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Poltra to grupa ludzi ziednoczona wspolnym celem — dostarczac rozwiazania, ktére pozwalaja
naszym interesariuszom rozwijac sie i osiggac sukcesy. Nasza obecnos¢ na rynku obrobki skra-
waniem trwa juz ponad 30 lat, co jest wynikiem solidnych relacji z partnerami biznesowymi.
Dzieki wieloletnim staraniom nad rozwojem produktow, wspodtpracy ze sprawdzonymi do-
stawcami oraz zaangazowaniu pracownikoéw, ktorzy wstuchuja sie w potrzeby klientow, pa-
trzymy z nadzieja na kolejne lata wspdlnej drogi. Najnowszy katalog to symbol naszego rozwo-
ju w dziedzinie narzedzi petnoweglikowych, ktory pokazuje, jak daleko zaszlismy, aby by¢ dla
Panstwa rzetelnym partnerem.

Poltra is a group of people united by a common goal - to deliver solutions that enable our sta-
keholders to grow and achieve success. Our presence in the machining industry spans over
30 years, which is a testament to strong relationships with our business partners.

Thanks to years of dedication to product development, collaboration with reliable suppliers,
and the commitment of our employees who listen closely to clients’ needs, we look forward
with optimism to the years ahead. Our latest catalog symbolizes our advancement in the
field of solid carbide tools, showcasing how far we have come to be a dependable partner
for you.




Poltra przez lata budowata kontakty z dostawcami, ktérych produkty tworzg oferte dla klien-
tow szukajacych kompleksowej obstugi w zakresie obrobki skrawaniem. Bedac wytacznymi
przedstawicielami, lub gtéwnymi dystrybutorami, jestesmy w stanie zaoferowac¢ dogodne
warunki wspotpracy z naszymi klientami, zapewniajac szybkie i ciagte dostawy.

Over the years, Poltra has been building contacts with suppliers whose products constitute
an offer for customers looking for comprehensive machining services. As exclusive repre-
sentatives or main distributors, we are able to offer favorable terms of cooperation with our
clients, ensuring fast and continuous deliveries.
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Automatyka

Systemy mocowania detali
Automation
Workpiece clamping systems
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Oprawki frez

Narzedzia scierne
Abrasive tools
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Clambing systems
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Systemy mocowania
Clambing systems
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Oil Mist Collector
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creative solutions

Gtowice katowe
Angle heads
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Oprawki
narzedziowe
Toolholders
Lvermore




Drill bits threaders
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Wiertta gwintowniki
Drill bits threaders
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Precision Cutting Tools




Wiertta sktadane
Indexable Dirills

WOHLHAUPTER

Systemy wytaczarskie
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Nasza kompleksowo wyposazona baza produkcyjna obejmuje petne zaplecze techno-
logiczne, w tym urzadzenia do przygotowania prefabrykatow, zaawansowana obstuge
narzedziowa oraz park maszynowy ztozony z piecioosiowych szlifierek produkcyjnych
renomowanych marek, takich jak Walter, Saacke, Rollomatic i Strausak. Dodatkowo, pro-
cesy wspierajg zrobotyzowane systemy automatyki produkcyjnej oraz precyzyjny, auto-
matyczny system pomiarowy marki Zoller. Dzieki konsekwentnej polityce inwestycyjnej
jestesmy w stanie dostarcza¢ wysokojakosciowe narzedzia, zachowujac konkurencyj-
nosc cenowa.

Our comprehensively equipped production facility features a full range of technologies,
including equipment for preparing prefabricated materials, advanced tooling solutions,
and a machine park comprising five-axis grinding machines from renowned brands
such as Walter, Saacke, Rollomatic, and Strausak. Additionally, the production proces-
ses are supported by robotic automation systems and a precise automated measuring
system from Zoller. Thanks to a consistent investment strategy, we are able to deliver
high-quality tools at competitive prices.
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Charakterystyka i zastosowanie:

e Frez FWC to optymalne rozwiazanie, ktore taczy w sobie
wysoka efektywnosc¢ obrébki i korzystny stosunek
kosztéw o mozliwosci narzedzia.

e Zaprojektowany do szerokiej gamy operacji, takich
jak konturowanie, frezowanie interpolacyjne, petne
rowkowanie i wybieranie kieszeni.

e Przeznaczony do obrobki réznorodnych materiatow,
od stali konstrukcyjnych i niskostopowych, przez stale
nierdzewne
i kwasoodporne, az po zeliwa.

Przeznaczenie:
° Materiaty o twardosci do 50 HRC, w tym stale

konstrukcyjne, narzedziowe, nierdzewne, zeliwa i staliwa.

e |dealny wybor dla firm zajmujacych sie obrébka
szerokiego zakresu materiatow, ktére nie koncentruja sie
najednym typie materiatu.

Zalety:

e Uniwersalnos¢ — jedno z najbardziej wszechstronnych
narzedzi na rynku, znajdujace zastosowanie w szerokiej
gamie operacji i materiatow.

e Ekonomicznosc¢ — zapewnia wysoka wydajnosc przy
kontrolowanych kosztach, co czyni go popularnym
wyborem.

Podsumowanie:

Frez FWC to narzedzie idealne do obrobki réznych
materiatow i procesow, odpowiednie zarowno dla zadan
generalnych, jak i precyzyjnych. Jego wszechstronnosc i
niezawodnosc¢ sprawiaja, ze jest to uniwersalne narzedzie,
zyskujace popularnosc¢ na rynku obrobki skrawaniem.
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Characteristics and Application:

e The FWC end mill is an optimal solution that
combines high machining efficiency with a
favorable cost-to-capability ratio.

e Designed for a wide range of operations, including
contouring, interpolated milling, full slotting, and
pocket milling.

e Suitable for a diverse array of materials, from
construction and low-alloy steels to stainless and
acid-resistant steels, as well as cast iron.

Target Materials:

e Materials up to 50 HRC hardness, including
construction, tool, stainless steels, cast iron, and
steel alloys.

e |deal for companies processing a broad spectrum of
materials without focusing on a single material type.

Advantages:

e \ersatility — one of the most multifunctional tools
on the market, applicable to a broad range of
operations and materials.

e Cost-effectiveness — provides high performance at
controlled costs, making it a popular choice.

Summary:

The FWC end mill is ideal for machining various
materials and processes, suitable for both general and
precision tasks. Its versatility and reliability make it a
universal tool, increasingly popular in the machining
industry.



Charakterystyka i zastosowanie:

° Frez FVPS zaprojektowany jest do pracy w ekstremalnie
wysokich parametrach obrobki, idealny do konturowania
oraz obrobki w technologii high-speed.

e Posiada wydtuzona dtugosc robocza oraz piec ostrzy, co
znacznie zwieksza jego mozliwosci i zakres zastosowan.

* Wyposazony w specjalnie naciete tamacze wiéréow, co
sprawia, ze doskonale radzi sobie zarowno w obrébce
wykanczajacej, jak i zgrubnej.

Przeznaczenie:

* Materiaty takie jak stale stopowe, nierdzewne, hartowane,
stale weglowe oraz zeliwo.

e Dostosowany do grupy materiatow M, w tym do
konturowania z wysokim wskaznikiem AP, odcigzajac
proces skrawania.

e Obrobka generalna i wykonczeniowa materiatow o
twardosci do 62 HRC.

Zalety:

* Wysoka wydajnosc — frez Z5 dedykowany do intensywnej,
wydajnosciowej obrobki, szczegdlnie przy bocznym
frezowaniu, gdzie kluczowe jest szybkie tempo pracy.

e Wszechstronnosc — znajduje zastosowanie w obrobce
metoda WAVE oraz w szybkim gabarytowaniu detali.

e Uniwersalnosc - radzi sobie z szerokim zakresem
materiatéw i metod obrébczych, stanowigc wszechstronne
narzedzie w procesach wymagajacych wysokiej precyzji i
efektywnosci.

Podsumowanie:

Frez FVPS to narzedzie przeznaczone do obrébki na najwyz-
szym poziomie wydajnosci, idealne do skrawania materiatow
o wysokiej twardosci i wymagajacych specjalnych parame-
trow obrobki. Jego konstrukcja oraz zastosowane rozwigzania
zapewniajg efektywnos¢ w zroznicowanych operacjach fre-
zowania, czyniac go niezastapionym w procesach wymagaja-
cych precyzyjnego konturowania oraz wykanczania detali.

Characteristics and Application:

e The FVPS end mill is designed for extremely high
machining parameters, ideal for contouring and
high-speed machining.

e |t features an extended cutting length and five
flutes, significantly enhancing its capabilities and
range of applications.

° Fquipped with specially cut chip breakers, it excels
in both finishing and roughing processes.

Target Materials:

e Materials such as alloy, stainless, hardened steels,
carbon steels, and cast iron.

e Adapted to group M materials, including high AP
contouring, facilitating the cutting process.

e General and finishing machining of materials up to
62 HRC hardness.

Advantages:

* High efficiency — the Z5 cutter is dedicated to
intensive, performance-oriented machining,
particularly in side milling, where rapid processing
is key.

e Versatility — suitable for WAVE machining and fast
profiling of details.

e Universal — handles a wide range of materials and
machining methods, making it a versatile tool in
processes requiring high precision and efficiency.

Summary:

The FVPS end mill is designed for top-level
performance, ideal for machining high-hardness
materials and demanding specific machining
parameters. Its design and unique features ensure
efficiency across diverse milling operations, making
it indispensable for precise contouring and finishing
tasks.




Charakterystyka i zastosowanie:

* Frez FVCI zostat stworzony z mysla o ekstremalnie
wysokich parametrach obrobki, szczegdlnie w
stalach nierdzewnych i kwasoodpornych.

e Doskonale nadaje sie do obrobki konturowej,
tworzenia wybran, kieszeni, kanatkow oraz
frezowania interpolacyjnego, a takze umozliwia
wiercenie wstepne.

* Frez pozwala na precyzyjna obrobke zarowno w
trybie generalnym, jak i wykonczeniowym.

Przeznaczenie:

e Materiaty trudnoobrabialne, takie jak tytan, Inconel
oraz rozne stale nierdzewne i kwasoodporne.

e Obrobka materiatow z grupy S (trudnoobrabialnych),
uniwersalne zastosowanie pod wzgledem
technologii obrobki.

Zalety:

e Standardowe srednice utatwiajg dostosowanie
narzedzia do konkretnej aplikacji.

e Gdy standardowe narzedzia osiggaja swoje limity,
frez FVCI przechodzi na “drugi bieg,” zapewniajac
niezawodnos¢ i skutecznosc¢ tam, gdzie inne
narzedzia zawodza.

Podsumowanie:

Frez FVCI to wszechstronne narzedzie do obrobki

materiatow trudnych, wyrézniajace sie efektywnoscia

zardwno w obrdébce wstepnej, jak i wykonczeniowej.

=y POLTRA

Characteristics and Application:

e The FVCl end mill is designed for extremely high
machining parameters, especially for stainless and
acid-resistant steels.

e |t s highly suitable for contouring, pocketing,
channeling, and interpolated milling, and also
enables pre-drilling.

® The tool allows for precise machining in both
general and finishing modes.

Target Materials:

e Difficult-to-machine materials such as titanium,

Inconel, and various stainless and acid-resistant
steels.

® Processing of group S materials (difficult-to-
machine), with versatile applications in machining
technology:.

Advantages:

e Standard diameters facilitate tool adaptation to
specific applications.

o When standard tools reach their limits, the FVCI
end mill ,shifts gears,” delivering reliability and
effectiveness where other tools may fail.

Summary:

The FVCl end mill is a versatile tool for challenging
material machining, offering efficiency in both
roughing and finishing processes.

Gl



Charakterystyka i zastosowanie:

e Frez FVCZ zostat stworzony z mysla o wydajnej obrobce
materiatow trudnoobrabialnych, takich jak stale
nierdzewne i tytan.

e Posiada unikalng geometrie ostrza oraz specjalnie
wyprofilowane rowki widrowe, co zapewnia zwiekszong
zywotnosc¢ oraz stabilnos¢ podczas pracy.

Przeznaczenie:

e |dealny do obrébki materiatow trudnoobrabialnych, w
szczegolnosci stali nierdzewnych i tytanu.

e Czteroostrzowa konstrukcja narzedzia z dodatkowymi
tamaczami wiora.

Zalety:

e Zwiekszona zywotnosc¢ i stabilnos¢ pracy dzieki
specjalnej geometrii ostrza i wyprofilowanym rowkom
widrowym.

* Pozwala na uzyskanie wysokich wartosci
wydajnosci objetosciowej przy obrobce materiatow
trudnoskrawalnych.

Podsumowanie:

Frez FVCZ to narzedzie idealne do wydajnej obrobki

materiatow trudnych do skrawania, oferujgce dtuga

Zywotnos¢ i wysoka stabilnos¢. Dzieki dodatkowym

tamaczom widra oraz specjalnej konstrukcji, narzedzie

to sprawdza sie zardbwno w obrébce zgrubnej, jak i

wykanczajacej, przy zachowaniu wysokiej efektywnosci i

jakosci obrobki.

Characteristics and Application:

* The FVCZend mill is designed for efficient machining
of hard-to-machine materials, such as stainless
steels and titanium.

e |t features a unique cutting edge geometry and
specially shaped chip flutes, ensuring increased tool
life and stability during operation.

Target Materials:

e |deal for machining hard-to-machine materials,
particularly stainless steels and titanium.

e Four-flute design with additional chip breakers.

Advantages:

* Fnhanced tool life and stability due to specialized
edge geometry and profiled chip flutes.

e Achieves high volumetric efficiency when machining
difficult-to-cut materials.

Summary:

The FVCZ end mill is ideal for efficient machining of
challenging materials, offering long tool life and high
stability. With additional chip breakers and specialized
design, this tool excels in both roughing and finishing,
maintaining high machining efficiency and quality.
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Frezy - system oznaczenh

Wiertta - system oznaczen

Cutters - marking system

Drills - marking system

Rodzaj pokrycia

Przyktadowe oznaczenie: FVC-04-11-057-04-ZLA Type Oflcocrting
Symbol freza Srednica Dtugoscé D%ugo;’é [los$¢ ostrzy Spirala Chwyt
Cutter symbol robocza robocza catkowita Number of Spiral Shank
Working Working Total length edge
diameter length |
| | : :
Zmienna Stata Walcowy E Weldon
Variable Constant Cylindrical Weldon type
i%th%% UQ‘ H%d H%i i%i iﬁi i?i
Obroébka Obrobka Obroébka Zagtebianie Rowkowanie  Wiercenie Fazowanie Zaokraglanie
zgrubna wykanczajaca  ksztattowa Ramping Slotting Drilling Chamfering Rounding
Roughing Finishing Copying

Liczba ostrzy
skrawajacych %
1 2 3 4 B 6 8 2 %

No, of cutting edges

Frezy walcowe Frezy kulowe
End mills Ball mils

Kat lini $rubowej ; ; ; i P P ”
Helix angle 18° 30° 35° 40° 450 55° 3% e i s
Ksztatt krawedzi U 01-04 03-05 03-3 60° 90° 120°

skrawania 90° 45° 45° l R m

Cutting edge geometry \/ \/ \/ 0510

Kierunek obrobki M_, M_, M., M
¥ x

Feed direction ) ¥

. . Polero- Chtodzenie wewnetrzne
ROdZ_a_j pokrycia PVD wany Inner cooling ¢
Coating Poler
Rodzaj chwytu D GD_,,'_,'}, B ,?5'35“5
Shank HA HB

Ksztatt powierzchi

walcowej ostrza § Typ N § Typu HR § Typu WR
Shape of the \ N \ HR N wr

cylindrical surface & N orm \\\ HR form & Wi form
of the cutting edge

Przyktadowe oznaczenie: WSU 0510 0850

0850

Symbol wietta Dtugosci czesci Chtodzenie Chwyt Srednica wiertta
Drill symbol roboczej xD Cooling Shank Drill diameter
Length of working | | (8,50 mm)
part xD

Bez chtodzenia @ Walcowy
Universal Cylindrical

1
Z chtodzeniem |I| Weldon

Internal cooling Weldon type

0y poLTRA



Frezy
Cuters

FWCE

frezy walcowo-czotowe
@3-20 mm | 2 ostrza
centralne ostrze | spirala 30°

26

FWCE

frezy walcowo-czotowe
@3-20 mm | 3 ostrza
centralne ostrze | spirala 35°

27

FWCE

frezy walcowo-czotowe
@3-20 mm | 4 ostrza
centralne ostrze | spirala 35°

28

FWCD

frezy walcowo-czotowe
@4-20 mm | 4 ostrza
wydtuzone | spirala 40°- 42°

29

FWCD

frezy walcowo-czotowe
©6-20 mm | 6/8 ostrzy
wydtuzone | spirala 45°

AN

FWzZ

frezy walcowo-czotowe
@6-20 mm | 4 ostrza
zgrubne | spirala 30° - 32°

D | =R
AN

FWZD

frezy walcowo-czotowe
@6-20 mm | 4 ostrza
zgrubne | spirala 30° - 32°

o

FvC

frezy walcowo-czotowe
@4-20 mm | 4 ostrza
spirala 35°-38°

O
W
N
Cutters for carbon steel

NN

AN

IA

FvC

frezy walcowo-czotowe
@6-20 mm | 6 ostrzy
spirala 55°

= ®

FVCD

frezy walcowo-czotowe
@6-20 mm | 4 ostrzy
wydtuzone | spirala 35°/38°

W

FVCS

frezy walcowo-czotowe
@6-20 mm | 5 ostrzy
spirala 379/38°

FVPS

frezy walcowo-czotowe
@6-20 mm | 5 ostrzy
spirala 379/38°

w W

FVP

frezy promieniowe
@6-20 mm | 4 ostrza
spirala 359/38°

Oy poLTRA
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Frezy do stali nierdzewnej i tytanu

Ball milling cutters for carbon steels

111

PP R R SRR EDREED

Cutters for stainless steel and titanium

FWK

frezy walcowo-kulowe
@4-20 mm | 2 ostrza
spirala 30°

- N

/

FWK

frezy walcowo-kulowe
@4-20 mm | 4 ostrza
spirala 30°

40

FWKD

frezy walcowo-kulowe
@4-20 mm | 2 ostrza
spirala 30°

41

FSK

frezy walcowo-kulowe
@3-16 mm | 2 ostrza
spirala 30°

42

FWKD

frezy walcowo-kulowe
@4-20 mm | 4 ostrza
spirala 30°

43

FWKK

frezy walcowo-kulowe
@4-20 mm | 2 ostrza
spirala 18°

44

FWKKD

frezy walcowo-kulowe
@4-20 mm | 2 ostrza
spirala 18°

45

FWC

frezy walcowo-czotowe
@4-20 mm | 4 ostrza
spirala 359/38°

46

/A
£

FWC SHORT

frezy walcowo-czotowe
@6-16 mm | 4 ostrza
spirala 35°-38°

47

|

FWCU

frezy walcowo-czotowe
@3-20 mm | 4 ostrza
spirala 30°

48

!

