WYDAJNOSC W PRZYSTEPNEJ CENIE

WCE

Uniwersalne monolityczne frezy
trzpieniowe z weglikow spiekanych




FREZY TRZPIENIOWE WGE
SREPE0S

WYDAJNOSC W
PRZYSTEPNEJ CENIE

Linia monolitycznych frezow trzpieniowych WCE cechuje sie
zaawansowang geometrig wszechstronnego narzedzia, ktora
zapewnia uniwersalnos¢ doboru materiatu matym i Srednim
warsztatom poszukujgcym ekonomicznego rozwigzania
podczas obrobki skrawaniem matych partii.
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Metryczne: 3-20 mm
e QOstre krawedzie

e Ostrze kuliste

® Promieniowe

o Naroze fazowane

Metryczne: 4-20 mm
o Naroze fazowane

¢ Naroze zaokrgglone
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Frez trzpieniowy WCE

Uniwersalne monolityczne frezy trzpieniowe z weglika spiekanego ® WCE4 i WCE5

Platforma WCE f3czy w sobie wysokowydajne i uniwersalne funkcje
w ramach jedne;j linii frezow trzpieniowych w przystepnej cenie
w geometriach 4- i 5-rowkowych.

W przypadku WCE4, 4-rowkowa geometria tgczy w sobie
asymetryczng podziatke i zmienng linie Srubowa w przystepnej
cenie, jednoczesnie zapewniajac uniwersalnos¢ doboru materiatu
i zastosowan, w tym réwniez wymagajacych operacji, takich jak
frezowanie petnych rowkow i obrobka cigzka.

Geometria WCE5 z 5 rowkami, ktora faczy w sobie asymetryczng
podziatke i 38-stopniowa linie Srubowg z przystepng ceng, nadaje
sie do stosowania gtownie podczas frezowania walcowo-czotowego
stali weglowej i stali nierdzewne;.

Wspadlne cechy linii frezow trzpieniowych WCE:

CALKOWITE ZATOCZENIE STOZEK
POWIERZCHNI PRZYLOZENIA RDZENIA
zapewnia tlumienie drgan i zwigksza trwato$c poprawia odprowadzanie wWidrow i
narzedzia w zastosowaniach do stali nierdzewne;. stabilno$¢ narzedzia.

6 mm+ = catkowite zatoczenie
powierzchni przytozenia
6 mm- = krawedziowy kat przytozenia
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Monolityczne frezy trzpieniowe

WYDAJNOSC W PRZYSTEPNEJ CENIE

PRODUKT WARUNKI NAROZNE BRANZA MATERIALY
GATUNEK WCE4 PIERWSZY WYBOR
WU20PD Ostre krawgdzie
O M
------------------------------------- Fazowane O n T n
ROWKI Promieniowe @A -------------------------------------
45 Ostrze kuliste WGENERAL )
..................................... ENGINEERING WYBOR ALTERNATYWNY
ZAKRES SREDNIC WCES S|
WCE4 WCE5 Naroza fazowane
Naroza zaokraglone
3-20 mm 4-20 mm
ZASTOSOWANIA
- @ @ @ @ @ @
FREZOWANIE KWADRATOWY FREZOWANIE Z FREZOWANIE FREZOWANIE KSZTALTOWANIE
ZGRUBNE KONIEC DO INTERPOLACJA . SKOSNE WGLEBNE 3D
Z BOKU/Z FREZOWANIA SRUBOWA POLFABRYKATOW
ODSADZENIEM ROWKOW
- @ @ @ @
FREZOWANIE FREZOWANIE Z FREZOWANIE FREZOWANIE
ZGRUBNE INTERPOLACJA SKOSNE TROCHOIDALNE
Z BOKU/Z SRUBOWA POLFABRYKATOW
ODSADZENIEM
WCE4 WCE5

ZMIENNA LINIA ASYMERYCZNA KAT POCHYLENIA LINII
SRUBOWA PODZIALKA SRUBOWEJ 38°

i asymetryczna podziatka w celu W celu zmniejszenia w celu zwigkszenia wydajnosci
zmniejszenia wibracji i zwigkszenia ogolnej wibracji/karbowania w roznych zastosowaniach.
stabilnosci skrawania.
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Uniwersalne monolityczne frezy trzpieniowe z weglika spiekanego ¢ WCE4

WCE4 » Seria W401 » Ostra krawedz skrawajaca ¢ 4 rowki ¢ Chwyt walcowy e Metryczne

