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Pro hladké a spolehlivé obrabéni

(& @ 2
B Zakladni charakteristiky
Presna VBD se silnou feznou hranou a nizkou feznou silou Siroky vybé&r VBD
@ Rezna hrana tvaru viny snizuje feznou silu - zlepSuje pevnost bfitu @ 3 typy utvarecl
@ Velmi kvalitni jakost povrchu diky uzké toleranci fezné hrany (Typy,L,G,H)
@ Jemné obrabéni i pi hlubokém drazkovani @ 5 novych frézovacich kvalit pro

Siroky vybér pouziti

@ Povlak Aurora DLC (uhlik jako
diamant ) proti vzniku narustk{ pfi
obrabeéni hliniku.

@ Vhodné pro méné tuhé stroje

Vinkovy tvar fezné hrany
Velky uhel

Wide

Odolné téleso
Zvétseny otvor pro Sroub

Vysoce pfesna zakfivena fezna hrana o -
@ Zvlastni Gprava povrchu zlepSuje

odolnost proti korozi a poSkrabani.

@ Zvétseny Sroub zlepSuje zplsob
upnuti a Zivotnost.

Otvory vnitfniho chlazeni
@ ZlepSuje odvod tfisky, vhodny pro vzduch nebo emulzi

W Novy povlakovany druh pro Ocel

Zlaté barva Ocel (p) , nerez. oceli () Druh Charakteristiky
p— P 01 P30 | P40 Vynikajici odolnost proti opotfebeni a trhlinam z
ACP100 Médéna (M 30) | (M 40) AC P1 00 tepelného pnuti s novym CVD povlakem, ktery
Médéna obsahuje jemnozrnu vrstvu na bazi Ti.
O ACP200

Vyborné vyvazeni odolnosti proti opotfebeni a proti

AC230 Bézné az vysokorychl. obrabéni s chlaz. P AN . S
O ACP300 : AC PZPOO AC P200 vylamovani bfitu dané pouZitim povlaku PVD
akladni druh pro ocel

legovaného Cr a houzevnatého karbidového substratu.
ACZ330

Vynikajici houzevnatost dosazena pouzitim nového
ACP300 / AC P300 povlaku PVD legovaného Cr a extrémné houzevnatého

Otérova odolnost => (dobra)

5 |
ACZ350

novym PVD polakem legovanym Cr.

.

{ -
ACZ310 B&Zné az tézké obrabéni

Velmi houZevnaty druh pro ocel karbidového substratu.
Odolnost proti vylamovani bfitu |:> (dobra)
B Novy povlakovany druh pro Litinu

g Zlaté barva Litina ) (GG, GGG) Druh Charakeristiky

o

kel

N 4 K01 | K10 | K20 | K K 4 Vynikajici odolnost proti opotfebeni dosazena
ﬁ 5 ACK200 mgdena barva 0 0 0 o 0 Ac K200 pc);vllakgalmI z jemnoz?né \I/rsgvy na béllzi Ti.

i A K&/ Vynikajici houZevnatost dana jemnozrnym karbidovym
§ Ac211 ACK300 B&zné obrabéni Ac K300 substratem. Lep$i tvrdost a odolnost proti oxidaci dana
©

S

B

(@]

Odolnost proti vylamovani bfitu > (dobra)
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Nové houzevnaté a spolehlivé povlakované druhy _

W Vybér utvareCe W Vykon v fezu
g @ Frézovani bokem
8 TypL Pfesné fezné hrany sniZi toleranci rozméru obrobené plochy tak, ze bézné stupné
T jsou redukovany na pouhé znagky.
- Typ G
§ Rovinnost po obrabéni
—e— WEX3032E
— . —1+— Konkuren¢ni fréza
Silatezné hrany - Velka > Konkurenéni fréza
- . . 25
Material Ocel, Nerezavéjici ocel, Litina -
Typ L Typ G TypH T
P i P L 20 E  1Krok -
Utvared | £ @mm W 7 TS s
| ] 15 -§ )5‘:
1 K] =
Lz ;s . . o s g % 2 Krok “«©
Charakteristky| ~ Nizké Fezna sila Zakladni typ Silny bfit 102 (Bn:%) 3
© =
o | s
o 5 [}
Téleso 25 © 3Kk
‘ 0 (8mm)

100 50 0 -50 -100

ot mlé_ﬁ)htkuehgtgs::):bnél,ni‘  Vseobecné - - _Hrubovn, téi,kév ’ Odchylka (um) Rezna $itka 5 mm
kontrola vibraci PreruSované obrabéni| pferuSované obrabéni
(Rezné podminky) ve = 150 m/min
Material:  USt42-2 fi = 0,15 mm/tooth
Nastroj: ~ WEX3032E(032) (vi =675 mm/min)
VBD: AXMT170508PEER-G doc = 8mmx 3 passes
Druh: ACP200 Woc = 5mm
®Rezna sila ® Odolnost proti lamani
Hlavni sila je 0 15% nizSi nez u konvenéniho néstroje Velky postup v odolnosti proti lamani se zlepSenou silou bfitu
Nizsi fezné sily (Podminky) 1000 Bez zlomeni (Podminky)
= - Material: C50 - Material: 42CrMo4
_ 80 ’ % ',\:A:ér& Néstroj: € 80 Velky nérust Néstroj:
2 — [ Back (+) [—| WEX3032E(032) E : WEX3032E(032)
S 40 C—J Back () | || vBD: s 600 X Zomenina | | ypp;
@ AXMT170508PEER-G ° AXMT170508PEER-G
g 20 IB Druh: ACP200 @ 400 3 Druh: ACP200
& , . c v , y
&£ Rezné podminky: N Rezné podminky:
00 =) = Ve = 200m/min . 200 £ Ve = 100m/min
Lo A | i =0,2mm/tooth . L fr =0 4mmizub
’ WEX L vt = 1.200mm/min WEX » L vt = 1.260mm/min
(Typ G) Konvencni doc= 10mm (Typ G) Konventni  Konkurecni typ doc= 3mm
Woc= 8mm Woc = 25mm
16 mm
W Doporucené fezné podminky Nastroj: -WEX 3032 E (032) smm]
VBD: AXMT170508PEER-G
@ Povlakovany druh Diamantovy poviak
= ACP100 | ACP200 | ACP300 | ACK200 | ACK300 DL1000
ISO Material HB | € Posuv (mm/zub)
§ 012 025 035012 025 035012 025 035] 0,12 0,25 035]0,02 0,25 035005 0,12 0,25
Rezna rychlost (m/min)
Nelegovana ocel, <0,15%C, zihana 125 | G | 400 370 350|370 350 330|350 330 310
! , <0,45%C, zihana 190 | G | 300 270 250|270 250 230|250 230 210
" , <0,45%C, temperovana 250 | G [250 220 200|220 200 180|200 180 160
! , <0,75%, Zihana 270 | G | 200 170 150|180 160 140|160 140 120
! , <0,75%, temperovana 300 | G | 150 120 100|120 100 80|100 80 60
Nizko legovana ocel, annealed 180 | G | 280 250 230|250 230 210|230 210 190
! , temperovana 275 | G | 180 150 130|160 140 120|140 120 100
! , temperovana 300 | G |160 130 110|140 120 100|120 100 80
! , temperovana 350 | G |130 100 80|110 90 70| 90 70 50
Vlys. legovana a nastrojova ocel, Zzihana 200 | G | 250 220 200|220 200 180|200 180 160
" , temperovana 325 | G |130 100 80|100 80 60| 80 60 40
Nerezavéjici ocel, feritickd/martenziticka, zihana 200 | G | 210 180 160|180 160 140|160 140 120
Martenzitickd, temperovana 240 | G |180 150 130|150 130 110|130 110 90
Austenickd, popusténa 180 | G | 230 200 180|200 180 160|180 160 140
Seda litina 180 | G 300 270 250|270 250 230
Tvérné litina 250 | G 200 170 150|170 150 130
Zéruvzdorné slitiny na bazi Fe, Zihané 200 | G 50 30 50 30
8 tvrzené 280 | G 50 30 50 30
N Hlinikova tvéafena slitina 60 S 1200 800 600
Hlinikova slitina < 12% Si 0 | S 600 400 250
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B Téleso (kratky typ "E”)

Stopka &. kat. Skad— ':gzmél:y (mrl';) — P
WEX2014E |® | 14 |16 |25 | 55| 80 | 1
WEX2016E |® | 16 | 16 | 25 | 75 [100 | 2
WEX 2018 E 18 | 16 | 25 | 75 |100 | 2
WEX 2020 E ® 20 | 20 | 30 | 80 (110 | 3
WEX 2022 E 22 | 20 | 30 | 80 [110 | 3

2:“ WEX2025E |®@ | 25 |25 |35 | 8 |120 | 4
WEX 2028 E 28 | 25 | 35 | 85 (120 | 4
WEX 2030 E 30 | 25 | 35 | 85 (120 | 4
WEX2032E |(® |32 32 40 | 90 |130 | 5
WEX 2040 E 40 | 32 | 30 (120 (150 | 6
WEX 2050 E 50 | 32 | 30 {120 [150 | 7
WEX 2063 E 63 | 32 | 30 |120 |150 | 8

B Téleso (dlouhy typ "EL”)
= Rozméry (mm) Podet

Stopka C. kat. Sklad oD | od P I L | bt
WEX2014EL @ | 14 | 16 | 25 | 95 [ 120 | 1
WEX 2016 EL | ® | 16 | 16 | 25 | 120 | 145 | 2
WEX 2018 EL 18 | 16 | 25 [120 [ 145 | 2
WEX 2020 EL | @ | 20 | 20 | 40 | 110 [ 150 | 2

! ] WEX2022 EL 22 | 20 | 30 |120 | 150 | 2
WEX 2025 EL | ® | 25 | 25 | 50 |120 | 170 | 2
WEX 2030 EL 30 | 25 | 30 | 140 | 170 | 2
WEX 2032 EL 32 | 32 | 60 | 120 | 180 | 2
WEX 2040 EL 40 | 32 | 30 | 150 | 180 | 2

B Téleso (dlouhy typ EL” + mala stopka )

Stopka &. kat. Skad— Izcc;zmé;:y (mrl';) — P
WEX 2016 EL15 | @ | 16 | 15 | 25 [ 120 | 145 | 2

! ]| WEX2020EL19 | ® | 20 | 19 | 40 | 110 | 150 | 2
WEX2025EL24 | @ | 25 | 24 | 50 | 120 [ 170 | 2

B Téleso (kratky typ se stopkou Weldon)

Stopka C. kat. Sklad oD I;lgzmelzy (mrIT;) L Eﬂgﬁt
TOd WEX 2016 EW | ® | 16 | 16 | 25 | 75 |100 | 2
» | WEX 2020 EW | @ | 20 | 20 | 30 | 80 |[110 | 3
® = Na skladé

B Nahradni dily
Sroub Klig
\\@ Vhodna ¢&elni fréza
\\\\
BFTX 0305 IP TRDR 08 IP WEX 2014 ~ WEX 2018
BFTX 0306 IP WEX 2020 ~ WEX 2063

Pasta proti zadfeni SUMI-P je soucasti baleni.