FWCI

frezy walcowo-czotowe
@4-20 mm | 4 ostrza
zgrubne | spirala 40°/42°

49

FWCDI

frezy walcowo-czotowe
@6-20 mm | 4 ostrza
zgrubne | spirala 40°/42°

50

FWZI

frezy walcowo-czotowe
@6-20 mm | 4 ostrza
zgrubne | spirala 38°/41°

51

0y poLTRA

FVCI

frezy walcowo-czotowe
@6-20 mm | 4 ostrza
spirala 35%/38°

52



FvCz
B —— % @» frezy walcowo-czotowe Y Y 53

@6-20 mm | 4 ostrza
zgrubne | spirala 35°/38°

FWA
frezy walcowo-czotowe
y 0 54

@4-25mm | 3 ostrza
polerowany | spirala 40°

FWA
S—— Z % frezy walcowo-czotowe .
@ % > @4-25mm | 3 ostrza 55

spirala 40°

w
<
°4

FWA+
A % frezy walcowo-czotowe .
R s e 56

polerowany | spirala 40°

w
<«
4

Inium

FWAZ
e Z % frezy walcowo-czotowe .
P % g @6-16 mm |1 ostrze 7

polerowany | spirala 40°

w
<«
o

Cutters for alluminium

£
=
m©
)
)
>
N
)
S
r

M FWAC
frezy walcowo-czotowe .
‘ QEE % > @6-12 mm | 3 ostrza S8

wewn. chtodzenie | spirala 40°

w
<+
14

FWAD
R P — % frezy walcowo-czotowe .
S %ﬁ r : ©6-16 mm | 3 ostrza 59

wydtuzone | spirala 40°

@ FWA
i frezy walcowo-czotowe .
EE & v : @4-12 mm | 1 ostrze 60

spirala 40°

Frezy do fazowania i gwintéw
Chamfer and thread mills

% FG
frezy do gwintu . m
e oo %% V5 Mg | 4 ostrza _ o el

spirala 40°

M FPW
frezy do narozy éwiartkowe . m
E %% g zakres promieni 0,5-10 mm e O 62

4 \ @6-25mm | 4 ostrza

. FA
) X) ] Tysomomee @WK O 63
3

¥ ?6-16 mm | 4 ostrza

_— . FA
i_g @ frezy do fazowania 90° . o m O 64
3

v ?6-16 mMm | 4 ostrza

— FA
ie % @ frezy do fazowania 120° . o m O 65
3

¥ ©6-16 mm | 4 ostrza

D eourrA =
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page
Nawiertaki
Dirills bits
Y
& WMol © e
¥ @6-16 mm | 2 ostrza
7
D ) § Se® O
¥ @6-16 mm | 2 ostrza
Y
S g Be® © es
¥ @6-16 mm | 2 ostrza
Wiertta petnoweglikowe 69
Drills
3xD  WsU
E wiertta petnoweglikowe O O 70
&2, Sl ® -0
A2 XD en »
=0 wiertta petnoweglikowe
E \ K m z chtodzeniem wewnetrznym - o m e 72
@ 3-20mm
5xD  Wsu
E wiertta petnoweglikowe O O 74
2, Mo ® -0
A2 5D e »
=0 wiertta petnoweglikowe
E v ~ m z chtodzeniem wewnetrznym . o m ® e 76
@3-20 mm
8xD e
wiertta petnoweglikowe
ﬁ @ ms z chtodzeniem wewnetrznym . o m ® e 78
@ 3-18 mm | podwaodna tysinka
A 12xD e »
T =50 wiertta petnoweglikowe
EESSSSE S S R T
@ 3-13 mm | podwona tysinka
Narzedzia specjalne 82
Special tools
Regeneracja narzedzi monolitycznych 20
Regeneration of monolithic tools
Uwagi, potencjalne problemy i ich usuwanie przy frezowaniu 92

Application/Troubleshooting
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| Frezy

End mils
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FWCE frezy walcowo-czotowe, 2 ostrzowe, centralne ostrze

Solid carbide end mills, 2 edges, central cutting edge

Zastosowanie

Frezy ze stata spirala i powtoka pozwalaja na obréobke materiatow
takich jak stal weglowa, zeliwo. Zastosowanie centralnej krawedzi
skrawajacej pozwala narzedziu wwiercac sie w materiat.
Application

End mills with constant helix and a coating that allows the
machining of materials such as carbon steel, cast iron. The use
of a central cutting edge allows the tool to drill into the material.

L2

L1

PVD

23 SHARK'

professional cutting tools

(4 o4
Uy

2 YouTube

Obrobka konturu

Kod produktu o
Contour machining

Order no.

D (f9)

d (he)

Ve=145-215; f2=0,04-0,13;
ap=max; ae<=10%

Ve=145-215; f2=0,04-0,10;
ap=max; ae<=10%

Vc=175; fz= 0,03-0,09;
ap=1xD; ae=100%

Vc=145-200; fz=0,02-0],
ap=max; ae<=10%

Vc=145-200; fz= 0,02-0,06;
ap=max; ae<=10%

\Vc=175; fz=0,02-0,06;
ap=1D; ae=100%

\Vc=120; fz=0,02-0,07;
ap=max; ae<=10%

\Vc=95; fz=0,02-0,05;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
FWCE-03-07-050-02-SLA 3 3 50 7 Spiral holes
FWCE-04-08-050-02-SLA 4 4 50 8 Kieszenie/kanalki
FWCE-05-11-050-02-SLA 5 5 50 11 Pockets/channels
FWCE-06-13-057-02-SLA 6 6 57 13 Obrobka konturu

Contour machining
FWCE-08-19-063-02-SLA 8 8 63 19 :

Otwory spiralne
FWCE-10-22-072-02-SLA 10 10 72 22 Spiral holes
FWCE-12-26-083-02-SLA 12 12 83 26 K]eszenie/ka natki
FWCE-14-26-083-02-SLA 14 14 83 26 Pockets/channels
FWCE-16-32-092-02-SLA 16 16 92 32 Obrdbka konturu

Contour machining
FWCE-18-32-092-02-SLA 18 18 92 32 .

M Otwory spiralne

FWCE-20-38-104-02-SLA 20 20 104 38 Spiral holes

Kieszenie/kanalki

Pockets/channels

Vc=95; fz=0,02-0,05;
ap=1D; ae=100%
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FWCE frezy walcowo-czotowe, 3 ostrzowe, centralne ostrze "\, SHARR

professional cutting tools

Solid carbide end mills, 3 edgess, central cutting edge

Zastosowanie

Frezy ze stata spirala i powtoka pozwalaja na obréobke materiatow -~
takich jak stal weglowa, zeliwo. Zastosowanie centralnej krawedzi

skrawajacej pozwala narzedziu wwiercac sie w materiat.

Application
End mills with constant helix and a coating that allows the

machining of materials such as carbon steel, cast iron. The use *
of a central cutting edge allows the tool to drill into the material.

le— O — |

3 YouTube

90° PVD

Obrébka konturu \Vc=145-180; fz=0,04-0,13;
Kod produktu ; | 15]
Ordee no. D (f9) d (he) Contour machining | ap=max; ae<=10%
Otwory spiralne Vc=145-180; fz=0,04-0,10;
FWCE-03-07-050-03-SLA 3 3 50 7 Spiral holes ap=rax: ae<=10%
R e < & =0 10 Kieszenie/kanatki | Vc=145; fz= 0,03-0,09;
FWCE-05-11-050-03-SLA 5 5 50 11 Pockets/channels | ap=1xD; ae=100%
FWCE-06-13-057-03-SLA 6 6 57 13 Obrébka konturu | Vc=145-170; fz=0,02-0,],
Contour machining | ap=max; ae<=10%
FWCE-08-19-063-03-SLA 8 8 63 19 -
Otwory spiralne \Vc=145-170; fz= 0,02-0,06;
FWCE-10-22-072-03-SLA 10 10 72 22 Spiral holes ap=max; ae<=10%
FWCE-12-26-083-03-SLA 12 12 83 26 Kieszenie/kanatki | Vc=145; f2=0,02-0,06;
FWCE-14-26-083-03-SLA 14 14 83 26 Pockets/channels | ap=ID; ae=100%
FWCE-16-32-092-03-SLA 16 16 92 32 Obrébka kontqrg Ve=120; fZ:0,0z-0,0T
Contour machining | ap=max; ae<=10%
FWOE-18-32:092-03-SLA 8 8 2 2 M Otwory spiralne \Ve=95; f2=0,02-0,05;
FWCE-20-38-104-03-SLA 20 20 104 38 Spiral holes ap=max; ae<=10%
Kieszenie/kanatki \Ve=95; f2=0,02-0,05;
Pockets/channels | ap=1D; ae=100%
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FWCE frezy walcowo-czotowe, 4 ostrzowe, centralne ostrze "\, SHARR

professional cutting tools

Solid carbide end mills, 4 edges, central cutting edge

Zastosowanie

Frezy ze stata spirala i powtoka pozwalaja na obréobke materiatow -~
takich jak stal weglowa, zeliwo. Zastosowanie centralnej krawedzi

skrawajacej pozwala narzedziu wwiercac sie w materiat.

Application
End mills with constant helix and a coating that allows the
machining of materials such as carbon steel, cast iron. The use *

of a central cutting edge allows the tool to drill into the material.

Foﬂ
~Q —»
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2 YouTube

Obrébka konturu Vc=145-180; fz=0,04-0,13;
Kod dukt . e e
S D (f9) d (he) Contour machining | ap=max; ae<=10%
Otwory spiralne Vc=145-180; fz=0,04-0,10;
FWCE-03-10-050-04-SLA 3 3 50 10 Spiral holes ap=max: ae<=10%
FWCE-04-10-050-04-SLA 4 4 S0 10 Kieszenie/kanatki \Ve=145; fz= 0,03-0,09;
FWCE-05-11-050-04-SLA 5 5 50 11 Pockets/channels | ap=1xD; ae=100%
FWCE-06-13-057-04-SLA 6 6 57 13 Obrébka konturu \Vc=145-170; f2=0,02-0,1,
Contour machining | ap=max; ae<=10%
FWCE-08-19-063-04-SLA 8 8 63 19 -
Otwory spiralne \Vc=145-170; fz= 0,02-0,06;
FWCE-10-22-072-04-SLA 10 10 72 22 Sp[rg[ holes ap=max; ae<=10%
FWCE-12-26-083-04-SLA 12 12 83 26 Kieszenie/kanatki Ve=145; f2=0,02-0,06;
FWCE-14-26-083-04-SLA 14 14 83 26 Pockets/channels | ap=1D; ae=100%
FWCE-16-32-092-04-SLA 16 16 92 32 Obrobka konturu 1 Ve=120, f2=0,02-007,
Contour machining | ap=max; ae<=10%
FWOE-18-32:092-04-SLA 8 8 2 2 M | Otwory spiralne Vc=95; f2=0,02-0,05;
FWCE-20-38-104-04-SLA 20 20 104 38 Spiral holes ap=max; ae<=10%
Kieszenie/kanatki Ve=95; fz=0,02-0,05;
Pockets/channels | ap=1D; ae=100%
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FWCD frezy walcowo-czotowe, 4 ostrzowe, wydtuzone

Solid carbide end mills, 4 edges, long

Zastosowanie

Frezy dzieki wydtuzonej czesci roboczej pozwalaja na obrobke
wykanczajaca na dtugich wysiegach w materiatach takich jak

stal weglowa, zeliwo.
Application

End mills thanks to the elongated working part allow for finishing

on long overhangs in materials such as carbon steel, cast iron.

- o

L2

L

Kod produktu
Order no.

FWCD-04-25-075-04-SLA
FWCD-05-25-075-04-SLA
FWCD-06-25-075-04-SLA
FWCD-08-35-080-04-SLA
FWCD-10-40-100-04-SLA
FWCD-12-75-150-04-SLA
FWCD-14-75-150-04-SLA
FWCD-16-75-150-04-SLA
FWCD-18-75-150-04-SLA
FWCD-20-75-150-04-SLA

D (f9)

4
5
6
8

d (he)

4
5
6
8

10
12
14
16
18
20

Faza
Chamfer

0,05
0,05
0,1
0,1
0,1
01
0,1
01
0,2
0,2

75
75
75
80
100
150
150
150
150
150

25
25
25
35
40
75
75
75
75
75

R
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professional cutting tools
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Obrdbka konturu
Contour machining

Vc=145-170; z=0,04-0,12;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Ve=145-170; f2=0,02-0,08;
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=145; fz= 0,02-0,05;
ap=1xD; ae=100%

Obrébka konturu
Contour machining

Vc=145-170; fz=0,02-0,;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Vc=145-170; fz= 0,02-0,06;
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

V=145, f2=0,02-0,05;
ap=1D; ae=100%

Obrébka konturu
Contour machining

Vc=120; fz=0,02-0,08;
ap=max; ae<=10%

M Otwory spiralne
Spiral holes

\Vc=95; fz=0,02-0,07;
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=95; fz=0,015-0,05;
ap=1D; ae=100%
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FWCD frezy walcowo-czotowe, 6-8 ostrzowe, wydtuzone

Solid carbide end mills, 6-8 edges, long

Zastosowanie

Frezy dzieki wydtuzonej czesci roboczej i zwiekszonej liczbie krawedzi
skrawajacych pozwalaja na obrobke wykanczajaca na dtugich
wysiegach w materiatach takich jak stal weglowa, stal hartowana
oraz zeliwo.

Application

End mills thanks to an elongated working part and an increased
number of cutting edges allow for finishing over long overhangs in
materials such as carbon steel, hardened steel and cast iron.

o

L2

[

& U: 7.

Kod produktu D d

Order no. (f9) (h6) Chamfer
FWCD-06-25-075-06-SAA 6 6 0,05 75 25 6
FWCD-08-35-080-06-SAA 8 8 0,05 80 £S5 6
FWCD-10-45-100-06-SAA 10 10 0,1 100 45 6
FWCD-12-55-110-06-SAA 12 12 0,1 110 59 6
FWCD-16-65-130-06-SAA 16 16 0,1 130 65 6
FWCD-20-75-150-06-SAA 20 20 0,2 150 75 6
FWCD-25-75-150-08-SAA 25 25 0,2 150 75 8

0y poLTRA
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Obrobka konturu
Contour machining

Vc=145-170; z=0,04-0,12;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Ve=145-170; f2=0,02-0,08;
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki

Vc=145; fz= 0,02-0,05;

Pockets/channels | ap=IxD; ae=100%
Obrébka konturu Vc=145-170; fz=0,02-0,1;
Contour machining | ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Vc=145-170; fz= 0,02-0,06;
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=145; f2=0,02-0,05;
ap=1D; ae=100%

Obrébka konturu
Contour machining

Vc=120; fz=0,02-0,08;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Vc=95: fz=0,02-0,07;
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=95; fz=0,015-0,05;
ap=1D; ae=100%




FWZ frezy walcowo-czotowe, 4 ostrzowe, zgrubne

Solid carbide end mills, 4 edges, rough

Zastosowanie

Zmienna geometria oraz tamacz widra na obwodzie narzedzia pozwala na
obrdbke zgrubna (kieszenie, frezowanie boczne) materiatéw takich jak stal
weglowa, zeliwo, stale hartowane do 60HRC.

Application

Variable geometry and chip breaker on the circumference of the tool allows

for roughing machining (pockets, side milling) of materials such as carbon
steel, cast iron; hardened steels up to 60HRC.

