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¥* nazamoéwienie

Wyjasnienie dotyczace oznaczania narzedzi kolorami
uniwersalna obrobka stali
obrobka stopow aluminium, tworzyw sztucznych, drewna kompozytowego
obrobka stali nierdzewnej
obrobka stali hartowane;j

Informacje o pokryciach w wersjach Viper i Rainbow

Viper AITiSiN — narzedzia do obrobki stali
Wielowarstwowa powtoka nanokompozytowa Viper AITiSiN oferuje wysoka Viper

edition

wydajnos¢ podczas obrébki nawet najtrudniejszych materiatow.

Wysoka mikrotwardos¢, doskonata odpornos¢ na zuzycie i niska przewodnos¢ il
cieplna zapewniajg diugg zywotno$¢ narzedzi i doskonate wyniki nawet przy NOWOSC
wysokich predkosciach skrawania. Specjalny sktad powtoki umozliwia jej 2025
stosowanie do stopow tytanu i niklu, stali hartowanych i nierdzewnych.
Zarowno w obrobce na sucho, jak i na mokro.

Wersja Rainbow DLC — narzedzia do obroébki stopow aluminium

Ultracienka powtoka Rainbow DLC to idealne potgczenie ekstremalnej twardosci
(>5000 HV), gtadkosci i wyjgtkowej odpornosci na zuzycie. Dzieki temu jest to
idealne rozwigzanie do wymagajgcej obrobki szerokiej gamy materiatow, od
aluminium (zwtaszcza z wyzszg zawartoscig Si) po kompozyty.

Zapobiega powstawaniu narostu, zachowuje ostrg powierzchnie narzedzia i
zapewnia precyzyjng obrobke. Rezultatem jest dluzsza zywotnos¢,

trwatos¢ narzedzia i nizsze koszty produkcji.
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Weglikowe frezy walcowo - czotowe OR201

2 ostrzowe M

e 2 ostrza 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?, stal,stal nierdzewna, zeliwo

Mozliwe zastosowanie: aluminium, miedz U

Geometria: % 30°, y 8° T 1 A
Powloka: AITiN e
@ EL S
L Kxs®
Wariant krétki
Numer Srednica Srednica  Dilugos$é  Dlugosé Fazg
Katalogowy chwytu catkowita ostrza naroza
D1 h10 D2 h6 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 Diugos¢ Dlugos¢ Faz.a
katalogowy chwytu catkowita ostrza naroza
D1 h10 D2 h6 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 46. OR202.200 20 20 110 55 0,3
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Weglikowe frezy walcowo-czotowe OR301

3-ostrzowe

OR301P9

e 3 ostrza, w tym jedno centralne, linia Srubowa 30° Na zamoéwienie:

o chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

o chwyt - Weldon

¢ wersja OR301P9 — odpowiednia do rowkéw na pidra o zwezenie szyjki

Zalecane zastosowanie: < 55 HRc, < 1600 N/mmz, stal, stal nierdzewna, zeliwo

L1

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

Powioka: AITIN T

L2

02

LKxh5°
Numer Srednica Srednica Dlugosé Dlugosé Faza
katalogowy chwytu catkowita ostrza naroza
D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
OR301.020 2 3 38 6 0,04
OR301.025 2,5 3 38 7 0,05
OR301.030 3 3 38 7 0,07
OR301.035 3,5 4 50 7 0,07
OR301.040 4 4 50 8 0,07
OR301.050 5 50 10 0,07
OR301.060 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
Numer Srednica Srednica Dilugos¢ Diugos¢ Faza
katalogowy chwytu catkowita ostrza naroza
D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
OR301.050P9 5 5 50 10 0,07
OR301.060P9 6 6 57 10 0,07
OR301.080P9 8 8 63 16 0,12
OR301.100P9 10 10 72 19 0,2
OR301.120P9 12 12 83 22 0,2
OR301.140P9 14 14 83 22 0,2
OR301.160P9 16 16 92 26 0,2

Zalecane parametry obrébki - na stronie 46.
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Weglikowe frezy walcowo-czotowe OR401

4-ostrzowe %

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

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

Zalecane zastosowanie: < 55 HRc, < 1600 N/mmz, stal, stal nierdzewna, zeliwo

Mozliwe zastosowanie: aluminium, miedz

Geometria: 1 30°, y 8° L1

Powtloka: AITIN 12

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
OR401.040 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
OR401.100 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
OR401.180 18 18 92 32 0,2
OR401.200 20 20 104 38 0,3
Wariant dtugi
Numer Srednica Srednica Diugos:(: Dlugos¢ Faz.a
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
1 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

Zalecane parametry obrobki - na stronie 46.
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Weglikowe frezy walcowo-czotowe

4-ostrzowe, ze spiralg 45° OR45

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

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

Zalecane zastosowanie: < 60 HRc, < 1600 N/mmz, stal, stal nierdzewna, zeliwo

Mozliwe zastosowanie: aluminium, miedz

Geometria: A 45°,y 8°

Powtoka: AICrN L1

L2

| Kx45°

Numer Srednica Srednica Dlugosé Dlugosé FaZZ.ﬂ
katalogowy chwytu catkowita ostrza naroza
D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
OR452.040 4 4 50 10 0,07
OR452.060 6 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:(: Diugos¢ Faz.a
katalogowy chwytu catkowita ostrza naroza
D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
OR451.200 20 20 104 42 0,3

Zalecane parametry obrébki - na stronie 46.
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Weglikowe frezy walcowo-czotowe
4-ostrzowe, z podwadjna spiralg

i wwiercania

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

Geometria: A 35°/38°, y 8°

Powloka: AICrN lub AICrZrN

4 ostrza, w tym 2 centralne, linia Srubowa 35°/38°
wysoka sztywnos¢ narzedzia, wieksza odpornosc¢ na wibracje
optymalny do frezowania trochoidalnego i zagtebiania skosnego (rampa) e zwezenie szyjki

nadaje sie do intensywnej obrobki zgrubnej, rowkowania i wykahczania
chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA
narzedzia rowniez w wersji Golden z powtokg AICrZrN

OR411

OR4LLS

Na zamoéwienie:
o chwyt - Weldon

L2

D2

Numer katalogowy  Srednica  “[WEES - DLENE PO et
Standard 3::33: D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
OR411.020 | OR411.020G 2 4 50 5 0,05
OR411.030 | OR411.030G 3 6 57 8 0,07
OR411.040 | OR411.040G 4 6 57 12 0,07
OR411.050 | OR411.050G 5 6 57 13 0,07
OR411.060 | OR411.060G 6 6 57 15 0,07
OR411.080 | OR411.080G 8 8 63 19 0,12
OR411.100 | OR411.100G 10 10 72 24 0,2
OR411.120 | OR411.120G 12 12 83 28 0,2
OR411.140 | OR411.140G 14 14 83 28 0,2
OR411.160 | OR411.160G 16 16 92 35 0,2
OR411.200 | OR411.200G 20 20 110 42 0,3
OR411.250 | OR411.250G 25 25 125 55 0,3
Golden edition
— Specjalna powtoka ze ztotg wierzchnig warstwg na
| bazie cyrkonu zapewnia lepszy poslizg
% i odprowadzenie widra, zmniejsza opor skrawania
|

Zalecane parametry obrébki - na stronie 46.
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i zuzycie krawedzi skrawajgce;.

Golden
edition

NOWOSC
2025
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Weglikowe frezy 4-ostrzowe do HR411
wymagajacych aplikacji UNI & HARD HW

4 ostrza, w tym 2 centralne Na zamoéwienie:
zmienna geometria spiral, nierbwnomierny podziat ostrzy, dogtadzone ostrza e chwyt - Weldon
stworzone do twardych, odpornych na Scieranie i trudnych w obrébce materiatow o zwezenie szyjki
pokrycie Golden: doskonate wyniki w twardych i miekkich materiatach

chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

dwa warianty powtok znacznie powiekszajg zakres obrabianych materiatow

Zalecane zastosowanie: stale narzedziowe i materiaty odporne na $cieranie (Hardox,Toolox itp.)
Mozliwe zastosowanie: uniwersalny frez odpowiedni do stali weglowych, konstrukcyjnych oraz zeliwa
Geometria: )\ 35°/38°/36°/37°, y 7°

Powtoka: AITIN or Golden edition AICrZrN

U

L2

RN

1)}

| Kxtse

Numer katalogowy  Srednica SRR e
Standard 3::33: D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
HR411.030 | HR411.030G 3 6 57 7 0,07
HR411.040 | HR411.040G 4 6 57 9 0,07
HR411.050 | HR411.050G 5 6 57 11 0,10
HR411.060 | HR411.060G 6 6 57 13 0,10
HR411.080 | HR411.080G 8 8 63 19 0,16
HR411.100 | HR411.100G 10 10 72 22 0,225
HR411.120 | HR411.120G 12 12 83 26 0,33
HR411.160 | HR411.160G 16 16 92 32 0,38
HR411.200 | HR411.200G 20 20 104 42 0,45