J
M Téleso (nastrény typ "F”)
. Rozméry (mm) Potet
C. kat. Sklad odlodal a [t 1 L TE T H]zbi
WEX 2040 F ® 40|16 | 9 [84|56|40 28|18 6
WEX 2050 F ® |50 |22 |11(10,4/63|40 |26 20| 7
WEX 2063 F ® | 63|22 |11(10,4/63 |40 |26 20| 8
WEX 2080 F ® | 80 | 27 [13,5/12,4/7,0| 50 | 31 | 25| 10
WEX 2100 F 100 32 | 32 |14,4/85|50 | 32 | 26| 12
@® =Na skladé
W VBD pro typ WEX 2000 (mm)
r
|
. Povlakovana ParaneTerora T Rozméry
C. kat. ACP [ACP [ ACP [ACKTACK | DL |
100 | 200 | 300 | 200 | 300 | 1000 r.a
AXMT 123504PEER-G| © | ®© | @ | ® | © 0,4]0,08
AXMT 123508PEER-G| © © © | ® | © 0,8/0,08
AXMT123512PEER-G | ® | ® | ® | ® | © 1,20,08
AXMT123504PEER-H | © | ®© | @ | ®@ | © 0,4]0,08
AXMT 123508PEER-H | © | ® | @ | ® | © 0,8/0,08
AXMT123512PEER-H | © | ®© © © @ 1,2/0,08
AXET 123502 PEFR-S ® | @ 020025
AXET 123504 PEFR-S ® | @ 04[0025
AXET 123508 PEFR-S ® | @ 080025
@® =Na skladé
L : Nizka feznéd sila, G :Z&kladnityp, H:Silny bfit, S: Pro hlinik
B Nahradni dily
Sroub Kli¢
Vhodna ¢elni fréza
BFTX 0306 IP TRDR 08 [P WEX 2000 F
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M Téleso (kratky typ "E”)
N Rozméry (mm) Pocet
Stopka C. kat. Sklad oD | od | I I L | zubi
WEX 3025 E ® 25 |25 |35 | 8 |120| 2
WEX3032E |® | 32 |32 |40 | 9 |130 | 3
! ]| WEX3040E |®@ | 40 |32 |50 120 [170 | 4
WEX 3050 E 50 | 32 | 50 | 120 | 170 | 5
WEX 3063 E 63 | 32 | 50 1120 |170 | 6
B Téleso (dlouhy typ "EL”)
x Rozméry (mm) Pocet
Stopka C. kat. Skad 5T T 1 T 1 T L zﬂﬁﬁ
WEX 3025EL | ® | 25 | 25 | 50 [ 120 | 170 | 2
?:ﬂ WEX 3030 EL 30 | 25 | 60 | 120 | 180 | 2
WEX 3032EL | ® | 32 | 32 | 60 | 120 | 180 | 2
WEX3040EL | ® | 40 | 32 | 80 | 140 | 220 | 2

B Téleso (kratky typ se stopkou Weldon)

Stopka C. kat. Skad |~ IZmeeI:y (mrlr;) Eggﬁt
m WEX3025EW | @ | 25 | 25 | 35 | 85 | 120 | 2
' | WEX 3032EW | ® | 32 | 32 | 40 | 90 | 130 | 3

@ = Na skladé

upravte télo frézy jak je uvedeno.

# UPOZORNENI: Pokud je radius destigky 2,0 mm nebo vétsi prosim

/—Zékladni zkoseni hrany 0,5 mm x 45°

Pokud pouzivate desticku s 2,0mm rédiusem
zvétSete srazeni na Tmm x 45 stuprit

AXMT 170520PEER

Pokud pouzivate desti¢ku s 3,0mm rédiusem
zvétSete srazeni nal,5mm x 45 stupfid

AXMT 170530 PEER

B Nahradni dily
Sroub Klig
Vhodna ¢&elni fréz
\\@ odna e éza
\\\\
BFTX 0407 IP WEX 3025 ~ WEX 3030
TRDR 1
BFTX 0409 IP SIP WEX 3032 ~ WEX 3063

Pasta proti zadfeni SUMI-P je soucasti baleni.

14m| gg-
E
h
Y t
2 4 °|
-
L4,
L
< y
M Téleso (nastrény typ "F”)
o Rozméry (mm) Poget
C. kat. Sklad odlodl a |t | LTE T hub
WEX 3040 F ® 40|16 | 9 [84|56|40 28|18 4
WEX 3050 F ® |50 |22 |11(10,4/63|40 |26 |20 5
WEX 3063 F ® | 632211 (10,4/63|40 |26 20| 6
WEX 3080 F ® | 80 | 27 [13,5/12,4|7,0| 50 | 31 [ 25| 7
WEX 3100 F ® [100]32 |32 (144/85|50 32 26| 8
@® =Na skladé
W VBD pro typ WEX 3000 (mm)
)ﬁl’
9 ‘ ?f \@
=]
17,542 |5:59]
. Povlakovana ParaneTerora T Rozméry
C. kat. ACP [ACP [ACP [ACK [ACK | DL | .
100 | 200 | 300 | 200 | 300 | 1000 r.a
AXMT 170508PEER-L | ® | ®© | @ | ® | © 0,8/ 0,08
AXMT 170504PEER-G | © | ®© | ®© | ©® | © 0,4/ 0,08
AXMT 170508 PEER-G | ® | ® | ® | ® | © 0,8/ 0,08
AXMT 170512PEER-G | ® | ® | ® | ® | ® 1,2| 0,08
AXMT 170516PEER-G' © | @ | @ | @ | © 1,6/ 0,08
AXMT 170520 PEER-G*| ® | @ | @ | ® | ® 2,0/ 0,08
AXMT 170530PEER-G | ® | © | @ | ® | ® 3,0/ 0,08
AXMT 170508 PEER-H | ® | ®© | ® | ® | © 0,8/ 0,08
AXMT 170512 PEER-H [ I ) 1,2/ 0,08
AXET 170502 PEFR-S ® | ® 02002
AXET 170504 PEFR-S ® | @ 04]005
AXET 170508 PEFR-S ® | @ 0800
@® = Na skladé
L : Nizka feznd sila, G :Z&kladnityp, H:Silny bfit, S: Pro hlinik

B Nahradni dily
Sroub Kli¢
@ Vhodna ¢elni fréza
&
BFTX 0409 IP TRDR 15 [P WEX3000 F

H7



H8

Velmi vysoké posuvy

ZvySuje produktivitu — Snizuje naklady

B Vlastnosti

Metal Slash Mill typ MSX je nova multifunk ni fréza s velkym thlem
nastaveni. Diky mo nosti vysokych posuv je vhodna k frézovani ela,
dra kovani, zavrtavani a Sroubovitému vyvrtavani. VBD s ultra tvrdym
Super ZX povlakem (50GPa) se vyzna uji ostrou eznou hranou,
extrémni odolnosti proti teplot aopot ebeni, im sezna n zvySuje
produktivita a ivotnost nastroje.

Obrab ni bez vibraci zaru uje p esné rozm ry, dokonalej$i povrch a
ochranu nastroje / obrobku p ed poskozenim. Pro maximalni tuhost a
dobry odvod t isek, jsou VBD upnuty dvojit a zasazeny v Sirokych
kapsach. Dopl kové chlazeni proudem vzduchu skrz integrované chladici
otvory umo  uje snadnou kontrolu teploty na ezné hran . Fréza MSX
je snadno pou itelnd prob  né obrab ni Sirokého spektra material
obrobk P (ocel) M (nerez) a K (litina) s p sobivymi vysledky.

Optimalizovany odvod tfisky —
masivni kapsy pro odvod tfisky

Specialni legovana ocel
s tvrdym povrchem

v

Celni frézovani, drazkovani,

spiralové zavrtavani
a zapichovani

Bezpec€né upnuti VBD
pro stabilni fez

Unikétni tvar VBD
snizuje fezné sily

B Rozsah pouziti

doc (MmM)

Hloubka fezu:

A Hrubovani (Uhlikova ocel, woc=30%)
16,0 . ]
Celni frézovani P
14,0+ B&zné Vysoké [Prazkovani Sp'ra,loye,Kopirovém
podminky | posuvy zavrtavani
207 | power Mil MSX | % |d%kk K |hkk| —
10,0
WRCX | %% %| % * | kk | k%
8’0 B ‘I . s s
1 k% Vynikajici
: **  Velmi dobry
6,0 WRCX i X ng:;'/ obry
(QPMT200608)
4,0+ .
2,0k S ‘
MSX (wbmT1406) |
' I I I I I T [
0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 1,0 2,0

Posuv: fi (mm/zub)



