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WIDIA-Hanita™ VariMill I™ « 4777 Seria

Frezy VariMill I'dedykowane do operacji profilowania, rowkowania oraz frezowania
wgtebnego w osi Z. Nowy substrat weglika spiekanego umozliwia stosowanie
najwyzszych parametrow skrawania a opatentowane geometrie zapewniajg
wysokowydajne usuwanie materiatu (MRR) przy wysokiej jakosci powierzchni

*Zwroty nie sg akceptowalne z wytgczeniem ewentualnej reklamaciji
Frez w cenie promocyjnej nie moze by¢ wiekszej srednicy niz najwigksza srednica kupowanygl

Oferta wazna: 01.01 — 30.06. 2018

» Wysokowydajne (HPC) frezy do obrébki niemalze wszystkich materiatéw

» Operacje zgrubne i wykanczajgce jednym narzedziem VariMill I™

* Ostrze centralne / do srodka pozycjonuje frezowanie w osi Z

» Nierownomierne rowki widrowe minimalizujg wibracje, stabilizujg prace narzedzia
* Gladkie i ciche frezowanie przy submaksymalnych predkosciach skrawania

» Wyzsza produktywno$¢ dzieki mniejszej ilosci przezbrojen przy wysokim
wolumenie usuwanego materiatu (MRR).

» Mniejsza liczba przej$¢ w operacji petnego rowkowania (1 x D)

Optymalny kat wzniosu spirali

Ostrze centralne do 38° do operacji zgrubnych i
operacji wcinania wykanczajacych kontroluje
skosnego i pracy w osi Z ewakuacje wiorow

_-t
Nowa powtoka AITiN zapewnia wysokg odpornosc¢

Redukja wibraci dzigki —— temperaturowa przy zastosowaniu maksymalnych
nierownomiernym parametrow skrawania
rowkom