Golden edition

Specjalna powtoka ze ztotg wierzchnig warstwg na
bazie cyrkonu zapewnia lepszy poslizg

i odprowadzenie widra, zmniejsza opor skrawania i Golden
zuzycie krawedzi skrawajgce;j. edition

NOWOSC
2025

AKCIA cENOWA

Zalecane parametry obrébki - na stronie 48.
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Weglikowe frezy

4-ostrzowe z podwadjng spiralg - INOX

bardziej odporne na wibracje
chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

4 ostrza, w tym 2 centralne, linia Srubowa 38°/40°
geometria ostrza optymalna do obrébki stali nierdzewnej

narzedzia takze w wersji Golden edition z powtokg AICrZrN

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

Geometria: A 38°/40°, y 12°
Powtoka: AICrN lub AICrZrN

NR411
NR411G

Na zamoéwienie:
o chwyt - Weldon
o zwezenie szyjki

L2

[

D2

Numer katalogowy  Srednica  SWRE - DLSSC Dt s
Standard 3::::3: D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
NR411.030 | NR411.030G 3 6 57 10 0,07
NR411.040 | NR411.040G 4 6 57 12 0,07
NR411.050 | NR411.050G 5 6 57 15 0,07
NR411.060 | NR411.060G 6 6 57 17 0,07
NR411.080 | NR411.080G 8 8 63 21 0,12
NR411.100 | NR411.100G 10 10 72 26 0,2
NR411.120 | NR411.120G 12 12 83 31 0,2
NR411.160 | NR411.160G 16 16 92 35 0,2
NR411.200 | NR411.200G 20 20 110 42 0,3

Golden edition

Zalecane parametry obrébki - na stronie 46.
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Specjalna powtoka ze ztotg wierzchnig warstwg na
bazie cyrkonu zapewnia lepszy poslizg

i odprowadzenie widra, zmniejsza opor skrawania i
zuzycie krawedzi skrawajgce;.

Golden
edition

NOWOSC
2025
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Weglikowe frezy 3-ostrzowe

z potrojng spiralg - ALU

3 ostrza, w tym jedno centralne

AR311
AR311R

Na zamowienie:

e zmienna geometria spiral, spirale 37°/39°/41° e chwyt - Weldon
o bardziej odporne na wibracje o zwezenie szyjki
¢ polerowana powierzchnia e powloka
e chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA)
¢ narzedzia takze w wersji Rainbow edition z powtokg DLC
Zalecane zastosowanie: aluminium i jego stopy, miedz, tworzywo sztuczne
Mozliwe zastosowanie: < 55 HRc
Geometria: A 37°/39°/41°,y 15°
Powtoka: bez powtoki lub Rainbow DLC
X L
! L2 -
| Kx45®
< ) Srednica  Dilugo$é  Dlugosé Faza
Numer katalogowy Srednica chwytu catkowita ostrza naroza
Standard ~ Rainbow D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
AR311.030 | AR311.030R 3 6 57 10 0,07
AR311.040 | AR311.040R 4 6 57 12 0,07
AR311.050 | AR311.050R 5 6 57 13 0,07
AR311.060 | AR311.060R 6 6 57 15 0,07
AR311.080 | AR311.080R 8 8 63 19 0,12
AR311.100 | AR311.100R 10 10 72 24 0,2
AR311.120 | AR311.120R 12 12 83 28 0,2
AR311.160 | AR311.160R 16 16 92 35 0,2
AR311.200 | AR311.200R 20 20 110 42 0,3
edition
2025
N~——
Zalecane parametry obrébki - na stronie 46.
Wiecej informaciji o powtokach - na stronie 3.
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Weglikowe frezy trzpieniowe

3 ostrza z potrdjng spiralg - ALU

polerowana powierzchnia

chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA)
narzedzia takze w wersji Rainbow edition z powtokg DLC

odpowiednie do obrébki zgrubnej i wykanczajgcej
podzielniki wiorow zmniejszajg obcigzenie maszyny, umozliwiajgc
odprowadzanie wiekszej ilosci materiatu bez przecigzania narzedzia
3 ostrza, w tym jedno centralne
zmienna geometria spiral, spirale 37°/39°/41°
bardziej odporne na wibracje

AP311
AP311R

Na zamoéwienie:
o chwyt - Weldon
o zwezenie szyjki

Zalecane zastosowanie: aluminium i jego stopy, miedz, tworzywo sztuczne
Mozliwe zastosowanie: w wersji Rainbow do obrébki kompozytéw
Geometria: A 37°/39°/41°, y 15°
Powtoka: bez powtoki lub Rainbow DLC

D2

umeriaalogowy  Srdnica | Speries | Dugose - Dugose e
Standard ~ Rainbow D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
AP311.030 | AP311.030R 3 6 57 10 0,07
AP311.040 | AP311.040R 4 6 57 12 0,07
AP311.050 | AP311.050R 5 6 57 13 0,07
AP311.060 | AP311.060R 6 6 57 15 0,07
AP311.080 | AP311.080R 8 8 63 19 0,12
AP311.100 | AP311.100R 10 10 72 24 0,2
AP311.120 | AP311.120R 12 12 83 28 0,2
AP311.160 | AP311.160R 16 16 95 35 0,2
AP311.200 | AP311.200R 20 20 110 42 0,3
‘
|
Zalecane parametry obrébki - na stronie 46.
Wiecej informaciji o powtokach - na stronie 3.
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Weglikowe frezy walcowo-czotowe

1 ostrzowe

¢ 1 ostrze przez $rodek, linia Srubowa 25°

e polerowana powierzchnia
¢ chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

AR101 / AR102

AR101R / AR102R

Na zamoéwienie:
o chwyt - Weldon
o zwezenie szyjki

e narzedzia takze w wersji Rainbow edition z powtokg DLC e powtoka
Zalecane zastosowanie: aluminium, tworzywo sztuczne
Geometria: A 25°, y 20°
Powtoka: bez powtoki lub Rainbow DLC - v 1
N S N -
D-Ex— :
v Wariant krétki
% /‘ Numer katalogowy Srednica S:sgvr;ia c[:{ILIlg(v)vs'ifa Dig?;ié
' Standard  Rainbow D1 h10 D2 h6 L1 L2
l v AR101.030 | AR101.030R 3 6 54 15
b v/ AR101.040 | AR101.040R 4 6 54 15
v/ AR101.050 | AR101.050R 5 6 54 17
v/ AR101.060 | AR101.060R 6 6 60 20
v/ AR101.080 | AR101.080R 8 8 63 22
v/ AR101.100 | AR101.100R 10 10 72 25
v/ AR101.120 | AR101.120R 12 12 83 30
#*  AR101.140 | AR101.140R 14 14 92 30
#*  AR101.160 | AR101.160R 16 16 92 35
.5
Wariant diugi
Numer katalogowy Srednica s:sgv';itia cz*llligsvs'ifa D:;?;ié
Standard  Rainbow D1 h10 D2 h6 L1 L2
% AR102.030 | AR102.030R 3 6 100 15
% AR102.040 | AR102.040R 4 6 100 15
#*  AR102.050 | AR102.050R 5 6 100 17
#*  AR102.060 | AR102.060R 6 6 100 20
#  AR102.080 | AR102.080R 8 8 100 22
#*  AR102.100 | AR102.100R 10 10 100 25
v AR102.120 | AR102.120R 12 12 100 35
#*  AR102.140 | AR102.140R 14 14 100 35
#  AR102.160 | AR102.160R 16 16 110 40

v W magazynie
’ - % produkcja specjalna

Minimalne ilo$ci zamoéwienia: D <10,0 mm =5 szt.
D < 16,0 mm = 3 szt.