/)
M Téleso Pro VBD : WDMT 0603 HEEN M Téleso Pro VBD : WDMT 1205 HmEN
Stopka|  C. kat. Sad— z%zmel? mlr;‘) 3 Pocet Obr. Shank| . kat. Sad— F;‘(’jzmel?' ml':) 3 Pocet obr.
MSX 06016 ES O|16] 16| 30| 80110 2 | 1 MSX12032ES ® | 32|32] 70| 80[150| 2 | 2
MSX 06016 EM ® 16| 16| 70| 80|150| 2 | 1 MSX12032EM ® [ 32| 32(120 /130|250 2 | 2
MSX 06016 EM15 16| 15| 30[120(150| 2 | 1 MSX12035EM O | 35| 32| 50[200|250| 2 | 2
MSX 06017 EM O |17 | 16| 20|130|150| 2 | 1 J MSX12040ES O |40 | 32| 50|100|150| 3 | 2
MSX 06018 EM O |18 16| 20|130|150| 2 | 1 MSX12040EM O | 40| 32| 50(200|250| 3 | 2
MSX 06020 ES ® | 20| 20| 50| 80|130| 3 | 1 MSX12050EM O | 50| 42| 50[200|250| 4 | 2
)| MSX 06020 EM ® | 20| 20|100| 80|180| 3 | 1
MSX 06020 EM19 20 | 19| 50/130|180| 3 | 1 g | MISX12032EW ® | 32|32] 70| 80150| 2 | 2
MSX 06022 EM O| 22| 20| 30|150|180| 3 | 1 '
MSX 06025 ES ® | 25| 25| 60| 80|140| 3 | 1 .
MSX 06025EM | ® | 25 | 25 [120|130|250| 3 | 1 M Téleso Pro VBD : WDMT 1406 NENN
MSX 06025 EM24 25 | 24| 60[190|250| 3 | 1 2 Rozméry (mm) Pocet
"o | MSX06020EW | ® | 20 [ 20| 50| 80[130| 3 | 1 Stopka|  C. kat. SKed oD Tod | 1 | 1o | L | zubd O™
' MSX06025EW | ® | 25| 25| 60| 80|140| 3 | 1 MSX14040ES O | 40| 32| 50[100(150| 2 | 2
Y MSX14040EM O | 40| 32| 50[200|250| 2 | 2
M Téleso Pro VBD :WDMT 0804 HEEE 7| MSXIOS0ES | O | 50| 42 50/ 100 150| 3 | 2
Stopka & Kat Skiad Rozméry (mm) Pocet|o, . ) MSX14050EM O | 50| 42| 50|200|250| 3 | 2
e oD | ed | |1 | lp | L [zubd MSX14063ES O | 63| 42| 50[100|150| 4 | 2
MSX 08020 ES ® | 20| 2| 50| 80[130| 2 | 1 MSX14063EM O | 63| 42| 50|200/250] 4 | 2
MSX 08020 EM ® | 20| 20 |100| 80|180| 2 1 ES : Kratky typ s valcovou stopkou @ =Na skladé
MSX 08020 EM19 20 19| 50|130|180| 2 1 EM : Dlouhy typ s valcovou stopkou O =Dodéavka na vyzadani
MSX 08022EM | O | 22| 20| 30|150|180| 2 | 1 EW : Krétky typ se stopkou Weldon
MSX 08025 ES ® | 25| 25| 60| 80|140| 2 | 2
MSX 08025 EM ® | 25| 25|120|130|250| 2 | 2
JIMSX 08025 EM24 25| 24| 60|190|250| 2 | 2 B VBD
MSX 08028 EM O | 28| 25| 40|210|250| 2 | 2 q
MSX 08032 ES O[3 (32|70 8150 3 | 2 2
MSX 08032 EM O |32 32(120|130|250| 3 | 2
MSX 08035 EM O | 35| 32| 50[200/250| 3 |2
|MSX08020EW | ® | 20 | 20 | 50| 80|130| 2 | 1 r s
=E)E| MSX 08025EW | @ | 25| 25| 60| 80(140| 2 | 2 - -
MSX 08032 EW | ® | 32 | 32| 70| 80|150| 3 | 2 & Kat. Povlakovany | Rozméry (mm) |Max.
ES : Kratky typ s valcovou stopkou ® = Na sklads ACP200|ACP300ACK300| od | s | r | doc
EM : Dlouhy typ s valcovou stopkou O =Dodavka na vyzadani WDMT 0603 ZDTR [ L4 L4 635 20 | 15 | 10
EW : Kréatky typ se stopkou Weldon WDMT 0603 ZDTR-H [ [ () ’ ’ ’ ’
WDMT 0804 ZDTR ® o o ... .05
WDMT 0804 ZDTR-H e e o | ' '
WDMT 1205 ZDTR @ o o ..ol
WDMT 1205 ZDTR-H o o o ' ’ '
WDMT 1406 ZDTR ® o o ..l
WDMT 1406 ZDTR-H o o | o ' ’ '
@® =Na skladé
ZDTR-H : Silngjsi brit O =Dodévka na vyzadani
B Nahradni dily
Sroub Kli¢ Upinaé C Krouzek Sroub Vhodn4 fréza
% / (=1 9 &
BFTX 02505 IP TRDR 08 IP - - - MSX 06000EO
BFTX 0306 IP TRDR 08 IP - - - MSX 08020EO, MSX 08022EO
BFTX 0306 IP TRDR 08 IP CCH 3,5 CR 03 BFTX 03510 IP 08 | MSX 08025EO, MSX 08028EO, MSX 08032EO, MSX 08035EO, MSX 08000RS
BFTX 0409 IP TRDR 15 IP CCH 3,5 CR 03 BFTX 03510 IP 08 | MSX 12000EO, MSX 12000RS
BFTX 0511 IP TRDR 20 IP CCH4,5 CR 03 BFTX 03510 IP 08 | MSX 14000EO, MSX 14000RS
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15 —500| {2 50| [25m 50

(MSX 08000MN) (MSX 12000MH) (MSX 14000 M)

% Obr. 1

od, Obr. 2 od,
od2 od,
a a
[ ] ¥ |
Qa a
= = *
I I
ods ods
2d, )
A oD oD
M Téleso
N Rozméry (mm) Montaz Pocet Vaha
C. kat. Sklad 3 Obr. Vhodné VBD
oD | odi | H | a b | ods |ods|eds| Iy | 2ubl (Kg)
WDMT =
MSX 08040 RS () 40 37 | 45 | 84 | 56 | 16 | 9 |135| 18 4 0,2 1 0820 STR/ ) v
MSX 12050 RS [} 50 47 50 |104 | 63 | 22 |11 18 | 20 4 0,3
MSX 12052 RS ® 52 47 | 50 |[104 | 63 | 22 |11 |18 | 20 4 03 WDMT —
MSX 12063 RS [ 63 60 50 | 104 | 63 | 22 |11 18 | 20 5 0,4 1 1205 ’
MSX 12066 RS ) 66 60 | 63 [124 | 70 | 27 |135| 20 | 25 5 0,4 ZDTR/-H
MSX 14050 RS () 50 47 50 | 10,4 | 63 | 22 |11 [ 17 | 20 3 0,3
MSX 14063 RS [} 63 60 50 |104 | 63 | 22 |11 18 | 20 4 0,6 ’ WDMT P
MSX 14066 RS () 66 60 | 63 [124 | 7,0 | 27 |135] 20 | 25 4 0,7 1406 g
MSX 14080 RS ® 80 76 | 63 [124 | 70 | 27 |135| 20 | 25 5 1,2 ZDTR/-H
MSX 14100 RS () 100 96 63 | 14,4 | 85 | 32 - | 44 | 32 6 1,8 2
@® =Na skladé
H \VBD
od
r
s
& Kat Povlakovany Rozméry (mm) | Max.
) ) ACP200|ACP300]ACK300| od S r doc
WDMT 0804 ZDTR e o o 85| 40 | 20 | 15
WDMT 0804 ZDTR-H e o o ' ' ' '
WDMT 1205 ZDTR e o o 121 50 | 20 | 20
WDMT 1205 ZDTR-H e o o ' ' '
WDMT 1406 ZDTR e o o 14160 | 20| 25
WDMT 1406 ZDTR-H e e o ' ' '
R @ =Na skladé
ZDTR-H : Silngjsi brit O =Dodavka na vyzadani
Skupina | Druh karbidu | Pot ‘ 010 | 20) | o) | ea) Vlastnosti - Pouziti
_ Karbid s ultra tvrdym povlakem Super ZX vhodny k obrabéni béznych oceli a
P(Ocel) ACP200 ACP200 zapustkovych oceli
ACP300 _ Karbid s ultra tvrdym povlakem Super ZX vhodny k obrabéni béznych oceli a
M(Nerez ocel) ACP300 zapustkovych oce)Ili P P Y Y
Kot | K10 | ko | K3o | k4o
™ Karbid s ultra tvrdym povlakem Super ZX s houzevnatym jemnozrnym substratem
KLitina) ACK300 ACK300 vhodny k obrabeént litiny a tvamé litiny
B Nahradni dily
Sroub Kli¢ Upinad C Krouzek Sroub Vhodn4 fréza
e a9 &
BFTX 0306 IP TRDR 08 IP CCH35 CR03 BFTX 03510 1P 08 | MSX 08000RS
BFTX 0409 IP TRDR 15 IP CCH35 CR03 BFTX 03510 IP 08 | MSX 12000RS
BFTX 0511 IP TRDR 20 IP CCH 4,5 CR03 BFTX 03510 IP 08 | MSX 14000RS
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Bl Doporucené fezné podminky

= . Stopkovy typ (D) Néstrény typ (@D)
 |Poviakov) - Rezna 016 020 025 032 040 050~66 | ©080~100
Material any rychlost VBD
karbid | Ve (m/min) doc | Poswv | doc | Posuv | doc | Poswv | doc | Posw | doc | Posw | doc | Posw | doc | Posuv
¢ (mm) | (mm/zub) | (mm) |(mm/zub)| (mm) |(mmizub)){ (mm) |(mm/zub)| (mm) |(mm/zub)| (mm) |(mm/zub)| (mm) |(mm/zub)
wbMT 0603 | 0,8 | 08 | 0,8 | 0,8 | 0,8 | 0,8 - - - - - - - -
Bézna ocel WDMT 0804 | - - 10 | 1,0 | 1,0 | 1,2 | 10 | 1,2 - - - - - -
(Pod HB200) ACP200|100-150-200 | \y iy 1205 | - - - - - - 12 [ 14|12 [ 14 |12 | 14| - -
WDMT 1406 | - - - - - - - - 1515 |15 | 1,5 | 15 | 15
Lo o wDMT 0603 | 0,7 | 08 | 0,7 | 0,8 | 0,7 | 0,8 - - - - - - - -
WDMT 0804 | - - 08 |10 | 08 | 12 |08 | 12 - - - - - -
- oo . ACP200] 80130180 yyoyr1205| - | - | - | - | - | - |10 | 14 |10 | 14 | 10 | 14| - | -
WDMT 1406 | - - - - - - - - 13 115 |13 |15 |13 | 15
wbMT 0603 | 08 | 0,7 | 0,8 | 0,7 | 0,8 | 0,7 - - - - - - - -
xSGmo10, |AGPa00| 80-120-150| WOMT0804| — | — | 10 | 08 | 10 |08 | 10|08 | - | - | - | - | - | -
Ostatni ’ WDMT 1205 | - - - - - - 12 | 1,2 |12 |12 | 12 | 1.2 - -
WDMT 1406 | — - - - - - - - 15 |13 | 15 | 13 | 15 | 1,3
wbMT 0603 | 0,8 | 1,0 | 0,8 | 1,0 | 0,8 | 1,0 - - - - - - - -
Litina WDMT 0804 | - - 10 | 1,2 | 10 | 1,4 | 10 | 1,4 - - - - - -
GG, GGG |ACKS00| 100-150-200 | \y iy 4205 | — - - - - - |12 15|12 |15 |12 | 15| - -
WDMT 1406 | - - - - - - - - 1518 | 15 | 1,8 | 156 | 1.8
WDMT 0603 | 05 | 0,5 | 05 | 0,5 | 0,5 | 0,5 - - - - - - - -
Kalena ocel WDMT 0804 | - = 05|06 | 05|08 )| 05|08 = = = = = =
(Pod HRC50) ACK300|  40-80-100 |\t 1205 | - - - - - - | o6 |10|06 | 10|06 | 10| - -
WDMT 1406 | - - - - - - - - 10 | 1,2 |10 | 1,2 | 10 | 12
VBD Max doc r ® V/ySe uvedené fezné podminky mohou vyZadovat opravu podle tuhosti strojti nebo upnuti obrobku.
WDMT 0603 10 15 Vyse uvedené hodnoty jsou pokyny pro pouZiti obrabécich nastrojti BT50.
WDMT 0804.... 15 | 20 | *® vyse uvedens fezné podminky predpokiédali délku wiozeni néstroje LID = 3 (§, délka wlozent je troinsobek priméru néstroje) nebo méns.
WDMT 1205.... 2,0 2,0 Pokud je vylozeni nastroje vétsi nez L/D=3 a mensi nebo rovno L/D=5, nastaveni feznych podminek by se mélo upravit
WDMT 1406.... 2,5 2,0 piiblizné na  70% az 80% hodnot uvedenych v tabulce vySe (napf. doc @ Posuv).

