


Wiercenie

Wiertta HSS

Wiertta VHM

Rozwiertaki

Gwintowanie

Gwintowniki

Frezy cyrkulacyjne do gwintow

Ptytki do toczenia gwintow

Toczenie

Narzedzia tokarskie

EcoCut 3

Narzedzia do toczenia poprzecznego

Narzedzia tokarskie Mini + MiniCut

Mocowanie

Przykfady materiatow i
wykaz numerdw artykutow



WNT MASTERTOOL

Frezowanie
Wprowadzenie

Spis tresci
Objasnienie symboli 3
WNT Toolfinder 4 Markowe narzedzia klasy Premium, gwarantujace najwyzsza
Przeglqd produktéw i hity wydajnosc.
Frezy "Zp'emow? Vil Linia narzedzi WNT Mastertool Performance obejmuje
Frezy tarczowe pitkowe 13 markowe narzedzia klasy Premium, odznaczajace sie wyjatkowa
Oprawki do frezéw tarczowych pitkowych 19 wydajnoscia, co czyni je narzedziami do zadan specjalnych.
Program produktéw Jezeliw proceS|elprodluL§CJ| najwazniejsze s wydamos; '. vyymk,
polecamy wybrac¢ wtasnie produkty klasy Premium z tej linii
Frezy trzpieniowe VHM 6-12 narzedzi.
Frezy tarczowe pitkowe 14-18
Oprawki do frezéw tarczowych pitkowych 20
Parametry skrawania WNT [’)\AAA?IE}(TOOL
Frezowanie VHM 2-37 Markowe narzedzia do standardowych zastosowan.
Frezy tarczowe pitkowe 38
Informacje techniczne Linia markowych narzedzi WNT Mastertool Standard wyrdznia
‘ o VA o] sie jakoscia, wydajnoscig i niezawodnoscia, czym zdobywa
fezowanie ) sobie zaufanie naszych klientow na catym Swiecie. W przypadku
Specjalne metody produkeji - Obrobka wielokrawedziowa 42

Przeglqd

standardowych zastosowan, sa to narzedzia pierwszego wyboru,
gwarantujace doskonate rezultaty obrobki.

Frezowanie VHM

= Wybor frezdw VHM o wysokie]
wydajnosci z linii wyrobow
Mastertool Performance |
Mastertool Standard

v/
6/

Frezy tarczowe pitkowe

= w zakresie Srednic
15 mm-63 mm z szerokosciami
0d 0,2 mm-6,0 mm

= wg DIN 1837-A
(z drobnymi zebami)

Oprawki do frezow tarczowych pitkowych

= punkty skrawania idealnie
dopasowane do frezow
tarczowych pitkowych




WNT MASTERTOOL

Objasnienie symboli

Frezowanie

Wprowadzenie

HACDB| Typ chwytu
Hp yp chwy

_ Dtugosé: bardzo krotki/ krotki / $redni / diugi /
: bardzo dtugi

boczne chtodzenie wewnetrzne

COssSs3
CESSSI
Z centralne chtodzenie wewnetrzne
>
m

Faza na narozu

%@ K = szerokosc fazy (w mm)

Ostry

- Faza

Promien

Lastosowanie

54-70
HRC

\=48°
y.=10°

Ti 1000

Ti 1010

HPGC | Wysoki wolumen obrébki skrawaniem

Obrobka materiatow hartowanych

Przyktad obrobki:

Czerwone strzatki pokazujg mozliwe kierunki dla

posUWU

llo$¢ zebow

Geometria ostrzy
As = Kat linii Srubowej
ys = Kat natarcia

Zalecana dysza chtodzaca

Monolayer, HV . = 3500
Wspotczynnik tarcia (wzgledem stali) = 0,4
max. temperatura zastosowania: 800°

Multilayer, HV, . = 3600
Wspotczynnik tarcia (wzgledem stali) = 0,2
max. temperatura zastosowania: 800°

Zastosowanie podstawowe

Zastosowanie dodatkowe
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WNT MASTERTOOL

Hity

Frezowanie

Frezy VHM - przeglqd produktow

= uniwersalna geometria krawedzi skrawajacej
Jedno narzedzie do wielu materiatow

= nieregularny kat wzniosu linii Srubowej i nierowny podziat ostrzy skrawajacych
zredukowania drgania

= ostre krawedzie skrawajace
zredukowane sity skrawania

= optymalnie dopasowane powtoki
poprawiaja jako$¢ powierzchni

= mozliwe zagtebianie i zejscie po rampie
bardzo wysoka wydajnosé

Przeglqd frezow VHM

rozne |
dtugosci

{
Narzedzia SilverLine ¥

0 uniwersalnym k Y

h} -r

zastosowaniu

Wegliki spiekane
najnowszej generacii

Frezy Micro ze
specjalnym zaszlifowaniem

= £ 2 .= =Z=:H =
2| 3 2 2 g § FgeH &
Y1 £ e B8s = s | £ |23832f =5
N = c © “© >
. ®  Biil =k
=t ss=285% W D = | Strona
S 7 | 0d 552256 . . g ¢ md
SilverLine - frezy trzpieniowe
: - ()N NeNoN )
_ HPC
N 3 -2 HB[ O 3 — u 6
([ M _NONON )
_ HPC
B I B e [ET == 7
Frezy trzpieniowe z zebami do obrobki wykanczajgee]
e o .J
_ HPC
- ol I e[ = . ’
eecOe !
_ HPC
- ol I o = . !
Frez Micro
Frez trzpieniowy Micro
00000
?‘_ N 2 022 [ | 10
Frez do grawerowania 60°
W OO O @O
—= 1 36 O »

70 Inne narzedzia frezarskie znajdg Panstwo w naszym — katalogu gtéwnym w rozdziatach 12-14.




WNT MASTERTOOL Frezowanie
Frezy VHM - frezy o wysokiej wydajnosci

SilverLine - Frez trzpieniowy
N X @ A . wee || B Ti 1010 Ti 1010 Ti 1010

y=14° 3

aua "=
Imd .
L

| J I,
I (A 4
% 0o\ 2 Vi
ls . (i
I3
lo
®d1 ' \K
e = T
=DIN 6527 =DIN 6527 Norma zaktadowa
H (O3 H (O3 H [ T3
VO VO VO
d; l, d, l, I l d, s K Z Nr artykutu Nr artykutu Nr artykutu
DC | APMX | DN LH LPR OAL |DCONMS| CHW | ZEFP 50951 ... 50951 ... 50951 ...
mm mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR EUR
3,0 8 2,9 15 21 57 6 0,15 3 50,85 031
3,5 11 34 16 21 57 6 0,15 8 50,85 036
4,0 8 3,9 15 18 54 6 0,15 3 48,91 040
4,0 1 3,9 16 21 57 6 0,15 3 48,91 041
4,0 16 26 62 6 0,15 3 51,77 042
4,5 13 44 19 21 57 6 0,15 8 50,85 046
5,0 9 49 16 18 54 6 0,15 3 48,91 | 050
5,0 13 49 19 21 57 6 0,15 8 48,91 051
5,0 17 26 62 6 0,15 3 51,77 052
55 13 54 19 21 57 6 0,15 3 53,40 056
6,0 10 59 17 18 54 6 0,25 3 50,85 060
6,0 13 59 19 21 57 6 0,25 3 51,46 061
6,0 18 26 62 6 0,25 3 57,37 062
6,5 19 6,3 25 27 63 8 0,25 3 61,34 066
7,0 19 6,8 25 27 63 8 0,25 3 61,34 071
75 19 73 25 27 63 8 0,25 3 61,34 076
8,0 12 78 20 22 58 8 0,25 3 57,88 080
8,0 19 78 25 27 63 8 0,25 3 60,22 081
8,0 24 32 68 8 0,25 3 64,30 082
8,5 22 8,2 30 32 72 10 | 0,25 3 102,90 086
9,0 22 8,7 30 32 72 10 | 0,25 3 102,90 091
9,5 22 9,2 30 32 72 10 | 0,25 3 102,90 096
10,0 14 9,7 24 26 66 10 | 0,25 3 91,81 100
10,0 | 22 9,7 30 32 72 10 | 0,25 8 101,80 101
10,0 | 30 40 80 10 | 0,25 3 115,20 102
12,0 16 1,7 26 28 73 12 0,25 8 128,40 120
12,0 | 26 1,7 36 38 83 12 0,25 3 138,60 121
12,0 | 36 48 93 12 0,25 3 154,90 122
Stal [ ] [ [ ]
Stal nierdzewna ) ) )
Zeliwo o o o
Metale niezelazne o o o
Stopy zaroodporne ° C O
Materiaty hartowane
— v /f, strona 22+23



WNT MASTERTOOL Frezowanie
Frezy VHM - frezy o wysokiej wydajnosci

SilverLine - Frez trzpieniowy

_35°
N A=3g° @ % —|| HPC 4) Ti 1010 Ti 1010
yv=10° 5 N
ula -
R
|
=" H ),
o ke N I) /7|
ﬂ - /i i
Vim
— L
Is '
Io| I3
— =
=DIN 6527 =DIN 6527
B[O T3 H8[(O I8
VO VO
d l, l, Iy I d, 6 K z Nr artykutu Nr artykutu
DC | APMX | LH LPR | OAL |DCONMS| CHW | ZEFP 50955 ... 50955 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
3,0 5 8 14 50 6 0,15 4 34,44 1 030
3,0 8 1 21 57 6 0,15 4 34,44 031
3,5 8 1 18 54 6 0,15 4 34,44 | 035
3,5 1 14 21 57 6 0,15 4 34,44 1 036
4,0 8 1 18 54 6 0,15 4 34,44 040
4,0 11 14 21 57 6 0,15 4 34,44 041
45 9 12 18 54 6 0,15 4 35,36 045
4,5 13 16 21 57 6 0,15 4 35,36 046
5,0 9 12 18 54 6 0,15 4 35,36 050
5,0 13 16 21 57 6 0,15 4 35,36 051
55 10 13 18 54 6 0,15 4 34,03 | 055
oI5 13 16 21 57 6 0,15 4 34,03 056
6,0 10 13 18 54 6 0,15 4 34,03 060
6,0 13 16 21 57 6 0,15 4 34,03 061
7,0 12 15 22 58 8 0,25 4 45,55 070
7,0 21 24 27 63 8 0,25 4 4555 0N
8,0 12 15 22 58 8 0,25 4 45,55 080
8,0 21 24 27 63 8 0,25 4 45,55 081
9,0 14 17 26 66 10 0,25 4 59,41 090
9,0 22 25 32 72 10 0,25 4 59,41 091
10,0 14 17 26 66 10 0,25 4 59,41 100
10,0 | 22 25 32 72 10 | 0,25 4 59,41 101
11,0 16 19 28 73 12 0,35 4 93,95 110
11,0 26 29 38 83 12 0,35 4 93,95 111
12,0 16 19 28 73 12 0,35 4 93,95 120
12,0 | 26 29 38 83 12 0,35 4 93,95 121
Stal ) °
Stal nierdzewna ° °
Zeliwo o o
Metale niezelazne o o
Stopy zaroodporne ° °
Materiaty hartowane
— v /f, strona 24+25



WNT MASTE}QTOOL Frezowanie
STANDARD o . . s .
Frezy VHM - frezy o wysokiej wydajnosci

Frez trzpieniowy

= nieregularna linia Srubowa
= specjalnie przygotowane krawedzie skrawajace do obrobki stali nierdzewnych

_35°
N N3 @ %T HPC Ti 1000 Ti 1000

y.=10° ;

Q@d,

ki
-
7

N v« b
@ds %
Is Iy
l2
@di| [y
— =
~DIN 6527 ~DIN 6527
B[ G T3 H (O
[Ea vs 0= vs
d, l, d, l, I l d; 6 K A Nr artykutu Nr artykutu
DC | APMX | DN LH LPR | OAL |DCONMS| CHW | ZEFP 54 005 ... 54 006 ...
mm mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
3,0 5 14 50 6 0,15 4 15,79 030
3,0 8 28 | 12,0 21 57 6 0,15 4 15,79 1 030
4,0 8 18 54 6 0,15 4 15,79 040
4,0 11 38 | 150 21 57 6 0,15 4 15,79 040
5,0 9 18 54 6 0,15 4 15,79 050
5,0 13 48 17,0 21 57 6 0,15 4 15,79 ' 050
6,0 10 18 54 6 0,15 4 15,79 060
6,0 13 58 | 21,0 21 57 6 0,15 4 18,55 ' 060
8,0 12 22 58 8 0,25 4 22,32 080
8,0 19 77 | 270 27 63 8 0,25 4 23,95 080
10,0 14 26 66 10 | 0,25 4 28,94 100
10,0 | 22 97 | 320 | 32 72 10 | 0,25 4 31,39 100
12,0 16 28 73 12 0,35 4 41,58 120
12,0 | 26 16 | 380 | 38 83 12 0,35 4 49,93 120
Stal [} )
Stal nierdzewna ° °
Zeliwo o o
Metale niezelazne o )
Stopy zaroodporne [ o
Materiaty hartowane
— v /f, strona 28+29



WNT MASTERTOOL

STANDARD /

Frez trzpieniowy

Frezowanie

Frezy VHM - frezy o wysokiej wydajnosci

= nieregularna linia Srubowa

= specjalnie przygotowane krawedzie skrawajace do obrdbki stali

_35°
N N3 @ % .|| npre Ti 1000 Ti 1000
v=10° : ~
|
L
L
ﬂ @ds p=
|5 7|3
l2
@d; \K
=3 =3
~DIN 6527 ~DIN 6527
B[ G T3 H (O
0= vs NEW IR
d, l, d, l, I l d; 6 K A Nr artykutu Nr artykutu
DC | APMX | DN LH LPR | OAL [DCONMS| CHW | ZEFP 54 001 ... 54 002 ...
mm mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
3,0 5 14 50 6 0,15 4 14,67 030
3,0 8 28 | 12,0 21 57 6 0,15 4 14,67 © 030
4,0 8 18 54 6 0,15 4 14,67 040
4,0 11 38 | 150 21 57 6 0,15 4 14,67 040
5,0 9 18 54 6 0,15 4 14,67 | 050
5,0 13 48 17,0 21 57 6 0,15 4 14,67 = 050
6,0 10 18 54 6 0,15 4 14,67 = 060
6,0 13 58 | 21,0 21 57 6 0,15 4 17,12 060
8,0 12 22 58 8 0,25 4 20,48 080
8,0 19 77 | 270 27 63 8 0,25 4 22,01 080
10,0 14 26 66 10 | 0,25 4 26,70 100
10,0 | 22 97 | 320 | 32 72 10 | 0,25 4 28,94 100
12,0 16 28 73 12 0,35 4 38,42 120
12,0 | 26 16 | 380 | 38 83 12 0,35 4 46,06 120
Stal () )
Stal nierdzewna
Zeliwo ) )
Metale niezelazne
Stopy zaroodporne
Materiaty hartowane
— v /f, strona 26+27