Zalecane parametry obrébki - na stronie 46.
Wiecej informaciji o powtokach - na stronie 3.
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Weglikowe frezy z podzielnikiem widra DR611V / DR612V
do obrébki dynamicznej, 6 ostrzowe DR611G / D_I‘Qm

e 6 ostrzy, w tym 3 ostrza centralne, zmienna geometria spiral Na zamowienie:
e grubszy rdzen, podzielniki wiéra na obwodzie narzedzia e chwyt - Weldon
e stosowana do produktywnej obrébki (High Productivity Machining) * zwezenie szyjki

stosujgc tzw. dynamiczng, adaptacyjng czy trochoidalng strategie obrobki
o frezy te zostaly 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

¢ narzedzia takze w wersji Golden edition z powtokg AICrZrN Golden
Zalecane zastosowanie: < 50 HRc, < 1200 N/mm?, stal, stal nierdzewna edition
Mozliwe zastosowanie: staliwo, stopy zarowytrzymate NOVINKA

Geometria: A 30°/31°,y10° 2025
Powtloka: Viper edition AITiSiN lub AICrZrN

Wariant krotki 3xD

Numer katalogowy Srednica Srednica Sredr_lif:a Dlugos'.é Dlugo$é  Dilug. cz. Promi.eﬁ
chwytu szyjki catkowita ostrza Roboczej naroza
e:ii':iirn (:gi't?g: D1 h10 D2 hé D3 L1 L2 L3 R +/-0,05
DR611.060V| DR611.060G 6 6 5,8 63 19 25 0,2
DR611.080V| DR611.080G 8 8 7,7 71 25 33 0,2
DR611.100V | DR611.100G 10 10 9,7 82 31 41 0,5
DR611.120V| DR611.120G 12 12 11,6 94 37 47 1
DR611.160V | DR611.160G 16 16 15,5 110 49 61 1
DR611.200V | DR611.200G 20 20 19,5 127 61 75 2

Wariant dtugi 5xD

Srednica Dlugos¢ Dlugos¢ Promien

Numer katalogowy Srednica chwytu catkowita ostrza naroza
e‘;'l't’:;n (:gi't‘i’j: D1 h10 D2 h6 L1 L2 R +/-0,05
DR612.080V | DR612.080G 8 8 85 41 0,2
DR612.100V | DR612.100G 10 10 100 51 0,5
DR612.120V | DR612.120G 12 12 115 61 1
DR612.160V | DR612.160G 16 16 140 81 1
DR612.200V | DR612.200G 20 20 163 102 2

Golden edition

Specjalna powtoka ze ztotg wierzchnig warstwg na
bazie cyrkonu zapewnia lepszy poslizg

i odprowadzenie widra, zmniejsza opor skrawania i
zuzycie krawedzi skrawajgce;.

L1

L3

L2

03

D2

Zalecane parametry obrébki - na stronie 48.
Wiecej informaciji o powtokach - na stronie 3.
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Weglikowe frezy do wysokich posuwow 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/mmz, stal, stal nierdzewna, zeliwo
Geometria: A 45°,y4°
Powtoka: AITiN

L1

L2

1]
02

Numer Srednica Srednica Diugosc¢ Dilugos¢ Promi.er'l Gtebokos¢
katalogowy chwytu catkowita ostrza naroza R/CAM skrawania
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 1,5 1,99 0,7
HSC401.120 12 12 83 30 1,5 2,1 0,8
HSC401.160 16 16 92 36 2 2,75 1

Zalecane parametry obrébki - na stronie 47.
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Weglikowe frezy walcowo-czotowe
4-ostrzowe, zgrubne

OH40

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/mm2, stal, stal nierdzewna, zeliwo
Geometria: NR profil, A 40°,y7°
Powtoka: AICrN

L1

i}
02

Kx45°

Numer Srednica Srednica Dlugos¢ Dlugosé Faz.a
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

Zalecane parametry obrébki - na stronie 46.
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Weglikowe frezy z podzielnikiem wioréw
5-6 ostrzowe do obroébki zgrubnej

5 lub 6 ostrzy, w tym 2 centralne

grubszy rdzen, podzielniki wiérow na catym obwodzie narzedzia
przeznaczone do obrébki zgrubnej i wykanczajgcej

podzielniki widréw zmniejszajg obcigzenie maszyny
dogtadzona krawedz skrawajgca

chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

OP601V

OPE01G

Na zamoéwienie:
o chwyt - Weldon
o zwezenie szyjki

Zalecane zastosowanie: < 55 HRc, < 1600 N/mmz, stal, stal nierdzewna, zeliwo

Geometria: 2 42°, y 5°
Powtloka: Viper AITiSIiN lub Golden edition AICrZrN

L1

02

>

Numer katalogowy Srednica Srednica Dlugos'.(: Diugos¢ llos¢ Faz%l
chwytu catkowita ostrza ostrzy naroza
e\:i?iirn Sgllt?z: D1h10 D2 hé L1 L2 z K x 45°
OP501.050V | OP501.050G 5 6 57 13 5 0,15
OP501.060V | OP501.060G 6 6 57 13 5 0,15
OP601.080V | OP601.080G 8 8 63 19 6 0,2
OP601.100V | OP601.100G 10 10 72 22 6 0,2
OP601.120V | OP601.120G 12 12 83 26 6 0,25
OP601.140V | OP601.140G 14 14 92 32 6 0,25
OP601.160V | OP601.160G 16 16 92 32 6 0,35
OP601.200V | OP601.200G 20 20 104 42 6 0,4

Golden edition
| Specjalna powtoka ze ztotg wierzchnig warstwg na
. bazie cyrkonu zapewnia lepszy poslizg
i odprowadzenie widra, zmniejsza opor skrawania
‘ i zuzycie krawedzi skrawajgce;.

Golden
edition
NOWOSC

Zalecane parametry obrébki - na stronie 46.
Wiecej informaciji o powtokach - na stronie 3.

Pituna 17

Viper
edition

NOWOSC
2025

www.pilanakarbid.cz



Weglikowe frezy walcowo-czotowe RF401
4-ostrzowe; zgrubno-wykanczajgce _-‘

e 4 ostrza, w tym 2 centralne, linia Srubowa 40°, NR profil Na zamoéwienie:
e wyzsza wydajnosc (Vc, fz) w poréwnaniu do frezéw OH401 o ok. 30 % e chwyt - Weldon
o zostawia lepszg jako$¢ powierzchni e zwezenie szyjki

chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

Zalecane zastosowanie: < 55 HRc, < 1600 N/mmz, stal, stal nierdzewna, zeliwo
Geometria: NR profil, A 40°, y 8°
Powtoka: AITiN

L

P BN

Kx45°

D2

Srednica Srednica Dlugos¢ Diugosé Faza
Numer chwytu  catkowita  ostrza naroza
katalogowy
D1 h10 D2 h6 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 04

Zalecane parametry obrébki - na stronie 47.

’[’i&na 18 www.pilanakarbid.cz



Weglikowe frezy walcowo-czotowe
4-ostrzowe, zgrubno-wykanczajace z IK

RF401-1K
e

e 4 ostrza, w tym 2 centralne, linia Srubowa 40°, NR profil Na zamoéwienie:
e z czotowym i bocznym chtodzeniem e chwyt - Weldon
e wyzsza wydajnosc¢ (Vc, fz) w poréwnaniu do frezéw OH401 o ok. 30 % e zwezenie szyjki

zostawia lepszg jakos¢ powierzchni
chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

Zalecane zastosowanie: < 55 HRc, < 1600 N/mm2, stal, stal nierdzewna
Mozliwe zastosowanie: stal zaroodporna, Inconel

Geometria: NR profil, A 40°, y 10°

Powloka: AICrN

L1

Srednica Srednica Dlugosé¢ Dlugosé 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 47.
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Weglikowe frezy walcowo-czotowe OR601
wieloostrzowe, wykanczajace C_)m

e 6-10 ostrzy, w tym 2 centralne, linia Srubowa 45° Na zamoéwienie:

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

Zalecane zastosowanie: < 60 HRc, < 1600 N/mmz, stal, stal nierdzewna, zeliwo

Mozliwe zastosowanie: aluminium

Geometria: A 45°,y7°

Powtloka: AICrN L1

L2

1]
02

N

Wariant krétki
5 . Srednica Dtugos¢ Dtugos¢ llos¢ Faza
Numer Srednica chwytu  catkowita  ostrza ostrzy naroza
katalogowy  p4hio 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 Diugos:(: Dilugos¢ llos¢ Faz.a
Katalogowy chwytu catkowita ostrza ostrzy naroza
D1 h10 D2 hé 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 46.
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Weglikowe frezy wykanczajace,
do twardych materiatéw

e 4-12 ostrzy, w tym 2 centralne, zmienna linia Srubowa 30° - 45° Na zamoéwienie:
¢ 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, zeliwo
Mozliwe zastosowanie: < 55 HRc
Geometria: A 30°- 45°,y 0°

Powtoka: AICrN L1
L2
IR s
Kx45°
Wariant krétki

Numer Srednica Srednica Diugos’_é Diugosé¢ llos¢ FaZE.ﬂ
Katalogowy chwytu catkowita ostrza ostrzy naroza
D1 h10 D2 hé 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

Numer Srednica Srednica Sredr.Iif:a Dlugos'.(: Dilugos¢ Dtug. cz: llos¢ Faz.a
Katalogowy chwytu szyjki catkowita ostrza roboczej ostrzy naroza
D1 h10 D2 hé D3 L1 L2 L3 V4 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 46.
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Weglikowe frezy z czotem kulistym OK201

2-ostrzowe E)m

e 2 ostrza 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/mmz, stal, stal nierdzewna, zeliwo