D1| —Rp—— = = P —— )
PO
k0
N : i
s E @ pierwszy wybor
H n O wybor alternatywny
WU20PE
diugosé
Zamowienie # Oznaczenie # D1 D Ap1 maks L ZU
6945502  W401M03003SZT 30 6 8,00 57 4
6945503  W401M04003SZT 4,0 6 11,00 57 4
6945504  W401M05003SZT 50 6 13,00 57 4
6945505  W401M06003SZT 6,0 6 13,00 57 4
6945548  W401M08004SZT 8,0 8 19,00 63 4
6945549  W401M100055ZT 10,0 10 22,00 72 4
6945684  W401M12006SZT 120 12 26,00 83 4
6945685  W401M16008SZT 16,0 16 32,00 92 4
6945686 W401M20009SZT 20,0 20 38,00 104 4

WCE4 » Seria W401 » Ostra krawedz skrawajaca e 4 rowki ® Chwyt Weldon® ¢ Metryczne

Ap1 max

S0

® pierwszy wybor

o]o] |e|e]e]
—

O wybdr alternatywny
WU20PE
dtugosé
Zamowienie # Oznaczenie # D1 D Ap1 maks L ZU
6945510 WA401M03003SZW 3,0 6 8,00 57 4
6945541  W401M04003SZW 4,0 6 11,00 57 4
6945542  W401M05003SZW 50 6 13,00 57 4
6945543  W401MO06003SZW 6,0 6 13,00 57 4
6945562 W401M08004SZW 8,0 8 19,00 63 4
6945563 WA401M10005SZW 10,0 10 22,00 72 4
6945690 WA401M12006SZW 12,0 12 26,00 83 4
6945691  W401M16008SZW 16,0 16 32,00 92 4
6945692 W401M20009SZW 20,0 20 38,00 104 4
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Uniwersalne monolityczne frezy trzpieniowe z weglika spiekanego ¢ WCE4

WCE4 » Seria W401 » Fazowane ¢ 4 rowki ® Chwyt walcowy e Metryczne

L
Ap1 max ‘
R
XJ
BCH
PO
Kk
N . ® pierwszy wybor
o] O wybdr alternatywny
H &
WU20PE
diugosé
Zamowienie # Oznaczenie # D1 D Ap1 maks L BCH ZU
6945506  W401MO3003CAT 30 6 8,00 57 0,20 4
6945507  WA401M04003CAT 40 6 11,00 57 0,20 4
6945508 WA401MO05003CAT 5,0 6 13,00 57 0,30 4
6945509  W401MOG003CAT 6,0 6 13,00 57 0,40 4
6945550 W401MOB004CAT 8,0 8 19,00 63 0,40 4
6945561  W401M10005CET 10,0 10 22,00 72 0,50 4
6945687  W401M12006CET 12,0 12 26,00 83 0,50 4
6945688 W401M16008CET 16,0 16 32,00 92 0,50 4
6945689  W401M20009CET 20,0 20 38,00 104 0,50 4
WCE4 » Seria W401 » Fazowane ® 4 rowki ® Chwyt Weldon® e Metryczne
L
Ap1 max
FANEE= == i
ﬁ¥
x/
BCH
® pierwszy wybor
O wybdr alternatywny
WU20PE
dugosé
Zamowienie # Oznaczenie # D1 D Ap1 maks L BCH ZU
6945544  WA401MO03003CAW 30 6 8,00 57 0,20 4
6945545  W401M04003CAW 40 6 11,00 57 0,20 4
6945546  W401MO5003CAW 50 6 13,00 57 0,30 4
6945547  W401MO6003CAW 6,0 6 13,00 57 0,40 4
6945564  W401M08004CAW 8,0 8 19,00 63 0,40 4
6945565 W401M10005CEW 10,0 10 22,00 72 0,50 4
6945693 WA401M12006CEW 12,0 12 26,00 83 0,50 4
6945694 W401M16008CEW 16,0 16 32,00 92 0,50 4
6945695 W401M20009CEW 20,0 20 38,00 104 0,50 4
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Uniwersalne monolityczne frezy trzpieniowe z weglika spiekanego ¢ WCE4