—

L2 L3~

L

U 7
nd 30°
4 N 32°

E DIN
PVD 6535

HB

O ekt (h6) (r?é) Cora, L L2 Ls
FWZ-06-13-057-04-2LB | 6 6 | 55 0.2 57 13 8
FWZ-08-19-063-04-ZLB | 8 8 | 73 0,3 63 | 19 | 8
FWZ-10-22-072-04-2LB | 10 | 10 | 92 0,3 72 22 | 10
FWZ-12-26-083-04-ZLB | 12 | 12 | 11,2 04 83 | 26 | 10
FWZ-14-26-083-04-ZLB 14 14 13,2 0,4 83 26 10
FWZ-16-32-092-04-2LB | 16 | 16 | 152 0,5 92 | 32 | 15
FWZ-18-32-092-04-ZLB | 18 | 18 | 17,2 0,5 92 | 32 | 15
FWZ-20-38-104-04-ZLB | 20 | 20 | 19,2 05 | 104 38 | 15

W SHARK'

professional cutting tools
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Obrébka konturu
Contour machining

Vc=145-170; f2=0,04-0,12;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Vc=145-170; f2=0,02-0,08;
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=145; fz= 0,02-0,05;
ap=1xD; ae=100%

Obrébka konturu
Contour machining

Vc=145-170; f2=0,02-0,1;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

\Vc=145-170; fz= 0,02-0,06;
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

\Vc=145; f2=0,02-0,05;
ap=1D; ae=100%

Obrébka konturu
Contour machining

\Vc=120; fz=0,02-0,08;
ap=max; ae<=10%

H Otwory spiralne
Spiral holes

\Vc=95; fz=0,02-0,07
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=95; fz=0,015-0,05;
ap=1D; ae=100%

Oy poLTRA
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FWZD frezy walcowo-czotowe, 4 ostrzowe, zgrubne, wydtuzone

Solid carbide end mills, 4 edges, rough, long

Zastosowanie

Zmienna geometria oraz tamacz widra na obwodzie narzedzia
pozwala na obrébke zgrubna (kieszenie, frezowanie boczne)
materiatow takich jak stal weglowa, zeliwo, stale hartowane do
60HRC.

Application

Variable geometry and chip breaker on the circumference of
the tool allows for roughing machining (pockets, side milling) of
materials such as carbon steel, cast iron, hardened steels up to
60HRC.

o

L2 1

L

03-05 VD 8 DIN
6535
45° "

Sl D) dhe) cporr

FWZD-06-22-075-04-ZLB 6 6 0,3 22 75
FWZzD-08-30-080-04-ZLB 8 8 0,3 30 80
FWZD-10-40-100-04-ZLB 10 10 0,3 40 100
FWzD-12-45-100-04-ZLB 12 12 0,4 45 100
FWZzD-14-45-100-04-ZLB 14 14 0,4 45 100
FWzD-16-50-110-04-ZLB 16 16 0,5 50 110
FWzD-18-50-110-04-ZLB 18 18 0,5 50 110
FWzD-20-60-120-04-ZLB 20 20 0,5 60 120

0y poLTRA
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Obrdbka konturu
Contour machining

Vc=145-170; z=0,04-0,12;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Vc=145-170; fz=0,02-0,08;
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=145; fz= 0,02-0,05;
ap=1xD; ae=100%

Obrdbka konturu
Contour machining

Vc=145-170; fz=0,02-0,1;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Vc=145-170; fz= 0,02-0,06;
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=145; f2=0,02-0,05;
ap=1D; ae=100%

Obrébka konturu
Contour machining

Vc=120; fz=0,02-0,08;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

\Vc=95; fz=0,02-0,07;
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=95; fz=0,015-0,05;
ap=1D; ae=100%




FVC frezy walcowo-czotowe, 4 ostrzowe

Solid carbide end mills, 4 edges

Zastosowanie

Frezy ze zmienna geometrig ostrza zapewniaja stabilna prace, w
potaczeniu z powtoka pozwalaja na obrobke zgrubng i wykanczajaca
materiatow takich jak stal weglowa, zeliwo, stale hartowane do
60HRC.

Application

End mills with variable geometry of the blade ensure stable work

in combined with the coating allow for roughing and finishing of

materials such as carbon steel, cast iron, hardened steels up to
60HRC.
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Obrébka konturu
Contour machining

di
(he)

Faza
Chamfer

Kod produ
Order no.

Vc=145-170; f2=0,04-0,13;
ap=max; ae<=10%

Vc=145-180; fz=0,04-0,10;
ap=max; ae<=10%

Vc=145; fz= 0,03-0,09;
ap=1xD; ae=100%

Vc=145-170; fz=0,02-0,10;
ap=max; ae<=10%

Vc=145-170; fz= 0,02-0,06;
ap=max; ae<=10%

V=145, f2=0,02-0,06;
ap=1xD; ae=100%

\Vc=120; fz=0,02-0,10;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
FVC 04-11-057-04-ZLA 04 6 3,5 0,15 57 | 11 | 6 Spiral holes
FVC 05-13-057-04-ZLA 05 6 45 0,15 57 | 13 | 6 Kieszenie/kanalki
FVC 06-13-057-04-ZLA 06 6 55 0,15 57 | 13 8 Pockets/channels
FVC 08-19-063-04-ZLA 08 8 7.4 0,15 63 | 19 | 8 Obrdbka konturu
Contour machining
FVC 10-22-072-04-ZLA 10 10 9,2 02 72 | 22 | 10 :
Otwory spiralne
FVC 12-26-083-04-ZLA 12 12 | 112 0,25 83 | 26 | 10 Spiral holes
FVC 14-26-083-04-ZLA 14 14 13,2 0,25 83 26 10 K]eszenie/ka natki
FVC 16-32-092-04-ZLA 16 16 | 152 03 92 | 32 | 15 Pockets/channels
FVC 18-32-092-04-ZLA 18 18 | 17,2 0,3 92 | 32 15 Obrobka konturu
Contour machining
FVC 20-38-104-04-ZLA 20 20 | 19,2 0,4 104 | 38 | 15

Otwory spiralne
Spiral holes

Vc=120; fz=0,02-0,05;
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Ve=0; fz=0,01-0,06;
ap=1xD; ae=100%
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FVC frezy walcowo-czotowe, 6 ostrzowe

Solid carbide end mills, 6 edges

Zastosowanie

Odpowiednia geometria ze zwiekszona linia srubowa w potaczeniu z
powtoka pozwala na obrobke wykanczajaca stali z zakresu twardosci
powyzej 45HRC.

Application:

Appropriate geometry with an increased helical line in combined
with the coating allows for finishing steel with a hardness range
above 45HRC.

f f
D a1 d
I ! ¢
L2 L3~
L

4 PVD

Kod produktu d a1 Faza

Order no. he) (h6) Chamfer
FVC-06-11-057-06-SAA b 6 5,5 0,15 57 11 8
FVC-08-19-063-06-SAA 8 8 7.4 0,15 63 19 8
FVC-10-22-072-06-SAA 10 10 9,2 0,2 72 22 10
FVC-12-26-083-06-SAA 12 12 11,2 0,3 83 26 10
FVC-16-32-092-06-SAA 16 16 15,2 0,3 92 32 15
FVC-20-38-104-06-SAA 20 20 19,2 0,4 104 | 38 15

0y poLTRA
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Obrdbka konturu
Contour machining

Vc=145-180; fz=0,04-0,13;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Vc=145-180; fz=0,04-0,10;
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Ve=145; fz= 0,03-0,09;
ap=1xD; ae=100%

Obrébka konturu
Contour machining

Vc=145-170; f2=0,02-0,10;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Vc=145-170; fz= 0,02-0,06;
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=145; f2=0,02-0,06;
ap=1xD; ae=100%

Obrdbka konturu
Contour machining

Vc=120; fz=0,02-0,10;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Vc=120; fz=0,02-0,05;
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Ve=0; fz=0,01-0,06;
ap=1xD; ae=100%




FVCD frezy walcowo-czotowe, 4 ostrzowe, wydtuzone "\, SHARR

professional cutting tools

Solid carbide end mills, 4 edges, long

Zastosowanie
Frezy ze zmienna geometrig ostrza zapewniaja stabilna prace, w

potaczeniu z powtoka pozwalaja na obrobke zgrubng i wykanczajaca
materiatow takich jak stal weglowa, zeliwo, stale hartowane do
60HRC.

Application:

End mills with variable geometry of the blade ensure stable work

in combined with the coating allow for roughing and finishing of

materials such as carbon steel, cast iron, hardened steels up to
60HRC.

ro

L2

L

3 YouTube

4 PVD

Obrobka konturu Vc=145-180; fz=0,04-0,13;

(K)?geerﬁguktu D (f9) d (h6) ChF;rznafer Contour machining | ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne Ve=145-180; fz=0,04-0,10;
FVCD-06-25-075-04-ZLA 6 6 0,15 25 75 Splrgl holes ap=max; ae<=10%
FVCD-08-30-080-04-ZLA 8 8 0,15 30 80 Kieszenie/kanatki Ve=145; fz= 0,03-0,09;
FVCD-10-40-100-04-ZLA 10 10 0,2 40 100 Pockets/channels | ap=IxD; ae=100%
FVCD-12-45-100-04-ZLA 12 12 0,25 45 100 Obrobka konturu | VE=145-170, 12=0,02-010,

Contour machining | ap=max; ae<=10%
FVED-14-45-100-04-2LA 4 14 0.25 45 100 Otwory spiralne Vc=145-170; fz= 0,02-0,06;
FVCD-16-50-110-04-ZLA 16 16 0,3 50 110 Spiral holes ap=max; ae<=10%
FVCD-18-50-110-04-ZLA 18 18 0,3 50 110 Kieszenie/kanatki | Ve=145;z=0,02-0,06;

Pockets/channels | ap=1xD; ae=100%
FVCD-20-60-120-04-ZLA 20 20 0,4 60 120

Obrébka konturu Vc=120; z=0,02-0,10;
Contour machining | ap=max; ae<=10%
H Otwory spiralne Vc=120; fz=0,02-0,05;
Spiral holes ap=max; ae<=10%
Kieszenie/kanatki Ve=0; fz=0,01-0,06;
Pockets/channels | ap=1xD; ae=100%
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FVCS frezy walcowo-czotowe, 5 ostrzowe

Solid carbide end mills, 5 edges

Zastosowanie

Frezy wysokoposuwowe dzieki odpowiedniej geometrii
Ztamaczem widra i zmiennej linii sSrubowej zapewniaja stabilng
prace, w potaczeniu z powtoka pozwalaja na obrdobke zgrubna i
wykanczajaca materiatow takich jak stal weglowa, zeliwo, stale
hartowane do 60HRC.

Application:

High-feed end mills, thanks to the appropriate geometry with
chip breaker and variable helix flutes, ensure stable work in
combined with the coating, allow for roughing and finishing
of materials such as carbon steel, cast iron, hardened steels

up to 60HRC.
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Obrébka konturu

\Vc=210-250; fz=0,04-0,13;
ap=max; ae<=10%

Vc=210-250; fz=0,04-0,10;
ap=max; ae<=10%

Vc=180-220; fz= 0,03-0,09;
ap=1xD; ae=100%

Vc=210-250; fz=0,04-0,13;
ap=max; ae<=10%

Kod produktu a1 Faza Cont hini
Order no. (h6) Cchamfer ontour machining
Otwory spiralne
FVCS-06-18-066-05-ZAA | 6 6 56 012 | 66 | 18 | 10 Spiral holes
FVCS-08-25-080-05-ZAA | 8 8 7.6 02 80 | 25 | 10 Kieszenie/kanalki
FVCS-10-30-080-05-ZAA | 10 10 9.4 02 | 8 30 10 Pockets/channels
FVCS-12-35-100-05-ZAA | 12 12 115 | 025 | 100 35 | 10 Obrabka konturu
Contour machining
FVCS-16-45-110-05-ZAA | 16 16 | 155 03 | 110 45 | 10 Otwory spiralne
FVCS-20-60-120-05-ZAA | 20 20 | 195 | 035 | 120 | 60 | 10 Spiral holes

Vc=210-250; fz=0,04-0,10;
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=180-220; fz= 0,03-0,09;
ap=1xD; ae=100%

Obrébka konturu
Contour machining

Vc=140-180; fz=0,02-0,10;
ap=max; ae<=10%

H Otwory spiralne
Spiral holes

\Vc=140-180; fz=0,02-0,05;
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

\Vc=120-150; fz=0,01-0,06;
ap=1xD; ae=100%

Obrébka konturu
Contour machining

Vc=120-140; fz=0,02-0,08;
ap=max; ae<=10%

M Otwory spiralne
Spiral holes

Ve=10-140; fz=0,02-0,07;
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanalki
Pockets/channels

Vc=90-120; fz=0,015-0,05;
ap=1D; ae=100%
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FVPS frezy walcowo-czotowe, 5 ostrzowe, wydtuzone "\, SHARR

professional cutting tools

Solid carbide end mills, 5 edges, long

Zastosowanie
Frezy wysokoposuwowe dzieki odpowiedniej geometrii -~

Ztamaczem widra i zmiennej linii sSrubowej zapewniaja stabilng
prace, w potaczeniu z powtoka pozwalaja na obrdbke zgrubna
i wykanczajaca materiatow takich jak stal weglowa, zeliwo, stale

hartowane do 60HRC. @
Application:

High-feed end mills, thanks to the appropriate geometry with
chip breaker and variable helix flutes, ensure stable work in
combined with the coating, allow for roughing and finishing
of materials such as carbon steel, cast iron; hardened steels
up to 60HRC.
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Obradbka konturu \Vc=250-300; fz=0,04-0,13;
Contour machining | ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne Vc=250-300; fz=0,04-0,10;

Kod produktu

D a1
Order no. (f9) (ho) (ho)

FVPS-06R1-18-066-05-ZTA 6 6 58 66 18 10 Spiral holes ap=max. ae<=10%
FVPS-08R1-25-080-05-2TA | 8 8 7.8 80 | 25 | 10 Kieszenie/kanatki | Vc=215-265: fz= 0,03-0,09:
FVPS-10R1-30-080-05-ZTA 10 10 9,6 80 30 10 Pockets/channels | ap=1xD; ae=100%

Obrobka konturu Vc=250-300; fz=0,04-0,13;
Contour machining | ap=max; ae<=10%
Otwory spiralne Vc=250-300; fz=0,04-0,10;
120 60 10 Spiral holes ap=max; ae<=10%
Kieszenie/kanatki Ve=215-265; fz= 0,03-0,09;
Pockets/channels | ap=1xD; ae=100%
Obrébka konturu Ve=170-215; fz=0,02-0,10;
Contour machining | ap=max; ae<=10%

H Otwory spiralne Vc=170-215; fz=0,02-0,05;
Spiral holes ap=max; ae<=10%
Kieszenie/kanatki \c=145-180; fz=0,01-0,06;
Pockets/channels | ap=1xD; ae=100%
Obradbka konturu \c=145-180; fz=0,01-0,06;
Contour machining | ap=1xD; ae=100%

M | Otwory spiralne Ve=130-170; fz=0,02-0,07;
Spiral holes ap=max; ae<=10%
Kieszenie/kanatki \Vc=110-145; fz=0,015-0,05;
Pockets/channels | ap=ID; ae=100%

100 35 10
110 45 10

FVPS-12R1-35-100-05-ZTA 12 12 11,6
FVPS-16R1-45-110-05-ZTA 16 16 15,5
FVPS-20R1-60-120-05-ZTA 20 20 19,5

i
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FVP frezy promieniowe walcowo-czotowe, 4 ostrzowe

Solid carbide radial end mills, 4 edges

Zastosowanie

Frezy ze zmienna geometrig ostrza zapewniaja stabilna prace, w
potaczeniu z powtoka pozwalaja na obrobke zgrubng i wykanczajaca
materiatow takich jak stal weglowa, zeliwo, stale hartowane do
60HRC.

Application:

End mills with variable geometry of the blade ensure stable work

in combined with the coating allow for roughing and finishing of
materials such as carbon steel, cast iron, hardened steels up to
60HRC.
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Vc=145-180; z=0,04-0,13;
ap=max; ae<=10%

Vc=145-180; fz=0,04-0,10;
ap=max; ae<=10%

Vc=145; fz= 0,03-0,09;
ap=1xD; ae=100%

Vc=145-170; fz=0,02-0,10;
ap=max; ae<=10%

Vc=145-170; fz= 0,02-0,06;
ap=max; ae<=10%

V=145, f2=0,02-0,06;
ap=1xD; ae=100%

\Vc=120; fz=0,02-0,10;
ap=max; ae<=10%

\Vc=120; fz=0,02-0,05;
ap=max; ae<=10%

Ve=10; fz=0,01-0,06;
ap=1xD; ae=100%

Kod produ
Order no.
FVP-06R0,3-11-057-04-ZLA | 6 6 55 | 03 | 57 | 11 | 6
FVP-06R0,5-11-057-04-ZLA | 6 6 55 | 05 | 57 | 11 | 6
FVP-06R0,7-11-057-04-ZLA | 6 6 55 | 07 | 57 | 11 | 6
FVP-06R1,0-11-057-04-ZLA | 6 6 55 1|57 | 11| 6 Obrébka konturu
FVP-08R0,5-19-063-04-ZLA | 8 8 | 74 |05 63 19 | 8 Contour machining
FVP-08R0,7-19-063-04-ZLA | 8 8 74 | 07 | 63 | 19 | 8 Otwory spiralne
Spiral holes
FVP-08R1,0-19-063-04-ZLA | 8 8 7.4 1 63 19 | 8 — :
Kieszenie/kanalki
FVP-08R1,5-19-063-04-ZLA | 8 8 74 | 15 | 63 | 19 | 8 Pockets/channels
FVP-10R0,5-22-072-04-ZLA | 10 10 94 | 05 | 72 22 | 10 Obrobka kontur
FVP-10R1,0-22-072-04-ZLA 10 10 9.4 1| 72 | 22 | 10 Contour machining
FVP-10R1,5-22-072-04-ZLA | 10 10 94 | 15 | 72 22 | 10 Otwory spiralne
FVP-10R2,0-22-072-04-ZLA 10 10 9,4 2 | 72 | 22 | 10 Spiral holes
FVP-12R0,5-26-083-04-ZLA | 12 12 114 | 05 | 83 | 26 | 10 Kieszenie/kanatki
FVP-12R1,0-26-083-04-ZLA | 12 12 | 144 | 1 | 83 | 26 | 10 Pockets/channels
FVP-12R1,5-26-083-04-ZLA | 12 12 114 | 14,5 | 8 | 26 | 10 Obrdbka konturu
Contour machining
FVP-12R2,0-26-083-04-ZLA 12 12 | 114 | 2 | 8 | 26 | 10 )
H Otwory spiralne
FVP-12R3,0-26-083-04-ZLA | 12 12 114 | 3 8 | 26 | 10 Spiral holes
FVP-160R,5-32-092-04-ZLA | 16 16 | 152 | 05 | 92 | 32 | 15 Kieszenie/kanalki
FVP-16R1,0-32-092-04-ZLA 16 16 15,2 i 92 32 15 Pockets/channels
FVP-16R1,5-32-092-04-ZLA | 16 16 | 152 | 1,5 | 92 | 32 | 15
FVP-16R2,0-32-002-04-ZLA | 16 16 | 152 | 2 | 92 | 32 15
FVP-16R3,0-32-092-04-ZLA | 16 16 | 152 | 3 | 92 | 32 | 15
FVP-20R0,5-38-104-04-ZLA | 20 20 | 192 | 05 | 104 | 38 15
FVP-20R1,0-38-104-04-ZLA | 20 20 192 | 1 | 104 | 38 | 15
FVP-20R1,5-38-104-04-ZLA | 20 20 192 | 15 104 | 38 | 15
FVP-20R2,0-38-104-04-ZLA 20 20 | 192 | 2 | 104 | 38 | 15
FVP-20R3,0-38-104-04-ZLA | 20 20 | 192 | 3 | 104 | 38 15
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FWK frezy kuliste, 2 ostrzowe
Solid carbide ball nose end mills, 2 edges

Zastosowanie

Frezy przeznaczone do obrébki zgrubnej i wykanczajacej

w materiatach do 45HRC takich jak stal weglowa, stal hartowana
i zeliwo.