Mozliwe zastosowanie: aluminium

Geometria: A 30°, y 8°

Powtoka: AITiN

L1
L2

0
02

N

%/
Wariant krétki
Numer Srednica Srednica Diugos’_é Dlugosé Promi.er'l
katalogowy chwytu catkowita ostrza naroza
D1 h8 D2 h6 L1 L2 R0/-0,02
OK201.010 1 3 38 3 0,5
0K201.020 2 3 38 5 1
0K201.030 3 3 38 7 1,5
OK201.040 4 4 50 8 2
0K201.050 5 5 50 10 2,5
0K201.060 6 6 57 10 3
0K201.080 8 8 63 16 4
OK201.100 10 10 72 19 5
0OK201.120 12 12 83 22 6
OK201.140 14 14 83 22 7
0OK201.160 16 16 92 26 8
OK201.180 18 18 92 26 9
) 0K201.200 20 20 104 32 10
Wariant diugi
Numer Srednica Srednica Diugos:(: Diugos¢ Promi.er'\
katalogowy chwytu catkowita ostrza naroza
D1 h8 D2 h6 L1 L2 R0/-0,02
0K202.030 3 3 60 8 1,5
0K202.040 4 4 70 8 2
N 0K202.050 5 5 80 10 2,5
0K202.060 6 6 90 12 3
0K202.080 8 8 110 14 4
0K202.100 10 10 110 18 5
0K202.120 12 12 110 22 6
0K202.140 14 14 110 26 7
0K202.160 16 16 140 30 8
0K202.200 20 20 160 38 10

Zalecane parametry obrébki - na stronie 46.
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Weglikowe frezy z czotem kulistym OK401

4-ostrzowe C‘)m

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

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

Zalecane zastosowanie: < 55 HRc, < 1600 N/mmz, stal, stal nierdzewna, zeliwo

Mozliwe zastosowanie: aluminium

Geometria: A 30°,y 8°

Powioka: AITiN - L1 i
L2

01
02

Wariant krotki

Srednica  Dlugo$é  Dlugo$é  Promien

kat'\laTtr)T;ii;vy Srednica chwytu  catkowita ostrza naroza

D1 h8 D2 h6 L1 L2 R0/-0,02
OK401.030 3 3 38 7 1,5
0OK401.040 4 4 50 8 2
OK401.050 5 5 50 10 2,5
0OK401.060 6 6 57 10 3
OK401.080 8 8 63 16 4
OK401.100 10 10 72 19 5
OK401.120 12 12 83 22 6
OK401.140 14 14 83 22 7
OK401.160 16 16 92 26 8
OK401.180 18 18 92 26 9
OK401.200 20 20 104 32 10

Wariant diugi

Numer Srednica Srednica Diugos’_.(: Diugosc¢ Promi.eﬁ

katalogowy chwytu catkowita ostrza naroza

D1 h8 D2 h6 L1 L2 R0/-0,02
0K402.030 3 3 60 8 1,5
0K402.040 4 4 70 8 2
0K402.050 5 5 80 10 2,5
0K402.060 6 6 90 12 3
0K402.080 8 8 110 14 4
0K402.100 10 10 110 18 5
0K402.120 12 12 110 22 6
0K402.140 14 14 110 26 7
0K402.160 16 16 140 30 8
0K402.200 20 20 160 38 10

Zalecane parametry obrébki - na stronie 46.
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Weglikowe frezy z czotem kulistym KK201
do twardych materiatéw m

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° L
Powtoka: AICIN -2
r ~
= S
% i
Wariant krétki
< . Srednica Srednica Diugos¢ Diugos¢ Dtug. cz. Promien
. Numer Srednica chwytu szyjki catkowita ostrza roboczej naroza
| katalogowy  p4 g D2 hé D3 L1 L2 L3 R0/-0,02
‘i‘ KK201.010 1 6 0,95 57 2 3 0,5
KK201.015 15 6 145 57 25 5 0,75
KK201.020 2 6 1,9 57 3 1
| KK201.030 3 6 2,8 57 4 1,5
i KK201.040 4 6 3,8 57 5 14 2
_} KK201.050 5 6 4,8 57 6 21 2,5
J 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 11,5 83 13 38 6
KK401.160 16 16 15,5 92 17 44 8
Wariant diugi
Numer Srednica Srednica Sredpif:a Diugos’_é Dlugosé  Diug. cz. Promi.eﬁ
chwytu szyjki catkowita ostrza roboczej naroza
katalogowy  ppg 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 11,5 110 13 65 6
KK402.160 16 16 15,5 130 17 82 8

Zalecane parametry obrobki - na stronie 46.
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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

e chwyt walcowy gtadki DIN 653

5 HA

Zalecane zastosowanie: < 70 HRc, stal hartowana

Mozliwe zastosowanie: zeliwo
Geometria: A 20°, y -2°

L1

KK251

KK233

Na zamoéwienie:
o chwyt - Weldon
o modyfikacja szyjki

Powtoka: AICrN 1 .
= =
% =
| Wariant krétki
‘.‘ Numer Srednica Srednica S'redr.1if:a Dlugos"(: Dlugo$é  Dilug. cz. Promi.eﬁ
i chwytu szyjki catkowita ostrza roboczej naroza
; katalogowy  py g D2 h6 D3 L1 L2 L3 R0/-0,02
KK251.020 2 6 1,9 57 2 7 1
l KK251.030 3 6 2,8 57 3 8 1,5
‘i 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 11,5 83 12 38 6
KK451.160 16 16 15,5 92 16 44 8
Wariant diugi
Numer Srednica Srednica Sredpif:a Diugos’_é Dlugosé  Diug. cz. Promi.eﬁ
chwytu szyjki catkowita ostrza roboczej naroza
katalogowy  ppg 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 1,5
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 11,5 110 12 65 6
KK452.160 16 16 15,5 130 16 82 8
Zalecane parametry obrobki - na stronie 46.
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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

Geometria: A 30°,y4°

Powtoka: AICrN

—

L2

KT401

L

Na zamoéwienie:

o chwyt - Weldon

o modyfikacja szyjki
Zalecane zastosowanie: < 65 HRc, stal, stal nierdmﬁwou— it
Mozliwe zastosowanie: < 55 HRc

=

[ —

02

Zalecane parametry obrébki - na stronie 46.

Pituna

o -
Wariant krétki
‘ . Srednica  Srednica  Dlugo$é  Diugosé Diug.cz.  Promien
Numer Srednica chwytu szyjki catkowita  ostrza roboczej naroza
katalogowy 51 h1o D2 h6 D3 L1 L2 L3 R0/-0,02
KT401.030.03 3 6 2,9 57 4 14 0,3
KT401.030.05 3 6 2,9 57 4 14 0,5
KT401.040.03 4 6 3,8 57 4 14,5 0,3
KT401.040.05 4 6 3,8 57 4 14,5 0,5
KT401.050.05 5 6 4.8 57 6 14,5 0,5
KT401.060.05 6 6 5,8 57 6 21 0,5
KT401.060.10 6 6 5,8 57 6 21 1
KT401.060.15 6 6 5,8 57 6 21 1,5
KT401.080.05 8 8 7,6 63 8 27 0,5
KT401.080.10 8 8 7,6 63 8 27 1
KT401.080.20 8 8 7,6 63 8 27 2
KT401.100.05 10 10 9,6 72 10 32 0,5
KT401.100.10 10 10 9,6 72 10 32 1
KT401.100.20 10 10 9,6 72 10 32 2
KT401.120.05 12 12 11,5 83 12 38 0,5
KT401.120.10 12 12 11,5 83 12 38 1
KT401.120.15 12 12 11,5 83 12 38 1,5
KT401.120.20 12 12 11,5 83 12 38 2
KT401.120.30 12 12 11,5 83 12 38 3
KT401.160.10 16 16 15,5 92 16 44
KT401.160.15 16 16 15,5 92 16 44 1,5
KT401.160.20 16 16 15,5 92 16 44 2
Wariant diugi
. . Srednica  Srednica  Dlugo$¢é  Diugosé Diug.cz.  Promien
Numer Srednica chwytu szyjki catkowita ostrza roboczej naroza
katalogowy 51 10 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 0,5
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

NC090

NGzl

Na zamoéwienie:
o chwyt - Weldon

Zalecane zastosowanie: < 55 HRc, < 1600 N/mmz, stal, stal nierdzewna, zeliwo

Mozliwe zastosowanie: miedz, aluminium
Geometria: A 30°
Powloka: AITiN

L2

L1

—
= =
Kat wierzchotkowy 90°
Numer Srednica Srednica Dtugos’_é Dtugos'.é
katalogowy chwytu catkowita spirali
D1 D2 h6 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
NC090.140 14 14 82 26
NC090.160 16 16 82 29
NC090.200 20 20 110 35
Kat wierzchotkowy 120°
5 . Srednica Dlugosé Dlugosé
Numer Srednica chwytu  catkowita  spirali
katalogowy 4 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

Zalecane zastosowanie: < 55 HRc, < 1600 N/mm2, stal, stal nierdzewna, zeliwo

Mozliwe zastosowanie: miedz, aluminium

Geometria: A 30°
Powtoka: AITIN

Numer
katalogowy

Srednica

D1

VS302

e

Na zamowienie:
e chwyt - Weldon
o zwezenie szyjki

L2

L3

02

Srednica
chwytu

D2 h6

Diugos¢
catkowita

L1

Diugos¢
spirali

L2

Diugos¢
chwytu

L3

Max.
glebokos¢

t max

Tolerancja
wiertta

m7

VS§302.0300
3
VS$302.0370

3,0-37

62

20

36

14

0,004/0,016

VS§302.0380
3
VS302.0470

3,8-4,7

66

24

36

17

0,004/0,016

VS§302.0480
3
VS$302.0600

4,8-6,0

66

28

36

20

0,004/0,016

VS§302.0610
3
V$302.0700

6,1-7,0

79

34

36

24

0,006/0,021

VS302.0710
3
VS$302.0800

7,1-8,0

79

41

36

29

0,006/0,021

VS§302.0810
3
V$302.1000

8,1-10,0

10

89

47

40

35

0,006/0,021

VS302.1010
3
VS302.1200

10,1-12,0

12

102

55

45

40

0,007/0,025

VS302.1210
3
VS302.1400

12,1-14,0

14

107

60

45

43

0,007/0,025

VS302.1410
3
VS302.1600

14,1-16,0

16

115

65

48

45

0,007/0,025

VS302.1610
3
VS$302.1800

16,1-18,0

18

123

73

48

51

0,007/0,025

VS302.1810
3
VS$302.2000

18,1-20,0

20

131

79

50

55

0,008/0,029

Uwagi: Produkcja na zamoéwienie 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 49.