WNT MASTERTOOL Frezowanie
Frezy VHM - frezy o wysokiej wydajnosci

Frez trzpieniowy mikro

= T_=max. glebokosc wejscia

\=30° @ ) #I <2 . :
S 140 — ' Ti 1000 Ti 1000
Ny S8 ke

Y4

|
% .
E

F\B
a
]
ds ) le :
i '3i =
] i} .
d [ — s
CESS=1
Norma zaktadowa Norma zaktadowa
A7 T
Vi %l
d, l, d, l, Iy l o’ B | dys | Ty YA Nr artykutu Nr artykutu
DC | APMX | DN LH OAL DCONMS ZEFP 52 801 ... 52 801 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
02 | 012 | 0,16 | 044 | 57 38 15,0 14 3 |2,2xd| 2 45,96 | 021
0,2 0,20 | 0,16 | 0,44 57 43 15,0 14 3 |2,2xd, 2 45,96 022
0,2 | 020 | 0,16 | 1,00 | 64 38 15,0 13 3 5xd, 2 45,96 = 023
02 | 020 | 0,16 | 1,00 | 64 43 15,0 13 3 5xd, 2 45,96 024
0,2 | 020 | 0,16 | 200 | 9.2 38 15,0 9 3 10xd, 2 45,96 = 025
02 | 020 | 0,16 | 200 | 92 43 15,0 9 3 | 10xd, 2 45,96 026
05 | 0,30 | 0,40 | 1,10 | 58 38 15,0 13 3 |2,2xd| 2 35,26 051
05 | 050 | 0,40 | 1,10 | 58 43 15,0 13 3 |22xd| 2 35,26 052
05 | 050 | 040 | 250 | 78 38 15,0 10 3 5xd, 2 35,26 = 053
05 | 050 | 040 | 250 | 7.8 43 15,0 10 3 5xd, 2 35,26 054
05 | 050 | 040 | 500 | 10,7 38 13,0 7 3 10xd, 2 35,26 = 055
0,5 | 050 | 040 | 500 | 145 43 13,0 5 3 | 10xd, 2 35,26 056
08 | 048 | 064 | 1,76 | 59 38 15,0 1 3 |2,2xd| 2 40,66 081
08 | 080 | 0,64 | 1,76 | 59 43 15,0 1 3 |22xd,| 2 40,66 082
08 | 080 | 0,64 | 400 | 9,0 38 15,0 7 3 5xd, 2 40,66 = 083
08 | 080 | 0,64 | 400 | 9,0 43 15,0 7 3 5xd, 2 40,66 084
08 | 080 | 0,64 | 800 | 135 38 12,0 5 3 10xd, 2 40,66 085
08 | 080 | 0,64 | 800 | 155 | 43 9,8 5 3 | 10xd, 2 40,66 086
1,0 | 0,60 | 0,80 | 2,20 | 5,9 38 15,0 10 3 |2,2xd| 2 33,83 101
1,0 | 1,00 | 0,80 | 220 | 59 43 15,0 10 3 |22xd,| 2 33,83 102
1,0 | 1,00 | 0,80 | 500 | 9,7 43 15,0 6 3 5xd 2 33,83 1 103
1,0 | 1,00 | 0,80 | 500 | 97 50 15,0 6 8 5xd, 2 33,83 104
1,0 | 1,00 | 0,80 | 10,00 | 153 | 43 1,0 4 3 10xd, 2 34,85 105
1,0 | 1,00 | 0,80 | 10,00 | 20,6 | 50 8,5 8 3 | 10xd, 2 34,85 106
1,5 | 0,90 | 1,20 | 3,30 | 6,1 38 15,0 8 3 |22xd| 2 36,48 = 151
1,5 | 1,50 | 1,20 | 3,30 | 6,1 43 15,0 8 3 |22xd| 2 36,48 152
1,5 | 1,50 | 1,20 | 750 | 11,8 43 14,0 4 3 5xd 2 36,48 = 153
1,5 | 1,50 | 1,20 | 7,50 | 11,8 50 14,0 4 8 5xd, 2 36,48 154
1,5 | 1,50 | 1,20 | 15,00 | 18,1 43 14,6 3 3 10xd, 2 38,93 | 155
1,5 | 1,50 | 1,20 | 1500 | 22,0 | 50 6,2 2 3 | 10xd, 2 38,93 156
1,8 | 1,08 | 144 | 396 | 6,2 38 15,0 6 3 |2,2xd,| 2 36,48 181
1,8 | 1,80 | 144 | 3,96 | 6,2 43 15,0 6 3 |22xd| 2 36,48 182
1,8 | 1,80 | 144 | 9,00 | 129 43 12,0 3 3 5xd, 2 36,89 | 183
1,8 | 1,80 | 1,44 | 9,00 | 12,9 50 12,0 3 8 5xd, 2 36,89 184
1,8 | 1,80 | 1,44 | 18,00 | 20,0 | 43 19,8 2 3 10xd, 2 41,17 185
1,8 | 1,80 | 1,44 | 18,00 | 220 | 50 5.8 2 3 | 10xd, 2 41,17 186
2,0 1,20 | 1,60 | 440 | 11,9 50 15,0 10 6 |2,2xd, 2 36,48 201
2,0 | 200 | 160 | 440 | 11,9 57 15,0 10 6 |22xd | 2 36,48 202
Stal ° )
Stal nierdzewna ° [
Zeliwo ° °
Metale niezelazne o °
Stopy zaroodporne ° °
Materiaty hartowane ) )

— v /f, strona 30-37

10 Ciag dalszy na nastegpnej stronie



WNT MASTERTOOL

Frez trzpieniowy mikro

Frezowanie

Frezy VHM - frezy o wysokiej wydajnosci

= T_=max. glebokosc wejscia

\=30° @ #|| < g : :
S 1o — o Ti 1000 Ti 1000
Ny | SIS
% d2
\
\
\
\
\
w |
e
B
™
a
el
ds 1] lg é
‘_I |3i
| _ _
¢ A
oS3
Norma zaktadowa Norma zaktadowa
A7 T
Vi %l
d, l, d, l, Iy l o’ B | dys | Ty YA Nr artykutu Nr artykutu
DC | APMX | DN LH OAL DCONMS ZEFP 52 801 ... 52 801 ...
mm mm mm mm mm mm mm EUR EUR
2,0 | 200 | 1,60 | 10,00 | 19,7 50 15,0 6 6 5xd 2 36,89 203
2,0 | 200 | 1,60 | 10,00 | 19,7 57 15,0 6 6 5xd, 2 36,89 204
2,0 | 2,00 | 1,60 | 20,00 | 25,0 50 22,1 5 6 10xd, 2 41,17 205
2,0 | 200 | 1,60 | 20,00 | 29,0 57 78 4 6 |10xd, 2 41,17 206
Stal ® )
Stal nierdzewna ) )
Zeliwo ° °
Metale niezelazne ° (]
Stopy zaroodporne ) )
Materiaty hartowane ° °

— v /f strona 30-37
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WNT MASTERTOOL

Frez do grawerowania 60°

Frezowanie

Frezy VHM - frezy ksztattowe

\=15° || @ || V) *
Wiy =200 <l S
s 7 \ *
|
A
o
®d1 ! Norma zaktadowa
HACTS
Vi
A | L I, e | Z Nr artykutu
DC | APMX | OAL |DCONMS| ZEFP 52195 ...
mm mm mm mm EUR
3 15 50 3 1 35,97 030
4 18 50 4 1 38,31 040
6 20 54 6 1 41,17 - 060
Stal o
Stal nierdzewna ©)
Zeliwo o
Metale niezelazne (]
Stopy zaroodporne o
Materiaty hartowane

12



WNT MASTERTOO/L Frezowanie
PERFORMANCE . ’
Frezy tarczowe pitkowe - przeglgd produktéw

Hity

forma zeba zaprojektowana z myslg o
najwyzszej skrawalnosci

= jedyne w swoim rodzaju paraboliczne zaszlifowanie powierzchni przytozenia
nie zakleszcza sie podczas skrawania

= dostepne @ 15-63 mm

mozliwe dopasowanie do elementu obrabianego

= szerokosciod 0,2 -6,0 mm
mozliwo$¢ mocowania rowniez w pakiecie

= drobne zeby wg DIN 1837-A

wysoka predkosc freza tarczowego pitkowego

= 100% kontroli

najwyzsze doktadnosci weglik spiekany
dopasowany do frezow tolerancja szerokosci
tarczowych pitkowych +0,01 mm
Przeglqd frezéw tarczowych pitkowych
i $rednicakorpusu d, 15 20 25 30 40 50 63
Otwor d, 5 5 8 8 10 13 16
szerokos$¢ b
0,20 X X X X X X X
0,25 X X X X X X X
5 o~ 0,30 X X X X X X X
8 T 8 0,35 X X X X X X X
0,40 X X X X X X X
/] 0,50 X X X X X X X
/| 0,60 X X X X X X X
7 0,70 X X X X X X X
v é 0,80 X X X X X X X
0,90 X X X X X X X
_ b B 1,00 X X X X X X X
o 110 X X X X X X X
1,20 X X X X X X X
1,30 X X X X X X X
1,40 X X X X X X X
1,50 X X X X X X X
1,60 X X X X X X X
1,70 X X X X X X X
1,80 X X X X X X X
1,90 X X X X X X X
2,00 X X X X X X X
2,50 X X X X X X X
3,00 X X X X X X X
3,50 X X X X X X X
4,00 X X X X X X X
4,50 X X X X X X X
5,00 X X X X X X X
5,50 X X X X X X X
6,00 X X X X X X X

04013



WNT MASTERTOOL

Frezy tarczowe pitkowe VHM

Frezowanie
Frezy VHM - Frezy tarczowe pitkowe

= zeby proste

i

+

g Fg
b
DIN 1837 A
V6

d | D, d z Nr artykutu
:chm om Dccz);;ls ZEFP 54700 ...
mm mm mm EUR
15 | 0,20 5 64 13,35 102
15 | 0,25 5 64 13,35 103
15 | 0,30 5 64 13,35 104
15 | 0,35 5 64 13,35 105
15 | 040 5 64 13,35 106
15 | 0,50 5 48 13,35 107
15 | 0,60 5 48 13,35 108
15 | 0,70 5 48 15,90 109
15 | 0,80 5 40 15,90 | 110
15 | 0,90 5 40 16,30 111
15 1,00 5 40 16,92 | 112
15 1,10 5 40 17,63 113
15 1,20 5 40 17,63 114
15 1,30 5 40 17,63 115
15 1,40 5 40 17,63 116
15 1,50 5 40 19,16 117
15 1,60 5 40 20,58 118
15 1,70 5 40 22,32 119
15 1,80 5 40 22,32 120
15 1,90 5 40 2323 121
15 | 2,00 5 40 23,54 122
15 | 2,50 5 40 32,51 123
15 | 3,00 5 40 36,79 124
15 | 3,50 5 40 41,58 125
15 | 4,00 5 40 51,26 126
15 | 4,50 5 40 60,12 127
15 | 5,00 5 40 62,57 128
15 | 5,50 5 40 74,69 129
15 | 6,00 5 40 76,93 130
20 | 0,20 5 80 14,47 152
20 | 0,25 5 64 14,47 £ 153
20 | 030 5 64 14,47 154
20 | 0,35 5 64 14,47 | 155
20 | 040 5 64 14,47 156
20 | 0,50 5 48 14,47 | 157
20 | 0,60 5 48 14,47 158
20 | 0,70 5 48 16,92 159
20 | 080 5 48 16,92 160
20 | 0,90 5 40 17,63 161
20 1,00 5 40 19,16 162
20 1,10 5 40 20,58 | 163
20 1,20 5 40 20,58 164
20 1,30 5 40 21,70 165
20 1,40 5 40 23,54 166
20 1,50 5 40 23,54 167
20 1,60 5 40 24,66 168
20 1,70 5 40 25,98 169
20 1,80 5 32 25,98 170

— v /f, strona 38
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WNT MASTERTOO/L Frezowanie
PERFORMANCE .
Frezy VHM - Frezy tarczowe pitkowe

Frezy tarczowe pitkowe VHM

= zeby proste

+

8 &
b :
DIN 1837 A
V6
d, js16 b 0,01 d, 6 vA Nr artykutu
DC OAH |DCONMS| ZEFP 54 700 -
mm mm mm EUR
20 1,90 5 32 27,21 1171
20 2,00 5 32 2721 172
20 | 2,50 5 32 34,34 | 173
20 | 3,00 5 32 39,13 174
20 3,50 5 24 44,02 175
20 4,00 5 24 5238 176
20 4,50 5 24 62,57 177
20 5,00 5 24 6511 178
20 5,50 5 24 7571 179
20 6,00 5 24 78,16 180
25 0,20 8 80 1407 202
25 0,25 8 80 1427 203
25 0,30 8 80 14,27 204
25 0,35 8 64 14,27 205
25 | 040 8 64 1407 206
25 0,50 8 64 16,61 207
25 0,60 8 64 16,61 208
25 0,70 8 48 18,44 209
25 0,80 8 48 20,58 210
25 0,90 8 48 2232 211
25 1,00 8 48 2232 212
25 1,10 8 48 25,68 213
25 1,20 8 48 25,68 214
25 1,30 8 40 26,80 215
25 1,40 8 40 27,92 216
25 1,50 8 40 27,92 217
25 1,60 8 40 30,77 218
25 1,70 8 40 30,77 219
25 1,80 8 40 32,00 220
25 1,90 8 40 34,24 221
25 | 2,00 8 40 35,26 222
25 | 2,50 8 40 42,80 223
25 | 3,00 8 32 55,74 224
25 | 3,50 8 32 61,45 225
25 | 4,00 8 32 69,39 226
25 | 450 8 32 79,48 227
25 | 5,00 8 32 83,97 228
25 | 550 8 24 95,58 229
25 | 6,00 8 24 100,10 230
30 | 0,20 8 100 18,44 252
30 0,25 8 100 18,44 253
30 | 0,30 8 80 18,44 254
30 | 0,35 8 80 18,44 = 255
30 | 040 8 80 18,44 256
30 | 050 8 80 19,36 257
30 0,60 8 64 19,36 258
30 0,70 8 64 23,44 259
30 0,80 8 64 2568 260
— v /f, strona 38
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WNT MASTERTOO/L Frezowanie
PERFORMANCE .
Frezy VHM - Frezy tarczowe pitkowe

Frezy tarczowe pitkowe VHM

= zeby proste

i

+

g Fg
b
DIN 1837 A
V6

Ao | Do | Gowe | 2 Nr artykutu
DC | OAH |DCONMS| ZEFP 54700 ...
mm mm mm EUR
30 | 090 8 64 27,92 261
30 1,00 8 64 27,92 262
30 1,10 8 64 31,39 263
30 1,20 8 48 30,88 264
30 1,30 8 48 31,89 265
30 1,40 8 48 34,75 266
30 1,50 8 48 34,75 267
30 1,60 8 48 36,99 268
30 1,70 8 48 36,99 269
30 1,80 8 48 38,01 270
30 1,90 8 48 39,13 | 271
30 | 2,00 8 48 41,58 272
30 | 250 8 40 48,81 | 273
30 | 3,00 8 40 58,08 274
30 | 350 8 40 65,93 | 275
30 | 4,00 8 40 73,98 276
30 | 450 8 32 85,29 | 277
30 | 5,00 8 32 89,88 278
30 | 550 8 32 101,20 279
30 | 6,00 8 32 106,00 280
40 | 0,20 10 128 22,62 302
40 | 0,25 10 100 22,62 303
40 | 0,30 10 100 22,62 304
40 | 0,35 10 100 22,62 305
40 | 040 10 100 23,95 306
40 | 050 10 80 26,09 307
40 | 0,60 10 80 26,09 308
40 | 0,70 10 80 29,86 309
40 | 0,80 10 80 31,08 | 310
40 | 0,90 10 64 31,08 311
40 1,00 10 64 32,10 312
40 1,10 10 64 33,12 313
40 1,20 10 64 3434 314
40 1,30 10 64 34,95 315
40 1,40 10 64 37,19 316
40 1,50 10 64 38,31 317
40 1,60 10 64 39,23 318
40 1,70 10 48 41,58 319
40 1,80 10 48 42,59 320
40 1,90 10 48 43,82 321
40 | 2,00 10 48 43,82 322
40 | 250 10 48 56,35 323
40 | 3,00 10 48 65,22 324
40 | 3,50 10 48 72,86 325
40 | 4,00 10 40 80,81 326
40 | 4550 10 40 91,71 327
40 | 5,00 10 40 97,31 328
40 | 550 10 40 109,00 329

— v /f, strona 38
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WNT MASTERTOO/L Frezowanie
PERFORMANCE .
Frezy VHM - Frezy tarczowe pitkowe