Application:

End mills designed for roughing and finishing in materials

up to 45HRC such as carbon steel, hardened steel and cast iron.
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Obrébka konturu
Contour machining

Kod produktu
Order no.

D(f9)  d(h6) L

\Vc=180; fz=0,02-0,08;
ap=0,2D; ae<=10%

\Vc=155; fz=0,02-0,08;
ap=0,2D; ae<=10%

Vc=180; fz= 0,04-0.1;
ap=0,2D; ae=100%

\Vc=170; fz=0,02-0,8;
ap=0,2D; ae<=10%

\Vc=145; fz= 0,04-0,08;
ap=0,2D; ae<=10%

\Vc=170; fz=0,04-01;
ap=0,2D; ae=100%

\Vc=120; fz=0,02-0,07;
ap=0,2D; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
FWK-04R-08-050-02-SLA 4 4 50 8 2 Pockets/channels
FWK-05R-10-050-02-SLA 5 5 50 10 2,5 Wierszowanie
FWK-06R-13-057-02-SLA 6 6 57 13 3 Row processing
FWK-08R-19-063-02-SLA 8 8 63 19 4 Obrdbka konturu

Contour machining
FWK-10R-22-072-02-SLA 10 10 72 22 5 : : :

Kieszenie/kanatki
FWK-12R-26-083-02-SLA 12 12 83 26 6 Pockets/channels
FWK-14R-26-083-02-SLA 14 14 83 26 7 Wierszowanie
FWK-16R-32-092-02-SLA 16 16 92 32 8 Row processing
FWK-18R-32-092-02-SLA 18 18 92 32 9 Obrobka konturu

Contour machining
FWK-20R-38-104-02-SLA 20 20 104 38 10

H Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=110; fz=0,02-0,05;
ap=0,2D; ae<=10%

Wierszowanie
Row processing

V=145, f2=0,015-0,09;
ap=0,2D; ae=100%
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FWK frezy kuliste, 4 ostrzowe
Solid carbide ball nose end mills, 4 edges

Zastosowanie

Frezy przeznaczone do obrébki zgrubnej i wykanczajacej

w materiatach do 45HRC takich jak stal weglowa, stal
hartowana i zeliwo.

Application:

End mills designed for roughing and finishing in materials

up to 45HRC such as carbon steel, hardened steel and cast iron.
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Obrobka konturu

Kod produ -
Contour machining

Order no.

D (f9)

d (hé) L

Ve=180; fz=0,02-0,08;
ap=0,2D; ae<=10%

Ve=155; f2=0,02-0,08;
ap=0,2D; ae<=10%

Vc=180; fz= 0,04-0,1;
ap=0,2D; ae=100%

Vc=170; fz=0,02-0,8;
ap=0,2D; ae<=10%

Vc=145; fz= 0,04-0,08;
ap=0,2D; ae<=10%

Vc=170; fz=0,04-0,1;
ap=0,2D; ae=100%

Vc=120; fz=0,02-0,07;
ap=0,2D; ae<=10%

Kieszenie/kanafki
FWK-04R-08-050-04-SLA 4 4 8 57 2 Pockets/channels
FWK-05R-10-050-04-SLA 5 5 10 57 2,5 Wierszowanie
FWK-06R-13-057-04-SLA 6 6 13 57 3 Row processing
FWK-08R-19-063-04-SLA 8 8 19 63 4 Obrdbka konturu

Contour machining
FWK-10R-22-072-04-SLA 10 10 22 72 5 : : :

Kieszenie/kanatki
FWK-12R-26-083-04-SLA 12 12 26 83 6 Pockets/channels
FWK-14R-26-083-04-SLA 14 14 26 82 7 Wierszowanie
FWK-16R-32-092-04-SLA 16 16 32 92 8 Row processing
FWK-18R-32-092-04-SLA 18 18 32 92 9 Obrobka konturu

Contour machining
FWK-20R-38-104-04-SLA 20 20 38 104 10

H Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Ve=110; fz=0,02-0,05;
ap=0,2D; ae<=10%

Wierszowanie
Row processing

Ve=145; fz=0,015-0,09;
ap=0,2D; ae=100%

0y poLTRA



FWKD frezy kuliste, 2 ostrzowe, wydtuzone
Solid carbide ball nose end mills, 2 edges, long

Zastosowanie

Frezy przeznaczone do obrébki zgrubnej i wykanczajacej

w materiatach do 45HRC takich jak stal weglowa, stal hartowana
i zeliwo.

Application:

End mills designed for roughing and finishing in materials up to
45HRC such as carbon steel, hardened steel and cast iron.
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Kod produktu D(f9)  d (he) L

FWKD-04R-08-075-02-SLA 4 4 8 75 2
FWKD-05R-10-075-02-SLA 5 5 10 75 25
FWKD-06R-12-100-02-SLA 6 6 12 100 3
FWKD-08R-16-100-02-SLA 8 8 16 100 4
FWKD-10R-20-100-02-SLA | 10 10 20 100 5
FWKD-12R-24-110-02-SLA | 12 12 2% 110 6
FWKD-16R-32-130-02-SLA 16 16 32 130 8
FWKD-20R-40-150-02-SLA | 20 20 40 150 10

V SHARK
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Obrébka konturu
Contour machining

Ve=180; fz=0,02-0,08;
ap=0,2D; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Ve=155; f2=0,02-0,08;
ap=0,2D; ae<=10%

Wierszowanie
Row processing

Vc=180; fz= 0,04-0,1;
ap=0,2D; ae=100%

Obrobka konturu
Contour machining

Vc=170; fz=0,02-0,8;
ap=0,2D; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=145; fz= 0,04-0,08;
ap=0,2D; ae<=10%

Wierszowanie
Row processing

Vc=170; fz=0,04-0,1;
ap=0,2D; ae=100%

Obrébka konturu
Contour machining

Vc=120; fz=0,02-0,07;
ap=0,2D; ae<=10%

H Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Ve=110; fz=0,02-0,05;
ap=0,2D; ae<=10%

Wierszowanie
Row processing

Ve=145; fz=0,015-0,09;
ap=0,2D; ae=100%
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FSK frezy kuliste, 2 ostrzowe, wydtuzone

Solid carbide ball nose end mills, 2 edges, long

Zastosowanie

Frezy przeznaczone do obrébki zgrubnej i wykanczajacej w
materiatach do 45HRC takich jak stal weglowa, stal hartowana

i zeliwo.
Application:

End mills designed for roughing and finishing in materials

up to 45HRC such as carbon steel, hardened steel and cast iron.

s

- 0O —»f

Kod produ
Order no.

FSK-03-04-075-06-02-SLA
FSK-04-04-100-08-02-SLA
FSK-05-05-100-08-02-SLA
FSK-06-06-100-10-02-SLA
FSK-08-08-100-12-02-SLA
FSK-10-10-120-14-02-SLA
FSK-12-12-140-16-02-SLA
FSK-16-16-160-20-02-SLA
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Obrébka konturu
Contour machining

Vc=180; fz=0,02-0,08;
ap=0,2D; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=155; fz=0,02-0,08;
ap=0,2D; ae<=10%

Wierszowanie
Row processing

Vc=180; fz= 0,04-0,1:
ap=0,2D; ae=100%

Obrébka konturu
Contour machining

Vc=170; fz=0,02-0,8;
ap=0,2D; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Ve=145: fz= 0,04-0,08;
ap=0,2D; ae<=10%

Wierszowanie
Row processing

Ve=170; fz=0,04-0,1;
ap=0,2D; ae=100%

Obrébka konturu
Contour machining

Vc=120; fz=0,02-0,07;
ap=0,2D; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Ve=10; fz=0,02-0,05;
ap=0,2D; ae<=10%

Wierszowanie
Row processing

Vc=145; fz=0,015-0,09;
ap=0,2D; ae=100%




FWKD frezy kuliste, 4 ostrzowe

Solid carbide ball nose end mills, 4 edges

Zastosowanie

Frezy przeznaczone do obrébki zgrubnej i wykanczajacej w
materiatach do 45HRC takich jak stal weglowa, stal hartowana

i zeliwo.
Application:

End mills designed for roughing and finishing in materials

up to 45HRC such as carbon steel, hardened steel and cast iron.
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Kod produktu
Order no.

FWKD-04R-08-075-04-SLA
FWKD-05R-10-075-04-SLA
FWKD-06R-12-100-04-SLA
FWKD-08R-16-100-04-SLA
FWKD-10R-20-100-04-SLA
FWKD-12R-24-110-04-SLA
FWKD-16R-32-130-04-SLA
FWKD-20R-40-150-04-SLA

D (f9)
4
5
6
8

10
12
16
20

L

d (he) Ly
4 75
5 75
6 100
8 100
10 100
2 110
16 130
20 150

10
12
16
20
24
32
40
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Obrébka konturu
Contour machining

\Vc=180; fz=0,02-0,08;
ap=0,2D; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=155; f7=0,02-0,08;
ap=0,2D; ae<=10%

Wierszowanie
Row processing

Vc=180; fz= 0,04-0.1;
ap=0,2D; ae=100%

Obrobka konturu
Contour machining

\Vc=170; fz=0,02-0,8;
ap=0,2D; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

V=145, fz= 0,04-0,08;
ap=0,2D; ae<=10%

Wierszowanie
Row processing

\Vc=170; fz=0,04-0,1;
ap=0,2D; ae=100%

Obrébka konturu
Contour machining

\Vc=120; fz=0,02-0,07;
ap=0,2D; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=110; fz=0,02-0,05;
ap=0,2D; ae<=10%

Wierszowanie
Row processing

\Vc=145; f2=0,015-0,09;
ap=0,2D; ae=100%
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FWKK frezy kuliste, 2 ostrzowe
Solid carbide ball nose end mills, 2 edges

Zastosowanie

Dzieki zastosowaniu odpowiedniej geometrii, gatunku weglika oraz
powtoki frez dobrze sie sprawdza w obrdbce materiatéw o twardosci
powyzej 45HRC.

Application:

Thanks to the use of appropriate geometry, carbide grade and
coating, the end mill works well in the machining of materials with
a hardness above 45HRC.

Kod produktu D(f9)  d(he) L

FWKK-04R-06-050-02-SAA 4 4 50 6 2
FWKK-05R-07-050-02-SAA 5 5 50 7 25
FWKK-06R-09-057-02-SAA 6 6 57 9 3
FWKK-08R-12-063-02-SAA 8 8 63 12 4
FWKK-10R-15-072-02-SAA 10 10 72 15 5
FWKK-12R-18-083-02-SAA 12 1 83 18 6
FWKK-16R-22-092-02-SAA 16 16 92 22 8
FWKK-20R-30-104-02-SAA 20 20 104 30 10
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V SHARK

professional cutting tools

3 YouTube

Obrébka konturu
Contour machining

\Vc=180; fz=0,02-0,08;
ap=0,2D; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=155; fz=0,02-0,08;
ap=0,2D; ae<=10%

Wierszowanie
Row processing

\Vc=180; fz= 0,04-0,10;
ap=0,2D; ae=100%

Obrobka konturu
Contour machining

\Vc=170; fz=0,02-0,8;
ap=0,2D; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=145; fz= 0,04-0,08;
ap=0,2D; ae<=10%

Wierszowanie
Row processing

Vc=170; fz=0,04-0,10;
ap=0,2D; ae=100%

Obrébka konturu
Contour machining

\Vc=120; fz=0,02-0,07;
ap=0,2D; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Ve=110; fz=0,02-0,05;
ap=0,2D; ae<=10%

Wierszowanie
Row processing

V=145, f2=0,015-0,09;
ap=0,2D; ae=100%




FWKKD frezy kuliste, 2 ostrzowe, wydtuzone
Solid carbide ball nose end mills, 2 edges, long

23 SHARK
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Zastosowanie

Dzieki zastosowaniu odpowiedniej geometrii, gatunku weglika oraz
powtoki frez dobrze sie sprawdza w obrdbce materiatéw o twardosci
powyzej 45HRC.

Application:

Thanks to the use of appropriate geometry, carbide grade and
coating, the end mill works well in the machining of materials with

a hardness above 45HRC.

Kod produ
Order no.

04R-08-075-00-5 A . 25 5 5 Kieszenie/kanatki Ve=155: fz=0,02-0,08;
FWKKD-04R-08-075-02-SAA Pockets/channels ap=0,2D; ae<=10%
FWKKD-05R-10-075-02-SAA 5 5 75 10 2,5 Wierszowanie VC=180; f2= 0,04-010;
FWKKD-06R-12-100-02-SAA 6 6 100 12 3 Row processing ap=0,2D; ae=100%
FWKKD-08R-16-100-02-SAA 8 8 100 16 4 Obrébka konturu Ve=170;fz=0,02-08;

Contour machining | ap=0,2D; ae<=10%
FWKKD-10R-20-100-02-SAA 10 10 100 20 5 - : -

Kieszenie/kanatki Vc=145; fz= 0,04-0,08;
FWKKD-12R-24-110-02-SAA 12 12 110 24 6 Pockets/chonnels apzoyzD; ae<=10%
FWKKD-16R-32-130-02-SAA 16 16 130 32 8 Wierszowanie Ve=170: fz=0,04-0,10;
FWKKD-20R-40-150-02-SAA 20 20 150 40 10 Row processing 3p=0,2D, 3e=100%

D(f9) d (he) L

2 YouTube

Obrébka konturu
Contour machining

Vc=180; fz=0,02-0,08;
ap=0,2D; ae<=10%

Obrébka konturu
Contour machining

Vc=120; fz=0,02-0,07,
ap=0,2D; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Ve=110; f2=0,02-0,05;
ap=0,2D; ae<=10%

Wierszowanie
Row processing

Vc=145; fz=0,015-0,09;
ap=0,2D; ae=100%

Oy poLTRA




46

FWC frezy walcowo-czotowe, 4 ostrzowe

Solid carbide end mills, 4 edges

Zastosowanie

Dzieki zastosowaniu odpowiedniej geometrii, gatunku weglika oraz
powtoki frez dobrze sprawdza sie w obrdobce materiatéw o twardosci
do 45HRC stali nierdzewnych i Inconelu.

Application:

Thanks to the use of appropriate geometry, carbide grade and
coating, the end mill is well suited to machining materials with a
hardness up to 45HRC of stainless steel and Inconel.

T f T
D i d
4 ' i
L2 L3™
L

4 PVD

Kod produktu d1 Faza L Lo
Order no. (h6) Chamfer
FWC-04-11-057-04-ZLA 4 6 3,5 0,15 57 11 6
FWC-05-13-057-04-ZLA S 6 4,5 0,15 57 13 6
FWC-06-13-057-04-ZLA 6 6 55 0,15 57 13 8
FWC-08-19-063-04-ZLA 8 8 7.4 0,15 63 19 8
FWC-10-22-072-04-ZLA 10 10 9,2 0,2 72 22 10
FWC-12-26-083-04-ZLA 12 12 11,2 0,25 83 26 10
FWC-14-26-083-04-ZLA 14 14 13,2 0,25 83 26 10
FWC-16-32-092-04-ZLA 16 16 15,2 0,3 92 32 15
FWC-18-32-092-04-ZLA 18 18 17,2 0,3 92 32 15
FWC-20-38-104-04-ZLA 20 20 19,2 0,4 104 38 als)
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Obradbka konturu
Contour machining

\Vc=155-190; fz=0,04-0,13;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Vc=155-190; fz=0,04-0,10;
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Ve=130-170; fz= 0,03-0,06;
ap=1xD; ae=100%

Obrdbka konturu
Contour machining

Vc=145-180; fz=0,03-0,10;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Vc=145-180; fz=0,03-0,06;
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=130-155; fz= 0,02-0,06;
ap=1xD; ae=100%

Obrdbka konturu
Contour machining

\Vc=120-145; fz=0,02-0,08;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

\Vc=120-145; fz=0,02-0,07;
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

\Vc=95-120; fz=0,015-0,05;
ap=1D; ae=100%

Obrdbka konturu
Contour machining

\Vc=110-155; fz=0,03-0,08;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Vc=110-155; fz=0,03-0,07;
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=85-120; fz=0,02-0,06;
ap=1D; ae=100%




FWC SHORT frezy walcowo-czotowe, 4 ostrzowe
Solid carbide end mills, 4 edges

Zastosowanie

Frez uniwersalny do szerokiej grupy materiatow ISO takich jak zeliwo,
stal weglowa, inconel, stale nierdzewne. Wersja krétka frezéw z
przeznaczeniem do operacji wymagajacych krotkiego chwytu oraz
czesciroboczej.