Pokud je vyloZeni nastroje vétsi nez L/D=5 a mensi nebo rovno L/D=8, nastaveni feznych podminek by se mélo upravit
priblizné na 50% az 60% hodnot uvedenych v tabulce vyse (napf. doc @ Posuv).

M Informace pro programovani

Pro programovani stroji prosim pouzijte teoreticky radius thlu (R) jak je uvedeno v tabulce dole.
Maximalni hloubka (d) mezi teoretickym radiusem a skute¢nym profilem z(istane na dokonéeném povrchu, viz tabulka dole.

Téleso VBD Teoreticky radius (R) Zbyvajici hloubka (d)
MSX 06000 WDMT 0603.... 2,0 0,403
R
MSX 08000 WDMT 0804.... 25 0,593
d MSX 12000 WDMT 1205.... 3,0 1,030
MSX 14000 WDMT 1406.... 3,5 1,219
B Zavrtavani a spiralové vyvrtani WDMT0603ZDTR | WDMTO0804ZDTR | WDMT1205ZDTR | WDMT1406ZDTR
Fréza doc : max 1,0 doc : max 1,5 doc : max 2,0 doc : max 2,5
Zavrtani @ | Zavrtani |Spiralové vyvrtani| Zavrtani Spiralové vyvrtani| Zavrtani Spiralové vyvrtani| Zavrtani Spiralové vyvrtani
o min. | max. o min. | max. o min. | max. o min. | max.
max. oB oB max. oB oB max. oB oB max. oB oB
doc: Max. Hioubka 16 | 6°00° | 21 31
17 5°00° 23 33
18 4°30° 25 35
o: Max. Uhel 20 3°30° 29 39 7°30° 25 38
22 3°00° 33 43 5°30° 29 42
Spiralové vyvrtani 25 4°00° | 35 48
28 3°00’ 41 54
32 2°30° 49 62 6°30° 42 63
35 2°00° 55] 68 5°00’ 48 69
40 4°00° 58 79 6°00° 53 78
50 2°30° 78 99 3°30° 73 98
63 2°00° 99 124
80 1°30° | 133 158
100 1°00° | 173 198
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B Viastnosti
Na zakladé vyuziti nékterych konstrukénich prvkd, diky kterym je fada
Wave-Mill tak Uspésnd, dokaze tato multifunkéni fréza, ktera vyuziva
standardni VBD vinkového tvaru v radialni i axialni montazi, provadét
dlouhou fadu rdiznych operaci.
Mezi né patfi drazkovani, frézovani do rohu, vrtani, frézovani roubo-
vitych drazek. S touto frézou odpada nutnost skladovat velké mnoZzstvi
jednoucelovych nastroju.

B Prednosti ® Multifunkéni fréza Gginné provadi fFadu operaci ® Orientace VBD na fréze typu WMM
frézovani.
N o .« Centralni
® Vynikajici pro $ikmé vyvrtavani, Sroubovité Oovodova =D

obrabéni a vyvrtavani.

® Pouziva standardni VBD, jez jsou zaménitelné s
VBD pouzitymi na jinych frézach Wave-Mill.

® Silné VBD s vysokym hibetem zarucuji hladky

N

‘ —
7O (70NN

priibéh obrabéni. N
® Dobra rozmérova stabilita diky VBD s diouhou Obyodove
zivotnosti.
B ViceuCelové [ e Rohové frézovani ® Drazkovani ® Sikmé zahlubovani
vyuziti DIN X5CrNig10 GG25 - |cs0
. abeni ; hluboké 4 43
; siroj pro 0P 4> né hiub . pokaze P°~,
Nastr lg'ici ocell ‘@/ snad 4ni. Snadny fe zahlubovan
nerezavel o dréazkoV [0) . veného
odbér trisek priprave
otvoru
Prlimér néstroje : 25mm Primér nastroje : 25mm Primér nastroje : 25mm
VBD: APMT103504PDER  (Druh: ACZ350) VBD: APMT103504PDER  (Druh: ACZ310) VBD: APMT103504PDER  (Druh: ACZ310)
V¢ =200 m/min, f; =0,1 mm/zub Ve =180 m/min, f; =0,12 mm/zub V¢ =180 m/min, f; =0,12 mm/zub
Axialni doc : 15 mm, radialni woc : 25 mm, Axialni doc : 15 mm, radialni wq : 25 mm, Axialni doc : 15 mm, radialni woc : 25 mm,
Chlazeni vzduchem Chlazeni vzduchem Chlazeni vzduchem
® Zahlubovani ® Vrtani ® Spiralovité obrabéni
C50 C50 C50

vadet vrtani @

etV
tz
o 2 posuvem :5 provade’ <y, jenz |
grvalym stranoE Dokaze P dbér trisek bez I8 prlumér | ;
S i snadnyo satroje o nasol ke .
z poc?tecn p ogkoze"i nastro} frézy, 1o be
gikmé P \ pravenéh

Prdmér néstroje : 25mm Prmér néstroje : 25mm Prdmér nastroje : 25mm

VBD : APMT103504PDER (Druh : ACZ350) VBD : APMT103504PDER (Druh : ACZ350) VBD : APMT103504PDER (Druh : ACZ350)
V¢ =200 m/min, f; =0,1 mm/zub Vel. otvoru: 25 mm, hloubka : d=15 mm Vel. otvoru: 40 mm, hloubka : d=30 mm
Axialni doc: 15 mm, radialni woc: 25 mm v =200 m/min, f =0,1 mm/ot, PferuSovany V¢ =300 m/min, f =0,1 mm/ot, Axialni posuv:
Chlazeni vzduchem posuv: 0,5 mm, Chlazeni vzduchem t=15 mm/rozte¢, Chlazeni vzduchem

B Doporucené fezné podminky pro WMM(H) 2000 B Doporucené fezné podminky pro WMM(H) 3000

Material| Uhlikova Nerezavéjici Litina Slitiny Material| Uhlikova Nerezavsjici Litina Slitiny
oD\ Dk ocel _ ocel (napi. GG20) | hliniku oD ocel _ ocel (napf. GG20) | hiiniku
(mm)\ g5 (napf. C50) | (napt. 10CNiS189) P (mm)\ (napf. C50) | (napt. 10CINiS189) P

Ve| — 80-120-160 80-100-120 70-150-180 | 200-300-500 Ve| — 80-120-160 80-100-120 70-150-180 | 200-300-500
20 ~ Rohové fiéz|  0,05-0,20 0,05-0,15 0,05-0,20 0,1-0,15-0,2 32 ~ Rohové fiéz|  0,05-0,25 0,05-0,20 0,05-0,25 0,1-0,15-0,2
26 | fy |Drazkovani|  0,05-0,12 0,05-0,10 0,05-0,12 0,05-0,10 40 | fy Drézkovani|  0,05-0,15 0,05-0,12 0,05-0,15 0,05-0,10
Vrtani 0,05-0,18 0,05-0,12 0,05-0,18 0,05-0,10 Vrtani 0,05-0,20 0,05-0,18 0,05-0,20 0,05-0,10
Druh ACZ330 ACZ350 ACZ310 DL1000 (H1) Druh ACZ330 ACZ350 ACZ310 DL1000 (H1)
[Ve =m/min, fy=mm/zub] [min.— optimalni — max.] [Ve =m/min, fy=mm/zub] [min.— optimalni — max.]
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WMMH ...EW

PDER-H : Silngjsi brit

PDER-F : Brou$ena VBD pro dokon¢ovani

PDFR-S : Kruhova VBD s ostrym honovanym bfitem pro hlinik

B Nahradni dily

Sroub Kli¢
D &
4
BFTX02506N TRD08

" WMM ...E
N
® {5 v
Is I4
14
< y,
M Téleso
> Rozméry (mm Celke! i
Stopka | C.kat |l HOFT rylg 34 : shenin
Zﬂ 'WMM2020E | @® | 20 |20 | 17 | 35| 95/130| 3 | 1
WMM2025E | @ | 25 | 25| 26 | 40 |100|140| 4 | 1
(Dlouhy typ)
Zﬂ 'WMM 2020EL | @ | 20 | 20 | 17| 60 [125|185| 3 | 1
WMM 2025EL | @ | 25 | 25 | 26 | 75 145|220 | 4 | 1
(Typ se stopkou Weldon)
m 'WMM 2020EW | @ | 20 | 20 | 17 | 35 | 95/130| 3 | 1
> \WMM 2025EW | @ | 25 | 25| 26 | 40 |[100|140| 4 | 1
(Dlouhy typ se stopkou Weldon)
m 'WMM 2020ELW | @ | 20 | 20 | 17| 60 |125|185| 3 | 1
> \WMM 2025ELW | @ | 25 | 25 | 26 | 75 |145|220| 4 | 1
(WMMH Standardni typ s vnitfnim chlazenim a stopkou Weldon)
-o¢ \WMMH 2020EW | @ | 20 | 20 | 17 | 35 | 95 130| 3 | 1
' |WMMH 2025EW | @ | 25 | 25 | 26 | 40 | 100 [140| 4 | 1
(WMMH Dlouhy typ s vnitinim chlazenim a stopkou Weldon)
-oc WMMH 2020ELW| @ | 20 | 20 | 17 | 60 |125 185| 3 | 1
5 |WMMH 2025ELW | @ | 25 | 25 | 26 | 75 | 145(220| 4 | 1
B VBD pro fadu WMM 2000 ()
& Kat. Povlakovana "araion] \eovs|  Rozméry
ACZ310|ACZ330/ACZ350(DL1000| HA1 r a
APMT 103504 PDER ® ®© o | - | - 04008
APMT 103508 PDER ® ®© ® — | — 08008
APMT 103512 PDER o|lo|lo| - - |12/008
APMT 103504PDER-H | © ® | @ | — | — | 04 |0,08
APMT 103508 PDER-H| © ® | O | - | — | 08 |0,08
APMT 103512PDER-H| O | @ | O | - | — | 1,2 |0,08
APET 103504 PDER-F © | ®© @ | — | - | 04 (0,025
APET 103504PDFR-S | - | - | - | @ | @ | 04 |0,025
APMT___PDER APMT __ @® =Na skladé