Frezy tarczowe pitkowe VHM

= zeby proste

+

g Fg
b
DIN 1837 A
V6

Ao | Do | Gowe | 2 Nr artykutu
DC | OAH |DCONMS| ZEFP 54700 ...
mm mm mm EUR
40 | 6,00 10 40 115,20 330
50 | 0,20 13 128 37,19 352
50 | 0,25 13 128 35,97 | 353
50 | 0,30 13 128 30,57 354
50 | 0,35 13 100 30,57 | 355
50 | 040 13 100 30,57 356
50 | 050 13 100 31,59 | 357
50 | 0,60 13 100 31,59 358
50 | 0,70 13 80 33,12 359
50 | 0,80 13 80 35,97 360
50 | 0,90 13 80 37,19 361
50 1,00 13 80 38,31 362
50 1,10 13 80 39,23 363
50 1,20 13 80 40,45 364
50 1,30 13 64 45,35 365
50 1,40 13 64 46,36 366
50 1,50 13 64 48,71 | 367
50 1,60 13 64 49,73 368
50 1,70 13 64 50,44 369
50 1,80 13 64 53,70 = 370
50 1,90 13 64 53,70 | 371
50 | 2,00 13 64 55,33 372
50 | 2,50 13 64 67,56 | 373
50 | 3,00 13 48 78,46 374
50 | 3,50 13 48 89,57 | 375
50 | 4,00 13 48 95,07 376
50 | 4,50 13 48 110,10 = 377
50 | 5,00 13 48 116,20 378
50 | 5,50 13 40 129,40 ' 379
50 | 6,00 13 40 134,50 380
63 | 0,20 16 160 54,62 402
63 | 0,25 16 160 52,58 403
63 | 0,30 16 128 48,91 404
63 | 0,35 16 128 46,26 405
63 | 040 16 128 41,88 406
63 | 050 16 128 40,86 407
63 | 0,60 16 100 41,88 408
63 | 0,70 16 100 47,18 409
63 | 080 16 100 51,97 410
63 | 0,90 16 100 52,58 411
63 1,00 16 100 53,60 412
63 1,10 16 80 55,74 413
63 1,20 16 80 57,68 414
63 1,30 16 80 59,10 415
63 1,40 16 80 60,02 =~ 416
63 1,50 16 80 61,04 417
63 1,60 16 80 64,10 418
63 1,70 16 80 67,36 419

— v /f, strona 38
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WNT MASTERTOO/L Frezowanie
PERFORMANCE .
Frezy VHM - Frezy tarczowe pitkowe

Frezy tarczowe pitkowe VHM

= zeby proste

+

g Ag
b
DIN 1837 A
V6
d, o6 D oo | Gope z Nr artykutu
DC | OAH |DCONMS| ZEFP 54700 ...
mm | mm mm EUR
63 1,80 16 80 68,48 420
63 1,90 16 80 71,43 421
63 | 2,00 16 80 73,88 422
63 | 2,50 16 64 88,75 423
63 | 3,00 16 64 100,50 424
63 | 350 | 16 64 115,20 425
63 | 4,00 16 64 126,40 426
63 | 450 16 64 144,70 427
63 | 5,00 16 48 150,80 428
63 | 550 16 48 169,20 429
63 | 6,00 16 48 175,30 430
— v /f, strona 38
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WNT MASTERTOO/I. Frezowanie
PERFORMANCE . , . ’
Oprawki do frezéw tarczowych pitkowych - przeglod produktéw

Hity

= wariant cylindryczny oprawki tulei zaciskowych

" : A tatwe mocowanie za
mozliwa zmienna dtugo$c¢ wysiegu

pomocq Sruby

= precyzyjne powierzchnie oprawki
wysokie doktadnosci ruchu obrotowego

= specjalnie dopasowane do tokarek do toczenia

dtugich elementow
wysoka tatwosc¢ obstugi

tuleja dystansowa do dopasowania
do szerokosci freza tarczowego

pitkowego
Przeglgd oprawek
) Srednica )

Srednica Otwor we frezie tarczo- nakretka zabezpiecza- Srednica

Oznaczenie uchwyt mocujacy h7 wym Dtugos¢ catkowita jaca teb Sruby
S7/B5 7 5 51 10 10
S7/B8 7 8 51 15 15
S7/B10 7 10 53 17 17
$10/B5 10 5 61 10 10
S10/B8 10 8 61 15 15
$10/B10 10 10 63 17 17
$10/B13 10 13 66 20 20
$10/B16 10 16 66 24 24
$16/B10 16 10 74 17 17
S$16/B13 16 13 7 20 20
$16/B16 16 16 79 24 24
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WNT MASTERTOOL Frezowanie
Oprawki do frezéw tarczowych pitkowych

Oprawka cylindryczna do frezdw tarczowych pitkowych

= d, = otwdr pity

Sw
‘ L1 ml .
« et Ol—— o
'ci5 <I_3>
LZ
X1
D, D, D, L, L, l, d, SW Nr artykutu
DCONMS OAL | LS 72900 ...
mm mm mm | mm | mm | mm mm mm EUR
7 10 10 51 40 8 5 9 97,62 005
7 15 15 51 40 8 8 14 97,62 008
7 17 17 53 40 10 10 16 97,62 010
10 10 10 61 50 8 5 9 97,62 105
10 15 15 61 50 8 8 14 106,00 108
10 17 17 63 50 10 10 16 106,00 110
10 20 20 66 50 10 13 18 106,00 = 113
10 24 24 66 50 14 16 22 106,00 116
16 17 17 74 55 10 10 16 113,10 210
16 20 20 77 55 10 13 18 113,10 213
16 24 24 79 55 14 16 22 113,10 216
X1 X1
Sruba - SR Nakretka zabez-
pieczajaca — KM
Nr artykutu Nr artykutu
Czesci zamienne 72945... 72945...
Dla nr artykutu EUR EUR
72 900 005 18,55 000 29,14 005
72900 008 18,55 001 29,14 006
72900 010 19,77 1002 30,26 007
72900 105 18,55 000 29,14 005
72900 108 18,55 1001 29,14 006
72900 110 19,77 002 30,26 007
72900 113 20,69 ' 003 31,28 008
72900 116 21,70 004 32,20 009
72900 210 19,77 1 002 30,26 007
72900 213 20,69 003 31,28 008
72900 216 21,70 004 32,20 009
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WNT MASTERTOOL

Przyktady materiatow dla tabeli parametréw WNT

Frezy VHM - parametry skrawania

Indeks Materiat NI::flr:;Is:Rc mg:(:lﬁ:;u Oznaczenie materiatu m';:‘;';:u Oznaczenie materiatu m';:‘;;:u Oznaczenie materiatu
1.1  Stal konstrukcyjna ogéinego przeznaczenia <800 N/mm? 1.0037  St37-2 1.0570  St52-3 1.0060 St 60-2
1.2  Stal automatowa <800 N/mm? 1.0718 9 SMnPb 28 1.0727 45820 1.0757 46 SPb2
1.3  Stal do naweglania, niestopowa < 800 N/mm? 1.0401 C15 1.0481  17Mn4 11141 Ck15
1.4  Stal do naweglania, stopowa <1000 N/mm? 1.7131 16 MnCr5 1.7015 13Cr3 15919 15CrNi6
1.5  Stal do ulepszania cieplneg p < 850 N/mm? 1.0503 C45 11191 Ck45 1.0535 C55
1.6  Staldoulep ia cieplneg: p <1000 N/mm? 1.0601 C60 11221 Ck 60 1.0540 C50
1.7 Staldoulep ia cieplneg p <800 N/mm? 15131 50 MnSi 4 17030 28Cr4 1.7225 42 CrMo 4
1.8 Staldoulep ia cieplneg p <1300 N/mm? 1.5755 31 NiCr 14 1.7033 34Cr4 1.3565 48CrMo 4
P 1.9 Staliwo < 850 N/mm? 0.9650 G-X 260 Cr27 1.6750 GS-20 NiCrMo 37 1.6582  GS-34 CrNiMo 6
1.10 Stal do azotowania <1000 N/mm? 1.8504 34 CrAl6 1.8507 34 AMo5 1.8509 41 CrAIMo 7
1.11  Stal do azotowania <1200 N/mm? 1.8515 31 CrMo 12 1.8523 39 CrMoV 193 1.8550 34 CrAINi 7
1.12  Stalfozyskowa <1200 N/mm? 1.3505 100 Cré (W3) 1.3543 X 192 CrMo 17 1.3520 100 CrMn 6
1.13  Stal sprezynowa <1200 N/mm? 1.5026 55Si7 17176  55Cr3 17701 51 CrMoV 4
1.14  Stal szybkotnaca <1300 N/mm? 1.3344  S6-53 1.3255 S18-1-2-5 1.3294  PMHS6-5-3-8; ASP30
1.15 Stal narzedziowa do pracy na zimno <1300 N/mm? 1.2312 40 CrMnMoS 8 6 1.2379 X 155CrVMo 121 1.2316  X36 CrMo 16
1.16  Stal narzedziowa do pracy na goraco <1300 N/mm? 1.2343 X 38 CrMoV 51 1.2567 X 30WCrv53 1.2744 57 NiCrMov 77
2.1  Staliwo, nierdzewne bezsiarkowe < 850 N/mm? 1.3941  G-X4CrNi 1813 14027 G-X20Cr 14 14107 G-X8CrNi12
2.2  Stal nierdzewna, ferrytyczna < 750 N/mm? 14510 X3 CrTi17 1.4528 X 105 CrCoMo 18 2 14016  X6Cri7
2.3  Stal nierdzewna, martenzytyczna <900 N/mm? 14034 X46Cr13 14116 X 50 CrMoV 15 1.4106 X2 CrMoSiS 182 1
M 2.4  Stalnierdz., ferryt./ martenzyt. <1100 N/mm? 14313 X 3CrNi 134 1.4028 X30Cr13 1.4104 X 14 CrMoS 17
2.5  Stal nierdzewna, austenitycznal ferrytyczna < 850 N/mm? 14460 X 8CrNiMo 275 14821 X 20 CrNiSi 254 14462 X 2CrNiMoN 2253
2.6  Stal nierdzewna, austenityczna <750 N/mm? 14301 X5CrNi18 10 14571 X6 CrNiMoTi 17 122 14449 X3 CrNiMo 18123
2.7  Stale zaroodporne <1100 N/mm? 1.4747 X 80 CrNiSi 20 1.4876 X 10 NiCrAITi 32 21 1.4841 X 10 NiCrAlITi 32 21
3.1  Zeliwo szare z grafitem pasemkowym 100-350 N/mm?2 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
3.2 Zeliwo szare z grafitem pasemkowym 300-500 N/mm? 0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
3.3  Zeliwo szare z grafitem 300-500 N/mm? 0.7040 GGG-40 07050 GGG-50
3.4  Zeliwo szare z grafitem 500-900 N/mm? 0.7060 GGG-60 0.7080 GGG-80
K 3.5  Zeliwo ciggliwe, biate 270-450 N/mm? 0.8035 GTW-35 0.8045 GTW-45
3.6  Zeliwo ciagliwe, biate 500-650 N/mm? 0.8055 GTW-55 0.8065 GTW-65
3.7  Zeliwo ciagliwe, czarne 300-450 N/mm? 0.8135 GTS-35 0.8145 GTS-45
3.8 Zeliwo ciagliwe, czarne 500-800 N/mm? 0.8155 GTS-55 0.8170  GTS-70
4.1  Aluminium (niestopowe, nisk powe) <350 N/mm? 3.0255 AI99,5 3.3308  AI99,9Mg0,5 3.0256 E-AIH
4.2  Stopy aluminium < 0,5% Si <500 N/mm? 3.0515  AlMnt 3.1355  AlCuMg2 3.3315  AlMg1
4.3  Stopy aluminium 0,5-10% Si <400 N/mm? 3.2315  AIMgSit 3.2373  G-AISi9Mg 3.2134  G-AISi5CuiMg
4.4  Stopy aluminium 10-15% Si <400 N/mm? 3.2581  G-AISi12 3.2583  G-AlSi12(Cu)
4.5  Stopy aluminium o zawartosci 15% Si <400 N/mm? G-AlISi17Cu4 G-AlSi25CuNiMg G-AlSi21CuNiMg
4.6 Miedz (niestopowa, niskostopowa) < 350 N/mm? 2.0060 E-Cu57 2.0090 SF-Cu 21522  CuSI2Mn
4.7  Stopy miedzi do przerdbki plastycznej <700 N/mm? 2.0205 CuZn0,5 21160  CuPbiP 21366  CuMn5
4.8 Stopy specjalne miedzi <200 HB 2.0916  CuAl5 21525  CuSi3Mn Ampco 8-16
4.9 Stopy specjalne miedzi <300 HB 2.0978  CuAl11Ni6Fe5 Ampco18-26
N 4.0 Stopy specjalne miedzi >300 HB 21247  CuBe2F125 Ampco M-4
411 Mosiadz dajacy krétkie wiéry, braz, m. czerwony < 600 N/mm? 2.0331  CuZn36Pb1,5 2.0380 CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410  CuZn44Pb2
4,12 Mosiadz dajacy dtugie wiéry <600 N/mm? 2.0335 CuZn36 (Ms63) 21293  CuCrzr 21080 CuSn6Zn6
4.13 Tworzywa termoplastyczne PP Hostalen PVC  Makrolon, Novodur
414 Tworzywa termoutwardzalne Ferrozell, Bakelit Pertinax Resopal
415 Tworzywa sztuczne wzmochione wiéknem GFK* CFK** AFK***
4,16 Magnezijego stopy <850 N/mm? 35200 MgMn2 3.5612  MgAIBZn1 3.5812  MgAI8Zn1
417 Grafit R8500X R8650 Technograph 15
418 Wolfram i jego stopy W-NiFe (Densimet W) W-Cu80/20 W93NiFe (DENAL)
419 Molibden i jego stopy Mo, Mo-50Re TZC, TZM MHC, ODS
5.1 Czysty nikiel 2.4060 Ni99,6 2.4066  Ni99,2 2.4068 LC-Ni99
5.2  Stopy niklu 1.3912  Ni36 (Invar) 1.3924  Ni54 13921 Ni49
5.3 Stopy niklu < 850 N/mm? 2.4360 NiCu30Fe 2.4375  NiCu30Al 2.4858 NiCr21Mo
5.4  Stopy niklui molibdenu 2.4600 NiMo29Cr 2.4617  NiMo28 2.4819  NiMo16Cr15W
5.5 Stopy niklowo-chromowe <1300 N/mm? 2.4886  SG-NiMo16Cri6W 2.4854  NiFe33Cr25Co 2.4816  NiCr15Fe
S 5.6  Stopy kobaltowo - chromowe <1300 N/mm? 24711 CoCr20Ni15Mo 24964  CoCr20W15Ni 24989  CoCr20NiW
5.7  Stopy zarowytrzymate <1300 N/mm? 14718 X 45CrSi93 1.4747 X 80 CrNiSi 20 1.4980 X5 NiCrTi 2615
5.8  Stopy nikl kobal - (chr ) < 1400 N/mm? 2.4806  SG-NiCr20Nb, Inconel 82 2.4851  NiCr23Fe, Inconel 601 2.4667  SG-NiCr19NbMoTi
5.9 Czystytytan <900 N/mm? 37025 Ti99,8 3.7034  Ti99,7 37064 Ti99,5
5.10 Stopy tytanu <700 N/mm? 37114  TiAI5Sn2 3.7174  TiAl6V6Sn2 3.7124  TiCu2
5.11 Stopytytanu <1200 N/mm? 3.7164  TiAI5V4 3.7144  TiAl6Sn2Zr4Mo2 3.7154  TiAl6Zr5
6.1 <45HRC
6.2 46-55HRC
H 6.3 Stalhartowana 56-60 HRC
6.4 61-65 HRC
6.5 65-70 HRC

***\Wzmocnione wtoknem
amidowym

**\Wzmocnione widknem
weglowym

*\Wzmocnione wioknem
szklanym
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WNT MASTERTOOL

[PERFORMANCE / .
eSS Frezy VHM - parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania - SilverLine - 50 951...