Application:

Universal endmill for a wide group of ISO materials such as cast
iron, carbon steel, Inconel, stainless steels. Short version of endmill
intended for applications requiring a short shank and working part.

L2

L

4 PVD

St D) dhe) iorr,

FWC-06-10-050-04-ZTA b 6 0,15 50 10
FWC-08-12-060-04-ZTA 8 8 0,15 60 12
FWC-10-14-066-04-ZTA 10 10 0,2 66 14
FWC-12-16-075-04-ZTA 12 12 0,25 75 16
FWC-16-22-082-04-ZTA 16 16 0,3 82 22
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Obrdbka konturu
Contour machining

\Vc=155-190; fz=0,04-0,13;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Vc=155-190; fz=0,04-0,10;
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=130-170; fz= 0,03-0,06;
ap=1xD; ae=100%

Obrébka konturu
Contour machining

Vc=145-180; fz=0,03-0,10;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Vc=145-180; fz=0,03-0,06;
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=130-155; fz= 0,02-0,06;
ap=1xD; ae=100%

Obrdébka konturu
Contour machining

Vc=120-155; fz=0,02-0,08;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne

Ve=120-145; fz=0,02-0,07,

Spiral holes ap=max; ae<=10%
Kieszenie/kanatki Vc=95-120; fz=0,015-0,05;
Pockets/channels | ap=1D; ae=100%
Obrobka konturu Ve=110-155; fz=0,03-0,08;

Contour machining

ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Ve=110-155; fz=0,03-0,07;
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Ve=85-120; fz=0,02-0,06;
ap=1D; ae=100%
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FWCU frezy walcowo-czotowe, 4 ostrzowe

Solid carbide end mills, 4 edges

Zastosowanie

Dzieki nowej geometrii narzedzia, oraz specjalnej uniwersalnej
powtoce frezy z tej grupy maja zastosowanie w wielu rodzajach
materiatach ISO takich jak tytan, stale nierdzewne, stale weglowe,
inconel.

Application:

Thanks to the new geometry and a special universal coating,
endmill from this group can be used in many types of ISO materials
such as titanium, stainless steels, carbon steels, Inconel.

o

L2

L

Kod produktu
Order no. D (f9) d (he)

FWCU-03-12-050-04-SMA 3 3 50 12
FWCU-04-12-050-04-SMB 4 4 50 12
FWCU-05-15-050-04-SMB 5 5 50 15
FWCU-06-16-057-04-SMB 6 6 57 16
FWCU-08-22-063-04-SMB 8 8 63 22
FWCU-10-25-072-04-SMB 10 10 72 25
FWCU-12-28-083-04-SMB 12 12 83 28
FWCU-16-35-092-04-SMB 16 16 92 B
FWCU-20-41-104-04-SMB 20 20 104 41
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Obrdbka konturu
Contour machining

Vc=155-190; fz=0,04-0,13;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Vc=155-190; fz=0,04-0,10,
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=130-170; fz= 0,03-0,06;
ap=1xD; ae=100%

Obrébka konturu
Contour machining

Vc=145-180; fz=0,03-0,10;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Vc=145-180; fz=0,03-0,06;
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

\Vc=130-155; fz= 0,02-0,06;
ap=1xD; ae=100%

Obrébka konturu
Contour machining

Vc=120-145; f2=0,02-0,08;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Vc=120-145; fz=0,02-0,07,
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=95-120; fz=0,015-0,05;
ap=1D; ae=100%

Obrdbka konturu
Contour machining

Ve=110-155; z=0,03-0,08;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Ve=130-185; fz=0,03-0,07,
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=85-120; fz=0,02-0,06;
ap=1D; ae=100%




FWCI frezy walcowo-czotowe, 4 ostrzowe "\, SHARR

Solid carbide end mills, 4 edges

Zastosowanie

Potaczenie zoptymalizowanej geometrii z wysoka jakoscia weglika
narzedziowego pozwolito uzyskac¢ narzedzie o podwyzszonej
zywotnosci, szczegodlnie podczas obrobki stali nierdzewnych.
Zwiekszona sztywnosc¢ oraz zoptymalizowana geometria narzedzia
pozwalaja na stabilng prace.

Application:

The use of optimized geometry in combined with high-quality tool
carbide allowed to obtain a tool with increased service life especially
when machining stainless steels. Increased tool rigidity and
geometric aspects of the tool allow for dtable operation.
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Obrobka konturu

Faza L
Contour machining

Chamfer

Kod produktu
Order no.

D(f9) d(he)

Vc=155-190; fz=0,04-0,13;
ap=max; ae<=10%

Vc=155-190; fz=0,04-0,10,
ap=max; ae<=10%

VC=130-170; fz= 0,03-0,09;
ap=1xD; ae=100%

Vc=120-145; fz=0,02-0,08;
ap=mayx; ae<=10%

Otwory spiralne
FWCI-06-13-057-04-SLA 6 6 01 57 13 Spiral holes
FWCI-08-19-063-04-SLA 8 8 01 63 19 Kieszenie/kanatki
FWCI-10-22-072-04-SLA 10 10 01 72 22 Pockets/channels
FWCI-12-26-083-04-SLA 12 12 0,2 83 26 Obrobka konturu

Contour machining
FWCI-16-32-092-04-SLA 16 16 0,2 92 32 :

M Otwory spiralne

FWCI-20-38-104-04-SLA 20 20 0,2 104 38 Spiral holes

Vc=120-145; f2=0,02-0,07
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=95-120; fz=0,02-0,06;
ap=1D; ae=100%

Obrébka konturu
Contour machining

Vc=110-155; fz=0,03-0,08;
ap=max; ae<=10%

s Otwory spiralne
Spiral holes

Vc=110-155; fz=0,03-0,07,
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=85-120; fz=0,02-0,06;
ap=1D; ae=100%
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FWCDI frezy walcowo-czotowe, 4 ostrzowe, wydtuzone

Solid carbide end mills, 4 edges, long

Zastosowanie

Potaczenie zoptymalizowanej geometrii z wysoka jakoscia weglika
pozwolito uzyskac narzedzie o podwyzszonej zywotnosci, szczegdlnie
podczas obrobki stali nierdzewnych. Zwiekszona dtugos¢ narzedzia
przy odpowiedniej geometria pozwala na stabilng obrobke w
trudniej dostepnych miejscach.

Application:

The use of optimized geometry in combined with high-quality tool
carbide allowed to obtain a tool with increased service life especially
when machining stainless steels. Increased tool rigidity and
geometric aspects of the tool allow for dtable operation.

~— 0 —|

L2 L3
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Kod produktu D d di Faza L Lo Lz
Order no. (f9) (h6) (h&) Chamfer

FWCDI-06-12-075-04-SLA 6 6 57 0,1 75 12 20
FWCDI-08-16-080-04-SLA 8 8 7,6 0,1 80 16 25

FWCDI-10-20-100-04-SLA 10 10 9,6 0,1 100 20 30

FWCDI-12-24-110-04-SLA 12 12 11,5 0,2 110 24 40
FWCDI-16-32-130-04-SLA 16 16 15,5 0,2 130 32 50
FWCDI-20-40-165-04-SLA 20 20 19,4 0,2 165 40 60
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Obrébka konturu
Contour machining

\Vc=155-190; fz=0,04-0,13;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Vc=155-190; fz=0,04-0,10,
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

VC=130-170; fz= 0,03-0,09;
ap=1xD; ae=100%

Obrébka konturu
Contour machining

Vc=120-145; f2=0,02-0,08;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Ve=120-145; f2=0,02-0,07,
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=95-120; fz=0,02-0,06;
ap=1D; ae=100%

Obrébka konturu
Contour machining

Ve=110-155; fz=0,03-0,08;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Ve=110-155; fz=0,03-0,07,
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=85-120; fz=0,02-0,06;
ap=1D; ae=100%




FWZI frezy walcowo-czotowe, 4 ostrzowe "\, SHARR

professional cutting tools

Solid carbide end mills, 4 edges

Zastosowanie

Dzieki zastosowaniu odpowiedniej geometrii, gatunku weglika oraz “~
powtoki frez dobrze sprawdza sie w obrdobce materiatéw o twardosci

do 45HRC stali nierdzwenych i Inconelu.

Application:

Thanks to the use of appropriate geometry, carbide grade and
coating, the end mill is well suited to machining materials with
a hardness up to 45HRC of stainless steel and Inconel.

~— 0 —=
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Obrébka konturu Vc=155-190; fz=0,04-0,13;
Contour machining | ap=max; ae<=10%

Kod produktu d di Faza
Order no. he) (h6) Chamfer

Otwory spiralne Vc=155-190; fz=0,04-0,10;
FWZI-06-13-057-04-7TB 6 6 58 0,2 57 | 13 8 Spiral holes ap-max. ae<10%
FWZI-08-19-063-04-2TB | 8 C T 0.3 65 | 19 | 8 Kieszenie/kanatki | Ve=130-170; fz= 0,03-0,06;
FWZI-10-22-072-04-7TB 10 10 | 97 0,3 72 22 10 Pockets/channels | ap=IxD; ae=100%
FWZI-12-26-083-04-ZTB | 12 | 12 | 11,6 0,4 83 | 26 | 10 Obrébka konturu | Ve=145-180; fz=0,03-0,10,

Contour machining | ap=max; ae<=10%
FWZI-14-26-083-04-ZTB | 14 | 14 | 13,6 0,4 82 | 26 10 :

Otwory spiralne Vc=145-180; fz=0,03-0,06;
FWZI-16-32-092-04-ZTB | 16 | 16 | 155 0,5 92 | 32 | 15 Spiral holes ap=max; ae<=10%
FWZI-18-32-092-04-2TB 18 18 | 17,5 0,5 92 52 15 Kieszenie/kanatki | Vc=130-1550; fz= 0,02-
FWZI-20-38-104-04-ZTB | 20 | 20 | 19,3 05 104 | 38 | 15 Pockets/channels | 0,06; ap=IxD; ae=100%

Obrébka konturu Vc=120-145; fz=0,02-0,08;
Contour machining | ap=max; ae<=10%

M Otwory spiralne Vc=120-145; fz=0,02-0,07,
Spiral holes ap=max; ae<=10%
Kieszenie/kanatki Vc=95-120; fz=0,015-0,05;
Pockets/channels | ap=1D; ae=100%
Obrébka konturu Ve=110-155; z=0,03-0,08;
Contour machining | ap=max; ae<=10%

S Otwory spiralne Ve=10-155; fz=0,03-0,07;
Spiral holes ap=max; ae<=10%
Kieszenie/kanatki \c=85-120; fz=0,02-0,06;
Pockets/channels | ap=1D; ae=100%
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FVCI frezy walcowo-czotowe, 4 ostrzowe

Solid carbide end mills, 4 edges

Zastosowanie

Dzieki zastosowaniu odpowiedniej geometrii, gatunku weglika

i powtoki narzedzi sprawdza sie w obrobce stali nierdzewnej,
Inconelu i tytanu.

Application:

Thanks to the use of the appropriate geometry, carbide grade
and tool coating, it works well in the machining of stainless steel,
Inconel and titanium.

L2 L3~

L

Kod produktu D
Order no. (f9) (ho6) (ho6)
FVCI-06-12-057-04-ZTA 6 6 5,6 0,3 57 12
FVCI-08-16-063-04-ZTA 8 8 7,6 0,5 63 16
FVCI-10-22-072-04-ZTA 10 10 9,6 0,5 72 22
FVCI-12-26-083-04-ZTA 12 12 11,7 0,5 83 26
FVCI-16-32-092-04-ZTA 16 16 15,5 0,5 92 32
FVCI-20-38-104-04-ZTA 20 20 19,5 0,5 104 38

0y poLTRA

10
10
10
10
10
10

23 SHARK'

professional cutting taols

(4 \el4-
(4

2 YouTube

Obrdbka konturu
Contour machining

\Vc=130-145; z=0,02-0,07;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Ve=120-130; fz=0,02-0,07,
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanalki
Pockets/channels

Ve=110-120; fz=0,015-0,05;
ap=1D; ae=100%

Obrdbka konturu
Contour machining

Ve=110-145; fz=0,03-0,08;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Ve=10-145; fz=0,03-0,07;
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=85-120; fz=0,02-0,06;
ap=1D; ae=100%




FVCZ frezy walcowo-czotowe, 4 ostrzowe
Solid carbide end mills, 4 edges

Zastosowanie

Frez przeznaczony do obrébki materiatow takich jak stale, stale
nierdzewne, inconel i tytan.

Application:

The cutter is designed for machining materials such as steels,
stainless steels, inconel and titanium.
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Obrébka konturu
Contour machining

Vc=155-190; fz=0,04-0,13;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Ve=155-190; f2=0,04-0,10;
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Ve=130-170; fz= 0,03-0,06;
ap=1xD; ae=100%

Obrobka konturu
Contour machining

Vc=145-180; fz=0,03-0,10;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Vc=145-180; fz=0,03-0,06;
ap=max; ae<=10%

Kod produktu d a1 Faza

Order no. he) (h6) Chamfer
FVCZ-06-13-057-04-ZTB 6 6 5,8 0,2 57 13 8
FVCZ-08-19-063-04-ZTB 8 8 7,7 0,3 63 19 8
FVCZ-10-22-072-04-ZTB 10 10 9.7 0,3 72 22 10
FVCZ-12-26-083-04-ZTB 12 12 11,6 0,4 83 26 10
FVCZ-14-26-083-04-ZTB 14 14 13,6 0,4 82 26 10
FVCZ-16-32-092-04-ZTB 16 16 185 0,5 92 32 15
FVCZ-18-32-092-04-ZT8B i8 18 17,5 0,5 92 32 15
FVCZ-20-38-104-04-ZT8B 20 20 19,3 0,5 104 | 38 15

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=130-155; fz= 0,02-0,06;
ap=1xD; ae=100%

Obrébka konturu
Contour machining

Vc=120-145; f2=0,02-0,08;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Vc=120-145; fz=0,02-0,07,
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Vc=95-120; fz=0,015-0,05;
ap=1D; ae=100%

Obrdbka konturu
Contour machining

Ve=110-155; fz=0,03-0,08;
ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Ve=110-155; fz=0,03-0,07;
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Ve=85-120; fz=0,02-0,06;
ap=1D; ae=100%
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FWA frezy walcowe, 3 ostrzowe, do aluminium

Solid carbide end mills, 3 edges, for aluminium

Zastosowanie

Odpowiednia geometria w potaczeniu z polerowanym rowkiem
widrowym pozwala na obrébke materiatow niezelaznych takich
jak aluminium, mosiadz, miedz, tworzywo sztuczne. Zastosowanie
centralnej krawedzi skrawajacej pozwala narzedziu wwiercac sie w
materiat.

Application:

The appropriate geometry in combined with a polished chip groove
allows the machining of non-ferrous materials such as aluminium,
brass, copper, plastic. The use of a central cutting edge allows the
tool to drill into the material.

le—Q —

Polerowany

o
e Poler

Kod produktu D (f9) d (he)

Order no.

FWA-04-10-050-03-SPA 4 4 50 10
FWA-05-10-050-03-SPA ) ) 50 10
6 6
8 8

FWA-06-15-057-03-SPA 57 15
FWA-08-18-063-03-SPA 63 18
FWA-10-25-072-03-SPA 10 10 72 25
FWA-12-30-083-03-SPA 12 12 83 30
FWA-14-30-083-03-SPA 14 14 83 30
FWA-16-40-092-03-SPA 16 16 92 40
FWA-18-40-092-03-SPA 18 18 92 40
FWA-20-45-104-03-SPA 20 20 104 45
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Obrébka konturu
Contour machining

Vc=300-360; fz=0,05-
0,25; ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Vc=300; fz=0,03-0,20;
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki

Ve=240-300; fz=0,04-

Pockets/channels 0,4; ap=1D; ae=100%
Wierszowanie \Vc=360; fz=0,05-0,25;
Row processing ap=0,1D; ae=10%




FWA frezy walcowo-czotowe, 3 ostrzowe, do aluminium z powtoka "\, SHARK:

professional cutting tools

Solid carbide end mills, 3 edges, for coated aluminium

Zastosowanie
Odpowiednia geometria w potaczeniu z powtoka ZrN pozwala na -~

obrobke materiatow niezelaznych takich jak aluminium, mosiadz,
miedz. Zastosowanie centralnej krawedzi skrawajacej w narzedziu

umozliwia wwiercanie sie w materiat.
Application:

The appropriate geometry in combined with the ZrN coating allows
the machining of non-ferrous materials such as aluminium, brass,
copper. The use of a central cutting edge in the tool allows drilling
into the material.

e— Q —

L2 |

L

3 YouTube

Kod produ b (f9) gbrébka kontu'ru' VC:§OO;360; fz:()<,£)5—o
Order no. ontour machining | 0,25; ap=max; ae<=10%
FWA-04-10-050-03-SZA 4 4 50 10 y S;ﬁg{%j,‘;[a‘”e Z;iiff;fﬁ;fﬁé@zo?
FWA-05-10-050-03-S2A 5 5 50 10 Kieszenie/kanatki Vc=240-300; fz=0,04-
FWA-06-15-057-03-SZA 6 6 57 15 Pockets/channels 0,4; ap=1D; ae=100%
FWA-08-18-063-03-SZA 8 8 63 18 Wierszowanie Vc=360; f2=0,05-0,25;
FWA-10-25-072-03-SZA 10 10 72 25 Row processing 8p=0.D;, ae=10%
FWA-12-30-083-03-SZA 12 12 83 30

FWA-14-30-083-03-SZA 14 14 83 30

FWA-16-40-092-03-SZA 16 16 92 40

FWA-18-40-092-03-SZA 18 18 92 40

FWA-20-45-104-03-SZA 20 20 104 45

Oy poLTRA
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FWA+ frezy walcowo-czotowe, 3 ostrzowe, do aluminium

Solid carbide end mills, 3 edges, for aluminium

Zastosowanie

Odpowiednia geometria w potaczeniu z polerowanym rowkiem
widrowym pozwala na obrébke materiatow niezelaznych takich
jak aluminium, mosigdz, miedz. Zastosowanie centralnej krawedzi
skrawajacej centralnego w narzedziu umozliwia wwiercanie sie w
materiat.