O =Dodavka na vyzadani

WMM ...E
I
14
< y,
H Téleso
> Rozméry (mm Celke! i
Stopka|  C.kat (e <GP rylg 34 ; Sentin
2:|] WMM3032E | ® |32 | 32|39 |50 [100|150| 4 | 1
WMM3040E | @ |40 |32 |39 |55 105/160| 4 | 1
(Dlouhy typ)
2:|] WMM 3032EL | @ | 32 | 32 | 39 | 90 [140|230| 4 | 1
WMM 3040EL | @ | 40 | 32 | 39 | 55 |185|230| 4 | 1
(Typ se stopkou Weldon)
m WMM 3032EW | @ |32 | 32 | 39 | 50 |100|150| 4 | 1
' WMM 3040EW | @ | 40 | 32 | 39 | 55 |105/160| 4 | 1
(Dlouhy typ se stopkou Weldon)
00 WMM 3032ELW | @ | 32 | 32 | 39 | 90 [140|230| 4 | 1
> WMM 3040ELW | @ | 40 | 32 | 39 | 55 |185|230| 4 | 1
Standardni typ s vnitfnim chlazenim a stopkou Weldon)
y WMMH 3032EW | @ | 32 | 32 | 39 | 50 [100|150| 4 | 1
' \WMMH 3040EW | @ | 40 | 32 | 39 | 55 |105(160| 4 | 1
(WMMH Dlouhy typ s vnitinim chlazenim a stopkou Weldon)
» WMMH 3032ELW | @ [ 32 [ 32 [ 39 [ 90 [140]230] 4 | 1
' WMMH 3040ELW | @ | 40 | 32 | 39 | 55 [185/230| 4 | 1
B VBD pro fadu WMM 3000
& Kat Povlakovana "araion \eover|  Rozméry
) ) ACZ310|ACZ330/ACZ350(DL1000| HA1 r a
APMT 160508 PDER ®e ®© e | - | - 08008
APMT 160512 PDER oOlo|lo| -] -[12]008
APMT 160516 PDER olo|o| -] - |16]008
APMT 160508 PDER-H | @« ®© ® | - | - | 08 [008
APMT 160512PDER-H | © ® ® | — | — |12 |008
APMT 160516 PDER-H| ©  ®  ® | — | — | 16 008
APMT 160520 PDER-H | © ® | ® | — | — |20 |0,08
APMT 160530PDER-H | ® | © | @ | — | — |30 008
APMT 160540 PDER-H | @ | O | @ | — | — | 40 |0,08
APMT 160550 PDER-H | @ | O | @ | — | — | 50 [0,08
APMT 160560 PDER-H| o | O | @ | — | — | 6,0 |0,08
APET 160508 PDER-F | ® ® | ® | — | — | 08 |0,025
APET 160504PDFR-S | - | - | - | @ | @ | 04 |0,025
APET 160508 PDFR-S | - | - | - | @ | @ | 08 |0,025
@ = Na skladé

B Nahradni dily

Sroub Kli¢

& &
& S
BFTX03584 TRD15

O =Dodavka na vyzadani

-

® APET--- S, nepovlakovany druh
“H1” pro hlinik
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B Prednosti

B Sortiment
vyrobku

M Vlastnosti

Jako doplnék sortimentu Uspésnych fréz WaveMill je tato spiralovita fréza
WRM idealni pro hluboké rohové frézovani, kde jsou kritickymi parametry
hladky fez, G¢iny odbér kovu a prodlouzena Zivotnost nastroje.

Tato fréza pouziva diagonalné usporadané VBD vinkového tvaru k mini-
malizaci rozkmitani a diky fezu ve stfizné roviné dokaze G¢inné odebirat
kov pfi vy$Sich posuvech nez konvenéni frézy.

Imponujici posuvy podstatné redukuji doby cyklu, zatimco pouzité VBD

s dlouhou Zivotnosti vyrazné snizuji provozni naklady na nastroje.

B Vykonnost
a priklady
pouziti

® Diky fezu ve stfizné roviné a ultra tvrdym VBD je tato fréza \© g
idealni pro operace tézkého hrubovani o=
® \/ysoka sila fezu ve stfizné roviné znamena, Ze tézké t;‘) U
hrubovani je mozné i na vykonoveé slabych strojich
, Lo j 3 y . y ], . Typ WRM 20-E
® Vicedrazkova konstrukce poskytuje moznost prace pfi
vysokych posuvech s dobrym odbérem tfisek f =
® Pouziva standardni VBD WaveMill
® Vhodna pro vétsinu materialti obrobku %
Typ WRM 30-E
Typ Prdmeér frézy (mm) | Délka bfitu (mm) Pouzita VBD Téleso frézy
WRM20R-E 20 ~ 40 26 ~ 53 APMT103500 Stopkovy typ
WRM30R-E 40 ~ 50 49 ~ 61 APMT160500 Stopkovy typ
WRM30R-F 63 ~ 80 61~73 APMT160500 Nastrény typ
® Rezny odpor: srovnani ® Rohové obrabéni <Vysledky>

mmmm Hiavni slozka sily
mm Slozka sily posuvu

1400 mm 7pétnd slozka sily

1200
1000
800
600
400
200
0 =
20

400

Rotace
nastroje

Rezny odpor (N)

WRM  SpoleénostA  Spolenost B Py,

"ty

Vynikajici vykonnost z hlediska
drsnosti povrchu a odbéru tfisek
ve srovnani s konkurenénimi
vyrobky.

Doba obrabéni se snizila na 1/2,
protoze nase fréza se svou
dlouhou drézkou feze v 1 kroku,
zatimco konkurené-ni fréza
provadi 2 kroky.

(Je také mozna vc=120 m/min.)

Material obrobku: C50
Nastroj: WRM30R4049E-S42
VBD: APMT160508PDER
Druh:  ACZ350

Rezné podminky
ve=100 m/min
fi=0,05 mm/zub
Hloubka fezu:
Sitka fezu:
Chlazeni vzduchem

30 mm
10 mm

Stroj: horizontal. obrab. centrum
Material obrobku: 42CrMo4
Nastroj: WRM20R42026E-S20
VBD: APMT103504PDER
Druh: ACZ350

Rezné podminky
V¢=94 m/min
vi=120 m/min
ft=0,08 mm/zub

Hloubka fezu: 23 mm
Sitka fezu: 1,5 mm
S chlazenim

B Doporucené fezné podminky pro WRM 20-R

Material|l  Uhlikova Nerezavsjici Litina Slitiny
oD ocel ocel ; .

(mm) (napi. C50) | (napi. f0CnNistgg) | "2PF-GG20) | hiiniku
20 ~ Ve 50-120-180 50-100-160 50-120-180 200-300-500
25 | f; 0,05-0,15 0,05-0,12 0,05-0,15 0,1-0,15-0,2
32~ Ve | 50-120-180 50-100-160 50-120-180 200-300-500
40 | f; 0,05-0,15 0,05-0,12 0,05-0,20 0,1-0,15-0,2
Druh ACZ330 ACZ350 ACZ310 DL1000 (H1)

[Ve =m/min, fi=mm/zub] [min.— optimalni — max.]
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B Doporucené fezné podminky pro WRM 30-R

Material|  Uhlikova Nerezavsjici Litina Slitiny
oD ocel ocel " .
(mm) (napi. C50) | (napi. f0CnNisteg) | "2PF-GG20) | hiiniku
40 ~ Ve 50-120-180 50-100-160 50-120-180 200-300-500
80 | fy 0,05-0,22 0,05-0,15 0,05-0,25 0,1-0,15-0,2
Druh ACZ330 ACZ350 ACZ310 DL1000 (H1)

[ve =m/min, fi=mm/zub] [min.— optimalni — max.]




< : y,

B Téleso (Stopkovy typ WRM 20-E)

Rozméry (mm) (Celkem|Efekini

Gl i oD ] od | Iz | Ia | la | Iy | 20l | aby

Skla

I

<

WRM 20R 2026E-S20 20 20| 26|35/[85(120 4| 1

WRM 20R 2535E-S25 25| 25|35 |45 |85 (130 8

WRM 20R 3244E-S32

2
32| 32|44 | 55|85 (140 10 | 2
2

WRM 20R 4053E-S40 40 | 40 | 53 | 65 | 85 |150 | 14

=\ ‘
B Téleso (Néstrény typ WRM 20-F)

. Rozméry (mm) Celkem|Efeki
C. kat. SKad oD lodi]odz] @ | b | 1+ 15 [ 1a |20i |2t

WRM 20R 4044F-16 O |40[16|14|8,4|5,6/50 |44 |20|20| 2

B VBD pro fadu WRM 20

& Kat. Povlakovana "araion] \eovs|  Rozméry
ACZ310/ACZ330|ACZ350/DL1000| H1 r a
APMT 103504 PDER ® | ® ® - | — | 04008
APMT 103508 PDER ® ®© ® — | — |08 008
APMT 103512 PDER oO|lo|oOo| -] —-]12|008
APMT 103504 PDER-H | ®© ® | ®@ | - | — | 04 |0,08
APMT 103508 PDER-H | ® | @ | O | — | — | 08 |0,08
APMT 103512PDER-H| O | @ | O | — | — | 12008
APET 103504 PDER-F | ®© ® | ® | — | — | 04 0,025
APET 103504PDFR-S | - | - | - | @ | @ | 04 |0,025
APMT___PDER APMT ___ PDER-H ® = Na skladé
Limy Lot = O =Dodavka na vyzadani

PDER-H : Silngjsi bfit
PDER-F : Brou$ena VBD pro dokon¢ovani
PDFR-S : Kruhova s ostrym honovanym bfitem pro hlinik

B Nahradni dily

Sroub Kli¢
B | L
& | A/
. ® APET--- S, nepovlakovany druh
BFTX02506N TRDO8 “H1” pro hlinik