= gd,=4mm gd,=5mm @d =6mm @d,=8mm @d =10 mm

% é’% a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a,

= |28 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-1,0 01-02 03-04 06-10

s /8 xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd,
Indeks Yo xd f L l l f

m/min pma J mm mm mm mm mm

11 230 184 10° 0,036 0028 0020 0054 0040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
1.2 240 192 10° 0036 0028 0020 0,054 0040 0,027 0066 0049 0,033 008 006 004 010 008 005
1.3 210 168 10* 0,036 0,028 0020 0,054 0040 0027 0,066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
14 200 160 10° 0036 0028 0020 0054 0040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 005
1.5 200 160 10° 0,036 0028 0020 0,054 0,040 0,027 0066 0049 0,033 008 006 004 010 008 005
1.6 190 152 10 0036 0028 0020 0054 0,040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
1.7 190 152 10 0036 0028 0020 0054 0040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
1.8 180 144 10 0036 0028 0020 0054 0,040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
1.9 160 128 1,0° 0,036 0028 0020 0,054 0040 0027 0,066 0049 0,033 008 006 004 010 008 0,05
110 190 152 1,0 0036 0028 0020 0054 0040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 005
111 170 136 1,0° 0027 0021 0015 0,040 0,030 0020 0050 0037 0025 006 005 003 008 006 004
112 180 144 10 0036 0028 0020 0054 0,040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
1.13
1.14
1.15
1.16
21 130 104 10* 0022 0017 0012 0032 0024 0016 0042 0031 0021 005 004 003 006 005 003
22 120 96 10° 0022 0017 0012 0032 0024 0016 0042 0031 0021 005 004 003 006 005 0,03
23 100 80 10° 0022 0017 0012 0032 0024 0016 0042 0031 0021 005 004 003 006 005 0,03
24 120 96 10° 0022 0017 0012 0032 0024 0016 0042 0031 0021 005 004 003 006 005 0,03
25 120 96 10° 0022 0017 0012 0032 0024 0016 0042 0031 0021 005 004 003 006 005 0,03
26 120 96 10° 0022 0017 0012 0032 0024 0016 0042 0031 0021 005 004 003 006 005 0,03
2.7 30 24 1,0 0018 0014 0010 0026 0019 0013 0,034 0025 0017 004 003 002 005 004 003
31 200 160 1,00 0,045 0035 0025 0,064 0048 0,032 0076 0057 0038 009 007 005 012 009 006
32 180 144 10° 0045 0035 0025 0064 0048 0032 0076 0057 0038 009 007 005 012 009 0,06
33 190 152 1,0° 0036 0028 0020 0054 0040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
34 170 136 1,0° 0036 0028 0020 0054 0040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
35 180 144 10° 0036 0028 0020 0054 0040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
36 160 128 10° 0036 0028 0,020 0054 0040 0,027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
3.7 180 144 10° 0036 0028 0,020 0054 0040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
3.8 160 128 10° 0036 0028 0020 0054 0040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
41
4.2
4.3
4.4
4.5
46 280 224 10° 0045 0035 0025 0064 0048 0032 0076 0,057 0038 009 007 005 012 009 0,06
47 300 240 1,0° 0045 0035 0025 0064 0048 0032 0076 0,057 0038 009 007 005 012 009 0,06
48 160 128 10° 0045 0035 0025 0064 0048 0032 0076 0057 0038 009 007 005 012 009 0,06
49 140 112 1,0° 0045 0035 0025 0064 0048 0032 0076 0057 0038 009 007 005 012 009 0,06
410 120 96 10* 0045 0035 0025 0,064 0048 0,032 0076 0057 0038 009 007 005 012 009 006
411 350 280 1,0 0045 0035 0025 0,064 0048 0032 0076 0057 0038 009 007 005 012 009 006
412 300 240 1,0* 0,045 0035 0025 0,064 0048 0,032 0076 0057 0038 009 007 005 012 009 006
413
4.14
4.15
4.16
417
4.18
4.19
5.1
5.2
53 30 24 05 0018 0014 0010 0026 0019 0013 0034 0025 0017 004 003 002 005 004 0,03
54 3 24 05 0018 0014 0010 0026 0019 0013 0034 0025 0017 004 003 002 005 004 003
55 3 24 05 0018 0014 0010 0026 0019 0013 0034 0025 0017 004 003 002 005 004 0,03
56 30 24 05 0018 0014 0010 0026 0019 0013 0034 0025 0017 004 003 002 005 004 0,03
57 3 24 05 0018 0014 0010 0026 0019 0013 0034 0025 0017 004 003 002 005 004 0,03
58 30 24 05 0018 0014 0010 0026 0019 0013 0034 0025 0017 004 003 002 005 004 0,03
59 160 128 05 0036 0028 0,020 0054 0040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 005
510 140 112 05 0027 0021 0015 0040 0,030 0,020 0050 0037 0025 006 005 003 008 006 004
511 100 80 0,5 0022 0017 0012 0032 0024 0016 0042 0031 0021 005 004 003 006 005 003
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5

“=Typdiugia, . 1,5xd, przyf x 0,75/ Frez kulisty CI 0,5xd,

70 W przypadku typu bardzo dtugiego mozna wykonac tylko petny rowek

0,5xd,. Przy frezowaniu krawedzi za, 0,1-0,4 x d, mozna uzy¢ a, 1,0xd,.

70 Kat zanurzenia dla frezowania helokoidalnego i rampingu = 3°
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WNT MASTERTOO/L Frezowanie
PERFORMANCE .
Frezy VHM - parametry skrawania
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WNT MASTERTOOL

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania - SilverLine - 50 955

Frezy VHM - parametry skrawania

= @d,=4mm gd,=5mm @d,=6mm gd,=8mm @d =10 mm
é = E a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a, a,
= 2_-5 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 0,6-1,0
(SN = xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd,
Indeks v, a_xd L f f f, f,
m/min pmax 1 mm mm mm mm mm

11 240 192 10* 0045 0035 0025 0064 0048 0,032 0076 0057 0038 009 007 005 012 009 0,06
12 250 200 1,0° 0045 0035 0025 0064 0048 0032 0076 0,057 0038 009 007 005 012 009 006
1.3 210 168 10° 0036 0028 0020 0054 0040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 005
1.4 190 152 10* 0027 0021 0015 0040 0,030 0,020 0050 0,037 0025 0,06 005 003 008 006 004
15 200 160 10° 0,036 0028 0020 0054 0040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
1.6 190 152 10° 0036 0028 0,020 0054 0040 0027 0,066 0049 0,033 008 006 004 010 008 0,05
1.7 190 152 10° 0036 0028 0020 0054 0040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
1.8 170 136 10° 0027 0021 0015 0040 0,030 0,020 0050 0,037 0025 006 005 003 008 006 004
19 160 128 10 0036 0028 0020 0054 0040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 005
110 190 152 10* 0,036 0,028 0,020 0054 0,040 0,027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
111 170 136 10 0027 0,021 0015 0040 0,030 0020 0,050 0037 0025 006 005 003 008 006 004
112 190 152 10* 0036 0028 0020 0054 0040 0027 0,066 0049 0,033 008 006 004 010 008 0,05

115 180 144 10* 0036 0028 0020 0054 0040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
116 150 120 10° 0036 0028 0020 0054 0040 0027 0066 0049 0,033 008 006 004 010 008 0,05
21 130 100 10 0022 0017 0012 0032 0024 0016 0042 0031 0021 005 004 003 006 005 003
22 120 90 10© 0022 0017 0012 0032 0024 0016 0042 0031 0021 005 004 003 006 005 0,03
23 100 80 1,00 0022 0017 0012 0032 0024 0016 0042 0031 0021 005 004 003 006 005 003
24 100 80 1,00 0022 0017 0012 0032 0024 0016 0042 0031 0021 005 004 003 006 005 003
25 120 90 10 0022 0017 0012 0032 0024 0016 0042 0031 0021 005 004 003 006 005 003
26 120 90 10 0022 0017 0012 0032 0024 0016 0042 0031 0021 005 004 003 006 005 003
27 30 24 1,0© 0016 0,014 0010 0026 0019 0013 0034 0025 0017 000 003 002 001 004 003
31 200 160 1,00 0045 0,035 0025 0064 0048 0032 0076 0,057 0038 009 007 005 012 009 006
32 160 128 10* 0,036 0028 0020 0,054 0040 0,027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
33 190 152 10* 0,036 0,028 0020 0,054 0040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
34 150 120 10* 0,036 0028 0020 0,054 0040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
35 180 144 10* 0036 0028 0020 0,054 0040 0,027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
36 160 128 10* 0036 0028 0020 0,054 0040 0,027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
37 180 144 10" 0036 0028 0020 0,054 0040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
38 160 128 10* 0,036 0028 0020 0,054 0040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05

46 280 224 10° 0045 0,035 0025 0,064 0048 0032 0076 0057 0038 009 007 005 012 009 0,06
47 300 240 1,0* 0045 0035 0025 0,064 0048 0032 0076 0057 0038 009 007 005 012 009 0,06
48 160 128 10* 0045 0035 0025 0,064 0048 0032 0076 0057 0038 009 007 005 012 009 0,06
49 140 112 10* 0045 0035 0025 0,064 0048 0032 0076 0057 0038 009 007 005 012 009 0,06
410 120 96  10* 0045 0035 0025 0,064 0048 0032 0076 0057 0038 009 007 005 012 009 0,06
411 350 280 1,00 0,045 0,035 0025 0064 0048 0032 0076 0,057 0038 009 007 005 012 009 006
412 300 240 1,00 0045 0,035 0025 0064 0048 0032 0076 0,057 0038 009 007 005 012 009 006

4.18
4.19
5.1
5.2
53 30 24 05 0018 0014 0010 0026 0019 0013 0034 0025 0017 004 003 002 005 004 003
54 30 24 05 0018 0014 0010 0026 0019 0013 0034 0025 0017 004 003 002 005 004 003
55 30 24 05 0018 0014 0010 0026 0019 0013 0034 0025 0017 004 003 002 005 004 003
56 30 24 05 0018 0014 0010 0026 0019 0013 0,034 0025 0017 004 003 002 005 004 003
57 30 24 05 0018 0014 0010 0026 0019 0013 0034 0025 0017 004 003 002 005 004 0,03
58 30 24 05 0018 0014 0010 0026 0019 0013 0034 0025 0017 004 003 002 005 004 003
59 110 80 05 0036 0028 0020 0054 0,040 0027 0066 0049 0033 008 006 004 010 008 0,05
510 90 70 05 0027 0021 0015 0040 0,030 0020 0050 0037 0025 006 005 003 008 006 004
511 70 60 05 0022 0017 0012 0032 0024 0016 0042 0031 0021 005 004 003 006 005 003
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5

“=Typdiugia .= 15xd, przyf,x0,75

p maks.

70 W przypadku typu bardzo dtugiego mozna wykonac tylko petny rowek 70 Kat zanurzenia dla frezowania helokoidalnego i rampingu = 3°
0,5xd,. Przy frezowaniu krawedzi za, 0,1-0,4 x d, mozna uzy¢ a, 1,0xd,.
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WNT MASTERTOOL Frezowanie
Frezy VHM - parametry skrawania
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WNT MASTERTOOL

STANDARD /

Parametry skrawania - frezy trzpieniowe - 54 001 .../ 54 002 ...

Frezy VHM - parametry skrawania

Indeks

5.10

Typ krotki

180
160
170
155
160
150
160
145

Typ dtugi

145
130
140
125
130
120
130
120

1,0
1,07
1,0°
1,0
1,0
1,07
1,0
1,07
1,0
1,0
1,0
1,07

1,0%
1,0

1,07
1,0
1,0
1,07
1,0
1,0°
1,0*
1,07

gd,=3mm

a

a

a

01-02 0,3-04 0,6-1,0

xd,

0,027
0,027
0,019
0,014
0,019
0,021
0,021
0,014
0,021
0,021
0,014
0,021

0,019
0,019

0,027
0,021
0,021
0,021
0,021
0,021
0,021
0,021

xd,
fz
mm
0,021
0,021
0,015
0,011
0,015
0,016
0,016
0,011
0,016
0,016
0,011
0,016

0,015
0,015

0,021
0,016
0,016
0,016
0,016
0,016
0,016
0,016

xd,

0,015
0,015
0,011
0,008
0,011
0,011
0,011
0,008
0,011
0,011
0,008
0,011

0,011
0,011

0,015
0,011
0,011
0,011
0,011
0,011
0,011
0,011

@d,=4mm

a

a

a

01-02 03-04 06-10

xd,

0,032
0,032
0,032
0,032
0,032
0,032
0,032
0,032
0,032
0,032
0,024
0,032

0,032
0,032

0,04
0,04
0,032
0,032
0,032
0,032
0,032
0,032

xd,
fz
mm
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,019
0,025

0,025
0,025

0,031
0,031
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025
0,025

xd,

0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,014
0,018

0,018
0,018

0,023
0,023
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018

gd,=5mm

a

a

a

01-02 03-04 06-10

xd,

0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,036
0,049

0,049
0,049

0,058
0,058
0,049
0,049
0,049
0,049
0,049
0,049

*=przya

p max

=1,5xd, f, nalezy pomnozyc przez 0,75

26

xd,
11
mm
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,027
0,036

0,036
0,036

0,043
0,043
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036
0,036

xd,

0,024
0,024
0,024
0,024
0,024
0,024
0,024
0,024
0,024
0,024
0,018
0,024

0,024
0,024

0,029
0,029
0,024
0,024
0,024
0,024
0,024
0,024

01-0,2
xd

0,059
0,059
0,059
0,059
0,059
0,059
0,059
0,059
0,059
0,059
0,045
0,059

0,059
0,059

0,068
0,068
0,059
0,059
0,059
0,059
0,059
0,059

gd,=6mm

ae
0,3-0,4
xd

fz
mm
0,044
0,044
0,044
0,044
0,044
0,044
0,044
0,044
0,044
0,044
0,034
0,044

0,044
0,044

0,051
0,051
0,044
0,044
0,044
0,044
0,044
0,044

0,6-1,0
xd

0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,023
0,03

0,03
0,03

0,034
0,034
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03

gd,=8mm

a, a, a,
0,1-02 0,3-04 0,6-1,0
xd, xd, xd,
fx
mm
0,07 005 004
0,07 005 004
0,07 005 004
0,07 005 004
0,07 005 004
0,07 005 004
0,07 005 004
0,07 005 004
0,07 005 004
0,07 005 004
0,05 004 0,03
0,07 005 004

0,07 005 0,04
0,07 005 0,04

008 006 0,04
008 006 004
0,07 005 0,04
0,07 005 0,04
0,07 005 0,04
007 005 0,04
0,07 005 0,04
0,07 005 0,04

Kat zanurzenia dla frezowania helokoidalnego i rampingu = 3°
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Frezy VHM - parametry skrawania
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WNT MASTERTOOL

Parametry skrawania - frezy trzpieniowe - 54 005 .../ 54 006 ...