Application:

The appropriate geometry in combined with a polished chip groove
allows the machining of non-ferrous materials such as aluminium,
brass, copper. The use of a central tooth in the cutting edge allows
drilling into the material.

o

L2 |

L

Polerowany

o
e Poler

Y SHARK'

professional cutting tools

2 YouTube

Obrébka konturu

Kod produktu -
Contour machining

Order no.

D (f9)

d (he)

Vc=420; fz=0,05-0,30;
ap=1D; ae<=10%

Otwory spiralne

Vc=385; fz=0,03-0,25;
ap=max; ae<=10%

Vc=360; fz=0,05-0,15;
ap=1D; ae=100%

FWA-06-15-057-03-SPA+ 6 6 57 15 ) Spiral holes
FWA-08-18-063-03-SPA+ 8 8 63 18 Kieszenie/kanatki
FWA-10-25-072-03-SPA+ 10 10 72 25 Pockets/channels
FWA-12-30-083-03-SPA+ 12 12 83 30 Wierszowanie
Row processing

Vc=420; fz=0,06-0,25;
ap=0,1D; ae=10%

FWA-16-40-092-03-SPA+ 16 16 92 40

0y poLTRA



FWAZ frezy walcowo-czotowe, 3 ostrzowe, do aluminium

Solid carbide end mills, 3 edges, for aluminium

Zastosowanie

Odpowiednia geometria w potaczeniu z polerowanym rowkiem
widrowym pozwala na obrébke materiatow niezelaznych takich
jak aluminium, mosigdz, miedz. Zastosowanie centralnej krawedzi
skrawajacej centralnego w narzedziu umozliwia wwiercanie sie w
materiat.

Application:

The appropriate geometry in combined with a polished chip groove
allows the machining of non-ferrous materials such as aluminium,
brass, copper. The use of a central tooth in the cutting edge allows
drilling into the material.

L2 L3~

L

0,3-1,0
Polerowany

Poler

Kod produktu

Order no.

23 SHARK

professional cutting tools

2 YouTube

Obrdbka konturu
Contour machining

Ve=420; fz=0,05-0,30;
ap=1D; ae<=10%

Otwory spiralne

Vc=385; fz=0,03-0,25;
ap=max; ae<=10%

Ve=360; fz=0,05-0,15;
ap=1D; ae=100%

Ve=420; fz=0,06-0,25;
ap=0,1D; ae=10%

FWAZ 06-15-057-03-SPA 6 6 58 0,3 57 15 8 Spiral holes
FWAZ 08-18-063-03-SPA 8 8 7,7 0,5 63 18 8 Kieszenie/kanatki
FWAZ 10-25-072-03-SPA 10 10 9.7 0,5 72 25 10 Pockets/channels
FWAZ 12-30-083-03-SPA 12 12 11,6 1,0 83 30 10 Wierszowanie

Row processing
FWAZ 16-32-092-03-SPA 16 16 15,5 1,0 92 32 14

Oy poLTRA
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FWAC frezy walcowo-czotowe, 3 ostrzowe do aluminium
z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa

Solid carbide end mills, 3 edges, for aluminium with internal coolant supply

Zastosowanie

Odpowiednia geometria w potaczeniu z kanatkami chtodzacymi
spod zeba i polerowanym rowkiem widrowym pozwala na bardziej
wydajna obréobke materiatéw niezelaznych takich jak aluminium,
mosiadz, miedz.

Application:

Appropriate geometry in combined with cooling channels under
the tooth and a polished chip groove allows for more efficient
machining of non-ferrous materials such as aluminium, brass,
copper.

j‘\ — ] T
D —<_ d
| DT —
L2
L

%3 @: %ZW N 90°  PVD ‘

Y SHARK'

professional cutting tools

(4 w4~
gt

2 YouTube

Kod produktu Obrdbka konturu

D (f9)

d (he)

Vc=420; fz=0,05-0,30;
ap=1D; ae<=10%

Vc=385; fz=0,03-0,25;
ap=max; ae<=10%

Ve=360; fz=0,05-0,15,
ap=1D; ae=100%

Vc=420; fz=0,06-0,25,
ap=0,1D; ae=10%

Order no. Contour machining
Otwory spiralne
FWAC-06-15-057-03-SPA 6 6 57 15 Y Spiral holes
FWAC-08-18-063-03-SPA 8 8 63 18 Kieszenie/kanalki
FWAC-10-25-072-03-SPA 10 10 72 25 Pockets/channels
FWAC-12-30-083-03-SPA 12 12 83 30 Wierszowanie
Row processing
FWAC-16-40-092-03-SPA 16 16 92 40
FWAC-20-45-104-03-SPA 20 20 104 45

0y poLTRA




FWAD frezy walcowo-czotowe, 3 ostrzowe, do aluminium, wydtuzone "\, SHARK:

Solid carbide end mills, 3 edges, for aluminium, long

Zastosowanie

Odpowiednia geometria w potaczeniu z polerowanym rowkiem
widrowym pozwala na obrébke materiatdw niezelaznych takich jak
aluminium, mosiadz, miedz i tworzywo sztuczne.

Application:

The appropriate geometry in combined with a polished chip groove
allows the machining of non-ferrous materials such as aluminium,
brass, copper, plastic.

TU
le—Q —

L2

L

> § o Polerowany
%3 &%‘ %ZO° § B 90 Poler

professional cutting tools

=]
2 YouTube

Obrdbka konturu
Contour machining

Kod produktu D (f9) d (h6)

Order no.

Vc=300-360; fz=0,05-
0,25; ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne

Vc=300; fz=0,03-0,20;
ap=max; ae<=10%

Vc=240-300; fz=0,04-
0,14, ap=1D; ae=100%

Ve=360; fz=0,05-0,25;
ap=0,1D; ae=10%

FWAD-06-25-075-03-SPA 6 6 75 25 Spiral holes
FWAD-08-35-080-03-SPA 8 8 80 35 Kieszenie/kanalki
FWAD-10-45-100-03-SPA 10 10 100 45 Pockets/channels
FWAD-12-52-100-03-SPA 12 12 100 52 Wierszowanie

Row processing
FWAD-16-60-130-03-SPA 16 16 130 60

Oy poLTRA
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FWA frezy walcowo-czotowe, 1 ostrzowe, do aluminium

Solid carbide end mills, 1 edge, for aluminium

Zastosowanie

Odpowiednia geometria w potaczeniu z powtoka ZrN pozwala na
obrobke materiatow niezelaznych takich jak aluminium, mosiadz,
miedz i tworzywo sztuczne.

Application:

The appropriate geometry in combined with the ZrN coating allows
the machining of non-ferrous materials such as aluminium, brass,
copper and plastic.

] T
D d
1 !
~— L2
L

Kod produktu

Order no. D (f9) d (he)

FWA-04-08-050-01-SZA 4 4 50 8
FWA-05-10-050-01-SZA S S 50 10
FWA-06-15-057-01-SZA 6 6 57 15
FWA-08-18-063-01-SZA 8 8 63 18
FWA-10-25-072-01-SZA 10 10 72 25
FWA-12-30-083-01-SZA 12 12 83 30

0y poLTRA

Y SHARK'

professional cutting tools

(4 w4~
gt

2 YouTube

Obrobka konturu
Contour machining

Ve=300-360; fz=0,05-
0,25; ap=max; ae<=10%

Otwory spiralne
Spiral holes

Ve=300; fz=0,03-0,20;
ap=max; ae<=10%

Kieszenie/kanatki
Pockets/channels

Ve=240-300; fz=0,04-
0,14, ap=1D; ae=100%

Wierszowanie
Row processing

Ve=360; fz=0,05-0,25;
ap=0,1D; ae=10%




FG frezy do gwintu "\, SHARK'
Solid carbide end mills, 4 edges, for aluminium, long

Zastosowanie

Petno weglikowe frezy do mikro gwintéw zostaty specjalnie g_gé
opracowane do wykonywania gwintéw w matych otworach
nieprzelotowych i przelotowych do 3xD

Application:

Solid carbide micro thread milling end mills are specially developed
for threading small blind and through holes up to 3xD.

L2

o I
#_\b_ lz

L3

o

L1

2 YouTube

M* PVD

FG-M10-4.5-072-04-SMA | 7.8 1,5 6 10 72 4,5 38
FG-M12-5.3-072-04-SMA 9 1,75 | 6,8 10 72 5,3 35
FG-M16-6.0-083-05-SMA | 118 2 9 12 83 ¢} €5

Kod produktu Frezowanie gwintu | Vc=85-95
Order no. Thread milling fz=0,01-0,07
Frezowanie gwintu | Vc=90-110
FG-M2.5-1.4-050-04-SMA | 1,95 | 0,45 | 0,9 3 50 1,4 7.5 4 Thread milling £2-0,01-007
FG-M3.0-1.5-057-04-SMA | 2,4 0,5 1,7 6 57 1,5 10 4 Frezowanie gwintu | Vc=85-95
FG-M3.5-1.8-057-04-SMA | 28 | 0,6 | 1,9 6 57 | 1,8 | 11 4 Thread milling fz=0,01-0,055
FG-M4.0-2.1-057-04-SMA | 32 07 22 | 6 57 | 21 | 12 4 Frezowanie gwintu | Ve=190-215
Thread milling fz=0,01-0,08
FG-M5.0-2.4-057-04-SMA 4 0,8 3 6 57 2.4 16 4
FG-M6.0-3.0-057-04-SMA | 4,8 i 3,6 6 57 3 20 4
FG-M8.0-3.8-063-04-SMA | 6.4 | 1,25 | 4,8 8 63 | 38 | 25 4
4
4
8
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FPW frezy promieniowe ¢wiartkowe, do narozy "\, SHARK:

professional cutting tools

Solid carbide quarter radial end mills, for corners

Zastosowanie

Doskonale nadaje sie do frezowania i okrawania krawedzi detali oraz @
frezowania obrysu w materiatach do 45HRC.

Application:

It is perfect for milling and deburring and for milling contours in

materials up to 45HRC.

le— O —»

L

2 YouTube

%& - R PVD
%4 ¥ 0,5-10

Kod produktu Obrébka konturu —OE 14 =) (170119
Ordee e D (f9) d (he) Contour machining Ve=95-145,1220,02-018;

Obrébka konturu - e )
FPW-06R0,5-057-04-SLB 6 6 57 0,5 Contour machining | V6957145 220,02-020,
FPW-08R1,0-063-04-SLB 8 8 63 1 .

M | Qbrobka konturu | 6 ge 6609010

FPW-10R2,0-072-04-SLB 10 10 72 2 Contour machining
FPW-12R3,0-083-04-SLB 12 12 83 3 H | Obrobkakonturu |\ o0 ect 600807

Contour machining ' ' "
FPW-16R4,0-082-04-SLB 16 16 82 4 S

rébka konturu L )

FPW-20R5,0-092-04-SLB 20 20 92 5 NN oniour machining Ve=180-240;fz=0,05-0,4;
FPW-20R6,0-092-04-SLB 20 20 92 6
FPW-25R8,0-100-04-SLB 25 25 100 8
FPW-25R10-100-04-SLB 25 25 100 10

0y poLTRA



FA frezy do fazowania, 60° "‘, SHANARRK'

professional cutting tools

Solid chamfering end mills, 60°

Zastosowanie %
Doskonale nadaje sie do frezowania i okrawania krawedzi detali oraz R
frezowania obrysu w materiatach do 45HRC.

Application:

It is perfect for milling and deburring the edges of details and for

milling contours in materials up to 45HRC.

3 YouTube

Kod produktu Obrobka konturu 1\ _gc 145 £720,02-013
Order no. Contour machining ' ' '
Obrébka konturu N e
FA-04-60-050-03-SLA 4 4 600 50 Contour machining | V657155 f2=0,03-0]0
FA-06-60-057-03-SLA 6 6 600 57 .
M | Qbrobka konturu 1y o6 oe 60 09.0.07
FA-08-60-063-03-SLA 8 8 60° 63 Contour machining
FA-10-60-072-03-SLA 10 10 60° 72 H | Obrobkakonturu |\ o oct 001008
Contour machining ' o
FA-12-60-083-03-SLA 12 12 600 83 S
N robka konturu AN ATE f1e E.
FA-16-60-092-03-SLA 16 16 60° 92 Contour machining | V¢ 180-21512=005-0.2

Oy poLTRA
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FA frezy do fazowania, 90°
Solid chamfering end mills, 90°

Zastosowanie

Doskonale nadaje sie do frezowania i okrawania krawedzi detali oraz
frezowania obrysu w materiatach do 45HRC.

Application:

It is perfect for milling and deburring and for milling contours in
materials up to 45HRC.

e D(f9)  d(he)

FA-04-90-050-03-SLA 4 4 90° 50
FA-06-90-057-03-SLA 6 6 90° 57
FA-08-90-063-03-SLA 8 8 90° 63
FA-10-90-072-03-SLA 10 10 90° 72
FA-12-90-083-03-SLA 12 12 90° 83
FA-16-90-092-03-SLA 16 16 90° 92

0y poLTRA

W SHARK'

professional cutting tools

7]

2 YouTube

Obrébka konturu
Contour machining

Vc=95-145; fz=0,02-0,13

Obrobka konturu
Contour machining

Vc=95-155; fz=0,03-0,10;

Obrobka konturu
Contour machining

Vc=70-95; fz=0,02-0,07,

Obrébka konturu
Contour machining

Vc=50-85; fz=0,01-0,08;

Obrobka konturu
Contour machining

Vc=180-215; fz=0,05-0,2;




FA frezy do fazowania, 120° "\, SHARRK

professional cutting tools

Solid chamfering end mills, 120°

Zastosowanie %
Doskonale nadaje sie do frezowania i okrawania krawedzi detali oraz h
frezowania obrysu w materiatach do 45HRC.

Application:

It is perfect for milling and deburring the edges of details and for

milling contours in materials up to 45HRC.

2 YouTube

Kod produktu Obrébka konturu —OE T4 e e
Ordee no. D (f9) d (he) Contour machining Ve=95-145;1220,02-015
Obrébka konturu - e i
FA-04-120-050-03-SLA 4 4 1200 50 Contour machining | /571 f2=0,03-0,10;
FA-06-120-057-03-SLA 6 6 1200 57 .
M | Obrobka konturu 1y 6 ge ¢726.09.0.07:
FA-08-120-063-03-SLA 8 8 1200 63 Contour machining
FA-10-120-072-03-SLA 10 10 1200 72 H | Obrobkakonturu |\ o oc e 0010 08:
Contour machining ' o
FA-12-120-083-03-SLA 12 12 1200 83 S
N robka konturu 1RO Fr=() 5. 7
FA-16-120-092-03-SLA 16 16 120° 92 Contour machining | YET180-2151220.05-02,

Oy poLTRA
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NA nawiertaki, 90° "\, SHANARK

professional cutting tools

Countersink, 90°

Zastosowanie

Nawiertaki VHM z powtoka pozwalaja na obrdobke materiatéw takich

Jjak stal weglowa, zeliwo, aluminium i stal nierdzewne. Zastosowanie
centralnej krawedzi skrawajacej pozwala narzedziu wwiercac sie w
materiat.

Application:

Countersink with coating that allows the machining of materials
such as carbon steel, cast iron, aluminium. The use of a central
cutting edge allows the tool to drill into the material.

[

2 YouTube

PVD

Obrobka konturu

Kod produktu -95.145 f7=0.02-01%
Ordee no. D (f9) d (he) Contour machining Ve=95-145,122002-015,
Obrébka konturu ~ e )
NA-06-90-057-02-SMA 6 6 900 57 Contour machining | 16=9515% f2-0.03-010;
NA-08-90-063-02-SMA 8 8 900 63 .
M | Obrobka konturu 1y o6 oe 66 09.0.07:
NA-10-90-072-02-SMA 10 10 900 72 Contour machining
NA-12-90-083-02-SMA 12 12 900 83 H | Obrobkakonturu |\ o oct 001008
Contour machining ' o
NA-16-90-092-03-SMA 16 16 900 92 :
| Obrobkakonturu a6 s16-£-0,05-02;
Contour machining

«  Cy»PoLTRA



NA nawiertaki, 120°

Countersink, 120°

Zastosowanie

Nawiertaki VHM z powtoka pozwalaja na obrdobke materiatéw takich
jak stal weglowa, zeliwo, aluminium i stal nierdzewne. Zastosowanie
centralnej krawedzi skrawajacej pozwala narzedziu wwiercac sie w

materiat.
Application:

Countersink with coating that allows the machining of materials

such as carbon steel, cast iron, aluminium. The use of a central
cutting edge allows the tool to drill into the material.

—

Kod produktu
Order no.