J
B Téleso (Stopkovy typ WRM 30-E)
= Rozméry (mm) (Celkem Efekini
C. kat. B0 oD [ od [ 1p [ g | ls | To | i | ay
WRM 30R 4049E-S40 | @ | 40 | 40 | 49 | 65 | 85 |150| 8| 2
WRM 30R 5061E-S40 | ® |50 | 40 | 61 | 75 | 90 |165| 10 | 2
la
b_—
HlEceE St
L
Iy
J
B Téleso (Néstrény typ WRM 30-F)
. Rozméry (mm) Celkem|Efekin
C. kat. Sida oDl|odi|odo| @ | b |11 | 1o | I3 | 2bl| aby
WRM 30R 5049F-22 O |50(22|1810,4/ 7 |59|49|20| 8 | 2
WRM 30R 6361F-27 @ (63]27(20(12,4 7 [70|61|23|10| 2
WRM 30R 8073F-32 @ |80|32|25[14,4/ 8 |85|73|27|18| 3

B VBD pro fadu W

RM 30

& Kat. Povlakovana "araion \eover|  Rozméry
ACZ310|ACZ330/ACZ350(DL1000| HA1 r a

APMT 160508 PDER ®e ®© e | - | - 08008
APMT 160512 PDER olo|lo| - | - |12/008
APMT 160516 PDER olo|o| -] - 1]16]008
APMT 160508 PDER-H | @ ® | ® | — | — | 08 [008
APMT 160512PDER-H | © ® ® | — | — |12 |0,08
APMT 160516 PDER-H| ©  ® | ® | — | — | 16 (008
APMT 160520 PDER-H | © ® | ® | — | — |20 |0,08
APMT 160530PDER-H | ® | ®© | @ | — | — |30]008
APMT 160540 PDER-H| @ | O | @ | — | — | 40 |0,08
APMT 160550 PDER-H | @ | O | @ | — | — | 50 [0,08
APMT 160560 PDER-H| o | O | @ | — | — | 6,0 |0,08
APET 160508 PDER-F © ® @ | — | — | 08 |0,025
APET 160504PDFR-S | - | - | - | @ | @ | 04 |0,025
APET 160508 PDFR-S | - | - | - | @ | @ | 08 |0,025

@ = Na skladé

O =Dodavka na vyzadani
B Nahradni dily

Sroub Kli¢
Vhodna ¢elni
§ /ﬁﬁ fréza
BFTX03584 oD = 40 (mm)
BFTX03588 TRD15 oD = 50~80 (mm)
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Fréza pro obrabéni Hliniku

B Vliastnosti

Nové fréza WAX vychdzi z provéteného tvaru fady Wavemill.
Umoznuje hrubovani a dokonéeni slitin hliniku a jinych nezeleznych
kovu. Je idealni volbou vysoce produktivniho obrabéni Duralu v
leteckém, elktrotechnickém a automobilovém pramyslu. Ocenény
povlak desticek DLC chrani povrch VBD pfed adhezi materialu.
ZvySuje jak zivotnost, tak produktivitu pfi frézovani Duralu bez
chazeni a pomaha tim zékaznikovi dosahnout splnéni normy
1SO14001.

B Prednosti ® Vysoka produktivita
® Umoznuje frézovat bez chlazeni

se systémem MQL - @ -~ ~
® DLC (uhlik jako diamant) desticky ~
® Skutecné pravouhlé frézovani
® QOdlolnost k adhezi trisky
® Siroky vybér radiusu bfitu

B Frézovani po rampé (Sikmé zavrtani) @ WAX3000 Typ E/EL (mm)
Maximalni Ghel rampy (o max.) zavisi na prameéru frézy. Primérfrézy | Uhelramp | Hloubké fezu |Déllka frézovani
Minimalni délka zafrézovani (L min.) je dana minimalni pozadovanou vzdalenosti k dosazeni oD amax. | docmax. L min.
maximalni fezné hloubky (doc max) pfi maximalnim Ghlu rampy pro dany pramér frézy. 20 8° 10 72
Minimalni délka zafrézovani (L) pro jakoukoli hloubku miize byt zpogitana podle nasleduijici 25 17° 10 33
rovnice: 32 12° 10 47

40 9° 10 64

@ WAX3000 Typ RS (mm)
Primérfrézy | Uhelramp | Hloubké Fezu |Délka frézovéni
oD Ol max. doc max. L min.
50 7° 10 82
60 5° 10 115
80 3° 10 191
100 3° 10 191
125 2° 10 287

@ Sroubovity Frézovany pramér (mm)

Prlmér frézy Frézovany priimér gD+
oD Min. Max.
20 22 33
25 29 43
32 43 57
40 59 73
50 79 93
63 105 119
80 139 153
100 179 193
125 229 243
B Maximalni povolené otacky vietena
PrOmér frézy Otacky vretena Rezna rychlost
oD n (min) V¢ (m/min)
20 14.000 880
25 29.000 2.200
32 25.000 2.500
40 23.000 2.900 Il Doporucené fezné podminky
Zg fgggg g;gg Material obrobku Hlinikova slitina
80 16.000 4.000 Rezna rychlost 600 ~ 1.200 m/min
100 14.000 4.400
125 13.000 5.100 Posuv 0,05 ~ 0,25 mm/zub
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16'18mm | 900

(Stopkové provedeni)

Kratky typ "E”
Dlouhy typ "EL”

16‘18mm| 900

(Nastréné provedeni)

| O :

a | =

o S

11 2
R4 L
J

M Téleso (Pro VBD s radiusém 3,2 mm a méng)

Stopka &. kat. Skad— ';gzmél:y (mrl';) —Pocet
WAX 3020E -3.2 | @ | 20 | 20 | 60 | 70 | 130 | 1
WAX3025E -3.2 | @ | 25 | 25 | 60 | 80 | 140 | 2
WAX 3025 EL-3.2 | @ | 25 | 25 | 60 | 140 | 200 | 2

! ] |WAX3032E 32| @ | 32 | 32 | 70 | 80 | 150 | 2
WAX 3032EL-3.2 | @ | 32 | 32 | 70 | 150 | 220 | 2
WAX 3040E -3.2 | ® | 40 | 32 | 70 | 90 | 160 | 3
WAX 3040 EL-3.2 | @ | 40 | 32 | 70 | 150 | 220 | 3

B Téleso (Pro VBD s radiusém 4,0 mm a vice)

Stopka &. kat. Sk — sgzmél:y (m'?;) —Pecet
WAX 3020E -40 | @ | 20 | 20 | 60 | 70 | 130 | 1
WAX3025E -4.0| @ | 25 | 25 | 60 | 80 | 140 | 2
WAX 3025 EL-4.0 | @ | 25 | 25 | 60 | 140 | 200 | 2

! ] IWAX3032E -40 | @ | 32 | 32 | 70 | 80 | 150 | 2
WAX 3032 EL-4.0 | ® | 32 | 32 | 70 | 150 | 220 | 2
WAX3040E -4.0| @ | 40 | 32 | 70 | 90 | 160 | 3
WAX 3040 EL-4.0 | @ | 40 | 32 | 70 | 150 | 220 | 3

@® =Na skladé

M VBD Typu WAX 3000
. poLC, [ Nepoviak Rozméry (mm)
et 1'3'60 Hi| 4 | & | & T | ods

AECT 160404 PEFRA ® | ® 18 [14(164|04| 5 |44

AECT 160408 PEFRA ® | ® 18 |10(164|08| 5 |44

AECT 160412 PEFRA ® | ©® 18 |06(164|12| 5 |44

AECT 160416 PEFRA ® | ® [175/05|164|16| 5 |44

AECT 160420 PEFRA ® | @ (17505 (16420 | 5 |44

AECT 160430 PEFRA ® | ® |17 |07 |164|30| 5 |44

AECT 160432 PEFRA ® | ® |17 |05(164[32| 5 |44

AECT 160440 PEFRA ® | ® [165(05 (16440 | 5 |44

AECT 160450 PEFRA ® | ® 16 |04 /164|50| 5 |44

® =Na skladé

B Nahrdani dily

Sroub Kli¢
Pro typ
frézy

BFTX 0408 TRD 15 WAX 3000

g% o}
©
<\ L
J
M Téleso (Pro VBD s radiusém 3,2 mm a méng)
. Rozméry (mm) Podet
C. kat. SKiad |- odiTade| L 1a | t Th E]|zbi
WAX 3050 RS-3.2 | ® | 50 | 22 | 11 | 50 (10,4/6,3| 21 | 26| 4
WAX 3063 RS-3.2| ® | 63 | 22 | 11 | 50 |10,4|6,3| 21 | 26| 5
WAX 3080 RS-3.2 | ® | 80 | 27 [13,5/ 50 [12,4| 7 |23 | 30| 5
WAX 3100 RS-3.2 | ® |100| 32 | 18 | 63 |144| 8 | 26 [ 32| 6
WAX 3125RS-3.2 | @ |125| 40 | 22 | 63 |16,4] 9 | 29 | 35| 7
B Téleso (Pro VBD radiusem 4,0 mm a vice)
. Rozméry (mm) Pocet
C. kat. Skiad | odiTodl L [ a | t Th E]zube
WAX 3050 RS-4.0 | ® | 50 | 22 | 11 | 50 10,4/ 6,3 | 21 | 26| 4
WAX 3063 RS-4.0| ® | 63 | 22 | 11 | 50 [10,4/6,3| 21 [ 26| 5
WAX 3080 RS-4.0 | ® | 80 | 27 (13,5 50 [124| 7 |23 | 30| 5
WAX 3100 RS-4.0 | @ |100| 32 | 18 | 63 [144| 8 |26 | 32| 6
WAX 3125RS-4.0 | @ |125| 40 | 22 | 63 |16,4] 9 |29 | 35| 7
® =Na skladé
M VBD Typu WAX 3000
. poLC, [Nepoviak Rozméry (mm)
Gl 1'8'60 Hi | 4 | & | & r T | ods
AECT 160404 PEFRA ® | ® 18 |14(164|04| 5 |44
AECT 160408 PEFRA ® | ® |18 [10(164|08| 5 |44
AECT 160412 PEFRA ® | ©® 18 |06(164|12]| 5 |44
AECT 160416 PEFRA ® | ® [175/05|164|16| 5 |44
AECT 160420 PEFRA ® O (175/05 (16420 | 5 |44
AECT 160430 PEFRA ® | ® |17 |07 |164|30| 5 |44
AECT 160432 PEFRA ® | ® |17 |05(164[32| 5 |44
AECT 160440 PEFRA ® | ® [165/05 |164|4,0| 5 |44
AECT 160450 PEFRA ® | ® 16 |04 (164|50]| 5 |44
@® =Na skladé
B Nahrdani dily
Sroub Kli¢
Pro typ
\\\\\\@ frézy
BFTX 0408 TRD 15 WAX 3000

*Upinaci moment: 3,5 Nm

*Upinaci moment: 3,5 Nm
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M Vlastnosti

Tato kulova Celni fréza s VBD WBMR dokaze uc¢inné provadét
hrubovani slozitych profilll a je proto zvlast vhodna pro obrabéni
lisovacich forem.