Innowacyjna konstrukcyjnie
geometria rdzenia freza zwieksza
wytrzymatos$¢ preta wzgledem sit
promieniowych
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5576753 S5PE| 4 | 6 ,00 55 [020] — 5576752 |477704002W|WP15PE| 4 2,00 55 | — 1040
5576754 S5PE| 4 | 6 .00 fh =l = 5576756 |477705002W|WP15PE 3,00 57 | — 1040
5576751 | 47 5PE| 4 | 6 00 55 | — 1040 5576760 |477706002W|WP15PE 3,00 57 | — 1040
5576758 | 47 5PE 6 00 5 | —|— 5576764 |477707003W|WP15PE 6,00 63 | — 040
5576757 5PE 6 ,00 57__[020] — 5576768 |477708003W|WP15PE 6,00 63 | — 1040
5576755 | 47 5PE 6 ,00 57 | — 1040 5576772 |477709004W|WP15PE| 9 | 10 9,00 72 | — 1050
5576762 |4 5PE 6 3,00 5 | —|— 5576776 |477710004W|WP15PE 0 2,00 72| — 1050
5576761 |4 5PE 6 3,00 57 1020 — 5576791 |477712005W|WP15PE 2 6,00 83 | — 10,50
5576759 |477706002T |WP15PE 6 3,00 7| — 1040 5576795 |477714014W|WP15PE 4 6,00 83 | — 10,50
5576766 |4777070Z3T |WP15PE 8 6,00 3 [—]— 5576797 |477716006W|WP15PE 6 2,00 92 | — 1050
5576763 |477707003T |WP15PE 8 6,00 3 | — 1040 5576811 |477718018W|WP15PE 8 2,00 92 | — 1050
5576765 | 4777070131 |WP15PE 8 6,00 3 1020] — 5576813 |477720007W|WP15PE| 20 | 20 38,00 104 | — [050
5576770 |4777080Z3T |WP15PE 8 6.00 3 | —|— 5576817 |477725008W|WP15PE]| 25 | 25 45,00 121 | — [050
5576769 |477708013T |WP15PE 8 6,00 3 [020] —
5576767 | 477708003T |WP15PE 8 6,00 3 | — 1040 X PSP . i -
5576773 | 477709014T |WP15PE 0 00 7 020 — w potrzeble Zamowlenia innej wersjl freza, innej geometrii czy
@ 5576774 |4777090Z4T |WP15PE 0 00 7 — [ = wykorczenia czota narzedzia jak: kula, natozenie fazy, korekty ostrzy @
5576:"7 l: 7709004T |WP15PE 0 ,00 7 — 1050 prosimy skontaktuj sie z Dystrybutorem
gg;g ; j ;; gggj:ﬁ g:g 8 ;L 88 ; 0_30 — Zamowienia prosimy kierowac do lokalnego Dystrybutora WIDIA.
5576775 | 477710004T |WP15PE 0 22,00 7 0,50
5576779 |4777110Z5T |WP15PE 2 26,00 83 | —
5576793 |4777120Z5T |WP15PE 2 26,00 83 | — | —
5576792 | 477712025T |WP15PE 2 26,00 83 [030] —
5576790 |477712005T |WP15PE 2 26,00 83 0,50 41 30 Stal Stopowa
5576794 |477714015T |WP15PE 4 26,00 83 | — 1050 o ] q
5576799 | 477716026 |WP15PE 6 3200 0 — = Wzrost zywotnosci narzedzia o 300%
5576798 |477716026T |WP15PE 6 32,00 92 [030] —
5576796 |477716006T |WP15PE 6 32,00 2 | — (050
5576810 |477718018T |WP15PE 8 32,00 92 | — 1050
5576815 |4777200Z7T |WP15PE| 20 | 20 38,00 04 — . 3
5576814 | 47772002T |WP15PE| 20 | 20 38,00 04 |030] — 5 > 25
5576812 | 477720007T |WP15PE| 20 | 20 38,00 04 | — |050 26 T 2
5576816 | 477725008T |WP15PE| 25 | 25 45,00 2 — 1050 £ 53 1-? ﬂ
5 05
0+
Konkurencja WIDIA™ Victory
WP15PE
3 =
S S—
Frezowanie walcowe (A) Rekomendowany posuw na ostrze (fz=mm/zab) przy frezowaniu walcowym (A).
i rowkowanie (B) WP15PE W rowkowaniu (B) wymagane zredukowanie posuwu (fz) o o 20%.
Materiat A B Predkos’(’f —ve D1 — Srednica freza
m/min
ap ae ap min max mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
0-6 11,5xD[0,5xD 1xD 50 = 200 fz 0,023 | 0,030 | 0,038 | 0,052 | 0,063 | 0,073 | 0,082 | 0,089 | 0,096 | 0,102 | 0,112
1-3 [1,5xD|05xD 1xD 60 = 115 fz 0,019 | 0,024 | 0,030 | 0,041 | 0,050 | 0,058 | 0,065 | 0,071 | 0,077 | 0,082 | 0,092
1-3 |1,5xD|05xD| 1xD 110 - 150 fz 0,023 | 0,030 | 0,037 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,078 | 0,086 | 0,093 | 0,099 | 0,110
1-4 |1,5xD|03xD| 05xD 25 = 90 fz 0,017 | 0,022 | 0,028 | 0,038 | 0,046 | 0,054 | 0,061 | 0,067 | 0,072 | 0,078 | 0,087
1-2 |1,5xD|05xD| 0,75xD 80 - 140 fz 0,020 | 0,026 | 0,029 | 0,039 | 0,047 | 0,054 | 0,061 | 0,067 | 0,072 | 0,076 | 0,084

UWAGA: Nizsze wartoSci parametrow skrawania zalecane dla materiatdw twardszych w poszczegdinych grupach materiatowych

Wyzsze predko$ci skrawania zalecane dla operacji wykariczajgcych albo materiatow mniejszej twardo$ci w poszczegolnych grupach materiatowych.
Powyzsze parametry obliczone dla stabilnych warunkéw skrawania. Dla maszyn z mocowaniem na mniejszy stozek nalezy korygowac parametery wzgledem
tabeli D>12mm
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