Frezy VHM - parametry skrawania

@d =3mm @d =4mm @d =5mm @d =6mm @d =8mm
g 2 4 & & & & & & & & & & & & & 3
= | 2 01-0,2 03-04 06-10 01-02 03-04 06-10 01-02 03-04 06-1,0 01-02 03-04 06-10 01-02 0,3-04 0,6-1,0
(S xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd, xd,
\
Indeks ¢ a _ xdi I L f, f; f
m/min pmax mm mm mm mm mm

11 200 160 10 0,024 0,019 0,014 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022 0,053 0,039 0026 006 005 0,03
1.2 210 170 1,0° 0,024 0,019 0,014 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022 0,053 0,039 0,026 006 005 0,03
1.3 180 140 10° 0,017 0013 0,01 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022 0,053 0039 0026 006 005 0,03
1.4 160 130 10° 0,012 0,009 0,007 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022 0,053 0,039 0026 006 005 003
1.5 170 135 10 0,017 0,013 001 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022 0,053 0,039 0,026 0,06 005 0,03
1.6 160 130 10° 0018 0014 0,01 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022 0,053 0,039 0026 006 005 0,03
1.7 160 130 10 0018 0014 0,01 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022 0,053 0039 0026 006 005 0,03
1.8 140 115 10° 0,012 0,009 0,007 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022 0,053 0039 0026 006 005 0,03
1.9 140 110 10° 0018 0014 0,01 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022 0,053 0039 0026 006 005 0,03
110 160 130 10° 0,018 0014 0,01 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022 0,053 0,039 0026 006 005 003
111 140 115 10* 0,012 0,009 0,007 0,022 0,017 0,012 0,032 0,024 0016 004 003 002 005 004 0,02
112 160 130 10 0,018 0,014 0,01 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022 0,053 0039 0026 006 005 0,03
1.13

1.14

115 150 120 10 0,017 0013 0,01 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022 0,053 0039 0026 006 005 0,03
116 130 100 10° 0,017 0013 0,01 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022 0,053 0,039 0026 006 005 003
21 110 90 1,0 0,012 0,009 0,007 0,018 0,014 0,01 0,027 002 0014 0,036 0027 0018 004 003 0,02
22 100 80 10 0,012 0,009 0,007 0,018 0,014 0,01 0,027 002 0014 0036 0027 0018 004 003 0,02
23 8 70 1,0* 0,012 0,009 0,007 0,018 0,014 0,01 0027 002 0014 0036 0027 0018 004 003 0,02
24 8 70 1,0© 0,012 0,009 0,007 0018 0,014 0,01 0027 002 0014 0036 0027 0018 004 003 0,02
25 100 80 1,0© 0,012 0,009 0,007 0,018 0,014 0,01 0027 002 0014 0036 0027 0018 004 003 0,02
26 100 80 1,0© 0,012 0,009 0,007 0,018 0,014 0,01 0027 002 0014 0036 0027 0018 004 003 0,02
27 25 20 1,0 0,009 0,007 0,005 0,015 0,012 0,009 0,022 0,016 0,011 0,029 0022 0,014 003 003 0,02
31 170 135 1,00 0,024 0,019 0,014 0,036 0,028 0,02 0,051 0,038 0,026 0,061 0045 003 007 005 004
32 140 110 10* 0018 0,014 001 0,036 0,028 002 0,051 0,038 0,026 0061 0,045 0,03 007 005 0,04
33 160 130 10* 0018 0014 001 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022 0,053 0,039 0026 006 0,05 0,03
34 130 100 10* 0018 0014 001 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022 0,053 0,039 0026 006 0,05 0,03
35 150 120 1,0* 0018 0,014 0,01 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022 0,053 0,039 0026 006 0,05 0,03
36 140 110 10~ 0018 0,014 001 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022 0,053 0,039 0,026 006 0,05 0,03
37 150 120 1,00 0,018 0,014 001 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022 0,053 0,039 0026 006 0,05 0,03
38 135 110 10* 0018 0,014 001 0,029 0,022 0,016 0,043 0,032 0,022 0,053 0,039 0026 006 0,05 0,03

4.2
4.3
4.4
4.5
46 240 190 1,00 0,029 0,022 0,016 0,038 0,029 0,021 0,054 0,041 0,027 0,065 0,048 0,032 008 006 0,04
47 260 200 1,0° 0,029 0,022 0,016 0,038 0,029 0,021 0,054 0,041 0,027 0,065 0,048 0032 008 0,06 0,04
48 140 110 1,0* 0,029 0,022 0,016 0,038 0,029 0,021 0,054 0,041 0,027 0,065 0,048 0,032 008 006 0,04
49 120 95 1,0 0,029 0,022 0,016 0,038 0,029 0,021 0,054 0,041 0,027 0,065 0048 0032 008 006 0,04
410 100 80 1,0 0,029 0,022 0,016 0,038 0,029 0,021 0,054 0,041 0,027 0,065 0048 0032 008 006 0,04
411 300 240 1,00 0,029 0,022 0,016 0,038 0,029 0,021 0,054 0,041 0,027 0,065 0048 0,032 0,08 006 004
412 260 200 1,00 0,029 0,022 0,016 0,038 0,029 0,021 0,054 0,041 0,027 0,065 0048 0,032 0,08 006 004
413
4.14
4.15
4.16
417
4.18
4.19
&)
5.2
53 25 20 05 0011 0,008 0,006 0015 0,012 0,009 0,022 0,016 0,011 0,029 0022 0,014 003 003 0,02
54 25 20 05 0011 0,008 0,006 0015 0,012 0,009 0,022 0,016 0,011 0,029 0022 0,014 003 003 002
55 25 20 05 0011 0,008 0,006 0015 0,012 0,009 0,022 0,016 0,011 0,029 0022 0,014 003 003 0,02
56 25 20 05 0011 0,008 0006 0015 0,012 0,009 0,022 0,016 0,011 0,029 0022 0,014 003 003 0,02
57 25 20 05 0011 0,008 0006 0015 0,012 0,009 0,022 0,016 0,011 0,029 0022 0,014 003 003 0,02
58 25 20 05 0011 0,008 0006 0,015 0,012 0,009 0,022 0,016 0011 0,029 0022 0014 003 003 0,02
59 100 70 05 0021 0017 0,012 0,031 0,024 0,017 0,046 0,034 0,023 0,056 0,042 0028 007 005 0,03
510 80 60 05 0015 0,012 0,009 0,023 0,018 0,013 0,034 0,025 0,017 0,043 0032 0021 005 004 003
511 60 50 05 0012 0,009 0,007 0018 0014 0,01 0027 002 0014 0,036 0027 0,018 004 003 0,02
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5

*=przy R 1,5xd, f, nalezy pomnozy¢ przez 0,75 Kat zanurzenia dla frezowania helokoidalnego i rampingu = 3°
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WNT MASTERTOOL Frezowanie
PERFORMANCE .
Frezy VHM - parametry skrawania

21 005 004 003 007 005 003 e
22 005 004 003 007 005 003 e
23 005 004 003 007 005 003 e
24 005 004 003 007 005 003 e
°
o
°

25 005 004 003 007 005 003
26 005 004 003 007 005 0,03
004 003 002 005 004 003
009 007 005 011 008 006 e o e
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WNT MASTERTOOL

[PERFORMANCE / .
eSS Frezy VHM - parametry skrawania

Parametry skrawania dla frezéw trzpieniowych Micro - 2,2xD

Indeks

a

pmax.

'min.

n

01 xd, 0,2xd,

0,02

Y
mm/min

0,02

Y
mm/min

@d,=0,2mm

0,3xd,
0,02

30000

%
mm/min

04xd, 06-10 xd,

0,01

Y
mm/min

0,01

mm/min

01 xd, 02xd,

0,1

Y
mm/min

0,1

%
mm/min

@d,=0,5mm

0,3xd,
0,1
12000
Y

mm/min

04xd, 06-10 xd,

0,1

%
mm/min

0,05

mm/min

a

p max.

min.

01 xd, 02xd,

0,2

%
mm/min

0,2

%
mm/min

@d =0,8mm

0,3xd,
0,2
8000

%

mm/min

04xd, 06-10 xd,

0,2

Y%
mm/min

0,12

mm/min

11 50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
1.2 50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
1.3 50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
1.4 50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
1.5 50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
1.6  50.000 201 175 151 125 101 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
1.7 50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
1.8 50.000 201 175 151 125 101 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
1.9  50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
110 50.000 201 175 151 125 101 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
111 50.000 201 175 151 125 101 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
112  50.000 201 175 151 125 101 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
113 50.000 201 175 151 125 101 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
114 50.000 201 175 151 125 101 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
115  50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 50.000 485 422 364 301 242
116  50.000 201 175 151 125 101 237 206 178 147 119 50.000 420 365 315 260 210
21 50.000 232 202 174 144 116 219 191 164 136 110 38.000 346 301 260 215 173
22 50.000 232 202 174 144 116 219 191 164 136 110 38.000 346 301 260 215 173
23 50.000 232 202 174 144 116 219 191 164 136 110 38.000 346 301 260 215 173
24 50.000 232 202 174 144 116 219 191 164 136 110 32,000 346 301 260 215 173
25 50.000 232 202 174 144 116 219 191 164 136 110 38.000 346 301 260 215 173
2.6 50.000 232 202 174 144 116 219 191 164 136 110 38.000 346 301 260 215 173
2.7 50.000 232 202 174 144 116 219 191 164 136 110 25.000 312 271 234 193 156
31 50.000 232 202 174 144 116 219 191 164 136 110 50.000 485 422 364 301 242
3.2 50.000 232 202 174 144 116 219 191 164 136 110 50.000 485 422 364 301 242
3.3 50.000 232 202 174 144 116 219 191 164 136 110 50.000 485 422 364 301 242
3.4 50.000 232 202 174 144 116 219 191 164 136 110 50.000 485 422 364 301 242
3.5 50.000 141 123 106 88 71 175 152 131 109 88 32.000 285 248 213 176 142
3.6 50.000 141 123 106 88 71 175 152 131 109 88 32.000 285 248 213 176 142
3.7 50.000 141 123 106 88 71 175 162 131 109 88 32,000 285 248 213 176 142
3.8 50.000 141 123 106 88 71 175 162 131 109 88 32,000 285 248 213 176 142
41  50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
42 50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
4.3

4.4

4.5

4.6 50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
47 50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 44,000 485 422 364 301 242
48 50.000 126 110 95 78 63 134 117 101 83 67 25.000 170 148 127 105 85
49 50.000 126 110 95 78 63 107 93 80 67 o4 19.000 147 128 110 91 74
410 50.000 126 110 95 78 63 12 97 84 69 56 19.000 158 138 119 98 79
411 50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 44.000 485 422 364 301 242
412 50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 44.000 485 422 364 301 242
413 50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
414 50.000 232 202 174 144 116 274 238 205 170 137 50.000 582 506 436 361 291
415 50.000 212 185 159 132 106 200 174 150 124 100 38.000 316 275 237 196 158
416 50.000 212 185 159 132 106 250 218 188 155 125 50.000 531 462 398 329 266
417

418 50.000 141 123 106 88 71 150 131 113 93 75 31.000 221 193 166 137 m
4.19

51 50000 72 62 54 44 36 89 77 66 55 44 25.000 102 89 76 63 51
52 50.000 72 62 54 44 36 89 77 66 55 44 25.000 102 89 76 63 o1
53 50.000 72 62 54 44 36 89 77 66 55 44 25.000 91 79 68 56 45
54 50.000 54 47 41 34 27 66 57 49 41 33 12000 78 68 59 49 39
55 50.000 54 47 41 34 27 66 57 49 41 33 12000 78 68 59 49 39
56 50.000 63 54 47 39 3l % 66 57 47 38 19.000 91 79 68 56 45
57 50.000 46 40 35 29 28 55 48 41 34 27 19.000 69 60 51 43 34
58 50.000 46 40 35 29 23 55 48 41 34 27 19.000 78 68 59 49 39
59 50.000 114 99 85 71 o7 164 143 123 102 82 44.000 114 99 85 71 o7
510 50.000 114 99 85 71 o7 164 143 123 102 82 44.000 164 143 123 102 82
511 50.000 70 61 53 43 35 85 74 64 53 42 38.000 101 88 76 63 Sl
61  50.000 219 191 164 136 110 232 202 174 144 116 50.000 388 338 291 241 194
6.2 50.000 201 175 151 125 101 285 248 213 176 142 38.000 336 292 252 208 168
6.3 50.000 114 99 85 71 o7 134 117 101 83 67 25.000 156 136 117 97 78
6.4 50.000 107 93 80 67 54 126 110 95 78 63 25.000 141 123 106 88 71
6.5
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.
Frezy VHM - parametry skrawania
@d =1,0mm @d =15mm (] o
a, 01 xd, 02xd, 03xd, 04xd 06-10 xd, a, 01 xd, 02xd, 03xd, 04xd, 06-10xd, 1.Wybor = odpow.

A max. 0,3 0,3 0,3 0,3 0,2 ) max. 0,45 0,45 0,45 0,45 0,3

Nrin. 6500 Noin. 6500 o)

= | B

Indeks n Vi Vi M Vi Yy n Yy M Vi M Vi E gt '%

w wn o

mm/min - mm/min  mm/min  mm/min mm/min mm/min - mm/min  mm/min  mm/min mm/min

11 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600
1.2 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600
1.3 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600
1.4 50000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600
1.5 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600
1.6 50.000 671 584 503 416 335 33.000 1039 904 779 644 520
1.7 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600
1.8 50.000 671 584 503 416 335 33.000 1039 904 779 644 520
1.9 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600
110 50.000 671 584 503 416 335 33.000 1039 904 779 644 520
111 50.000 671 584 503 416 335 33.000 1039 904 779 644 520
112 50.000 671 584 503 416 335 33.000 1039 904 779 644 520
113 50.000 671 584 503 416 335 33.000 1039 904 779 644 520
114 50.000 671 584 503 416 335 33.000 1039 904 779 644 520
115 50.000 775 674 581 480 387 33.000 1200 1044 900 744 600
116  50.000 671 584 503 416 335 33.000 1039 904 779 644 520
21 38.000 589 512 442 365 294 25.000 850 740 638 527 @ 425
22 38.000 589 512 442 365 294 25.000 850 740 638 527 @ 425
23 38.000 589 512 442 365 294 25.000 850 740 638 527 425
2.4 32.000 496 431 372 307 248 21.000 760 661 570 471 380
25 38.000 589 512 442 365 294 25.000 850 740 638 527 @ 425
2.6 38.000 589 512 442 365 294 25.000 850 740 638 527 @ 425
2.7 25.000 465 404 349 288 @ 232 16.000 640 557 480 397 320
31 50.000 775 674 581 480 387 38.000 1200 1044 900 744 600
3.2 50.000 775 674 581 480 @ 387 38.000 1200 1044 900 744 600
3.3 50.000 775 674 581 480 @ 387 38.000 1200 1044 900 744 600
34 50.000 775 674 581 480 387 38.000 1200 1044 900 744 600
3.5 32.000 389 338 292 241 194 21.000 548 477 411 340 274
3.6 32.000 389 338 292 241 194 21.000 548 477 411 340 274
3.7 32.000 389 338 292 241 194 21.000 548 477 411 340 274
3.8 32.000 389 338 292 241 194 21.000 548 477 411 340 274
41  50.000 930 809 697 576 465 50.000 1500 1305 1125 930 750
42 50.000 930 809 697 576 465 50.000 1500 1305 1125 930 750

O 00 00O OOOOOOOSOOOO0O|0/0/0/0/O0O/O0 00 O OO0 O0O0O0O0 o0 MMS

4.3

4.4

4.5

46 50.000 930 809 697 576 @ 465 38.000 1400 1218 1050 868 700 ° °
47 44,000 775 674 581 480 @ 387 29.000 1160 1009 870 719 580 ° o
48 25.000 266 231 199 165 133 16.000 392 341 294 243 196 ° S
49 19.000 202 176 152 125 101 12,000 286 249 214 177 143 ° S
410 19.000 202 176 152 125 101 12.000 286 249 214 177 143 ] S
411 44,000 775 674 581 480 387 29.000 1160 1009 870 719 580 ° S)
412 44,000 775 674 581 480 387 29.000 1160 1009 870 719 580 ° o
413 50.000 930 809 697 576 465 33.000 1320 1148 990 818 660 ° o
414 50.000 930 809 697 576 465 38.000 1520 1322 1140 942 760 ° o
415 38.000 495 431 371 307 247 25.000 685 596 513 424 342 ° S
416 50.000 849 738 636 526 @ 424 38.000 1388 1207 1041 860 694 ° S
417

418 31.000 354 308 265 219 177 21.000 529 461 397 328 265 ° o
4.19

51 25.000 152 132 114 94 76 16.000 294 256 220 182 147 ° o
52 25.000 152 132 114 94 76 16.000 294 256 220 182 147 ° S
53 25.000 152 132 114 94 76 16.000 294 256 220 182 147 ] S
54 12,000 110 95 82 68 515 8.000 170 148 127 105 85 ° S
55 12.000 131 114 99 82 66 8.000 255 221 191 158 127 U S
56 19.000 152 132 114 94 76 12.000 294 256 220 182 147 ° o
57 19.000 99 86 74 61 49 12.000 170 148 127 105 85 ° o
58 19.000 131 114 99 82 66 12.000 255 221 191 158 127 ] o
5.9 44.000 170 148 127 105 85 29.000 329 286 246 204 @ 164 ° S
510 44.000 247 215 186 153 124 29.000 365 318 274 226 183 ° S)
511 38.000 170 148 127 105 85 25.000 329 286 246 204 164 ° o
6.1  50.000 620 539 465 384 310 33.000 850 740 638 527 @ 425 °

6.2 38.000 537 467 402 333 268 25.000 779 678 585 483 @ 390 °

6.3 25.000 235 204 176 146 17 16.000 346 301 260 215 173 °

6.4 25.000 221 193 166 137 111 16.000 327 284 245 202 163 °

3l
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[PERFORMANCE /4

Parametry skrawania dla frezéw trzpieniowych Micro - 2,2xD

Frezy VHM - parametry skrawania

a

pmax.