WCE4 * Seria WAN1 e Promieniowe © 4 rowki ® Z szyjka ® Chwyt walcowy e Metryczne

L3
Ap1 max ‘ L

Detail X

re/

Q
]
o

D3
PO
Mo

[ e

N . ® pierwszy wyhor

S ﬂ O wybor alternatywny

H [

WU20PE
dtugosé
Zamowienie # 0znaczenie # D1 D D3 Ap1 maks L L3 Re ZU

6945620 WAN1MO3003RAT 3,0 6 2,82 8,00 57 15,00 0,20 4
6945631  WAN1MO4003RAT 4,0 6 3,76 11,00 57 16,00 0,20 4
6945632  WAN1MO4003RET 4,0 6 3,76 11,00 57 16,00 0,50 4
6945633  WAN1MO5003RAT 5,0 6 4,70 13,00 57 18,00 0,20 4
6945634 WAN1MO5003RET 5,0 6 4,70 13,00 57 18,00 0,50 4
6945635  WAN1MO5003RJT 5,0 6 4,70 13,00 57 18,00 1,00 4
6945636  WAN1MOGOO3RET 6,0 6 5,64 13,00 57 21,00 0,50 4
6945638  WAN1MOGOO3RHT 6,0 6 5,64 13,00 57 21,00 1,50 4
6945637 W4N1MO6003RJT 6,0 6 5,64 13,00 57 21,00 1,00 4
6945640  WAN1MOB0O4RET 8,0 8 7,52 19,00 63 27,00 0,50 4
6945642  W4N1MOBOO04RHT 8,0 8 7,52 19,00 63 27,00 1,50 4
6945641  W4N1MOB004RJT 8,0 8 7,52 19,00 63 27,00 1,00 4
6945643  WAN1MOB004RKT 8,0 8 7,52 19,00 63 27,00 2,00 4
6945644  WAN1M10005RET 10,0 10 9,40 22,00 72 32,00 0,50 4
6945646  WAN1M10005RHT 10,0 10 9,40 22,00 72 32,00 1,50 4
6945645  WAN1M10005RJT 10,0 10 9,40 22,00 72 32,00 1,00 4
6945647 WAN1M10005RKT 10,0 10 9,40 22,00 72 32,00 2,00 4
6945128  WAN1M12006RET 12,0 12 11,28 26,00 83 38,00 0,50 4
6945130  WAN1M12006RHT 12,0 12 11,28 26,00 83 38,00 1,50 4
6945129 W4N1M12006RJT 12,0 12 11,28 26,00 83 38,00 1,00 4
6945481  WAN1M12006RKT 12,0 12 11,28 26,00 83 38,00 2,00 4
6945482  W4N1M12006RQT 12,0 12 11,28 26,00 83 38,00 4,00 4
6945483 WAN1M16008RJT 16,0 16 15,04 32,00 92 44,00 1,00 4
6945484  WAN1M16008RKT 16,0 16 15,04 32,00 92 44,00 2,00 4
6945485 W4N1M16008RPT 16,0 16 15,04 32,00 92 44,00 3,00 4
6945486  WA4N1M16008RQT 16,0 16 15,04 32,00 92 44,00 4,00 4
6945487  W4N1M20009RJT 20,0 20 18,80 38,00 104 53,00 1,00 4
6945488  WAN1M20009RKT 20,0 20 18,80 38,00 104 53,00 2,00 4
6945489  WAN1M20009RPT 20,0 20 18,80 38,00 104 53,00 3,00 4
6945490  W4N1M20009RQT 20,0 20 18,80 38,00 104 53,00 4,00 4
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Uniwersalne monolityczne frezy trzpieniowe z weglika spiekanego ¢ WCE4

WCE4 » Seria W4N1 ¢ Fazowane © 4 rowki ¢ Z szyjkg ® Chwyt Weldon® e Metryczne

I = R
Detail X %‘ ‘
45N\ T Vo
V/ D1 D
ﬁ \K
BCH =1 |=— —
C t D3
O
k0
) |
z E ® pierwszy wyhor
O wybor alternatywny
WU20PE
dugosé
Zamowienie # Oznaczenie # D1 D D3 Ap1 maks L L3 BCH ZU
7006950 W4N1MO03003CAW 30 6 2,82 8,00 57 15,00 0,15 4
7007001 W4N1MO04003CAW 4,0 6 3,76 11,00 57 16,00 0,15 4
7007002 W4N1MO05003CAW 50 6 4,70 13,00 57 18,00 0,15 4
7007003  W4N1MO6003CAW 6,0 6 5,64 13,00 57 21,00 0,15 4
7007004 WAN1MO8004CAW 8,0 8 7,52 19,00 63 27,00 0,20 4
7007005 WAN1M10005CAW 10,0 10 9,40 22,00 72 32,00 0,20 4
7006070 WAN1M12006CAW 12,0 12 11,28 26,00 83 38,00 0,20 4
7006091  W4N1M16008CYW 16,0 16 15,04 32,00 92 44,00 0,35 4
7006092 W4N1M20009CYW 20,0 20 18,80 38,00 104 53,00 0,35 4
7006093 WAN1M2500ACYW 25,0 25 23,50 45,00 121 75,00 0,35 4