Jeji schopnost pracovat s vysokymi posuvy je pfimym ddsledkem
pouziti ostrého bfitu, jenz se zachovava béhem cyklu obrabéni diky
specialnimu substratu z cementovaného karbidu pdsobicimu

v soucinnosti s ultra tvrdym povlakem ZX.

B Prednosti ® VVinkovy tvar fezné hrany
® Ekonomicka VBD tfidy M
® Pfesné upnuti
® Schopnost pracovat pfi vysokych

posuvech
Utvarec trisky
(Typ Nick)
pro r=25
radialni VBD
ZNMT 4310250-N
B Vykonnost ® Rezny odpor ® Mechanizmus blokovani rotace ® Zivotnost VBD
E 03 | o Konkurenéni Vylamovéni bity
. & WBMR (D=25mm) Obvodovy pohyd | £ 25| WBMR (D=25mm /%
= VBD zplisobeny g W
<3 feznymi silami je = 7 /‘:(
8 o kontrolovan g 0
z vodicimi plochami | £ 0,1
N ; S /o—e—o0—0—o0 0o Bez
&£ 1 A B, C, S 005 "
Nastaveni VBD které tak ﬁ 0 ‘ ‘ vylamovéni biitu
S3uif stabini | = 5 10 15 20
Tmidoa Sotkaposau Verlkénisoa g;‘;ﬁg‘r‘]’: stabini- | 2 Rezna délka (m)
Rezné podminky (sousledné rohové frézovani) ’ Rezné podminky (sousledné rohové frézovani)
V¢ =200 m/min, f;=0,15 mm/zub V¢ =100 m/min, f;=0,15 mm/zub
Axidlni doc: 5 mm, radialni Wee: 5 mm Axidlni doc: 5 mm, radialni woc: 5 mm
Material obrobku: C50 Material obrobku : X 40 CrMoV 5-1(HRC45)
B Priklad ® Za studena odlita forma ® Dil odlity vstikovanim
pouziti Material obrobku : Visledk (ocel Cr-Mo + povlak Stellite) <Vysledky>
X155CrvVMo 121 SYYySeaky> Kulova fréza
Opotiebeni hibetu A
po 7 hod. trvalého (ﬂa(,) n}m) dokazvala,
obrabéni bylo nizsi obr,a bét b?Z chvéni,
nez u vyrobku fatrlmcolvyrotzky
jiného vyrobce. finych verbf: u
Bylo konstatovano 2:\%?]?'30@/:!
stabilni obrabéni. x
obrabét.
WBMR 22008 (220 mm) Rezné podminky : WBMR 2300M (230 mm) Rezné podminky :
Druh VBD : ACZ350 n =2200 ot/min, v =500 mm/min Druh VBD : ACZ350 n =500 ot/min, vi=35 mm/min
Hloubka fezu: 0,3~2 mm Hloubka fezu: 5 mm
Rezny olej nerozpustny ve vodé Bez chlazeni
B Doporucené fezné podminky (2 zuby) B Doporucené fezné podminky (4 zuby)
Materidl| hiikov ocel |Legovan ocel c’,\lcirleleeg f:) Liting Materidl| hiikov ocel |Legovand ocel g\:;rlezzé\:g% Litin.
pominka~_| (PO HRC28) | (Pod HACas) 20 % B oD Podminka~._| (PoUHRC23) | (Padhicas) 200 08 B2
) V¢ [200-250-300{100-150-200| 50-80-100 |{100-120-150| iy ) V¢ [200-250-300/100-150-200| 50-80-100 [100-120-150| "—
f¢ |0,1-0,2-0,30,1-0,2-0,3 0,1-0,15-0,2 0,2-0,3-0,4 g f¢ |0,1-0,2-0,30,1-0,2-0,3 0,1-0,15-0,2/0,2-0,3-0,4 | &
ERNCVI ®) V¢ [160-200-240/80-120-160| 40-60-80 |80-100-120| 5
f¢ |0,1-0,2-0,30,1-0,2-0,3 0,1-0,15-0,2 0,2-0,3-0,4
[Ve =m/min, fi=mm/zub] [min.— optimalni — max.] [ve =m/min, fy=mm/zub] [min.— optimalni — max.]
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@D=20~32 @D=20~32
N~ N~
E 3
I3 I3
L L
y \ N~ T N\
i) § 7 %
\A I3 \A l2 I3
. % L %
B Téleso (kratky a standardni typ, 2 zuby) B Téleso (extra dlouhy typ, 4 zuby)
* Rozméry (mm) * Rozméry (mm)
C. kat. Sklad| oD ] od | |, bl [ L] L C. kat. Sklad| oDl od ]| Iy bl [ L] L
WBMR 2200S ® 60 | 80 140 WBMR 2200LL ®
WBMR 2200M ® 20 25 20| |, 10|, WBMR 2200LLW | @ | %0 | 5 | 80| 80 170 40 250
WBMR 2200MW [ WBMR 2250LL ® | |38 100|200 50 | 300
WBMR 2250S ® 70| 80 150 WBMR 2250LLW )
WEME ggggmw : 25182128 1 51447 %0 | 209 WEME ggggttw : 32 | 32 | 44 120|230 | 60 | 350
WBMR 2320S ® 80| 80 160 WBMR 2400LL )
WBMR 2320M ® 3 a2 s | | e, WBMR 2400LLW | o | “0 | #2 | 50 |280 /100 - ]350
WBMR 2320MW [ WBMR 2500LL Ol e | 42 | 69 | 250|100 | - |350
WBMR 24005 O 40 | 42 | g5 | 100|100 ] 200 WBMR 2500LLW o)
WBMR 2400M o 180 | 100 280 P:H LL:  Extra dlouhy typ s valcovou stopkou
WBMR 25008 Ol go | 42 | 47 | 100|100 200 ‘ ’
WBMR 25001\ o 180 1001 = [280 LLW: Extra dlouhy typ se stopkou Weldon
Eﬂ S: Kratky typ s valcovou stopkou . VBD
M:  Typ o standardni délce s valcovou stopkou
) Obr. 1 o Obr.2 r © Obr.3 r=08
mi MW: Typ o standardni délce se stopkou Weldon = § Q
m m _3
. VBD A£0,075 ?jiqg?
Obr. 1 r g 2
3 g R e
S20.0% 520025 | Az002f $£002
. Povlakovand | Rozméry (mm) Pocetl Vhodna
g gl F Gl ggg Asgg Asgf)( A|B|s|r Obr. 2ubl | Celni fréza
“ 2 (ZNMT 1804100-C | @ | @ | @ [1600 976476/ 10 | 1 |
540,025 ZNMT 2004100-S | ® | @ | @ (20,00 7,50[437| 10 | 2 WBMR2200
Pov - , SPMT 070308 @ ® O 7y - 318 - |32
C. kat. St Opr, 2% Vhodna ZNMT 2205125-C | ® | @ ' @ [22501220 570|125 1 | _
200 2bi | Celn fréza | ZNMT 2305125-S | ® | ® | @ 2300 938556| 125 2 | | WBMR2250
 ZNMT 1804100-C | @ | ® | @ 1600 076 476 10 | 1 | WBMR200 SPMT 09T308 ® O | ® 95 - 397 - |3 |2
ZNMT 2004100-S | @ | ® | ® |2000] 7550 437 10 | 2 | ZNMT 2907160-C | ® | ® | @ [2300]15697,15] 16 | 1 |
 ZNMT 2205125-C | @ | @ | @ 2501220 570125 1 | | 0o ZNMT 3006160-S | ® | ® | @ (3000 1200670 16 | 2 | = |WBMR2320
ZNMT 2305125-S | @ | @ | @ [23,00] 938 556 125| 2 SPMT 09T308 ® | ® | ® 95 — 397 - |32
ZNMT 2907160-C | @ | ® | @ 20001563 7.9 16 | 1 | |00 ZNMT 3608200 | O | O | O 136001950670/ 20 | 4 |, | o000 o
ZNMT 3006160-S | @ | ® | @ [30,00(1200 670 16 | 2 SPMT 09T308 ® | ® | ® 95 — 397 - | 3
ZNMT 3608200 O O] O [36001950670] 20 | 4 | 2 [WBMR2400 ZNMT 4310250 O O] O [43025701015 25 | 4
| ZNMT 4310250 | O | O | O |430025701015] 25 | 4 |, | o000 | ZNMT 4310250-N | O | O | O |4300/257010,15| 25 | 5 | 2 |WBMR2500
ZNMT 4310250-N | O | O | O 43,00[257010,15 25 | 5 SPMT 120408 Ol O | O |27 —|46] - | 3
@ = Na skladé @ = Na skladé
O =Dodavka na vyzadani . Néhradni d“y O =Dodavka na vyzadani
B Nahradni dily Sroub Kie
Sroub Kli¢ Vhodna ¢éelni
A ( 7% )
o Vhodna ¢éelni @ @ fréza
§\\@ /@ fréza S é
BFTX0307N TRX10 - WBMR 2200 LL
BFTX0307N TRX10 - WBMR 2200 BFTX0409N - TRD15 | WBMR2250LL
BFTX0409N - TRD15 | WBMR 2250 BFTX0511N - TRD20
BFTX0511N - TRD20 | WBMR 2320 BFTX0407N - TRD15 | VEMR2320LL
WBMR 2400 BFTX0619N - TRD25 | WBMR 2400LL
BFTX0619N - TRD25 | weMR 2500 BFTX0409N - TRD15 | WBMR2500LL
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B Viastnosti
Vynikajici vysledky ziskané touto dokonCovaci frézou jsou dosazeny
vyuzitim kombinace jeji velké esovité planZety a pfesného upinaciho
systému, diky nimz je tato fréza extrémné tuha!

S frézou WBMF je dosahovana vynikajici jakost povrchu a jsou
vyznamné zredukovany operace ruéniho dokonéovani a lesténi.

B Prednosti @ Unikatni tuhy upinaci systém
® Velka esovita planzeta
® Hladky pribéh fezu
® \/ysoké jakost obrobeného povrchu
® Ultra-tvrdy bfit s povlakem ZX

Novy upinaci systém
Vynikajici opakovatelnost indexovani:
méné nez 0,003 mm.

Novy druh ACZ120
Ultra tvrdy povlak ZX a

jemnozrnny substrat
KO1zaruéuji dlouhou
zivotnost nastroje.

Presnost radiusu

mensi nez 0,015 mm

Optimalizovana geometrie bftitu
minimalizuje feznou silu a dava
vynikajici drsnost povrchu.