’[’i&na

D < 10,0 mm =5 szt.
D < 16,0 mm = 3 szt.
D> 16,0 mm = 2 szt.

28

www.pilanakarbid.cz



Weglikowe wiertta 4xD do materiatow twardych
- produkcja na zaméwienie

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

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

Geometria: A 15°
Powtoka: AITiSiN

L1

VK402
il

Na zamoéwienie:
e chwyt - Weldon
e zwezenie szyjki

L2

L3

/ ‘.‘“\‘.
P =] :
.\\\J;
5 . Srednica Dtugos¢ Dtugos¢ Dlugos¢ Tolerancja
Numer Srednica chwytu  catkowita  spirali chwytu wiertta
katalogowy
D1 D2 h6 L1 L2 L3 m7
VK402.0200
3 2,0-2,9 4 54 13 36 0,004/0,016
VK402.0290
VK402.0300
g 3,0-3,7 6 65 24 36 0,004/0,016
VK402.0370
VK402.0380
O 3,8-47 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
1 10,1-12,0 12 118 71 45 0,007/0,025
VK402.1200
VK402.1210
4 12,1-14,0 14 124 77 45 0,007/0,025
VK402.1400
VK402.1410
1 14,1-16,0 16 133 83 48 0,007/0,025
VK402.1600
Uwagi: Produkcja na zamoéwienie nietypowych rozmiaréw wiertet wedtug wymagan klienta.

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

Minimalne ilo$ci zamoéwienia:

Zalecane parametry obrébki - na stronie 49.

’[)imna

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

Na zamowienie:
o chwyt - Weldon
o zwezenie szyjki

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

Geometria: A 30°
Powtoka: AITIN

L1

L2

A7 | tmax

of = s$$Sﬂ<7

Numer
katalogowy

Srednica

D1 m7

Srednica  Dlugosé  Dlugosé
chwytu catkowita spirali

D2 h6 L1 L2

Max.
glebokos¢

t max

VM502.0050
4
VM502.0070

0,5-0,7

3,5

VM502.0075
4
VM502.0100

0,75-1,0

VM502.0110
4
VM502.0150

1,1-15

7,5

VM502.0160
4
VM502.0200

1,6-2,0

10

VM502.0210
4
VM502.0250

21-25

12,5

VM502.0260
4
VM502.0290

2,6-29

15

Uwagi: Produkcja na zaméwienie. Cena dotyczy produkcji minimum 10 szt.

Zalecane parametry obrébki - na stronie 49.

’[’iﬁlna

30

www.pilanakarbid.cz



Weglikowe wiertta 5xD z chtodzeniem wewn. VS501

- produkcja na zamoéwienie VS501V
-

e 2 ostrza, linia Srubowa 30°, kat wierzchotkowy 140° Na zamowienie:

o chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA e chwyt - Weldon

e narzedzia dostepne rowniez z powtoka Viper — oznaczone V e zwezenie szyjki

Zalecane zastosowanie: < 55 HRc, < 1600 N/mm2, stal, stal nierdzewna, zeliwo
L1

Mozliwe zastosowanie: miedz, aluminium r -
. L2 13
Geometria: (A 30°) i I 1
. . . t
Powtoka: AITiN lub Viper AITiSiN !
/o Z
@ N | o
AN ?
$rednica Srednica Diugosé Diugosé Dlugosé Max.
Numer chwytu catkowita spirali chwytu  glebokosé
katalogowy
D1 D2 h6 L1 L2 L3 t max

VS501.0300(V)
3 3,0-37 6 66 28 36 23
VS501.0370(V)
VS501.0380(V)
3 3,8-47 6 74 36 36 29
VS501.0470(V)
VS501.0480(V)
3 48-6,0 6 82 44 36 35
VS501.0600(V)
VS501.0610(V)
3 6,1-8,0 8 91 53 36 43
VS501.0800(V)
VS501.0810(V)
3 8,1-10,0 10 103 61 40 49
VS501.1000(V)
VS501.1010(V)
3 10,1 - 12,0 12 118 71 45 56
VS501.1200(V)
VS501.1210(V)
3 12,1 - 14,0 14 124 77 45 60
VS501.1400(V)
VS501.1410(V)
3 14,1 - 16,0 16 133 83 48 63
VS501.1600(V)
VS501.1610(V)
3 16,1 - 18,0 18 143 93 48 71
VS501.1800(V)
VS501.1810(V)
3 18,1 -20,0 20 153 101 50 77
sy VS501.2000(V)

Produkcja na zaméwienie nietypowych rozmiaréw wiertet wedlug wymagan klienta.

Mozliwe jest wyprodukowanie wymaganego wymiaru, okreslonego w setnych mm i ustalonej toleranc;ji. leer
Minimalne ilosci zaméwienia: D < 10,0 mm =5 szt. edition

D < 16,0 mm = 3 szt. NOWOS’C’
D > 16,0 mm = 2 szt. 2025

Zalecane parametry obrébki - na stronie 49. Wiecej informacji o powtokach - na stronie 3.
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Weglikowe wiertta 5xD z chtodzeniem wewn. VS501