WCE4 » Seria W411 » Fazowane ¢ 4 rowki ® Przedtuzane ¢ Chwyt walcowy ¢ Metryczne

2]
kK@
N . ® pierwszy wybor
S EI O wybdr alternatywny
H &
WU20PE
diugosé
Zamowienie # Oznaczenie # D1 D Ap1 maks L BCH ZU
6946013  W411M06013CAT 6,0 6 32,00 76 0,40 4
6946014 W411M08014CAT 8,0 8 32,00 87 0,40 4
6946015  W411M10015CET 10,0 10 38,00 89 0,50 4
6946046 W411M12016CET 12,0 12 51,00 100 0,50 4
6946047  W411M16018CET 16,0 16 57,00 125 0,50 4
6946048  W411M20019CET 20,0 20 57,00 125 0,50 4

WIDIAY :



Uniwersalne monolityczne frezy trzpieniowe z weglika spiekanego ¢ WCE4

WCE4 * Seria WANB e Ostrze kuliste 4 rowki ® Chwyt walcowy ¢ Metryczne

p1| L[S S ,777777777% D
D3
PO
kO
L . ® pierwszy wybor
S E O wybdr alternatywny
H [&]
WU20PE
dugosé
Zamowienie # Oznaczenie # D1 D D3 Ap1 maks L L3 ZU
6945882  WANBMOS003RBT 50 6 470 13,00 57 18,00 4
6945883  WANBMOG003RBT 6,0 6 5,64 13,00 57 21,00 4
6945886  WANBMO80O4RBT 8,0 8 7,52 19,00 63 27,00 4
6945887  WANBM10005RBT 10,0 10 9,40 22,00 72 32,00 4
6945895  WANBM12006RBT 12,0 12 11,28 26,00 83 30,00 4
6945896 WANBM16008RBT 16,0 16 15,04 32,00 92 38,00 4
6945897  WANBM20009RBT 20,0 20 18,80 38,00 104 50,00 4
WCE4 » Seria WANB e Ostrze kulowe © 4 rowki ¢ Chwyt Weldon® e Metryczne
L
L3
Ap1 max
D1 [ Yy I |p
D3
PO
K
N H ® pierwszy wybor
S ﬂ O wyhdr alternatywny
H [¢]
WU20PE
diugosé
Zamowienie # Oznaczenie # D1 D D3 Ap1 maks L L3 ZU
6945884  WANBMO5003RBW 50 6 470 13,00 57 18,00 4
6945885  WANBMOG003RBW 6,0 6 5,64 13,00 57 21,00 4
6945888  WANBMOSOO4RBW 8,0 8 7,52 19,00 63 27,00 4
6945889  WANBM10005RBW 10,0 10 9,40 22,00 72 32,00 4
6945898  WANBM12006RBW 12,0 12 11,28 26,00 83 30,00 4
6945899  WANBM16008RBW 16,0 16 15,04 32,00 92 38,00 4
6945900  WANBM20009RBW 20,0 20 18,80 38,00 104 50,00 4

8 WIDIAY



Uniwersalne monolityczne frezy trzpieniowe z weglika spiekanego ¢ WCE4

Parametry skrawania  Frezowanie obwodowe WCE4 ¢ Frezowanie rowkow ¢ Metryczne

Grupa
materiatowa w Zalecana warto$¢ posuwu na ostrze fz (mm/ostrze) dla frezowania walcowego (A).
: U20PE - ) ] y AR
Frezowanie walcowe Frezow?me _ i W pr: rowkow (B) warto$¢ posuwu nalezy zmniejszy¢ o 20%.
rowkéw Predko$¢ skrawania — Vc
m/min D1 — $rednica
ap ae ap min. _|Poczatek| maks. | mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
0 | Maks.Ap1 | 0,4xD1 1,0xD1 150 175 | 200 fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
1 | Maks.Ap1 | 0,4xD1 1,0x D1 150 175 | 200 fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
2 | Maks.Ap1 | 0,4xD1 1,0x D1 140 165 190 fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
3 | Maks.Ap1 | 0,4xD1 1,0xD1 120 140 160 fz 10,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
4 | Maks.Ap1 | 0,4 xD1 0,75x D1 90 120 150 fz | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
5 | Maks.Ap1 | 0,4 xD1 1,0x D1 60 80 100 fz | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
6 | Maks.Ap1 | 0,4xD1 0,75 x D1 50 65 75 fz {0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
1 | Maks.Ap1 | 0,4xD1 1,0x D1 90 100 115 fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
2 | Maks.Ap1 | 0,4xD1 1,0x D1 60 70 80 fz | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
3 | Maks.Ap1 | 0,4xD1 1,0x D1 60 65 70 fz {0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
1 | Maks.Ap1 | 0,4xD1 1,0x D1 120 135 150 fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
2 | Maks.Ap1 | 0,4xD1 1,0x D1 110 125 140 fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
3 | Maks.Ap1 | 0,4xD1 1,0xD1 110 120 130 fz {0,014 [ 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
1 | Maks.Ap1 | 0,4xD1 0,3xD1 50 70 90 fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
2 | Maks.Ap1 | 0,4 xD1 0,3xD1 25 30 40 fz | 0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
3 | Maks.Ap1 | 0,4xD1 1,0x D1 25 30 40 fz {0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
4 | Maks.Ap1 | 0,4xD1 1,0xD1 50 55 60 fz 10,011 | 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084
1 | Maks.Ap1 | 0,4xD1 0,75 x D1 80 110 140 fz | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
2 | Maks.Ap1 | 0,4xD1 0,5xD1 70 90 120 fz 10,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071