'min.

Indeks n

1.1 29.000
1.2 29.000
1.3 29.000
1.4 29.000
1.5  29.000
1.6 29.000
1.7 29.000
1.8 29.000
1.9  29.000
110  29.000
111 29.000
112 29.000
113 29.000
114 29.000
115  29.000
116 29.000
21 22.000
2.2 22.000
23 22.000
24  18.000
2.5 22.000
2.6  22.000
2.7  14.000
31 32.000
3.2 32.000
3.3  32.000
3.4  32.000
3.5 18.000
3.6  18.000
3.7 18.000
3.8 18.000
41  44.000
4.2 44.000
4.3

4.4

4.5

46  32.000
47  25.000
4.8  14.000
4.9  10.000
410  10.000
411  25.000
412  25.000
413  28.000
414  33.000
415 22.000
416  33.000
417

418  29.000
4.19

5.1 14.000
5.2  14.000
53  14.000
5.4 7.000
Did 7.000
5.6  10.000
57 10.000
5.8  10.000
59  25.000
510 25.000
511  22.000
6.1  29.000
6.2  22.000
6.3  14.000
6.4  14.000
6.5

32

0,1 xd,
0,54

VQ
mm/min
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300

950
950
950
800
950
950
680
1400
1400
1400
1400
630
630
630
630
1800
1800

1520
1250
500
370
370
1250
1250
1400
1560
800
1560

300

400
400
420
250
370
370
280
370
400
480
380
1200
1000
420
420

0,2xd,
0,54

V,
mm/min
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131
1131

827
827
827
696
827
827
592
1218
1218
1218
1218
548
548
548
548
1566
1566

1322
1088
435
322
322
1088
1088
1218
1357
696
1357

261

348
348
365
218
322
322
244
322
348
418
331
1044
870
365
365

gd =18mm

0,3xd,
0,54
5500
VQ
mm/min
975
9
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
975
713
713
713
600
713
713
510
1050
1050
1050
1050
473
473
473
473
1350
1350

1140
938
375
278
278
938
938
1050
1170
600
1170

225

300
300
315
188
278
278
210
278
300
360
285
900
750
315
315

0,4xd,
0,54

V,
mm/min
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
806
589
589
589
496
589
589
422
868
868
868
868
391
391
391
391
1116
1116

942
775
310
229
229
775
775
868
967
496
967

186

248
248
260
155
229
229
174
229
248
298
236
744
620
260
260

0,6-10 xd,
0,36

V!
mm/min
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
650
475
475
475
400
475
475
340
700
700
700
700
315
315
315
Sl
900
900

760
625
250
185
185
625
625
700
780
400
780

150

200
200
210
125
185
185
140
185
200
240
190
600
500
210
210

a

p max.

'min.

25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
19.000
19.000
19.000
15.000
19.000
19.000
12.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000

25.000
25.000
25.000
19.000
19.000
19.000
15.000
19.000
19.000
12.000
25.000

25.000

25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
25.000
19.000
19.000
19.000

@d=2,0mm

0,1 xd,
0,6

02xd,
06

0,3xd,
0,6
5000
v, v, v
mm/min - mm/min
1500 1300
1500 1300
1500 1300
1500 1300
1500 1300
1500 1300
1500 1300
1500 1300
1500 1300
1500 1300
1500 1300
1500 1300
1500 1300
1500 1300
1500 1300
1500 1300
1140 990
1140 990
1140 990
840 730
1140 990
1140 990
720 620
1500 1300
1500 1300
1500 1300
1500 1300
1500 1300
1500 1300
1500 1300
1500 1300
1500 1300
1500 1300

f
mm/min

1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
855
855
855
630
855
855
540
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125

1500
1500
1500
1140
1140
1140
840
1140
1140
720
1500

1300
1300
1300
990
990
990
730
990
990
630
1300

1125
1125
1125
855
855
855
630
855
855
540
1125
1500 1300 1125
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500
1500

1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1300
1140 990 855
1140 990 855
1140 990 855

1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125
1125

0,4xd,
0,6

VQ
mm/min
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
700
700
700
520
700
700
450
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930

930
930
930
700
700
700
520
700
700
450
930

930

930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
930
700
700
700

06-10 xd

04

V|
mm/min
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
570
570
570
420
570
570
360
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750

750
750
750
570
570
570
420
570
570
360
750

750

750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
750
570
570
570

1. Wybér

Emulsja

powietrze

...................OOOOOOQOOOOOOOSpreione

(e)

= odpow.

O 0O 0O 00O O0OOOOoOOOoOOOoOOoOOoOOoO|00 000 000 00 0o 0o oo o MMS

e} O 0 0O 0O 0O OO0 O O 0 O

@leo|lelo|l@|le|lo||e|@|®
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Parametry skrawania dla frezéw trzpieniowych Micro - 5xD

Frezy VHM - parametry skrawania

0d,=0,2mm @d,=0,5mm 0d,=0,8mm e ©

8, 01xd, 02xd, 03xd, 04xd, 06-10 xd, 01 xd, 02xd, 03xd, 04xd, 06-10xd, & 01 xd, 02xd, 03xd, 04xd, 06-10 xd, WPOr odpowiedn

Gl 0012 0,012 0012 0,012 0,06 006 006 0,06 Gl 0,12 0,12 0,12 0,12 0,064

M, 30000 12000 Mo, 8000 o g
nceke n mmv/;mn mm\;:nin mm‘j;nin mmV/:'nin mmv/;mn n mm\;:nin mm‘j;mn mm\;:nin mmv/;nin mm‘;;nin n mm‘j;mn mm\;:nin mmv/;nin mmvl;mn mmv/;mn u_é: g. % é
1.1 50.000 232 202 174 144 50.000 274 238 205 170 44.000 485 422 364 301 242 ° o
1.2 50.000 232 202 174 144 50.000 274 238 205 170 44,000 485 422 364 301 242 ° o
1.3 50.000 232 202 174 144 50.000 274 238 205 170 44,000 485 422 364 301 242 J o
1.4 50.000 232 202 174 144 50.000 274 238 205 170 44.000 485 422 364 301 242 ] o
1.5 50.000 232 202 174 144 50.000 274 238 205 170 44,000 485 422 364 301 242 ] o
1.6 50.000 201 175 1561 125 50.000 237 206 178 147 31.000 330 287 248 205 165 ° o
1.7 50.000 232 202 174 144 50.000 274 238 205 170 44,000 485 422 364 301 242 ° o
1.8 50.000 201 175 151 125 50.000 237 206 178 147 31.000 330 287 248 205 165 ° o
1.9 50.000 232 202 174 144 50.000 274 238 205 170 31.000 381 332 286 236 191 ] o
110 50.000 201 175 151 125 50.000 237 206 178 147 31.000 330 287 248 205 165 ] o
111 50.000 201 175 151 125 50.000 237 206 178 147 31.000 330 287 248 205 165 ° o
112 50.000 201 175 151 125 50.000 237 206 178 147 31.000 330 287 248 205 165 ° o
113 50.000 201 175 151 125 50.000 237 206 178 147 31.000 330 287 248 205 165 ° o
114 50.000 201 175 151 125 50.000 237 206 178 147 31.000 330 287 248 205 165 ° o
115 50.000 232 202 174 144 50.000 274 238 205 170 44,000 485 422 364 301 242 ] o
116 50.000 201 175 151 125 50.000 237 206 178 147 31.000 330 287 248 205 165 ] o
21 50.000 232 202 174 144 50.000 219 191 164 136 31.000 346 301 260 215 173 ] o
2.2 50.000 232 202 174 144 50.000 219 191 164 136 31.000 346 301 260 215 173 ° o
2.3 50.000 232 202 174 144 50.000 219 191 164 136 31.000 346 301 260 215 173 ° o
24 50.000 232 202 174 144 50.000 219 191 164 136 31.000 346 301 260 215 173 ° o
2,5 50.000 232 202 174 144 50.000 219 191 164 136 31.000 346 301 260 215 173 J o
2.6 50.000 232 202 174 144 50.000 219 191 164 136 31.000 346 301 260 215 173 ] o
2.7 50.000 232 202 174 144 38.000 192 167 144 119 19.000 263 229 197 163 132 ° o
31 50.000 232 202 174 144 50.000 219 191 164 136 50.000 416 362 312 258 208 ° o
3.2 50.000 232 202 174 144 50.000 219 191 164 136 50.000 416 362 312 258 208 ° o
3.3 50.000 232 202 174 144 50.000 219 191 164 136 50.000 416 362 312 258 208 ° o
3.4 50.000 232 202 174 144 50.000 219 191 164 136 50.000 416 362 312 258 208 J o
3.5 50.000 141 123 106 88 50.000 175 152 131 109 25.000 240 209 180 149 120 ] o
3.6 50.000 141 123 106 88 50.000 175 152 131 109 25.000 240 209 180 149 120 ] o
3.7 50.000 141 123 106 88 50.000 175 152 131 109 25.000 240 209 180 149 120 ° o
3.8 50.000 141 123 106 88 50.000 175 152 131 109 25.000 240 209 180 149 120 ° o
41 50.000 232 202 174 144 50.000 274 238 205 170 50.000 554 482 416 344 277 ] o
4.2 50.000 232 202 174 144 50.000 274 238 205 170 50.000 554 482 416 344 277 ° o
4.3
4.4
4.5
4.6 50.000 232 202 174 144 50.000 274 238 205 170 50.000 554 482 416 344 277 ] o
47 50.000 232 202 174 144 50.000 274 238 205 170 38.000 554 482 416 344 277 ] o
48 50.000 126 110 95 78 44.000 134 117 101 83 22.000 204 177 153 126 102 ] o
49 50.000 126 110 95 78 31.000 112 97 84 69 15.000 170 148 127 105 85 J o
410 50.000 126 110 95 78 31.000 112 97 84 69 15.000 170 148 127 105 85 ] o
411 50.000 232 202 174 144 50.000 274 238 205 170 38.000 485 422 364 301 242 ] o
412 50.000 232 202 174 144 50.000 274 238 205 170 38.000 485 422 364 301 242 ] o
413 50.000 232 202 174 144 50.000 274 238 205 170 44.000 554 482 416 344 277 ] o
414 50.000 232 202 174 144 50.000 274 238 205 170 50.000 554 482 416 344 277 ] o
415 50.000 141 123 106 88 50.000 200 174 150 124 31.000 316 275 237 196 158 J o
416 50.000 212 185 159 132 50.000 250 218 188 155 50.000 506 440 379 314 253 J o
417
418 50.000 141 123 106 88 50.000 150 131 113 93 25.000 253 220 190 157 126 ° o
419
51 50000 63 54 47 39 44000 /6 66 57 47 22000 91 79 68 56 45 ° o
52 50.000 63 54 47 39 44000 /6 66 57 47 22000 91 79 68 56 45 ° o
53 50.000 63 54 47 39 44000 /6 66 57 47 22.000 91 79 68 56 45 ] o
54 50.000 46 40 35 29 25.000 55 48 41 34 12.000 88 77 66 55 44 ] o
55 50.000 46 40 35 29 25.000 55 48 41 34 12.000 78 68 59 49 39 J o
5.6 50.000 54 47 40 33 31.000 63 55 47 39 15.000 91 79 68 56 45 ° o
57 50.000 55 48 41 32 31.000 58 51 44 36 15.000 98 85 73 61 49 ° o
5.8 50.000 55 47 40 32 31.000 58 51 44 36 15.000 98 85 73 61 49 ° o
59 50.000 60 61 48 41 50.000 71 62 53 44 38.000 114 99 85 7 o7 ] o
510 50.000 60 61 48 41 50.000 71 62 53 44 38.000 126 110 95 78 63 ] o
511 50.000 60 52 45 37 50.000 71 62 49 39 31.000 89 77 66 55 44 ] o
6.1 50.000 155 135 116 96 50.000 164 143 123 102 44,000 346 301 260 215 173 °
6.2 50.000 95 83 71 59 50.000 134 117 101 83 31.000 180 157 135 112 90 °
6.3 50.000 95 83 71 59 44.000 134 117 101 83 22.000 180 157 135 112 90 ]
6.4 50.000 89 /8 67 55 44,000 126 110 95 78 22.000 170 148 127 105 85 ]
6.5

70 a,=0,6-1,0 x d,: przy brakujacych wartosciach dozwolone jest tylko trochoidalne frezowanie rowkow i frezowanie krawedzi. W przeciwnym wypadku
istnieje zagrozenie ztamania narzedzia.
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.
Frezy VHM - parametry skrawania