- zestawienie pozycji magazynowych VS501V
. . Srednica Diugos¢ Dtugos¢ Diugos¢ Max. Tolerancja
Numer katalogowy Srednica chwytu catkowita spirali chwytu gtebokosé¢ wiertta
Standard Viper D1 D2 hé L1 L2 L3 t max m7
VS501.0278 | VS501.0278V 2,;8 4 54 21 30 ‘E 0,004/0,016
VS501.0300 | VS501.0300V 3,00 6 66 28 36 23 0,004/0,016
VS501.0330 | VS501.0330V 3,30 6 66 28 36 23 0,004/0,016
VS501.0370 | VS501.0370V 3,70 6 66 28 36 23 0,004/0,016
VS501.0400 | VS501.0400V 4,00 6 74 36 36 29 0,004/0,016
VS501.0420 | VS501.0420V 4,20 6 74 36 36 29 0,004/0,016
VS501.0450 | VS501.0450V 4,50 6 74 36 36 29 0,004/0,016
VS501.0465 | VS501.0465V 4,65 6 74 36 36 29 0,004/0,016
VS501.0480 | VS501.0480V 4,80 6 82 44 36 35 0,004/0,016
VS501.0500 | VS501.0500V 5,00 6 82 44 36 35 0,004/0,016
VS501.0510 | VS501.0510V 5,10 6 82 44 36 35 0,004/0,016
VS501.0530 | VS501.0530V 5,30 6 82 44 36 35 0,004/0,016
VS8501.0550 | VS501.0550V 5,50 6 82 44 36 35 0,004/0,016
VS8501.0555 | VS501.0555V 5,55 6 82 44 36 35 0,004/0,016
VS501.0580 | VS501.0580V 5,80 6 82 44 36 35 0,004/0,016
VS501.0600 | VS501.0600V 6,00 6 82 44 36 35 0,004/0,016
VS501.0650 | VS501.0650V 6,50 8 91 53 36 43 0,006/0,021
VS501.0680 | VS501.0680V 6,80 8 91 53 36 43 0,006/0,021
VS501.0690 | VS501.0690V 6,90 8 91 53 36 43 0,006/0,021
VS501.0700 | VS501.0700V 7,00 8 91 53 36 43 0,006/0,021
VS501.0740 | VS501.0740V 7,40 8 91 53 36 43 0,006/0,021
VS501.0780 | VS501.0780V 7,80 8 91 53 36 43 0,006/0,021
VS501.0800 | VS501.0800V 8,00 8 91 53 36 43 0,006/0,021
VS501.0850 | VS501.0850V 8,50 10 103 61 40 49 0,006/0,021
VS501.0860 | VS501.0860V 8,60 10 103 61 40 49 0,006/0,021
VS501.0880 | VS501.0880V 8,80 10 103 61 40 49 0,006/0,021
VS501.0900 | VS501.0900V 9,00 10 103 61 40 49 0,006/0,021
VS501.0930 | VS501.0930V 9,30 10 103 61 40 49 0,006/0,021
VS8501.0950 | VS501.0950V 9,50 10 103 61 40 49 0,006/0,021
VS501.0980 | VS501.0980V 9,80 10 103 61 40 49 0,006/0,021
VS501.1000 | VS501.1000V 10,00 10 103 61 40 49 0,006/0,021
VS8501.1020 | VS501.1020V 10,20 12 118 71 45 56 0,007/0,025
VS8501.1050 | VS501.1050V 10,50 12 118 71 45 56 0,007/0,025
VS501.1080 | VS501.1080V 10,80 12 118 71 45 56 0,007/0,025
VS8501.1100 | VS501.1100V 11,00 12 118 71 45 56 0,007/0,025
VS501.1120 | VS501.1120V 11,20 12 118 71 45 56 0,007/0,025
VS501.1180 | VS501.1180V 11,80 12 118 71 45 56 0,007/0,025
VS501.1200 | VS501.1200V 12,00 12 118 71 45 56 0,007/0,025
VS501.1250 | VS501.1250V 12,50 14 124 77 45 60 0,007/0,025
VS501.1300 | VS501.1300V 13,00 14 124 77 45 60 0,007/0,025
VS501.1350 | VS501.1350V 13,50 14 124 77 45 60 0,007/0,025
VS501.1380 | VS501.1380V 13,80 14 124 77 45 60 0,007/0,025
VS501.1400 | VS501.1400V 14,00 14 124 77 45 60 0,007/0,025
VS501.1450 | VS501.1450V 14,50 16 133 83 48 63 0,007/0,025
VS501.1480 | VS501.1480V 14,80 16 133 83 48 63 0,007/0,025
VS501.1500 | VS501.1500V 15,00 16 133 83 48 63 0,007/0,025
VS8501.1550 | VS501.1550V 15,50 16 133 83 48 63 0,007/0,025
VS501.1580 | VS501.1580V 15,80 16 133 83 48 63 0,007/0,025
VS501.1600 | VS501.1600V 16,00 16 133 83 48 63 0,007/0,025
VS501.1650 | VS501.1650V 16,50 18 143 93 48 71 0,007/0,025
VS8501.1700 | VS501.1700V 17,00 18 143 93 48 71 0,007/0,025
VS8501.1750 | VS501.1750V 17,50 18 143 93 48 71 0,007/0,025
VS501.1800 | VS501.1800V 18,00 18 143 93 48 71 0,007/0,025
VS501.1850 | VS501.1850V 18,50 20 153 101 50 77 0,008/0,029
VS501.1900 | VS501.1900V 19,00 20 153 101 50 77 0,008/0,029
VS501.1980 | VS501.1980V 19,80 20 153 101 50 77 0,008/0,029
VS501.2000 | VS501.2000V 20,00 20 153 101 50 77 0,008/0,029
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Weglikowe wiertta 8xD z chtodzeniem wewn. VS801

- produkcja na zamoéwienie VS801V
e

o 2 ostrza, 4 tysinki Na zamoéwienie:

e linia srubowa 30°, kat wierzchotkowy 140° ¢ chwyt - Weldon

o chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA e zwezenie szyjki

narzedzia dostepne rowniez z powtoka Viper — oznaczone V

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

Geometria: (A 30°) 12 13
Powtoka: AITiN lub Viper AITiSiN tmax

P .l
/7 |
° I‘.‘ "\‘ — — = —_— T
@ =l EF
=\ /
N

Srednica Srednica  Diugos¢  Diugos¢  Dlugosé Max.
Numer chwytu catkowita spirali chwytu  gtebokosé
katalogowy
D1 D2 h6 L1 L2 L3 t

VS801.0300(V)

3 3,0-37 6 72 34 36 29
VS801.0370(V)
VS801.0380(V)

3 3,8-47 6 81 43 36 36
VS801.0470(V)
VS801.0480(V)

3 48-6,0 6 95 57 36 48
VS801.0600(V)
VS801.0610(V)

6,1-8,0 8 114 76 36 64
VS801.0800(V)
VS801.0810(V)

3 8,1-10,0 10 142 95 40 80
VS801.1000(V)
VS801.1010(V)

3 10,1 - 12,0 12 162 114 45 96
VS801.1200(V)
VS801.1210(V)

3 12,1-14,0 14 178 133 45 110
VS801.1400(V)
VS801.1410(V)

3 14,1 - 16,0 16 203 152 48 128
VS801.1600(V)
VS801.1610(V)

3 16,1 - 18,0 18 222 171 48 144
VS801.1800(V)
VS801.1810(V)

3 18,1 - 20,0 20 243 190 50 160
VS801.2000(V)

Produkcja na zaméwienie nietypowych rozmiaréw wiertet wedlug wymagan klienta.

Mozliwe jest wyprodukowanie wymaganego wymiaru, okreslonego w setnych mm i ustalonej tolerancji leer
Minimalne ilo$ci zamoéwienia: D < 10,0 mm =5 szt. edition

D < 16,0 mm = 3 szt. NOWOS’C’
D > 16,0 mm = 2 szt. 2025

Zalecane parametry obrébki - na stronie 49. Wiecej informacji o powtokach - na stronie 3.
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Weglikowe wiertta 12xD z chtodzeniem wewn. VS1201

- produkcja na zamowienie VS1201V
-

o 2 ostrza, 4 tysinki Na zamoéwienie:

e linia srubowa 30°, kat wierzchotkowy 140° ¢ chwyt - Weldon

o chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA e zwezenie szyjki

narzedzia dostepne rowniez z powtoka Viper — oznaczone V

Zalecane zastosowanie: < 55 HRc, < 1600 N/mm2, stal, stal nierdzewna, zeliwo

Mozliwe zastosowanie: miedz, aluminium L1 .-

Geometria: (A 30°) L2 E
Powtoka: AITiN lub Viper AITiSIiN At tmax ;
Srednica Srednica Diugos¢ ~ Dlugos¢  Diugosc Max.
Numer chwytu catkowita spirali chwytu  gtebokosé
katalogowy
D1 D2 h6 L1 L2 L3 e

VS1201.0300(V)
4 3,0-37 6 92 54 36 48
VS1201.0370(V)
VS1201.0380(V)
4 38-47 6 102 64 36 58
VS1201.0470(V)
VS1201.0480(V)
4 4,8-6,0 6 116 78 36 70
VS1201.0600(V)
VS1201.0610(V)
4 6,1-8,0 8 146 108 36 94
VS1201.0800(V)
VS1201.0810(V)
4 8,1-10,0 10 162 120 40 110
VS1201.1000(V)
VS1201.1010(V)
4 10,1-12,0 12 204 156 45 142
VS1201.1200(V)
VS1201.1210(V)
4 12,1-14,0 14 230 182 45 166
VS1201.1400(V)
VS1201.1410(V)
4 14,1-16,0 16 260 208 48 192
VS1201.1600(V)
VS1201.1610(V)
4 16,1-18,0 18 285 234 48 216
VS1201.1800(V)
VS1201.1810(V)
4 18,1-20,0 20 310 258 50 240
VS1201.2000(V)

Produkcja na zamoéwienie nietypowych rozmiaréw wiertet wedlug wymagan klienta.

Mozliwe jest wyprodukowanie wymaganego wymiaru, okreslonego w setnych mm i ustalonej toleranc;ji. leer
Minimalne ilo$ci zamoéwienia: D < 10,0 mm = 5 szt. edition
D < 16,0 mm = 3 szt. NOWOS’C
D > 16,0 mm = 2 szt. 2025
Zalecane parametry obrébki - na stronie 49. Wiecej informacji o powtokach - na stronie 3.
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JS090
45060

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

Weglikowe fazowniki 90°/60°

Zalecane zastosowanie: < 55 HRc, < 1600 N/mmz, stal, stal nierdzewna, zeliwo
Mozliwe zastosowanie: miedz, aluminium
Geometria: A 0°

Powioka: AITiN
u

L2

Kat wierzchotkowy 90°
Numer Srednica Srednica Dtugos’_é Dlugosé

katalogowy chwytu catkowita ostrza

D1 D2 h6 L1 L2
JS090.030 3 3 50 1,5
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 20 100 10

Kat wierzchotkowy 60°
Numer $rednica Srednica  Dlugosé  Dlugosé

katalogowy chwytu catkowita ostrza

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 52
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 wysokowydajne jednostronne

fazowniki 90° JSH090

o

5 ostrza Na zamoéwienie:
linia Srubowa 15-30° e chwyt - Weldon
nadaje sie rowniez do obrébki elem. wypalanych oraz do mniej sztywnych maszyn

chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

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

Geometria: A 15-30°

Powtoka: Viper AITiSiN

L1

S5

D1
D2 h6
1

Srednica  Dlugo$é  Dlugosé

ka:‘laT:;eo:vy Srednica chwytu catkowita  ostrza
D1 D2 h6 L1 L2
JSH090.060 1,5 6 57 2,25
JSH090.080 2 8 63 3
JSH090.100 2,5 10 72 3,75
JSH090.120 3 12 82 4,5
JSH090.160 4 16 93 6
JSH090.200 5 20 104 75

Viper
edition

— NOWOSC
2025

Wiecej informacji o powtokach - na stronie 3.
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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 zamoéwienie:
o chwyt - Weldon
o zwezenie szyjki

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

Geometria: A 0°
Powtoka: AITiN

% = S==1 a
<> =
90°
L1
L2
90°
Wariant krétki

Srednica Srednica  Srednica  Srednica  Dlugo$é  Dlugosé  Diug. cz.