Parametry skrawania ® Frezowanie obwodowe WCE4 ¢ Frezowanie rowkow BN ¢ Metryczne

Grupa
materiafowa Zalecana warto$¢ posuwu na ostrze fz (mm/ostrze) dla frezowania walcowego (A).
. WU20PE . . o X B,
Frezowanie walcowe Frezow?me _ _ W przypadku frezowania rowkow (B) wartos¢ posuwu nalezy zmniejszy¢ o 20%.
rowkéw | Predkos$¢ skrawania — Ve
m/min D1 — Srednica
ap ae ap min. | Poczatek | maks. | mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 250 |
0 | Maks.Ap1| 0,4xD1 1,0xD1 | 150 | 175 200 | fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
1 | Maks.Ap1| 0,4xD1 1,0xD1 | 150 | 175 200 | fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
2 | Maks.Ap1| 0,4 xD1 1,0xD1 | 140 | 165 190 | fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
3 | Maks.Ap1| 0,4xD1 1,0xD1 | 120 | 140 160 | fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
4 |Maks.Ap1| 0,4xD1 | 0,75xD1| 90 120 150 | fz | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
5 | Maks.Ap1| 0,4xD1 1,0xD1 | 60 80 100 | fz | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
6 |Maks.Ap1| 0,4xD1 |0,75xD1| 50 65 75 fz |1 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
1 | Maks.Ap1| 0,4xD1 1,0xD1 | 90 100 115 | fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
2 | Maks.Ap1| 0,4 xD1 1,0xD1 | 60 70 80 fz | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
3 | Maks.Ap1| 0,4 xD1 1,0xD1 | 60 65 70 fz |1 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
1 | Maks.Ap1| 0,4xD1 1,0xD1 | 120 | 135 150 | fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
2 | Maks.Ap1| 0,4xD1 1,0xD1 | 110 | 125 140 | fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
3 | Maks.Ap1| 0,4xD1 1,0xD1 | 110 | 120 130 | fz | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
1 | Maks.Ap1| 0,4xD1 0,3xD1 | 50 70 90 fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
2 | Maks.Ap1| 0,4xD1 0,3xD1 | 25 30 40 fz | 0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
3 | Maks.Ap1| 0,4xD1 1,0xD1 | 25 30 40 fz | 0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
4 | Maks.Ap1| 0,4xD1 1,0xD1 | 50 55 60 fz | 0,011 [ 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084
1 | Maks.Ap1| 0,4xD1 |0,75xD1| 80 110 140 | fz | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
2 | Maks.Ap1| 0,4xD1 0,5xD1 | 70 90 120 | fz | 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
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Uniwersalne monolityczne frezy trzpieniowe z weglika spiekanego ¢ WCE4