Parametry skrawania dla frezéw trzpieniowych Micro - 5xD

@d=1,0mm @d=15mm @d=18mm
a, 01 xd, 02xd, 03xd, 04xd 06-10 xd, a, 01 xd, 02xd, 03xd, 04xd 06-10 xd, a, 01 xd, 02xd, 03xd, 04xd 06-10 xd,
3, max. 03 0,3 03 0,3 0,2 &) may 0,3 0,3 0,3 0,3 0,2 A, 0,54 0,54 0,54 0,54 0,36
Mo, 6500 N, 6500 N, 5500
Indeks 0 mm‘;;nin mm‘;}nm mm‘;;nin mm‘;;nm mm‘;}mn L mmvl;nin mmv/’min mmvl;nin mmv/’min mmv/’min g mm‘;}mn mm‘;;nin mm‘;}mn mm‘;;nin mm‘;;nin
11 44.000 682 593 511 423 341 29.000 1160 1009 870 719 580 25.000 1250 1088 938 775 625
1.2 44,000 682 593 511 423 341 29.000 1160 1009 870 719 580 25.000 1250 1088 938 775 625
1.3 44.000 682 593 511 423 341 29.000 1160 1009 870 719 580 25.000 1250 1088 938 775 625
1.4 44,000 682 593 511 423 341 29.000 1160 1009 870 719 580 25.000 1250 1088 938 775 625
1.5 44,000 682 593 511 423 341 29.000 1160 1009 870 719 580 25.000 1250 1088 938 775 625
1.6 31.000 416 362 312 258 208 21.000 693 603 520 430 346 18.000 850 740 638 527 425
1.7 44000 682 593 511 423 341 29.000 1160 1009 870 719 580 25.000 1250 1088 938 775 625
1.8 31.000 416 362 312 258 208 21.000 693 603 520 430 346 18.000 850 740 638 527 425
1.9 31.000 480 418 360 298 240 21.000 800 696 600 496 400 18.000 850 740 638 527 425
110 31.000 416 362 312 258 208 21.000 693 603 520 430 346 18.000 850 740 638 527 425
111 31.000 416 362 312 258 208 21,000 693 603 520 430 346 18.000 850 740 638 527 425
112 31.000 416 362 312 258 208 21.000 693 603 520 430 346 18.000 850 740 638 527 425
113 31.000 416 362 312 258 208 21.000 693 603 520 430 346 18.000 850 740 638 527 425
114 31.000 416 362 312 258 208 21,000 693 603 520 430 346 18.000 850 740 638 527 425
115 44.000 682 593 511 423 341 29.000 1160 1009 870 719 580 25.000 1250 1088 938 775 625
116 31.000 416 362 312 258 208 21.000 693 603 520 430 346 18.000 850 740 638 527 425
21 31.000 480 418 360 298 240 21.000 800 696 600 496 400 18.000 850 740 638 527 425
22 31.000 480 418 360 298 240 21.000 800 696 600 496 400 18.000 850 740 638 527 425
23 31.000 480 418 360 298 240 21.000 800 696 600 496 400 18.000 850 740 638 527 425
24 31.000 480 418 360 298 240 21.000 800 696 600 496 400 18.000 850 740 638 527 425
25 31.000 480 418 360 298 240 21.000 800 696 600 496 400 18.000 850 740 638 527 425
2.6 31.000 480 418 360 298 240 21.000 800 696 600 496 400 18.000 850 740 638 527 425
27 19.000 310 270 232 192 155 12.000 480 418 360 298 240 10.000 500 435 375 310 250
31  50.000 620 539 465 384 310 33.000 1000 870 750 620 500 28.000 1320 1148 990 818 660
3.2 50.000 620 539 465 384 310 33.000 1000 870 750 620 500 28.000 1320 1148 990 818 660
3.3 50.000 620 539 465 384 310 33.000 1000 870 750 620 500 28.000 1320 1148 990 818 660
3.4 50.000 620 539 465 384 310 33.000 1000 870 750 620 500 28.000 1320 1148 990 818 660
3.5 25.000 297 258 223 184 148 16.000 411 357 308 255 205 14.000 480 418 360 298 240
3.6 25.000 297 258 223 184 148 16.000 411 357 308 255 205 14.000 480 418 360 298 240
3.7 25.000 297 258 223 184 148 16.000 411 357 308 255 205 14.000 480 418 360 298 240
3.8 25.000 297 258 223 184 148 16.000 411 357 308 255 205 14.000 480 418 360 298 240
41  50.000 775 674 581 480 387 42,000 1200 1044 900 744 600 36.000 1500 1305 1125 930 750
42 50.000 775 674 581 480 387 42,000 1200 1044 900 744 600 36.000 1500 1305 1125 930 750
4.3
4.4
4.5
4.6 50.000 930 809 697 576 465 33.000 1320 1148 990 818 660 28.000 1400 1218 1050 868 700
47 38.000 705 613 529 437 352 25.000 1000 870 750 620 500 22.000 1080 940 810 670 540
4.8 22.000 278 242 209 173 139 14.000 343 298 257 213 171 12.000 450 392 338 279 225
49 15.000 190 165 142 118 % 10.000 245 213 184 152 122 8.000 300 261 225 186 150
410 15.000 190 165 142 118 95 10.000 245 213 184 152 122 8.000 300 261 225 186 150
411 38.000 697 607 523 432 349 25.000 1000 870 750 620 500 22,000 1100 957 825 682 550
412 38.000 697 607 523 432 349 25.000 1000 870 750 620 500 22.000 1100 957 825 682 550
413 44,000 813 708 610 504 407 29.000 1160 1009 870 719 580 25.000 1200 1044 900 744 600
414 50.000 930 809 697 576 465 33.000 1320 1148 990 818 660 28.000 1400 1218 1050 868 700
415 31.000 438 381 329 272 219 21.000 575 500 431 357 288 18.000 650 566 488 403 325
416 50.000 849 738 636 526 424 33.000 1205 1048 904 747 602 28.000 1400 1218 1050 868 700
417
418 25.000 318 277 239 197 159 16.000 438 381 329 272 219 14.000 500 435 375 310 250
4.19
51 22,000 114 99 85 71 o7 14.000 196 170 147 121 98 12.000 300 261 225 186 150
52 22,000 114 99 85 71 o7 14.000 196 170 147 121 98 12.000 300 261 225 186 150
53 22,000 114 99 85 1 57 14.000 196 170 147 121 98 12.000 300 261 225 186 150
54 12,000 110 95 82 68 59 8.000 170 148 127 105 85 7.000 240 209 180 149 120
55 12.000 131 114 99 82 66 8.000 170 148 127 105 85 7.000 240 209 180 149 120
56 15.000 152 132 114 94 76 10.000 245 213 184 152 122 8.000 300 261 225 186 150
57 15.000 120 105 90 75 60 10.000 184 160 138 114 92 8.000 280 244 210 174 140
5.8 15.000 120 105 90 75 60 10.000 184 160 138 114 92 8.000 280 244 210 174 140
59 38.000 156 135 117 96 78 25.000 274 238 205 170 137 22.000 380 331 285 236 190
510 38.000 212 185 159 132 106 25.000 365 318 274 226 183 22,000 450 392 338 279 225
511 31.000 127 111 95 79 64 21,000 201 175 151 125 100 18.000 300 261 225 186 150
6.1 44,000 426 371 320 2064 213 29.000 600 522 450 372 300 25.000 800 696 600 496 400
6.2 31.000 201 175 161 125 101 21.000 346 301 260 215 173 16.000 500 435 375 310 250
6.3 22,000 235 204 176 146 117 14.000 346 301 260 215 173 12.000 450 392 338 279 225
6.4 22,000 221 193 166 137 m 14.000 327 284 245 202 163 12.000 450 392 338 279 225
6.5
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.
/ Frezy VHM - parametry skrawania
@d =2,0mm ° o

g, 01 xd, 02xd, 03xd 04xd, 06-10xd 1. Wybér odpowiedni

Bpmax 06 06 06 06 04

n. 5000 o @ g
Indeks 0 mm‘;:'mn mm‘;;nin mm‘;:'mn mm‘;;nin mm‘;}nin u_é_, E: ':%; (é
11 22,000 1320 1148 990 818 660 ° °
1.2 22,000 1320 1148 990 818 660 ° °
1.3 22,000 1320 1148 990 818 660 L °
1.4 22.000 1320 1148 990 818 660 ° °
1.5 22.000 1320 1148 990 818 660 ° °
1.6 15.000 900 783 675 558 450 L °
1.7 22.000 1320 1148 990 818 660 . °
1.8 15.000 900 783 675 558 450 ° °
1.9 15.000 900 783 675 558 450 d °
110 15.000 900 783 675 558 450 ° °
111 15000 900 783 675 558 450 i °
112 15.000 900 783 675 558 450 L °
113 15.000 900 783 675 558 450 ° °
114 15000 900 783 675 558 450 4 °
115 22.000 1320 1148 990 818 660 d °
116  15.000 900 783 675 558 450 ° °
21 15.000 900 783 675 558 450 . °
22 15000 900 783 675 558 450 i °
23 15000 900 783 675 558 450 ° °
24 15000 900 783 675 558 450 . °
25 15000 900 783 675 558 450 e °
26 15000 900 783 675 558 450 . °
27 9.000 540 470 405 335 270 . °
31 25.000 1500 1305 1125 930 730 i °
3.2 25.000 1500 1305 1125 930 750 ° °
3.3 25.000 1500 1305 1125 930 750 ° °
3.4 25.000 1500 1305 1125 930 750 L °
3.5 12000 520 452 390 322 @ 260 ° °
3.6 12000 520 452 390 322 260 ° °
3.7 12000 520 452 390 322 260 e °
3.8 12000 520 452 390 322 @ 260 ° °
41 31.000 1860 1618 1395 1153 930 . °
4.2 31.000 1860 1618 1395 1153 930 L °
4.3
4.4
4.5
46 25.000 1500 1305 1125 930 750 ° °
47 19.000 1140 992 855 707 570 ] o
48 11.000 480 418 360 298 240 ° °
49 7000 300 261 225 186 150 ° °
410 7000 300 261 225 186 150 i °
411 19.000 1140 992 855 707 570 i °
412 19.000 1140 992 855 707 570 ° °
413 22,000 1320 1148 990 818 660 L °
414 25.000 1500 1305 1125 930 730 i °
415 15.000 660 574 495 409 330 ° °
416 25.000 1500 1305 1125 930 750 d °
417
418 12.000 520 452 390 322 260 ° °
4.19
51 11.000 400 348 300 248 200 e °
52 11.000 400 348 300 248 200 ° °
53 11.000 400 348 300 248 200 ° o
54 6.000 260 226 195 161 130 ° °
55 6.000 260 226 195 161 130 . °
5.6 7000 300 261 225 186 150 . °
57 7000 300 =261 225 186 150 ° °
58 7000 300 261 225 186 150 . °
59 19.000 420 365 315 260 210 . °
510 19.000 500 435 375 310 250 e °
511 15.000 400 348 300 248 200 ° °
6.1 22,000 1000 870 750 620 500 L
6.2 15.000 500 435 375 310 250 °
6.3 11.000 480 418 360 298 240 °
6.4 11.000 480 418 360 298 240 .
6.5
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Parametry skrawania dla frezéw trzpieniowych Micro - 10xD

Frezy VHM - parametry skrawania

@d =0,2mm @d =0,5mm @d =08mm @d,=1,0mm
a, 01 xd, 02xd, 03xd, 04xd 01 xd 02xd 03xd 04xd, a, 01 xd, 02xd, 03xd, 04xd 01xd, 02xd, 03xd 04xd,
% 0006 0006 0006 0006 0015 0015 0015 0015 8 max 0024 0024 0024 0024 003 003 003 003
Mo, 30000 12000 Nrin 8000 6500
V, \ v, \ V, \A Vi Vi \A \A \A Vi \A \A \A Vi

Indeks n ! ! ! ! !
mm/min - mm/min mm/min - mm/min . mm/min - mm/min . mm/min - mm/min mm/min - mm/min . mm/min - mm/min . mm/min - mm/min - mm/min - mm/min

11 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
1.2 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
1.3 50,000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
1.4 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
1.5 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
1.6 50.000 201 175 151 1256 190 165 142 118  25.000 300 261 225 186 335 292 252 208
1.7 50.000 232 202 174 144 219 191 164 136  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
1.8 50.000 201 175 151 125 190 165 142 118  25.000 300 261 225 186 335 292 252 208
1.9 50.000 232 202 174 144 219 191 164 136  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
110 50.000 201 175 151 126 190 165 142 118  25.000 270 235 203 167 335 292 252 208
111 50.000 201 175 161 125 190 165 142 118  25.000 270 235 203 167 335 292 252 208
112 50.000 201 175 151 125 190 165 142 118  25.000 270 235 203 167 335 292 252 208
113  50.000 201 175 151 125 190 165 142 118  25.000 270 235 203 167 335 292 252 208
114 50.000 201 175 151 125 190 165 142 118  25.000 270 235 203 167 335 292 252 208
115 50.000 232 202 174 144 219 191 164 136  38.000 450 392 338 279 589 512 442 365
116 50.000 201 175 151 126 190 165 142 118  25.000 270 235 203 167 335 292 252 208
21 50000 155 135 116 96 208 181 156 129  25.000 312 271 234 193 387 337 290 240
22 50.000 155 135 116 96 208 181 156 129  25.000 312 271 234 193 387 337 290 240
23 50.000 155 135 116 96 208 181 156 129  25.000 312 271 234 193 387 337 290 240
24 50.000 155 135 116 96 164 143 123 102  19.000 242 211 182 150 294 256 221 182
25 50.000 155 135 116 96 219 191 164 136  25.000 312 271 234 193 387 337 290 240
2.6 50.000 155 135 116 96 219 191 164 136  25.000 312 271 234 193 387 337 290 240
27 50.000 155 135 116 96 170 148 127 105  15.000 236 205 177 146 279 243 209 173
31 50000 232 202 174 144 274 238 205 170  44.000 485 422 364 301 682 593 511 423
3.2 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  44.000 485 422 364 301 682 593 511 423
3.3 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  44.000 485 422 364 301 682 593 511 423
3.4 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  44.000 485 422 364 301 682 593 511 423
35 50.000 141 123 106 88 160 131 113 93 19.000 215 187 161 133 269 234 202 167
3.6 50.000 141 123 106 88 160 131 113 93 19.000 215 187 161 133 269 234 202 167
3.7 50.000 141 123 106 88 160 131 113 93 19.000 215 187 161 133 269 234 202 167
3.8 50.000 141 123 106 88 150 131 113 93 19.000 215 187 161 133 269 234 202 167
41 50.000 232 202 174 144 438 381 329 272 50.000 693 603 520 430 930 809 697 576
42 50.000 232 202 174 144 438 381 329 272 50.000 693 603 520 430 930 809 697 576
4.3

44

4.5

46 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  44.000 416 362 312 258 542 472 407 336
47 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  31.000 402 350 301 249 480 418 360 298
48 50.000 126 110 95 78 134 117 101 83 19.000 170 148 127 105 190 165 142 118
49 50.000 126 110 95 78 89 78 67 55 12,000 136 118 102 84 152 132 114 94
410 50.000 126 110 95 78 89 78 67 55 12.000 136 118 102 84 162 132 114 94
411 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  31.000 402 350 301 249 480 418 360 298
412 50.000 232 202 174 144 274 238 205 170  31.000 402 350 301 249 480 418 360 298
413 50.000 232 202 174 144 329 286 246 204  38.000 554 482 416 344 705 613 529 437
414 50.000 232 202 174 144 329 286 246 204  44.000 554 482 416 344 813 708 610 504
415 50.000 141 123 106 88 200 174 150 124  25.000 285 248 213 176 339 295 255 210
416 50.000 212 185 159 132 300 261 225 186  44.000 506 440 379 314 742 646 557 460
417

418 50.000 141 123 106 88 150 131 113 93 19.000 215 187 161 133 255 221 191 158
4.19

51 50.000 54 47 40 33 63 55 47 39 19.000 79 69 59 49 101 88 76 63
52 50.000 54 47 40 33 63 55 47 39 19.000 91 79 68 5 114 99 8 71
53 50.000 54 47 40 33 63 55 47 39 19.000 102 89 76 63 126 110 95 78
54 50.000 46 40 35 29 55 48 4 34 12.000 88 77 66 55 110 95 82 68
55 50.000 46 40 35 29 55 48 41 34 12.000 59 51 44 36 82 71 62 51
56 50.000 54 47 40 33 63 55 47 39 12000 79 69 59 49 101 88 76 63
57 50.000 46 40 35 29 55 48 41 34 12000 69 60 51 43 88 76 66 54
58 50.000 46 40 35 29 55 48 41 34 12000 69 60 51 43 88 76 66 54
59 50.000 60 52 45 37 71 62 53 44 31.000 101 88 76 63 141 123 106 88
510 50.000 60 52 45 37 71 62 53 44 31.000 101 88 76 63 177 154 133 110
511 50,000 60 52 45 37 71 62 53 44 25000 89 77 66 55 141 123 106 88
61 50,000 77/ 67 58 48 82 71 62 51 38.000 173 161 130 107 194 168 145 120
6.2 50.000 47 41 36 29 67 58 50 42 25000 90 78 68 56 101 88 75 62
6.3 50.000 47 41 36 29 67 58 50 42 19.000 9 78 68 56 101 88 75 62
6.4 50.000 45 39 34 28 63 55 47 39 19.000 8 74 64 53 95 83 7 59
6.5

70 a,=0,6-1,0 xd,: przy brakujacych wartosciach dozwolone jest tylko trochoidalne frezowanie rowkow i frezowanie krawgdzi. W innym przypadku
istnieje zagrozenie ztamania narzedzia.
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.
Frezy VHM - parametry skrawania
@d =15mm gd, =1,8mm gd,=2,0mm ° o
a,  01xd, 02xd, 03xd 04xd, a,  01xd 02xd, 03xd, 04xd, a,  01xd 02xd 03xd, 04xd, 1.Wybér odpowiedni

e 0,06 0,06 0,06 0,06 e 0,072 0072 0,072 0,072 & e 0,08 0,08 0,08 0,08

L, 6500 N 5500 N 5000 o ©

< s N

@ 83

Indeks n Vi Vi Vi N n v vy Vi Y n v \ Vi v 2 Sz

w w a

f f f f f
mm/min - mm/min - mm/min  mm/min mm/min  mm/min  mm/min  mm/min mm/min  mm/min  mm/min  mm/min