B Priklad ® Forma pro néraznik ® Forma pro néraznik
pouziti Material obrobku: <Vysledky> Material obrobku:
C55 Drsnost povrchu byla C50
po 12 hodinach <Vysledky>
trvalého obrabéni lepsi Hladké obrabéni a
nez vyrobky jiného dobra jakost povrchu
vyrobce. po 8 hodinach
Byla zjiSténa mensi trvalého provozu.
§itka opotfebeni
hibetu.
WBMF1200M (220 mm) Rezné podminky WBMF1200M (620 mm) Rezné podminky
VBD: ZPGU2471100 Ve =88 m/min VBD: ZPGU2471100 Ve= 190 m/min
Druh: ACZ120 vi=700 mm/min (fi=0,25 mm/zub) Druh: ACZ120 vi= 1200 mm/min (fi= 0,21 mm/zub)
Sitka fezu: 0,5 mm Sitka fezu:  0,2mm
Hloubka fezu : 0,5 mm Hloubka fezu: 0,2 mm
Bez chlazeni Bez chlazeni
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adhs

ok ls

- L -
< y,
M Téleso

x Rozméry (mm)

C. kat. Sklad! oD ] od | |, bl [ L] L
WBMF 1100S @) 30| 70 100
WBMF 1100M @10 16| 9 | 35| 95| 17 [ 130
WBMF 1100L o) 50 | 130 180
WBMF 1120S @) 40| 70 110
WBMF 1120M @® | 12 | 16 |10,5]| 40 |110|19,5| 150
WBMF 1120L o) 60 | 140 200
WBMF 1160S @) 50| 80 130
WBMF 1160M @® |16 | 20 | 12 | 50 |130|25,5| 180
WBMF 1160L o) 70 | 150 220
WBMF 1200S @) 60| 80 140
WBMF 1200M @ |20 | 25| 15 | 60|140| 32 | 200
WBMF 1200L o) 80 | 170 250
WBMF 1250S 70| 80 150
WBMF 1250M @® | 25 | 32 |185| 73 |147| 36 |220
WBMF 1250L O 100 | 200 300
WBMF 1300S 80| 80 160
WBMF 1300M @® |30 | 32 |22,5| 85|155| 43 | 240
WBMF 1300L 120 | 230 350

S : Kratky typ
M : Typ se standardni délkou
L : Dlouhy typ
N VBD
r +0,015
. ¢D 0,02

* Povlakovana Rozméry (mm) Vhodna

. bl ACZ120 |@D| 11 | 2 | s | r |Celnifréza
ZPGU 1551050 ® 10 15,6/ 9 | 5,1 | 5,0|WBMF1100
ZPGU 1856060 () 12 |18 [10,5/ 5,6 | 6,0|WBMF1120
ZPGU 2061080 () 16 [20,5(12 | 6,1 | 8,0/ WBMF1160
ZPGU 2471100 ® 20 |24,5(15 | 7,1 [10,0|WBMF1200
ZPGU 2876125 () 25 |28,5|18,5| 7,6 12,5/ WBMF1250
ZPGU 3486150 ® 30 |34,4/22,5| 8,6 |15,0/WBMF1300

® =Na skladé
O =Dodavka na vyzadani
B Nahradni dily
Sroub Kli¢
Vhodna ¢elni
fréza

&

BFTGososF | TRD15 | wemriioo | M Doporucené fezné podminky

BFTGO0409F TRD15 WBMF1120 ” N &ifo

Material| Uniikova ocel | Legovandocel | o et
BFTG0513F TRD20 WBMF1160 ) Pod HRC25 Pgd HRC4S ocel, ocel na Litina oD
BFTGO617F | TRD25 | WBMF1200 Podminka (PodHRCZ5) | (PodHRCAS) | spusty apod. *’YQ}S
BFTG0621F TRD25 WBMF1250 oD Ve_|200-250-300 | 100-150-200| 50-80-100 |100-120-150 |y, .0 0sp 1.8
BFTGO0825F TRD25 WBMF1300 10~30 | f; | 0,1-0,2-0,3 | 0,1-0,2-0,3 |0,1-0,15-0,2 | 0,2-0,3-0,4 e
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Viceucelové Celni frézy s polygonalnimi VBD

v o}

Typ se stopkou a VBD malych priimérd

E_ :Typ s kulatou rovnou stopkou
S 5
(S (S
|2 13 ES :Kratky typ s rovnou stopkou
. N 11 EM : Stfedné dlouhy typ s rovnou stopkou
Axialni dhel hibetu: - 3° EL : Dlouhy typ s rovnou stopkou
Radialni thel hibetu: 0 ~-35°
B TELESO B Nahradni dily
x & % ialni ialni| Spiralové At
VBD C. Kat. Rozméry (mm) Potet Axiaini [Radialni wani | Vyvrtani ® /Gﬁ
16 mm) i SKed oD o [oar [ ode] I | 1 [ b | 200 | ity | nibtu | oBSmmms | O &
WRCX 08012ES | ® |12 12]9.4[110] 40| 70| 1 \ . .
WRCX 08012 EM ® |12 12 |04 150| 70| 80| 1 -3 -35 - 30 BFTX 02505 IP TRDR 08 IP
WRCX 08016 ES | ® |16 1614 120 50| 70| 1 | T h Lo
WRCX 08016 EM | ® |16| - |16 |14 |150| 70| 80| 1 ;
o WRCX 08020 ES ® [20|12| 20|18 [130| 50| 80| 2
WRCX 08020 EM @® |20 |12 |20|18|180|100| 80| 2 -3° -3° 327 | q3°
& | WRCX 08020 EL ® 20| 12|20 18 |250/130/120| 2 BFTX 02506 IP TRDR 08 IP
WRCX 08025 ES ® | 25|17 | 25|21 10| 50| 80| 3
WRCX 08025 EM @ | 25|17 |25|21|180|100| 80| 3 -3° 0° 42%7 g0
WRCX 08025 EL @ |25|17| 25|21 |250/130(120| 3
WRCX 10025 ES ® |25[15] 2521 [130] 50| 80| 2
WRCX 10025 EM @® | 2515|2521 |180(100| 80| 2 -3° 0° 408 13°10°
WRCX 10025 EL ® [25|15| 25|21 [250/180(120| 2
© "WRCX10032 ES @ 13575555 T8 [i30] &1 8613 BFTX 03584 IP TRDR 15 IP
0 | WRCX 10032EM | @ |32|22|32 |28 |200{120| 80| 3 | -3 | o° 54%8 | go
WRCX 10032 EL @ |32|22|32|28|300/180(120| 3
N \VVBD
@ QPMT... : 16 hranny polygonalni typ oy Q. | atang . < . »
QPMT...-H : Silngjsi bt N @ QPET...-S: Lesténé kruhové VBD pro nezelezné materidly
Obr. 1 ri Obr. 2 Uhel hibetu: 25°
IC +0,08
4 hranné pouziti
m:o,os m—sftm R: wiper radius
. Povlakovany karbid EEiNepoviaki Max. doc
C. kat. ! bovisk | dun | 1C ¢ S [ “4hameé | 8hrame | Obr.
ACP100 |ACP200| ACP300| ACK200[ACK300 | DL1000|  H1 | (Mm) | (mm)| (mm) | "o 5™ | “pousit
QPMT 080330 PPEN e o o o o
8 [30]318]| 38 1,0 o
QPMT 080330 PPEN-H e o o o o
QPMT 107335 PPEN e o o o o a5 1o °
QPMT 10T335 PPEN-H e o o o o 10 | 97897 47 :
QPET 107350 PPFR-S () 5,0 — )

B Doporucené fezné podminky

[ve = m/min, fy= mm/zub] [min.— optimum — max.]

Material| Uhlikova ocel |Legovana ocel| Nerez ocel Litina Nezelezné
5 (ex. C40 ~C50) | (Below HRC40) | (pF. X10CrNiS18-9)|  (pF. GG20) materialy
oD T
(mm) ACP100, ACP200 | ACP100, ACP200 | ACP200, ACP300 | ACK200, ACK300 |  DL1000, H1
12~ Ve | 80-120-160 60-100-140 60-100-120 60-80-120 200-500-1000
32 | f 0,1-0,3-0,4 0,1-0,2-0,3 0,1-0,15-0,2 0,1-0,2-0,3 0,1-0,2-0,3
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Typ s 1 zubem

= >
B
SIS}

Typ s 2 zuby

< Y

W Téleso B Drzak pro SCP
G kat.  |Skiad Rozméry (mm) Pocet zubil
oD |oDy| od I4 lo M - - N
SCP308 | ® | 8 |201| 14 | 50 | 32 [M12 1 5 T i N
SCP419 | ® | 19 |356| 14 | 56 | 38 |M12 2 Foe o s
SCP432 | ® | 32 |486| 20 | 60 | 42 |M16 3
M f I
B VBDs 2 7 &
Obr. 1 r=08 8§ Obr. 2
&) e@ﬂ = S kat |Skiad Rozméry (mm) Vhodna celni
3,180 476 205 od1 [odo| M | 11| 12 | Is fréza
- SCP 308
o i — SCA 20 ® | 14 | 20 |M12| 105| 20 | 85| SXp 0
- kat. AN | G10E 0br. | seoini fréza SCA32 | ® | 20 | 32 |M16| 130| 20 | 110 | SCP 432
SDMA 090308 ® @ =Na skladé
1. | SCP 30
SDMA 090308 T | @ SCP 308
SPMA 120408 [ 5 SCP 419
SPMA 120408T | ® " | SCP 432
® =Na skladé
B Nahradni dily
ScP Sroub Kli¢
308 BFTX0407N | TRX 10
419,432 | BFTXO0511N| TRX20
B Priklady pouziti
I [
Max. doc =
5,6 mm (SCP 308) Max. doc =

7,8 mm 3.4
(SCP 419 & 432) i 6 z@ mm

Max. doc = 2 ~3 mm

(1 zub neni mozny)

Celni srazeni hran Srazeni hran Zpétné srazeni hran Celni frézovani  Frézovani boénich klin. drazek
B Doporucené fezné podminky pro SCP (min. - optimalni - max.)
. Bézna ocel Litina
Multi-Mills | oD (mm)| Operace Rezné podminky ——— z -
Méné nez HRC25 HRC25 ~ 35 HRC35 ~ 45 (GG20)
SCP308 | 85~195| sasenihran |.Ye. (MMM 80 - 100 - 140 50 - 60 - 80 20 - 40 - 60 90 - 110 - 130
fi (mm/zub) 0,15-0,4 0,1-0,25 0,05-0,15 0,2-05
SCP 419 19,5 ~ 35,1 -
Selni frézovani Ve (m/min) 80 -100 - 140 50 -60 - 80 20-40-60 90-110-130
SCP432  |32,5~48,1 fr  (mm/zub) 0,1-0,2 0,05-0,1 0,04 - 0,08 0,1-03
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