Parametry skrawania  Frezowanie obwodowe WCE4  Wersja dtuga ® Metryczne

Grupa
WU20PE Recomme:‘ded feefd per toot_h (fz = mm/z) for side milling.
Frezowanie _ _ o slotting op recommended.
Predko$¢ skrawania — Ve
m/min D1 — Srednica
ap ae min. | Poczatek | maks. | mm 30 40 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
0 | Maks.Ap1 | 0,2xD1 150 | 175 | 200 | fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
1 | Maks.Ap1 | 0,2xD1 150 175 | 200 | fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
2 | Maks.Ap1 | 0,2xD1 140 | 165 | 190 | fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
3 | Maks.Ap1 | 0,2xD1 120 | 140 | 160 | fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
4 | Maks.Ap1 | 0,2xD1 90 120 | 150 | fz | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
5 | Maks.Ap1 | 0,2xD1 60 80 100 | fz | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
6 | Maks.Ap1 | 0,15 x D1 50 65 75 | fz | 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
1 | Maks.Ap1 | 0,2xD1 90 100 | 115 | fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
2 | Maks.Ap1 | 0,2xD1 60 70 80 | fz | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
3 | Maks.Ap1 | 0,2xD1 60 65 70 | fz | 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
1 | Maks.Ap1 | 0,2x D1 120 135 | 150 | fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
2 | Maks.Ap1 | 0,2xD1 110 | 125 | 140 | fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
3 | Maks.Ap1 | 0,2xD1 110 | 120 | 130 | fz | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
1 | Maks.Ap1 | 0,1xD1 50 70 90 | fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
2 | Maks.Ap1 | 0,1xD1 25 30 40 | fz | 0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
3 | Maks.Ap1 | 0,15x D1 25 30 40 | fz | 0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
4 | Maks.Ap1 | 0,15x D1 50 55 60 | fz | 0,011 | 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084
1 | Maks.Ap1 | 0,15 x D1 80 110 | 140 | fz | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
2 | Maks.Ap1 | 0,15x D1 70 90 | 120 | fz | 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
WCE e Tabela wspotczynnikow korekty do obliczen posuwu
Do obliczenia p 0 ia dla j |
nalezy wykorzystac tabele wspdtczynnikow Kv po prawej stronie i Metryczne

KFz umozliwiajace p pre
i posuwu. Ae/D 2% 4% 5% 8% 10% | 12% | 20% | 30% | 40% | 50% 100%

Wspdtczynnik predkosci
skrawania Kv 1,9-33 1,45-2,7 1,45-2,3 1,45 13 13 12 1,1 1,0 09 08

Ve nowe = Ve *Kv -
Fz nowy = IPT * KFz Wspdiczynnik posuwu | KFz 3,51 2,51 2,25 1,80 1,64 1,51 1,23 1,07 1,00 0,98 0,98

Przykiad obliczen:

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

Zalecenia dotyczace parametréw obrobki: Vc = 80 m/min;
mm/ostrze = 0,089 mm/th

Wspdtczynniki korekty: Ae = 2 mm odpowiada 10,0%;
Kv=1,3; KFz=1,64

Zalecenia dotycza ficowych p 0w obrobki:
Ve nowe =80 * 1,3 = 104 m/min

Fz nowe = 0,089 * 1,64 = 0,146 mm/m
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Uniwersalne monolityczne frezy trzpieniowe z weglika spiekanego ¢ WCE5

WCES5 e Seria W501 ¢ Naroze fazowane ¢ 5 rowkow e Chwyt walcowy prosty e Metryczne

L
Detail X . Aptmax _ ‘
45° \L T S
V/ D1| D
BCH —~| I~ «/
PO
k0
N Il
o] ® pierwszy wybor
H ﬂ O wybdr alternatywny
WU20PE
dtugosé
Zamowienie # 0znaczenie # D1 D Ap1 maks L BCH ZU
7006956  W501MO04003CAT 40 6 11,00 57 0,20 5
7006957  W501MO05003CAT 50 6 13,00 57 0,30 5
7006958  W501MO6003CAT 6,0 6 13,00 57 0,40 5
7007602 W501MO8004CAT 8,0 8 19,00 63 0,40 5
7007603  W501M10005CET 10,0 10 22,00 72 0,50 5
7008716 W501M12006CET 12,0 12 26,00 83 0,50 5
7008717  W501M16008CET 16,0 16 32,00 9 0,50 5
7008718  W501M20009CET 20,0 20 38,00 104 0,50 5
WCES5 e Seria W501 » Fazowane © 5 rowkow e Chwyt Weldon® e Metryczne
L
Detail X Ap1 max ‘
AN S S =
'/ ‘ D1 D
BCH »‘ L .
v/
® pierwszy wybor
O wybor alternatywny
WU20PE
dugosé
Zamowienie # Oznaczenie # D1 D Ap1 maks L BCH ZU
7006959  W501MO04003CAW 40 6 11,00 57 0,20 5
7006960  W501M05003CAW 50 6 13,00 57 030 5
7007081  W501MO6003CAW 6,0 6 13,00 57 0,40 5
7007604  W501MO8004CAW 8,0 8 19,00 63 0,40 5
7007605 W501M10005CEW 10,0 10 22,00 72 0,50 5
7008719 W501M12006CEW 12,0 12 26,00 83 0,50 5
7008720  W501M16008CEW 16,0 16 32,00 9% 0,50 5
7008731  W501M20009CEW 20,0 20 38,00 104 0,50 5
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Uniwersalne monolityczne frezy trzpieniowe z weglika spiekanego ® WCES