. tNLIImer chwytu czola szyjki catkowita ostrza roboczej
atalogowy D1 D2 h6 D4 D3 L1 L2 L3
0S401.050 5 5 < 2,9 54 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 czola szyjki catkowita  ostrza roboczej
katalogowy
D1 D2 h6 D4 D3 L1 L2 L3
0S402.030 3 3 < 2 75 2 12
08402.040 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 -
08402.100 10 6 6 - 100 4 -
0S402.120 12 6 6 - 100 6 -
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Weglikowe frezy sferyczne 0S451

4-ostrzowe ‘

e 4 ostrza, zakres zastosowania ostrza 250° Na zamoéwienie:

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

Zalecane zastosowanie: < 55 HRc, < 1600 N/mmz, stal, stal nierdzewna, zeliwo

Mozliwe zastosowanie: aluminium

Powtoka: AITIN

L1

L3

L2

250°

‘ . Srednica  Srednica  Dilugo$é  Dlugosé Dlug.cz.  Promien
Numer Srednica

Katalogowy chwytu szyjki catkowita ostrza Roboczej naroza
D1 h10 D2 h6 D3 L1 L2 L3 R
08451.030 3 3 1,5 60 24 6 1,5
0S451.040 4 4 2 54 3,2 8 2
08451.050 5 5 2,5 70 4 10 2,5
08451.060 6 6 3 80 4,8 12 3
0S5451.080 8 8 4 80 6,4 14 4
08451.100 10 10 5 100 8 16 5
08451.120 12 12 6 125 9,6 18 6

Zalecane parametry obrébki - na stronie 46.
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Weglikowe frezy 0OC301
z promieniem wklestym C‘).Cﬂ

e 3-4 ostrza Na zamoéwienie:
o chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA e chwyt - Weldon

Zalecane zastosowanie: < 55 HRc, < 1600 N/mmz, stal, stal nierdzewna, zeliwo
Mozliwe zastosowanie: aluminium
Geometria: A 0°,y0°

Powioka: AITiN
L1

1y

Numer Promien Srednica  Dlugosé llosé Srednica
Katalogowy naroza chwytu catkowita ostrzy
R D2 h6 L1 z 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

Zalecane parametry obrébki - na stronie 46.
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Weglikowe frezy do gwintow metrycznych
ISO wewnetrznych

e 4-5 ostrza, linia Srubowa 14-18°

o chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

¢ Rozmiary: M6-M20 frezy z chtodzeniem wewnetrznym (IK)
o gtebokosé¢ gwintu: max. 1,5xD

o zoptymalizowana geometria freza redukuje wibracje i zapewnia ptynno$¢ pracy

02401

02501

Na zamowienie:
o chwyt - Weldon
o zwezenie szyjki

o ostatnie ostrze w linii $rub. pozwala na usuwanie zadzioréw z otworu co zastepuje dodatkowe gratowanie

Zalecane zastosowanie: < 1300 N/mmz, stal, stal nierdzewna, zeliwo, metale kolorowe
L1

Mozliwe zastosowanie: stal hartowana <62 HRc
Geometria: A 14-18°

Powloka: AICrN

02

wmer o Smenica St Dot hoce ok sk
katalogowy D1 h10 D2 h6 L1 L2 z p
0Z401.M4 M4 3,1 6 54 6,3 4 0,7
0Z401.M5 M5 4 6 54 8 4 0,8
0Z401.M6 M6 4,5 6 54 9 4 1
0Z401.M8 M8 6 8 65 12,5 4 1,25
0Z501.M10 M10 7,5 10 72 15 5 1,5
0Z501.M12 M12 9 10 72 19,25 5 1,75
0Z501.M14 M14 10,5 12 82 21 5 2
0Z501.M16 M16 12 12 82 24 5 2
0Z501.M18 M18 13,5 14 92 27,5 5 2,5
0Z501.M20 M20 15 16 92 30 5 2,5
Korekcja posuwu przy frezowaniu gwintéw wewnetrznych
FREZ
Vene = Vi * (dy - By) ;
dy a2 dl py DETAL
Vene = pOSuw programowy (mm/min) /
V; = posuw bazowy (mm/min) - patrz katalog str. 46 . ) '
d, = $rednica gwintu (mm) AT £ " AN
d, =Srednica osi narzedzia (mm) ; L | \
d, = d; - D LAV ‘ "
D, =$rednica czesci roboczej narzedzia (mm) " el
DN p N /
Zalecane zagtebienie w materiat w 1/8 do 1/2 obwodu - \'
Uwagi: Oprocz katalogowych narzedzi, dostarczamy réwniez wiele frezéow
do obrébki gwintéw, robionych na zamoéwienie.
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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
e 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

e frezy do rowkow na wpusty

o frezy tarczowe na trzpieniu

e frezy do rowkow teowych

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

N S
e modutowe frezy do obrobki kot zebatych
o frezy wiercgce
¢ pogtebiacze
e frezy do odgratowywania -

« frezy stozkowe i kgtowe w '
o frezy sferyczne ‘

¢ wielofunkcyjne frezy trzpieniowe

e frezy do obrobki stali HARDOX
¢ frezy do obroébki superstopéw 'f?
o frezy do obrébki 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
Obrébka 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
e maksymalny wysieg narzedzia z uchwytu 350 mm

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

Powiercanie irozwiercanie
e 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

2. Narzedzia modularne z weglik. gtlowicami

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

TRZPIEN WYMIENNA GEOWICA 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 1
e modyfikacje ptytek wieloostrzowych
o kasety z ptytkami wymiennymi

Formowanie
o stemple petnoweglikowe

A
I .%th i

Grawerowanie, ciecie (B
e igly grawerskie
¢ noze do ploteréw CNC

Kooperacja
e szlifowanie watkow
(czesci z weglikdw 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. 40)

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

e modyfikacje wymiennych ptytek skrawajgcych do obrobki gwintow

\ {
)

. o . = -
Gwintownik Gwintownik Frez do gwintu Narzedzie
skretny prosty wielozadaniowe
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Zalecane parametry obrébki dla frezéw z

weglika spiekanego

Vn\:)a/:lc')zs):: Predkosé Posuw na zgb fz (mm)
Materiat obrabiany materiaty  Skrawania Ve

NJmm? (m/min) @ 2-3 2 4-5 2 6-10 2 12-16 220
Shale ';°;Z:;‘:$’;’;3§ta"wa niestopowe,  _ 750 160 0,02 0,03 0,04 0,07 0,08
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
f;?‘i:t‘; ;Z‘:i‘;wa"ia’ stale do <950 130 0,02 0,03 0,04 0,07 0,08
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 Vf:

Ve = D1xmxn (mimin) _ Ve x 1000 (ot/min) Vf=fzxzxnxfl (mm/min)
1000 D1 x1r

Wspélczynnik zmniejszenia przesuwu (f1):

ae=D1 ae=0,1xD1
} ap=0,5xD1 ap=15xD1
f1=0,5 fi=1

ae

ae

([)i&uza

( ae=0,25xD1

| ap=15xD1

. f1=0,8

ap

ae

46

Posuw na zgb fz:

Vf

fz=————  (mm)

zZXn

Posuw na obrét f:

f=fzxz (mm)

ae=0,5xD1
ap=15xD1
f1=0,5

P
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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|p10|010|s12|012|0 16|0 16 D o4|o4|o6|06| 28| 08|010|010|812|812|0 16|0 16
02| - 03| - |04]| - |o4s| - |[05]| - |o.65| - 02| - |03| - |04| - |045] - |05]| - |o.65[ -
ap (mm) ap (mm)

- |0as] - |o2| - 03] - |04 - |045] - |05 - |oas] - 02| - |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| - |03s| - 045 - |o5] - [06] - |08 -
fz (mm/z) fz (mm/z)
- 02| - |o35| - |0.45] - |o5| - |06] - |08 - |o02] - [o35| - |0o45| - |o5| - [06] - |08
Staliwa, Inconel <1400Nmm’ Stale szybkotnace <1100Nmm?®
D 94| 04| 06|06| 08|08 |010|010|012|012|0 16|0 16 D 4| 04|06|06|08|088|s10|010|0s12|012|0 16|0 16
0.15| - [0.2| - [o.25| - |0.3]| - |0.35] - |0.45| - 0.17| - [0.22] - |0.27| - Jo.35| - [0.42| - |0.55] -
ap (mm) ap (mm)