NA-06-120-057-02-SMA
NA-08-120-063-02-SMA
NA-10-120-072-02-SMA
NA-12-120-083-02-SMA
NA-16-120-092-03-SMA

L

D (f9) d (he)
6 6
8 8
10 10
i i,
16 16

120°
120°
120°
120°
120°

57
63
72
83
92

23 SHARK

professional cutting tools

3 YouTube

Obrébka konturu
Contour machining

\Vc=95-145; fz=0,02-0,13;

Obrobka konturu
Contour machining

Ve=95-155; fz=0,03-0,10;

Obrobka konturu
Contour machining

Ve=70-95; fz=0,02-0,07;

Obrobka konturu
Contour machining

Ve=50-85; fz=0,01-0,08;

Obrobka konturu
Contour machining

Vc=180-215; fz=0,05-0,2;

Oy poLTRA
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NA nawiertaki, 142° ,‘\, SHI\QI(
Countersink, 142° v .

Zastosowanie

Nawiertaki VHM z powtoka pozwalaja na obrdobke materiatéw takich

Jjak stal weglowa, zeliwo, aluminium i stal nierdzewne. Zastosowanie
centralnej krawedzi skrawajacej pozwala narzedziu wwiercac sie w
materiat.

Application:

Countersink with coating that allows the machining of materials
such as carbon steel, cast iron, aluminium. The use of a central
cutting edge allows the tool to drill into the material.

-~ —=
Q
>
Q —»

L

3 YouTube

Obrobka konturu

Kod produktu

Ve=95-145; fz=0,02-0,13;

Order no. Contour machining
Obrébka konturu ~ e )
NA-06-142-057-02-SMA 6 6 1420 57 Contour machining | 16=9515% f2-0.03-010;
NA-08-142-063-02-SMA 8 8 1420 63 .
M | Obrobka konturu 1y o6 oe 66 09.0.07:
NA-10-142-072-02-SMA 10 10 1420 72 Contour machining
NA-12-142-083-02-SMA 12 12 1420 83 H | Obrobkakonturu |\ o oct 001008
Contour machining ' o
NA-16-142-092-03-SMA 16 16 1420 92 :
| OProbkakonturu e e 260502
Contour machining

= ChPoLTRA






WSU wiertta petnoweglikowe 3xD l‘\, SH I\QK
WSU Solid carbide high performance drills 3xD

Zastosowanie: N S|H
Zoptymalizowana geometria do wielu grup materiatow:
stale weglowe, stale nierdzewne, zeliwo. ® O @ O|O
Application:
Optimized geometry for various work material: stain-
less steel, carbon steel, cast iron. Uwaga:
Parametry obrobki
na stronie 81
Note:
Processing parameters
on page 81

-y

L2

L

140°
@ ~ D AN
§ SN

Srerme D) dhe) Srdermo < Dlf9)  d(he)

WSU 0310 0300 3,00 6 62 20 WSU 0310 0500 5,00 6 66 28
WSU 0310 0310 3,10 6 62 20 WSU 0310 0510 5,10 6 66 28
WSU 0310 0320 3,20 6 62 20 WSU 0310 0520 5,20 6 66 28
WSU 0310 0330 3,30 6 62 20 WSU 0310 0530 5,30 6 66 28
WSU 0310 0340 3,40 6 62 20 WSU 0310 0540 5,40 6 66 28
WSU 0310 0350 3,50 6 62 20 WSU 0310 0550 5,50 ¢} 66 28
WSU 0310 0360 3,60 6 62 20 WSU 0310 0560 5,60 6 66 28
WSU 0310 0370 3,70 6 62 20 WSU 0310 0570 5,70 6 66 28
WSU 0310 0380 3,80 6 66 24 WSU 0310 0580 5,80 6 66 28
WSU 0310 0390 3,90 6 66 24 WSU 0310 0590 5,90 6 66 28
WSU 0310 0400 4,00 6 66 24 WSU 0310 0600 6,00 6 66 28
WSU 0310 0410 4,10 6 66 24 WSU 0310 0610 6,10 8 79 34
WSU 0310 0420 4,20 6 66 24 WSU 0310 0620 6,20 8 79 34
WSU 0310 0430 4,30 6 66 24 WSU 0310 0630 6,30 8 79 34
WSU 0310 0440 4,40 6 66 24 WSU 0310 0640 6,40 8 79 34
WSU 0310 0450 4,50 6 66 24 WSU 0310 0650 6,50 8 79 34
WSU 0310 0460 4,60 6 66 24 WSU 0310 0660 6,60 8 79 34
WSU 0310 0470 4,70 6 66 24 WSU 0310 0670 6,70 8 79 34
WSU 0310 0480 4,80 6 66 28 WSU 0310 0680 6,80 8 79 34
WSU 0310 0490 4,90 6 66 28 WSU 0310 0690 6,90 8 79 34

Ly POLTRA



WSU wiertta petnoweglikowe 3x "\, SHARK'
WSU Solid carbide high performance drills 3xD

professional cutting taols

Sraermo ™ Do) d(he) Sraarmo ™ D) d(ne)

WSU 0310 0700 7,00 8 79 34 WSU 0310 1040 10,40 12 102 55
WSU 0310 0710 7,10 8 79 41 WSU 0310 1050 10,50 12 102 59
WSU 0310 0720 7,20 8 79 41 WSU 0310 1060 10,60 12 102 55
WSU 0310 0730 7,30 8 79 41 WSU 0310 1070 10,70 12 102 S5
WSU 0310 0740 7,40 8 79 41 WSU 0310 1080 10,80 12 102 55
WSU 0310 0750 7,50 8 79 41 WSU 0310 1090 10,90 12 102 55
WSU 0310 0760 7,60 8 79 41 WSU 0310 1100 11,00 12 102 55
WSU 0310 0770 7,70 8 79 41 WSU 0310 1110 11,10 12 102 59
WSU 0310 0780 7,80 8 79 41 WSU 0310 1120 11,20 12 102 55
WSU 0310 0790 7,90 8 79 41 WSU 0310 1130 11,30 12 102 55
WSU 0310 0800 8,00 8 79 41 WSU 0310 1140 11,40 12 102 55
WSU 0310 0810 8,10 10 89 47 WSU 0310 1150 11,50 12 102 59
WSU 0310 0820 8,20 10 89 47 WSU 0310 1160 11,60 12 102 55
WSU 0310 0830 8,30 10 89 47 WSU 0310 1170 11,70 12 102 55
WSU 0310 0840 8,40 10 89 47 WSU 0310 1180 11,80 12 102 55
WSU 0310 0850 8,50 10 89 47 WSU 0310 1190 11,90 12 102 59
WSU 0310 0860 8,60 10 89 47 WSU 0310 1200 12,00 12 102 55
WSU 0310 0870 8,70 10 89 47 WSU 0310 1250 12,50 14 107 60
WSU 0310 0880 8,80 10 89 47 WSU 0310 1270 12,70 14 107 60
WSU 0310 0890 8,90 10 89 47 WSU 0310 1300 13,00 14 107 60
WSU 0310 0900 9,00 10 89 47 WSU 0310 1350 13,50 14 107 60
WSU 0310 0910 9,10 10 89 47 WSU 0310 1400 14,00 14 107 60
WSU 0310 0920 9,20 10 89 47 WSU 0310 1450 14,50 16 115 65
WSU 0310 0930 9,30 10 89 47 WSU 0310 1500 15,00 16 115 65
WSU 0310 0940 9,40 10 89 47 WSU 0310 1550 15,50 16 115 65
WSU 0310 0950 9,50 10 89 47 WSU 0310 1600 16,00 16 115 65
WSU 0310 0960 9,60 10 89 47 WSU 0310 1650 16,50 18 123 73
WSU 0310 0970 9,70 10 89 47 WSU 0310 1700 17,00 18 123 VS
WSU 0310 0980 9,80 10 89 47 WSU 0310 1750 17,50 18 123 73
WSU 0310 0990 9,90 10 89 47 WSU 0310 1800 18,00 18 123 73
WSU 0310 1000 10,00 10 89 47 WSU 0310 1850 18,50 20 131 79
WSU 0310 1010 10,10 12 102 & WSU 0310 1900 19,00 20 131 79
WSU 0310 1020 10,20 12 102 55 WSU 0310 1950 19,50 20 131 79
WSU 0310 1030 10,30 12 102 59 WSU 0310 2000 20,00 20 131 79

Uwaga:

Na zamowienie dostepne sg wiertta z chwytem Weldon HB.
Przyktadowy kod produktu: WSU 0311 0600

Note:
HB Weldon on shanks is available on request.
Ordering code example: WSU 0311 0600
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WSU wiertta petnoweglikowe 3xD z chtodzeniem wewnetrznym "\, SHARK:

professional cutting tools

WSU Solid carbide high performance drills 3xD with interal cooling

Zastosowanie: N S|H
Zoptymalizowana geometria do wielu grup materia-
tow: stale weglowe, stale nierdzewne, stale hartowane, e 6 &6 O o o
zeliwo.
Application:
Optimized geometry for various work material: stain- Uwaga:
less steel, carbon steel, hardened steel, cast iron. Parametry obrébki
na stronie 81
Note:
Processing parameters
on page 81

Eﬁ
;
)
i

Gradine Y D) d(he) Gradine Y D) d(he)

WSU 0320 0300 3,00 6 62 20 WSU 0320 0500 5,00 6 66 28
WSU 0320 0310 3,10 6 62 20 WSU 0320 0510 510 6 66 28
WSU 0320 0320 3,20 6 62 20 WSU 0320 0520 5,20 6 66 28
WSU 0320 0330 3,30 6 62 20 WSU 0320 0530 5,30 6 66 28
WSU 0320 0340 3,40 6 62 20 WSU 0320 0540 5,40 6 66 28
WSU 0320 0350 3,50 6 62 20 WSU 0320 0550 5,50 6 66 28
WSU 0320 0360 3,60 6 62 20 WSU 0320 0560 5,60 6 66 28
WSU 0320 0370 3,70 6 62 20 WSU 0320 0570 5,70 6 66 28
WSU 0320 0380 3,80 6 66 24 WSU 0320 0580 5,80 6 66 28
WSU 0320 0390 3,90 6 66 24 WSU 0320 0590 5,90 6 66 28
WSU 0320 0400 4,00 6 66 24 WSU 0320 0600 6,00 6 66 28
WSU 0320 0410 4,10 6 66 24 WSU 0320 0610 6,10 8 79 34
WSU 0320 0420 4,20 6 66 24 WSU 0320 0620 6,20 8 79 34
WSU 0320 0430 4,30 6 66 24 WSU 0320 0630 6,30 8 79 34
WSU 0320 0440 4,40 6 66 24 WSU 0320 0640 6,40 8 79 34
WSU 0320 0450 4,50 6 66 24 WSU 0320 0650 6,50 8 79 34
WSU 0320 0460 4,60 6 66 24 WSU 0320 0660 6,60 8 79 34
WSU 0320 0470 4,70 6 66 24 WSU 0320 0670 6,70 8 79 34
WSU 0320 0480 4,80 6 66 28 WSU 0320 0680 6,80 8 79 34
WSU 0320 0490 4,90 6 66 28 WSU 0320 0690 6,90 8 79 34
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WSU wiertta petnoweglikowe 3xD z chtodzeniem wewnetrznym "\, SHARK:

professional cutting taols

WSU Solid carbide high performance drills 3xD with interal cooling

Sraermo ™ Do) d(he) Sraarmo ™ D) d(ne)

WSU 0320 0700 7,00 8 79 34 WSU 0320 1040 10,40 12 102 55
WSU 0320 0710 7,10 8 79 41 WSU 0320 1050 10,50 12 102 59
WSU 0320 0720 7,20 8 79 41 WSU 0320 1060 10,60 12 102 55
WSU 0320 0730 7,30 8 79 41 WSU 0320 1070 10,70 12 102 S5
WSU 0320 0740 7,40 8 79 41 WSU 0320 1080 10,80 12 102 55
WSU 0320 0750 7,50 8 79 41 WSU 0320 1090 10,90 12 102 55
WSU 0320 0760 7,60 8 79 41 WSU 0320 1100 11,00 12 102 55
WSU 0320 0770 7,70 8 79 41 WSU 0320 1110 11,10 12 102 59
WSU 0320 0780 7,80 8 79 41 WSU 0320 1120 11,20 12 102 55
WSU 0320 0790 7,90 8 79 41 WSU 0320 1130 11,30 12 102 55
WSU 0320 0800 8,00 8 79 41 WSU 0320 1140 11,40 12 102 55
WSU 0320 0810 8,10 10 89 47 WSU 0320 1150 11,50 12 102 59
WSU 0320 0820 8,20 10 89 47 WSU 0320 1160 11,60 12 102 55
WSU 0320 0830 8,30 10 89 47 WSU 0320 1170 11,70 12 102 55
WSU 0320 0840 8,40 10 89 47 WSU 0320 1180 11,80 12 102 55
WSU 0320 0850 8,50 10 89 47 WSU 0320 1190 11,90 12 102 59
WSU 0320 0860 8,60 10 89 47 WSU 0320 1200 12,00 12 102 55
WSU 0320 0870 8,70 10 89 47 WSU 0320 1250 12,50 14 107 60
WSU 0320 0880 8,80 10 89 47 WSU 0320 1270 12,70 14 107 60
WSU 0320 0890 8,90 10 89 47 WSU 0320 1300 13,00 14 107 60
WSU 0320 0900 9,00 10 89 47 WSU 0320 1350 13,50 14 107 60
WSU 0320 0910 9,10 10 89 47 WSU 0320 1400 14,00 14 107 60
WSU 0320 0920 9,20 10 89 47 WSU 0320 1450 14,50 16 115 65
WSU 0320 0930 9,30 10 89 47 WSU 0320 1500 15,00 16 115 65
WSU 0320 0940 9,40 10 89 47 WSU 0320 1550 15,50 16 115 65
WSU 0320 0950 9,50 10 89 47 WSU 0320 1600 16,00 16 115 65
WSU 0320 0960 9,60 10 89 47 WSU 0320 1650 16,50 18 123 73
WSU 0320 0970 9,70 10 89 47 WSU 0320 1700 17,00 18 123 VS
WSU 0320 0980 9,80 10 89 47 WSU 0320 1750 17,50 18 123 73
WSU 0320 0990 9,90 10 89 47 WSU 0320 1800 18,00 18 123 73
WSU 0320 1000 10,00 10 89 47 WSU 0320 1850 18,50 20 131 79
WSU 0320 1010 10,10 12 102 & WSU 0320 1900 19,00 20 131 79
WSU 0320 1020 10,20 12 102 55 WSU 0320 1950 19,50 20 131 79
WSU 0320 1030 10,30 12 102 59 WSU 0320 2000 20,00 20 131 79

Uwaga:

Na zamowienie dostepne sg wiertta z chwytem Weldon HB.
Przyktadowy kod produktu: WSU 0321 0600

Note:
HB Weldon on shanks is available on request.
Ordering code example: WSU 0321 0600
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WSU wiertta petnoweglikowe 5xD l‘\, SH I\QK
WSU Solid carbide high performance drills 5xD

Zastosowanie: N S|H
Zoptymalizowana geometria do wielu grup materiatow:
stale weglowe, stale nierdzewne, zeliwo. ® O @ O|O
Application:
Optimized geometry for various work material: stain-
less steel, carbon steel, cast iron. Uwaga:
Parametry obrobki
na stronie 81
Note:
Processing parameters
on page 81

%

1400
@ ~ P e
§ &

Gradine Y D) d(he) Gradrne Y DUl d(he)

WSU 0510 0300 3,00 6 66 28 WSU 0510 0500 5,00 6 82 4b
WSU 0510 0310 3,10 6 66 28 WSU 0510 0510 5,10 6 82 4b
WSU 0510 0320 3,20 6 66 28 WSU 0510 0520 5,20 6 82 44
WSU 0510 0330 3,30 6 66 28 WSU 0510 0530 5,30 6 82 44
WSU 0510 0340 3,40 6 66 28 WSU 0510 0540 5,40 6 82 44
WSU 0510 0350 3,50 6 66 28 WSU 0510 0550 5,50 6 82 44
WSU 0510 0360 3,60 6 66 28 WSU 0510 0560 5,60 6 82 44
WSU 0510 0370 3,70 6 66 28 WSU 0510 0570 5,70 6 82 44
WSU 0510 0380 3,80 6 74 36 WSU 0510 0580 5,80 6 82 L4
WSU 0510 0390 3,90 6 74 36 WSU 0510 0590 5,90 6 82 44
WSU 0510 0400 4,00 6 74 36 WSU 0510 0600 6,00 6 82 44
WSU 0510 0410 4,10 6 74 36 WSU 0510 0610 6,10 6 82 44
WSU 0510 0420 4,20 6 74 36 WSU 0510 0620 6,20 8 91 53
WSU 0510 0430 4,30 6 74 36 WSU 0510 0630 6,30 8 91 53
WSU 0510 0440 4,40 6 74 36 WSU 0510 0640 6,40 8 91 53
WSU 0510 0500 5,00 6 82 44 WSU 0510 0650 6,50 8 91 53
WSU 0510 0510 5,10 6 82 44 WSU 0510 0660 6,60 8 91 53
WSU 0510 0520 5,20 6 82 44 WSU 0510 0670 6,70 8 91 53
WSU 0510 0530 5,30 6 82 44 WSU 0510 0680 6,80 8 91 53
WSU 0510 0540 5,40 6 82 44 WSU 0510 0690 6,90 8 91 53
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WSU wiertta petnoweglikowe 5xD "\, SH I\QK
WSU Solid carbide high performance drills 5xD

Kod produktu D (f9) d (h6) Kod produktu

Order no. Order no.