WCE5 e Seria W5N1 e Promieniowane ¢ 5 rowkow e Z szyjkg e Chwyt walcowy prosty ¢ Metryczne

L
L3
Detail X | Ap1 max_
F D1} S D
Re w/ D3
PO
M|

k0

Nl

sSE © pierwszy wybor

H ﬂ O wybor alternatywny

WU20PE
dtugosé
Zamowienie # Oznaczenie # D1 D D3 Ap1 maks L L3 Re ZU

7007606 W5N1MO4003RAT 40 6 3,76 11,00 57 15,00 0,20 5
7007607  W5N1MO4003RET 4,0 6 3,76 11,00 57 15,00 0,50 5
7007608 W5N1MO5003RAT 5,0 6 4,70 13,00 57 17,00 0,20 5
7007609  W5N1MO5003RET 5,0 6 4,70 13,00 57 17,00 0,50 5
7007610 W5N1MO5003RJT 5,0 6 4,70 13,00 57 17,00 1,00 5
7007611 W5N1MOG003RET 6,0 6 5,64 13,00 57 21,00 0,50 5
7007613 W5N1MOG003RHT 6,0 6 5,64 13,00 57 21,00 1,50 5
7007612 W5N1MOGOO3RJT 6,0 6 5,64 13,00 57 21,00 1,00 5
7007614 W5N1MOB0O4RET 8,0 8 7,52 19,00 63 27,00 0,50 5
7007616 WSN1MO8004RHT 8,0 8 7,52 19,00 63 27,00 1,50 5
7007615 WS5N1MO8004RJT 8,0 8 7,52 19,00 63 27,00 1,00 5
7007617  W5N1MO8004RKT 8,0 8 7,52 19,00 63 27,00 2,00 5
7007618 W5N1M10005RET 10,0 10 9,40 22,00 72 32,00 0,50 5
7007620  W5N1M10005RHT 10,0 10 9,40 22,00 72 32,00 1,50 5
7007619  W5N1M10005RJT 10,0 10 9,40 22,00 72 32,00 1,00 5
7007621  W5N1M10005RKT 10,0 10 9,40 22,00 72 32,00 2,00 5
7008732 W5N1M12006RET 12,0 12 11,28 26,00 83 38,00 0,50 5
7008734  W5N1M12006RHT 12,0 12 11,28 26,00 83 38,00 1,50 5
7008733 WS5N1M12006RJT 12,0 12 11,28 26,00 83 38,00 1,00 5
7008735 WS5N1M12006RKT 12,0 12 11,28 26,00 83 38,00 2,00 5
7008736 W5N1M12006RQT 12,0 12 11,28 26,00 83 38,00 4,00 5
7008737 W5N1M16008RJT 16,0 16 15,04 32,00 92 44,00 1,00 5
7008738  W5N1M16008RKT 16,0 16 15,04 32,00 92 44,00 2,00 5
7008739 W5N1M16008RPT 16,0 16 15,04 32,00 92 44,00 3,00 5
7008740 W5N1M16008RQT 16,0 16 15,04 32,00 92 44,00 4,00 5
7008741  W5N1M20009RJT 20,0 20 18,80 38,00 104 55,00 1,00 5
7008742  W5N1M20009RKT 20,0 20 18,80 38,00 104 55,00 2,00 5
7008743  W5N1M20009RPT 20,0 20 18,80 38,00 104 55,00 3,00 5
7008744  W5N1M20009RQT 20,0 20 18,80 38,00 104 55,00 4,00 5
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Uniwersalne monolityczne frezy trzpieniowe z weglika spiekanego ¢ WCES