11 25.000 1000 870 750 620  22.000 1080 940 810 670  19.000 1140 992 855 707
1.2 25.000 1000 870 750 620  22.000 1080 940 810 670  19.000 1140 992 855 707
1.3 25.000 1000 870 750 620  22.000 1080 940 810 670 19.000 1140 992 855 707
1.4 25.000 1000 870 750 620  22.000 1080 940 810 670  19.000 1140 992 855 707
1.5 25.000 1000 870 750 620  22.000 1080 940 810 670  19.000 1140 992 855 707
1.6 16.000 554 482 416 344  14.000 680 592 510 422  12.000 720 626 540 446
1.7 25.000 1000 870 750 620  22.000 1080 940 810 670  19.000 1140 992 855 707
1.8 16.000 554 482 416 344 14.000 680 592 510 422  12.000 720 626 540 446
1.9  25.000 1000 870 750 620  22.000 1080 940 810 670  19.000 1140 992 855 707
110 16.000 554 482 416 344  14.000 680 592 510 422  12.000 720 626 540 446
111 16.000 554 482 416 344  14.000 680 592 510 422  12.000 720 626 540 446
112 16.000 554 482 416 344 14000 680 592 510 422  12.000 720 626 540 446
113  16.000 554 482 416 344  14.000 680 592 510 422  12.000 720 626 540 446
114 16.000 554 482 416 344  14.000 680 592 510 422  12.000 720 626 540 446
115 25.000 1000 870 750 620 ~ 22.000 1080 940 810 670  19.000 1140 992 855 707
116  16.000 554 482 416 344  14.000 680 592 510 422  12.000 720 626 540 446
21 16.000 600 522 450 372  14.000 650 566 488 403 12.000 720 626 540 446
22 16.000 600 522 450 372  14.000 650 566 488 403  12.000 720 626 540 446
23 16.000 600 522 450 372  14.000 650 566 488 403 12.000 720 626 540 446
24 12.000 400 348 300 248  10.000 450 392 338 279 9.000 540 470 405 335
25 16.000 600 522 450 372  14.000 650 566 488 403 12.000 720 626 540 446
26 16.000 600 522 450 372  14.000 650 566 488 403 12.000 720 626 540 446
27 10.000 380 331 285 236 8.000 400 348 300 248 7000 420 365 315 260
31  29.000 1160 1009 870 719  25.000 1240 1079 930 769  22.000 1320 1148 990 818
3.2 29.000 1160 1009 870 719  25.000 1240 1079 930 769  22.000 1320 1148 990 818
3.3 29.000 1160 1009 870 719  25.000 1240 1079 930 769  22.000 1320 1148 990 818
3.4 29.000 1160 1009 870 719  25.000 1240 1079 930 769  22.000 1320 1148 990 818
3.5 12.000 329 286 246 204 10.000 380 331 285 236 9.000 390 339 293 242
3.6 12.000 329 286 246 204 10.000 380 331 285 236 9.000 390 339 293 242
3.7 12,000 329 286 246 204 10.000 380 331 285 236 9.000 390 339 293 242
3.8 12,000 329 286 246 204 10.000 380 331 285 236 9.000 390 339 293 242
41  38.000 1520 1322 1140 942  33.000 1600 1392 1200 992  28.000 1680 1462 1260 1042
42 38.000 1520 1322 1140 942  33.000 1600 1392 1200 992  28.000 1680 1462 1260 1042

O 0O 0O0O0OO0O 0O OO0OO0OOO0OOOoOOoOOoOOoO 0O OoOOoO oo oo o oo o0 oo o0 o0 o0 MMS

4.3

4.4

4.5

46 29.000 900 783 675 558  25.000 1000 870 750 620  22.000 1140 992 855 707 ° °
47 21.000 800 696 600 496  18.000 900 783 675 558  15.000 900 783 675 558 ° o
48 12.000 294 256 220 182  10.000 260 226 195 161 9.000 390 339 293 242 ° o
49 8.000 196 170 147 121 7.000 260 226 195 161 6.000 260 226 195 161 ° S
410 8.000 196 170 147 121 7000 260 226 195 161 6.000 260 226 195 161 ° o
411 21.000 800 696 600 496  18.000 850 740 638 527  15.000 900 783 675 558 ° o
412  21.000 800 696 600 496  18.000 850 740 638 527  15.000 900 783 675 558 ° °
413 25.000 1000 870 750 620  18.000 1000 870 750 620  19.000 1140 992 855 707 ° o
414 29.000 1160 1009 870 719  25.000 1200 1044 900 744  22.000 1320 1148 990 818 ° o
415 16.000 438 381 329 272  14.000 500 435 375 310 12.000 520 452 390 322 ° o
416 29.000 1059 921 794 657  25.000 1200 1044 900 744  22.000 1320 1148 990 818 ° °
417

418 12,000 329 286 246 204 10.000 380 331 285 236 9.000 390 339 293 242 ° o
4.19

51 12,000 163 142 122 101 10.000 300 261 225 186 9.000 380 331 285 236 ° o
52 12.000 204 178 153 127  10.000 300 261 225 186 9.000 380 331 285 236 ° o
53 12.000 204 178 153 127  10.000 300 261 225 186 9.000 350 305 263 217 ° o
54 8.000 177 154 133 110 7000 300 261 225 186 6.000 350 305 263 217 ° o
55 8.000 106 92 80 66 7000 200 174 150 124 6.000 220 191 165 136 ° o
56 8.000 147 128 110 91 7000 220 191 165 136 6.000 250 218 188 155 ° o
57 8000 127 111 95 79 7000 220 191 165 136 6.000 250 218 188 155 ° o
58 8000 127 111 95 79 7000 220 191 165 136 6.000 250 218 188 155 ° o
5.9 21.000 228 199 171 141 18.000 300 261 225 186  15.000 380 331 285 236 ° o
510 21.000 274 238 205 170  18.000 400 348 300 248  15.000 450 392 338 279 ° o
511 16.000 237 206 178 147  14.000 300 261 225 186  12.000 380 331 285 236 ° o
6.1 25,000 300 261 225 186  21.000 400 348 300 248 19.000 500 435 375 310 °

6.2 16.000 173 151 130 107  14.000 200 174 150 124  12.000 240 209 180 149 °

6.3 12,000 173 1561 130 107  10.000 200 174 150 124 9.000 240 209 180 149 °

6.4 12.000 163 142 122 101 10.000 200 174 150 124 9.000 240 209 180 149 °

6.5
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ERFORMANCE

o
I

Parametry skrawania

Frezowanie
Frezy VHM - Frezy tarczowe pitkowe - Parametry skrawania

Indeks miin
11 100-160
12 100-160
13 100-160
14 80-130
15 8010
16  80-130
17 100-160
18 50-100
19 80-10
1100 80-130
i 50-100
12 50-100
18 50-100
14 50-100
15 50-100
16 50-100

21 80-130

2.2 80-130

2.3 80-130

2.4 50-100

2.5 80-130

2.6 100-160

2.7 50-100

3.1 80-130

3.2 50-100

3.3 50-100

3.4 50-100

3.5 80-130

3.6 80-130

3.7 80-130

3.8 50-100

4.1 200-500

4.2 200-500

4.3 200-500

4.4 200-450

4.5 200-450

4.6 200-450

4.7 150-300

4.8 150-300

4.9 150-300

4.10 150-300

41 200-400

412 -

413 150-300

414 80-250

4.15 -

4.16 -

417 -

4.18 =

419 -

5.1 -

5.2 50-100

53 50-100

5.4 20-30

5.5 20-30

5.6 20-30

5.7 20-30

5.8 20-30

5.9 30-70

5.10 30-70

5.11 30-70

6.1 50-100

6.2 -

6.3 -

6.4 -

6.5 -

04138

Frezy tarczowe pitkowe

Sw

0,003-0,007
0,003-0,007
0,003-0,007
0,003-0,007
0,003-0,007
0,003-0,007
0,003-0,007
0,003-0,007
0,003-0,007
0,003-0,007
0,003-0,007
0,003-0,007
0,003-0,007
0,003-0,007
0,003-0,007
0,005-0,01
0,005-0,01
0,005-0,01
0,005-0,01
0,005-0,01
0,005-0,01
0,005-0,01
0,005-0,01
0,005-0,01
0,005-0,01
0,005-0,01

0,005-0,01
0,005-0,01

0,003-0,007
0,003-0,007
0,003-0,007
0,003-0,007
0,003-0,007
0,003-0,007
0,003-0,007
0,003-0,007
0,003-0,007
0,003-0,007
0,003-0,007

0 Parametry sa zalezne w bardzo duzym stopniu od
warunkow wewnetrznych, jak np. sztywnosci uktadu
narzedzie - przedmiot obrabiany, materiatu i typu
obrabiarki! Podane parametry przedstawiaja pewne
wartosci srednie, ktdre w zalezno$ci od warunkow
zastosowania nalezy zwigkszy¢ lub zmniejszyc!




WNT MASTERTOOL Frezowanie
Frezowanie VHM - Informacje techniczne

Wskazowki techniczne

Dostosowanie predkosc posuwu

Jesli podana w tabelach predko$¢ obrotowa nie moze zostac uzyskana przez zastosowane przy obrobce wrzeciono maszyny,
nalezy wowczas odpowiednio procentowo zredukowac predkos$é posuwu do predkosci obrotowe;.

Na przyktad:
zgodnie z tabelg = n 50000 1/min.iv, 1000 mm/min.,
zastosowana predkosc obrotowa maszyny = 40000 1/min.

Obliczanie wtasciwej predkosci posuwu:
40000 =80 % z 50000 1/min. odpowiednio 80 % z 1000 = 800 mm/min.

Predkos¢ posuwu, jaka nalezy podacé to 800 mm/mim.

Mocowania

Koniecznie prosze stosowac uchwyty mocujgce o ruchu obrotowym o wysokiej doktadnosci, bez bicia.
Do tego celu nadajg sie bardzo dobrze tuleje zaciskowe.
Odpowiednie elementy mocujgce znajda Panstwo w — katalogu gtéwnym rozdziat 15 Uchwyty narzedziowe, obrotowe.

Maszyna
Frezy Micro nalezy stosowac na maszynach o najwyzszej doktadnosci i dobrej stabilnosci.

Parametry skrawania

Podane parametry, w zaleznosci od rodzaju maszyny, przedmiotu obrabianego, stabilnosci, zamocowania itd. nalezy odpowiednio
zmnigjszyC lub zwiekszyc.




WNT MASTERTOOL Frezowanie
Frezowanie VHM - Informacje techniczne

Ogdlne wzory do obliczer

Oznaczenie Oznaczenie Jednostka Wzor Przyktad
v, x 1000 v, =25 m/min 25X 1000
Predkos¢ obrotowa n min”' n= - N n= =398 min
d xm d, =20 mm 20xm
. : . d, xmxn n =400 min" 20 x X 400 ,
Predkos¢ skrawania v, m/min Vo=—"— v,= ————— =25m/min
1000 d, =20 mm 1000
v, v, =320 m.m/min 320
Posuw na zab f mm f=— n = 400 min’* f,= =02 mm
Zxn 7=4 4x400
f =0,2mm
Posuw na obrét f mm f=f xZ ZZ 4 f= 02x4 =0,8mm

f =02mm
Predko$é posuwu v, mm/min v,=f xZxn Z=4 V= 0,2x4x400 =320 mm/min
n =400 min’!
a f =02mm 03
Srednia grubosé wiéra h, mm h =fx«-2 a,=0,3mm h =02x 1’ — =0,024 mm
"o d d, =20 mm 20
1 17

Z = llo$¢ zebow
a,= Szeroko$¢ frezowania

Obliczenie predkosci posuwu w punkeie Srodkowym toru poruszania freza (v, )

Oznaczenie Oznaczenie Jednostka Wzor Przyktad

v, x(D-d)
Kontur wewnetrzny Vim mm/min vmI = T
v, x(D+d,)
Kontur zewnetrzny Vim mm/min Vo = T

nxf xZx(D-d)
D

Spiralne zagtebianie Vim mm/min Viu =
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WNT MASTERTOOL Frezowanie

Frezowanie VHM - Informacje techniczne

Wskazowki dot. wyboru narzedzia

Kt natarcia i kgt linii srubowej sq razem z powtokq decydujgcym czynnikiem dla obszaru zastosowania.

Wiasciwosé Korzysci

kat spirali z niewielkim skokiem
= dla materiatéw z wyzsza wytrzymatoscia na rozciaganie = wysoka stabilnos¢ krawedzi

= dlawiekszego zuzycia = niewielka sktonnos¢ do wytamywania
= do frezowania rowkdw, kieszeni, frezowania zgrubnego

Kat spirali z wigkszym skokiem
= dla miekkich stali, metali niezelaznych itd. = migkkie wejscie

= dlaniewielkiego zuzycia = niewielkie sity krawedziowe

= typowo dla procesow wykanczajacych

Stosuje sie mate katy natarcia
= dla hartowanych, kruchych materiatow = wysoka stabilnos¢ krawedzi

= dlawiekszego zuzycia = niewielka skfonnosc do wytamywania
= dla obrobki zgrubnej

Mozna zastosowac¢ duze katy natarcia

= przy migkkich materiatach = migkkie wejscie
= dlaniewielkiego zuzycia = niewielkie sity krawedziowe
= wobrobce wykanczajacej = korzystne odprowadzanie widra

= niewielkie powstawanie narostow

Wspdtczynniki korekgji dla frezéw z petnego weglika

Sktadowe dla predkosci skrawania v ) i posuwu (f ) wynikajq z wysiegu (I,)

5| P
I5
1

= [~
Dtugosc konstrukcyjna
Dtugosc wysiegu (I,) 1,5xd, 4xd, 8xd, 12xd, >12xd,
Wspotczynnik dla v, (Kfv,) 1,0 1,0 0,9 0,85 0,7
Wspétezynnik dla f, (Kff) 12 1,0 0,8 0,7 0,5

Sktadowe dla predkosci skrawania (v ) i posuwu (f ) wynikajq z gtebokosci skrawania (up) i szerokosci natarcia (a )

od, ad, od, od
3 3 s <
a,=0,1xd, a,=02xd, a,=0,5xd, a,=1xd,
Wspdtczynnik dla v (Kfv ) 1,3 11 1,0 0,85
Wspotczynnik dla f, (Kff) 1,5 1,3 1,0 0,8

4]



WNT MASTERTOOL Frezowanie
Informacje techniczne

Specjalne metody produkeji

Dla czesci pochodzacych z przemystu hydraulicznego wykonanie powierzchni kluczowych jest czestym wymaganiem. Znane techniki
produkciji, jaka jest klasyczne frezowanie, przy wykonywaniu powtarzajacych sie elementéw w duzych ilosciach wpadaja w putapke
koniecznosci obnizenia kosztow. A powierzchnie muszg by¢ wykonane w procesie bezpiecznym i szybkim. Do tego celu idealnie nadaje
sie obrobka wielokrawedziowa WNT.

Lalety obrébki wielokrawedziowej

= 0sz€zednoS¢ czasu w stosunku do frezowania
= WysoKki stopien bezpieczenstwa procesu

= wykonanie elementu wielokrawedziowego
bezposrednio na obrabiarce

= wgtebianie lub toczenie wzdtuzne

= najwyzsza kontrola wiora

Z przyjemnoscig pomozemy Parstwu w projektowaniu Panstwa procesow. Aby moc szybko i skutecznie udostepni¢ Panstwu odpowiednie
narzedzia, proponujemy kilka mozliwosci kontaktu:

Doradztwo osobiste Lapytanie za pomocg formularza

Sq Panstwo zainteresowani narzedziami napedzanymi? Jezeli chcg wystaé nam Panstwo pytanie dotyczace narzedzi
napedzanych, to na naszej stronie internetowej w zaktadce plikow

Nasi doradcy techniczni w terenie chetnie udzielg Panstwu do pobrania znajduje sie szczegotowy formularz. Prosze wypetnic

porady. Dotyczy to oczywiscie rowniez naszych doradcow go starannie i wysta¢ mailem lub po wydrukowaniu faksem.

technicznych w siedzibie spotki, z ktérymi moga sie Panstwo — www.wnt.com/pl/download/

skontaktowac pod bezptatnymi numerami serwisowymi.

Prosze przygotowac nastepujace informacie:

= Najakiej obrabiarce odbywa sie produkcja? (producent i typ)

= Jaki otwor oprawki ma mie¢ narzedzie?

= (Czy zabieranie wykonuje klin czy trzpien?

= Jaki materiat ma by¢ obrabiany?

= Definicja kluczowych powierzchni (element 2-, 4- lub 6-krawedziowy)
= Rysunek szczegotowy geometrii powierzchni
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