- |02 - Joas| - |02] - |o25| - |03]| - |04 - |0.12] - |07 - |o.22| - |o.28] - |0.35] - [0.45

Ve 50| - |50| -]s50] -|50] -|50| -(50] - Ve 55| - |55 - |55 -|55] - |55] - |55] -

(mm/min) | _ o5 | - |95 - [95| - ]95| - [95] - | 95 (mm/min) | _ |100| - [100| - |100| - |100| - [100] - |100
0.15| - [0.25] - |0.35| - | 04| - [0.45] - |06 - 02| - |o3s| - |045| - o5 - [06] - |08 -
fz (mm/z) fz (mm/z)

- |05 - Jo.2s| - [035] - |04 - |o4s| - |06 - |o02]| - [035] - |045] - |0o5| - |06] - |08
Weglikowe frezy walcowo-czotowe, zgrubno-wykanczajace RF401
Weglikowe frezy walcowo-czotowe, zgrubno-wykanczajace z IK RF401-IK

Stale konstrukcyjne 600N/mm’ Stale stopowe 1100N/mm’ Staliwa < 240HB

D V. i D V, f, D V. f,

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/mmz Stale szybkotnace 1100N/mm2
D V. s D Ve 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 standardowych warunkach obrébki.
Nalezy wzig¢ pod uwage mocowanie narzedzia i przedmiotu obrabianego, stan maszyny itp.
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Zalecane parametry obrébki dla frezow
z weglika spiekanego

Weglikowe frezy do obrobki materiatéw odpornych na scieranie - HARD HR411
Materiat obrabiany Wr‘?mc Prgdk:::sc F'E:.suw nazabf,
materiatu skrawania V, Srednica freza
& 2 10 12 16 20
Hardox 450 Rm 1250 Mpa a5 0,055 0,07 0,09 0,1 0,15 0,18
Hardaox 550 Rm 1700 Mpa 20 0,05 0,06 0,08 0,095 0,13 0,15
* Stale konstrukoyjne i :
stale niestopowe < 750 Nyfmm 140 0,08 0,09 0,1 0,13 0,15 0,18
* Stale szybkotngoe <1100 Njmm? 110 0,04 0,045 0,05 0,07 0,09 0,095
* moiliwe rastosowanie
Weglikowe frezy z podzielnikiem widra DR611
do obrébki dynamicznej DR612
Whytrzy! & & Posuw na zab f,
Material obrabiany | 150 “:mm“ Pr!;dkcrsc Kat \ - - 2
materniahu shrawania V. opasania Srednica freza Dy
B B 10 12 16 20
Stal P <1200 Nfmm® 220 50° 0,07 0,09 0,1 0,12 0,17 0,2
Stal nierdzewna K < 900 N.,lrmm2 170 50° 0.1 0,12 0,14 017 0,2 0,25
* Staliwa M < 600 HE 140 45*% 0,07 0,09 0,11 0,14 0,16 0,19
* Stopy 3 .
T 5 < B50 N/mm2 =] A0 0,05 0,06 0,08 0,02 0,11 0,13
* Modiwe rastosowanie
podstawowy obnizony obnizony
Wspobtczynnik korekcji
POIERE ) 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 standardowych 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-
_ _ malos¢ Ve (m/mm) Ve (m/min) Posuw f (mm/obr.)
Materiat obrabiany materiatu s IK bez IK
2 o 3-4 o 5-6 o 7-11 2 12-16 o 18-20
N/mm

S.tale konstrukcyjne, staliwa niestopowe i <750 115 80 0.14 0.18 0,24 0,29 035
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.owama, stale do <950 70 50 0,08 0.11 0.16 0.18 022
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 Ve: Obroty n:

D1.m.n Ve x 1000 )
V¢ = —o——  (m/min) n = ————— (ot/min)
1000 D1xm
Posuw Vf: Posuw na zab fz:
- i VFf
Vi= fzxzxnxfl (mm/min) fr = (mm)
zZxn
Posuw na obrét f:
f=fzxz (mm)
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Regeneracja narzedzi

Regeneracja narzedzi to proces przywracajacy funkcjonalnos¢ stepionym narzedziom skrawajgcym.
Proces ten polega na ostrzeniu i ewentualnej dalszej obrébce krawedzi skrawajacych,
w tym cze¢sto na odtworzeniu warstwy ochronnej (tzw. powtoki).

Korzysci z ostrzenia:
 wielokrotne uzycie narzedzi = obnizenie kosztéw produkcji
 przy wyborze odpowiedniej technologii ostrzenia i zachowaniu

pierwotnej geometrii zywotno$¢é ponownie naostrzonych 7 /,/’3
narzedzi osigga nawet 90% zywotnosci nowych narzedzi ;’ &
* krotszy czas dostawy niz w przypadku produkcji ' ' |

nowego narzedzia
e zrownowazony rozwoéj — spiekane wegliki sg drogimi
materiatami, ktorych surowce majg ograniczone zasoby

Wady ostrzenia:

» w przypadku tanich i mniejszych narzedzi ostrzenie
moze sie nie optacaé
¢ w niskiej jakosci lub niedoswiadczonej szlifierni
narzedzie moze ulec uszkodzeniu, dlatego warto zapytaé
o referencje i proces ostrzenia, a nie skupiac sie
wylgcznie na cenie i terminie realizaciji
» dbat o terminowe wytgczenie narzedzia do ostrzenia,
tj. zaprzesta¢ jego uzytkowania, zanim dojdzie do
nadmiernego zuzycia lub wyszczerbienia
krawedzi tngcych

Lista szlifierek narzedziowych CNC:

Szlifierki do powierzchni

Szlifierki narzedziowe cylindrycznych

Reinecker WZS 60 a 70 Reinecker SF40
Reinecker WZS 700 Reinecker RS700
Walter Helitronic Power ANCA CPX

Walter Helitronic Micro
TTB Evolution
ANCA MX7 Ultra

Przeglad narzedzi, ktére ostrzymy:

* rozne rodzaje frezéw trzpieniowych z weglikow spiekanych, HSS, HSS-E lub PM

 rozne rodzaje wiertet, w tym bardzo dtugie do gtebokich otworéw

» frezarki walcowe i noze do obrobki do produkciji két zebatych

e inne narzedzia HM, HSS, PM lub ze stali narzedziowej do obrabiarek CNC i do obrébki metali
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Regeneracja narzedzi w firmie PILANA Karbid

Firma PILANA Karbid ma wieloletnie doswiadczenie w ostrzeniu narzedzi.
Na podstawie tych doswiadczen opracowany zostat nastepujacy proces serwisowania (regeneraciji)
narzedzi, ktérego etapy przedstawimy Panstwu ponizej.

Przebieg procesu ostrzenia

1. Odbiér i transport narzedzi od klienta

e Z naszymi przedstawicielami handlowymi uzgodnig Panstwo
sposoéb i termin dostawy narzedzi do ponownego ostrzenia

¢ wykonujemy réwniez regularne odbior i dostawe narzedzi

2. Przyjecie i kontrola narzedzi przed ostrzeniem
 najpierw ocenimy stan narzedzia, stopieh zuzycia,
zakres niezbednych napraw oraz typ maszyny,
na ktorej zostanie przeprowadzona renowacja narzedzia
e szanujemy indywidualne wymagania klientéw
e kazdy rodzaj narzedzia otrzymuje swoj specyficzny
kod EAN, aby unikng¢ pomytek

3. Ostrzenie i regeneracja narzedzi
e dysponujemy wieloma typami szlifierek od czterech producentéw
 narzedzia szlifujemy na maszynie, ktéra jest najbardziej odpowiednia dla danego typu narzedzia
e znacznie uszkodzone narzedzie jest najpierw skracane o uszkodzong czesé,
a nastepnie szlifowane zgodnie z pierwotng geometrig

4. Kontrola narzedzi po ostrzeniu

* narzedzia sg sprawdzane natychmiast po ostrzeniu

e przeprowadzana jest nie tylko kontrola wizualna, ale réwniez pomiary za pomocg
urzadzen optycznych lub dotykowych

e na zyczenie klienta wystawimy protokot pomiarowy z odczytanymi warto$ciami

5. Precyzyjne superfiniszowanie, powlekanie i znakowanie narzedzi

* na zyczenie klienta wykonujemy rektyfikacje ostrzy poprzez szlifowanie ciggnace,
znakowanie narzedzi laserem, a przede wszystkim powlekanie zewnetrzne narzedzi

e wspotpracujemy z kilkoma renomowanymi firmami z branzy powlekania

e do naszych gtbwnych dostawcoéw powtok nalezg
OERLIKON Balzers i IONBOND

6. Wysytka naostrzonych narzedzi

e W razie potrzeby narzedzia sg pakowane
do nowych pudetek

e w ten sam sposoéb, w jaki narzedzia trafity do nas,
zazwyczaj W ciggu 2-3 tygodni wracajg z powrotem
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