Parametry skrawania ¢ Frezowanie obwodowe WCE5 ¢ Frezowanie rowkow ¢ Metryczne

(. ==l
Grupa
materiatowa Zalecana wartos¢ posuwu na ostrze fz (mm/ostrze) dla frezowania walcowego (A).
. WU20PE N . . " . L
Frezowanie walcowe Frezow:’ame _ _ W przyy rowkoéw (B) warto$¢ posuwu nalezy zmniejszy¢ o 20%.
rowkow Predko$¢ skrawania — Ve
m/min D1 — $rednica
ap ae ap min. _[Poczatek| maks. | mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 18,0 20,0 25,0
0 | Maks.Ap1 | 0/4xD 0,3xD 150 = 200 | fz | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
1 Maks. Ap1 0,4xD 0,3xD 150 - 200 fz | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
2 | Maks.Ap1| 0/4xD 0,3xD 140 = 190 | fz | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
3 | Maks.Ap1 | 04xD 0,3xD 120 - 160 | fz | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
4 | Maks. Aptl 0,4 xD 0,3xD 90 = 150 fz | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
5 | Maks.Apl 0,4xD 0,3xD 60 - 100 fz {0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
6 | Maks.Ap1 | 04xD 0,3xD 50 = 75 fz | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
1 Maks. Ap1 0,4xD 0,3xD 90 = 115 fz | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
M| 2 | Maks.Ap1| 04xD 0,3xD 60 - 80 fz | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
3 | Maks.Ap1| 0,4xD 0,3xD 60 - 70 fz | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 [ 0,065 | 0,071
1 | Maks.Ap1| 04xD 0,3xD 120 = 150 | fz | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
2 | Maks. Ap1 0,4xD 0,3xD 110 - 140 fz | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
3 | Maks.Ap1| 0,4xD 0,3xD 110 = 130 | fz | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
1 | Maks.Ap1| 0,3xD 0,2xD 50 = 90 fz | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
2 | Maks. Ap1 0,3xD 0,2xD 25 - 40 fz | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
3 | Maks.Ap1| 0,4xD 0,3xD 60 = 80 fz | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
4 | Maks.Ap1| 0,4xD 0,3xD 50 - 60 fz | 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084
1 Maks. Ap1 0,4xD 0,3xD 80 = 140 fz | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
2 | Maks.Ap1| 0,2xD 0,3xD 70 - 120 | fz | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
UWAGA: Nizsze wartoéci predkosci ia nalezy ¢ w przypadkach usuwania duzej ilo$ci materiatu oraz obrébki materiatow o wyzszej twardoci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiatowe;.
Wyzsze wartosci predkosci ia nalezy ¢ w przypadku obrdbki doktadnej i obrébki materiatow o nizszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiatowej.
Powyzsze wartosci p: 0 ia dotycza i warunkéw obrobki. W przypadku centréw obrébczych o mniejszy Z nalezy odpowiednio dobrac p y ia dla Srednic wi niz 12 mm.
Zapewnia wyzsza jako$¢ powierzchni obrobionej, zmniejsza posuw na ostrze.
Z ia we 1 ym - do narzedzi o najwigkszym wysiegu (L3), redukcja Ae 0 30%.
Zastosowania we frezowaniu rowkéw - do narzedzi o najwigkszym wysiegu (L3), redukcja Ae 0 30%.
WCE e Tabela wspoétczynnikow korekty do obliczen posuwu
Do obliczenia p 0 ia dla specjalny i
nalezy wykorzystac tabele wspétczynnikw Kv po prawej stronie i Metryczne
KFz umozliwiai ¥ - . )
i posuwu. ) } Ae/D 2% 4% 5% 8% 10% 12% 20% 30% 40% 50% 100%
Wepdiczynnk preckoscl| | 1993 | 14527 | 14523 | 145 | 13 | 13 [ 12 | 11 | 10 | o9 | o8
Ve nowe = Ve * Kv
Fznowy = IPT * KFz Wspdtczynnik posuwu KFz 3,51 2,51 2,25 1,80 1,64 1,51 1,23 1,07 1,00 0,98 0,98
Przykad obliczen:
Zastosowanie: D = 20 mm; grupa materiatowa M2;
Ae=2mm
Zalecenia dotyczace parametréw obrdbki: Vc = 80 m/min;
mm/ostrze = 0,089 mm/th
Wspdtczynniki korekty: Ae = 2 mm odpowiada 10,0%;
Kv=1,3;KFz=1,64
Zalecenia doty ficowych p 6w obrdbki:
Vc nowe = 80 * 1,3 = 104 m/min
Fz nowe = 0,089 * 1,64 = 0,146 mm/m
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WCE

UNIWERSALNE MONOLITYCZNE FREZY
TRZPIENIOWE Z WEGLIKOW SPIEKANYCH

CENTRALA SWIATOWA
WIDIA
Kennametal Inc.

1600 Technology Way
Latrobe, PA 15650 USA
Tel.: 1 800 979 4342
w-na.service@widia.com

EUROPA

WIDIA

Kennametal Europe GmbH
Rheingoldstrasse 50

CH 8212 Neuhausen am Rheinfall
Szwajcaria

Tel.: +41 52 6750 100
w-ch.service@widia.com

REJON AZJI | PACYFIKU

WIDIA

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

Tel.: +65 6265 9222
w-sg.service@widia.com

INDIE

WIDIA

Kennametal India Limited

CIN: L27109KA1964PLC001546
8/9th Mile, Tumkur Road
Bangalore - 560073

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