WSU 0510 0700 7,00 8 91 53 WSU 0510 1040 10,40 12 118 71
WSU 0510 0710 7,10 8 91 8% WSU 0510 1050 10,50 12 118 71
WSU 0510 0720 7,20 8 91 53 WSU 0510 1060 10,60 i2 118 71
WSU 0510 0730 7,30 8 91 5% WSU 0510 1070 10,70 12 118 71
WSU 0510 0740 7,40 8 91 53 WSU 0510 1080 10,80 12 118 71
WSU 0510 0750 7,50 8 91 53 WSU 0510 1090 10,90 12 118 71
WSU 0510 0760 7,60 8 91 53 WSU 0510 1100 11,00 12 118 71
WSU 0510 0770 7,70 8 91 58 WSU 0510 1110 11,10 12 118 71
WSU 0510 0780 7,80 8 91 53 WSU 0510 1120 11,20 12 118 71
WSU 0510 0790 7,90 8 91 53 WSU 0510 1130 11,30 12 118 71
WSU 0510 0800 8,00 8 91 53 WSU 0510 1140 11,40 12 118 71
WSU 0510 0810 8,10 10 103 61 WSU 0510 1150 11,50 12 118 71
WSU 0510 0820 8,20 10 103 61 WSU 0510 1160 11,60 12 118 71
WSU 0510 0830 8,30 10 103 61 WSU 0510 1170 11,70 12 118 71
WSU 0510 0840 8,40 10 103 61 WSU 0510 1180 11,80 12 118 71
WSU 0510 0850 8,50 10 103 61 WSU 0510 1190 11,90 12 118 71
WSU 0510 0860 8,60 10 103 61 WSU 0510 1200 12,00 12 118 71
WSU 0510 0870 8,70 10 103 61 WSU 0510 1250 12,50 14 124 77
WSU 0510 0880 8,80 10 103 61 WSU 0510 1270 12,70 14 124 77
WSU 0510 0890 8,90 10 103 61 WSU 0510 1300 13,00 14 124 77
WSU 0510 0900 9,00 10 103 61 WSU 0510 1350 13,50 14 124 77
WSU 0510 0910 9,10 10 103 61 WSU 0510 1400 14,00 14 124 77
WSU 0510 0920 9,20 10 103 61 WSU 0510 1450 14,50 16 133 83
WSU 0510 0930 9,30 10 103 61 WSU 0510 1500 15,00 16 133 83
WSU 0510 0940 9,40 10 103 61 WSU 0510 1550 15,50 16 133 83
WSU 0510 0950 9,50 10 103 61 WSU 0510 1600 16,00 16 133 83
WSU 0510 0960 9,60 10 103 61 WSU 0510 1650 16,50 18 143 93
WSU 0510 0970 9,70 10 103 61 WSU 0510 1700 17,00 18 143 93
WSU 0510 0980 9,80 10 103 61 WSU 0510 1750 17,50 18 143 93
WSU 0510 0990 9,90 10 103 61 WSU 0510 1800 18,00 18 143 93
WSU 0510 1000 10,00 10 103 61 WSU 0510 1850 18,50 20 153 101
WSU 0510 1010 10,10 12 118 71 WSU 0510 1900 19,00 20 153 101
WSU 0510 1020 10,20 12 118 71 WSU 0510 1950 19,50 20 153 101
WSU 0510 1030 10,30 12 118 71 WSU 0510 2000 20,00 20 153 101

Uwaga:

Na zamowienie dostepne sg wiertta z chwytem Weldon HB.
Przyktadowy kod produktu: WSU 0511 0600

Note:
HB Weldon on shanks is available on request.
Ordering code example: WSU 0511 0600
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WSU wiertta petnoweglikowe 5xD z chtodzeniem wewnetrznym "\, SHARK:

professional cutting tools

WSU Solid carbide high performance drills 5xD with interal cooling

Zastosowanie: N S|H
Zoptymalizowana geometria do wielu grup materia-
tow: stale weglowe, stale nierdzewne, stale hartowane, ® 6 &6 O o o
zeliwo.
Application:
Optimized geometry for various work material: stain- Uwaga:
less steel, carbon steel, hardened steel, cast iron. Parametry obrébki
na stronie 81
Note:
Processing parameters
on page 81

0

SN =
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L

Gradine Y D) d(he) Gradrne Y DUl d(he)

WSU 0520 0300 3,00 6 66 28 WSU 0520 0500 5,00 6 82 44
WSU 0520 0310 3,10 6 66 28 WSU 0520 0510 5,10 6 82 4b
WSU 0520 0320 3,20 6 66 28 WSU 0520 0520 5,20 6 82 44
WSU 0520 0330 3,30 6 66 28 WSU 0520 0530 5,30 6 82 4b
WSU 0520 0340 3,40 6 66 28 WSU 0520 0540 5,40 6 82 44
WSU 0520 0350 3,50 6 66 28 WSU 0520 0550 5,50 6 82 44
WSU 0520 0360 3,60 6 66 28 WSU 0520 0560 5,60 6 82 44
WSU 0520 0370 3,70 6 66 28 WSU 0520 0570 5,70 6 82 44
WSU 0520 0380 3,80 6 74 36 WSU 0520 0580 5,80 6 82 44
WSU 0520 0390 3,90 6 74 36 WSU 0520 0590 5,90 6 82 44
WSU 0520 0400 4,00 6 74 36 WSU 0520 0600 6,00 6 82 44
WSU 0520 0410 4,10 6 74 36 WSU 0520 0610 6,10 6 82 44
WSU 0520 0420 4,20 6 74 36 WSU 0520 0620 6,20 8 91 53
WSU 0520 0430 4,30 6 74 36 WSU 0520 0630 6,30 8 91 53
WSU 0520 0440 4,40 6 74 36 WSU 0520 0640 6,40 8 91 53
WSU 0520 0450 4,50 6 74 36 WSU 0520 0650 6,50 8 91 53
WSU 0520 0460 4,60 6 74 36 WSU 0520 0660 6,60 8 91 53
WSU 0520 0470 4,70 6 74 36 WSU 0520 0670 6,70 8 91 53
WSU 0520 0480 4,80 6 82 44 WSU 0520 0680 6,80 8 91 53
WSU 0520 0490 4,90 6 82 44 WSU 0520 0690 6,90 8 91 53
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WSU wiertta petnoweglikowe 5xD z chtodzeniem wewnetrznym "\, SHARK:

professional cutting taols

WSU Solid carbide high performance drills 5xD with interal cooling

Kodproduki  p(ie) d(he Sl

WSU 0520 0700 7,00 8 91 53 WSU 0520 1040 10,40 12 118 71
WSU 0520 0710 7,10 8 91 53 WSU 0520 1050 10,50 12 118 71
WSU 0520 0720 7,20 8 91 53 WSU 0520 1060 10,60 i2 118 71
WSU 0520 0730 7,30 8 91 53 WSU 0520 1070 10,70 12 118 71
WSU 0520 0740 7,40 8 91 53 WSU 0520 1080 10,80 12 118 71
WSU 0520 0750 7,50 8 91 55 WSU 0520 1090 10,90 12 118 71
WSU 0520 0760 7,60 8 91 53 WSU 0520 1100 11,00 12 118 71
WSU 0520 0770 7,70 8 91 53 WSU 0520 1110 11,10 12 118 71
WSU 0520 0780 7,80 8 91 53 WSU 0520 1120 11,20 12 118 71
WSU 0520 0790 7,90 8 91 53 WSU 0520 1130 11,30 12 118 71
WSU 0520 0800 8,00 8 91 53 WSU 0520 1140 11,40 12 118 71
WSU 0520 0810 8,10 10 103 61 WSU 0520 1150 11,50 12 118 71
WSU 0520 0820 8,20 10 103 61 WSU 0520 1160 11,60 12 118 71
WSU 0520 0830 8,30 10 103 61 WSU 0520 1170 11,70 12 118 71
WSU 0520 0840 8,40 10 103 61 WSU 0520 1180 11,80 12 118 71
WSU 0520 0850 8,50 10 103 61 WSU 0520 1190 11,90 12 118 71
WSU 0520 0860 8,60 10 103 61 WSU 0520 1200 12,00 12 118 71
WSU 0520 0870 8,70 10 103 61 WSU 0520 1250 12,50 14 124 77
WSU 0520 0880 8,80 10 103 61 WSU 0520 1270 12,70 14 124 77
WSU 0520 0890 8,90 10 103 61 WSU 0520 1300 13,00 14 124 77
WSU 0520 0900 9,00 10 103 61 WSU 0520 1350 13,50 14 124 77
WSU 0520 0910 9,10 10 103 61 WSU 0520 1400 14,00 14 124 77
WSU 0520 0920 9,20 10 103 61 WSU 0520 1450 14,50 16 133 83
WSU 0520 0930 9,30 10 103 61 WSU 0520 1500 15,00 16 133 83
WSU 0520 0940 9,40 10 103 61 WSU 0520 1550 15,50 16 133 83
WSU 0520 0950 9,50 10 103 61 WSU 0520 1600 16,00 16 133 83
WSU 0520 0960 9,60 10 103 61 WSU 0520 1650 16,50 18 143 93
WSU 0520 0970 9,70 10 103 61 WSU 0520 1700 17,00 18 143 93
WSU 0520 0980 9,80 10 103 61 WSU 0520 1750 17,50 18 143 93
WSU 0520 0990 9,90 10 103 61 WSU 0520 1800 18,00 18 143 93
WSU 0520 1000 10,00 10 103 61 WSU 0520 1850 18,50 20 153 101
WSU 0520 1010 10,10 12 118 71 WSU 0520 1900 19,00 20 153 101
WSU 0520 1020 10,20 12 118 71 WSU 0520 1950 19,50 20 153 101
WSU 0520 1030 10,30 12 118 71 WSU 0520 2000 20,00 20 153 101

Uwaga:

Na zamowienie dostepne sg wiertta z chwytem Weldon HB.
Przyktadowy kod produktu: WSU 0521 0600

Note:
HB Weldon on shanks is available on request.
Ordering code example: WSU 0521 0600
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WSU wiertta petnoweglikowe 8xD z chtodzeniem wewnetrznym "\, SHARK:

professional cutting tools

WSU Solid carbide high performance drills 8xD with interal cooling

Zastosowanie: N S|H
Zoptymalizowana geometria do wielu grup materia-
tow: stale weglowe, stale nierdzewne, stale hartowane, ® 6 &6 O o o
zeliwo.
Application:
Optimized geometry for various work material: stain- Uwaga:
less steel, carbon steel, hardened steel, cast iron. Parametry obrébki
na stronie 81
Note:
Processing parameters
on page 81

le—Q —=
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Podwéjna

1400 tysinka
@ ~ 8D AICIN ‘

Gradine Y D) d(he) Gradine Y D) d(ne)

WSU 0820 0300 3,00 6 72 3h WSU 0820 0500 5,00 6 95 57
WSU 0820 0310 3,10 6 72 3h WSU 0820 0510 5,10 6 95 57
WSU 0820 0320 3,20 6 72 34 WSU 0820 0520 5,20 6 95 57
WSU 0820 0330 3,30 6 72 34 WSU 0820 0530 5,30 6 95 57
WSU 0820 0340 3,40 6 72 Sk WSU 0820 0540 5,40 6 95 57
WSU 0820 0350 3,50 6 72 34 WSU 0820 0550 5,50 6 95 57
WSU 0820 0360 3,60 6 72 34 WSU 0820 0560 5,60 6 95 57
WSU 0820 0370 3,70 6 72 34 WSU 0820 0570 5,70 6 95 57
WSU 0820 0380 3,80 6 81 43 WSU 0820 0580 5,80 6 95 57
WSU 0820 0390 3,90 6 81 43 WSU 0820 0590 5,90 6 95 57
WSU 0820 0400 4,00 6 81 43 WSU 0820 0610 6,10 8 114 76
WSU 0820 0410 4,10 6 81 43 WSU 0820 0620 6,20 8 114 76
WSU 0820 0420 4,20 6 81 43 WSU 0820 0630 6,30 8 114 76
WSU 0820 0430 4,30 6 81 43 WSU 0820 0640 6,40 8 114 76
WSU 0820 0440 4,40 6 81 43 WSU 0820 0650 6,50 8 114 76
WSU 0820 0450 4,50 6 81 43 WSU 0820 0660 6,60 8 114 76
WSU 0820 0460 4,60 6 81 43 WSU 0820 0670 6,70 8 114 76
WSU 0820 0470 4,70 6 81 43 WSU 0820 0680 6,80 8 114 76
WSU 0820 0480 4,80 6 95 57 WSU 0820 0690 6,90 8 114 76
WSU 0820 0490 4,90 6 95 57 WSU 0820 0700 7,00 8 116 76
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WSU wiertta petnoweglikowe 8xD z chtodzeniem wewnetrznym "\, SHARK:

professional cutting tools

WSU Solid carbide high performance drills 8xD with interal cooling

KodProdukts  p(ro)  d (ne ot

WSU 0820 0710 7,10 8 116 76 WSU 0820 1020 10,20 12 162 114
WSU 0820 0720 7,20 8 116 76 WSU 0820 1030 10,30 12 162 114
WSU 0820 0730 7,30 8 116 76 WSU 0820 1040 10,40 12 162 114
WSU 0820 0740 7,40 8 116 76 WSU 0820 1050 10,50 12 162 114
WSU 0820 0750 7,50 8 116 76 WSU 0820 1060 10,60 12 162 114
WSU 0820 0760 7,60 8 116 76 WSU 0820 1070 10,70 12 162 114
WSU 0820 0770 7,70 8 116 76 WSU 0820 1080 10,80 12 162 114
WSU 0820 0780 7,80 8 116 76 WSU 0820 1090 10,90 12 162 114
WSU 0820 0790 7,90 8 116 76 WSU 0820 1100 11,00 12 162 114
WSU 0820 0800 8,00 8 116 76 WSU 0820 1110 11,10 12 162 114
WSU 0820 0810 8,10 10 142 95 WSU 0820 1120 11,20 12 162 114
WSU 0820 0820 8,20 10 142 95 WSU 0820 1130 11,30 12 162 114
WSU 0820 0830 8,30 10 142 95 WSU 0820 1140 11,40 12 162 114
WSU 0820 0840 8,40 10 142 95 WSU 0820 1150 11,50 12 162 114
WSU 0820 0850 8,50 10 142 95 WSU 0820 1160 11,60 12 162 114
WSU 0820 0860 8,60 10 142 95 WSU 0820 1170 11,70 12 162 114
WSU 0820 0870 8,70 10 142 95 WSU 0820 1180 11,80 12 162 114
WSU 0820 0880 8,80 10 142 95 WSU 0820 1190 11,90 12 162 114
WSU 0820 0890 8,90 10 142 95 WSU 0820 1200 12,00 12 162 114
WSU 0820 0900 9,00 10 142 95 WSU 0820 1250 12,50 14 178 133
WSU 0820 0910 9,10 10 142 95 WSU 0820 1300 13,00 14 178 133
WSU 0820 0920 9,20 10 142 95 WSU 0820 1350 13,50 14 178 133
WSU 0820 0930 9,30 10 142 ) WSU 0820 1400 14,00 14 178 133
WSU 0820 0940 9,40 10 142 95 WSU 0820 1450 14,50 16 204 152
WSU 0820 0950 9,50 10 142 95 WSU 0820 1500 15,00 16 204 152
WSU 0820 0960 9,60 10 142 95 WSU 0820 1550 15,50 16 204 152
WSU 0820 0970 9,70 10 142 95 WSU 0820 1600 16,00 16 204 152
WSU 0820 0980 9,80 10 142 95 WSU 0820 1650 16,50 18 223 171
WSU 0820 0990 9,90 10 142 95 WSU 0820 1700 17,00 18 223 171
WSU 0820 1000 10,00 10 142 95 WSU 0820 1750 17,50 18 223 171
WSU 0820 1010 10,10 12 162 114 WSU 0820 1800 18,00 18 223 171
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WSUD wiertta petnoweglikowe 12xD z chtodzeniem wewnetrznym "\, SHARK:

professional cutting tools

WSUD Solid carbide high performance drills 12xD with interal cooling

Zastosowanie: N
Zoptymalizowana geometria do wielu grup materiatow: stale weglowe, stale
nierdzewne, stale hartowane, zeliwo. ® 6 &6 O o o
Application:

Optimized geometry for various work material: stainless steel, carbon steel,

hardened steel, cast iron. Uwaga:
Parametry obrobki
na stronie 81

Note:
Processing parameters

(72
I

TN
L2
L
140° 1oxp  banie
(ﬁ) % & AICrN ‘
Srerme D) dhe) Srderme D) d(he)
WSUD 1220 0300 3,00 6 86 46 WSUD 1220 0570 5,70 6 131 99
WSUD 1220 0310 3,10 6 94 54 WSUD 1220 0580 5,80 6 131 99
WSUD 1220 0320 3,20 6 94 54 WSUD 1220 0590 5,90 6 131 99
WSUD 1220 0330 3,30 ¢} 94 54 WSUD 1220 0600 6,00 8 131 99
WSUD 1220 0340 3,40 6 94 54 WSUD 1220 0650 6,50 8 139 99
WSUD 1220 0350 3,50 ¢} 94 54 WSUD 1220 0700 7,00 8 146 106
WSUD 1220 0360 3,60 6 101 61 WSUD 1220 0750 7,50 8 154 114
WSUD 1220 0370 3,70 6 101 61 WSUD 1220 0800 8,00 8 161 121
WSUD 1220 0380 3,80 6 101 61 WSUD 1220 0850 8,50 10 173 129
WSUD 1220 0390 3,90 6 101 61 WSUD 1220 0900 9,00 10 180 136
WSUD 1220 0400 4,00 6 101 61 WSUD 1220 0950 9,50 10 189 145
WSUD 1220 0410 4,10 6 109 69 WSUD 1220 1000 10,00 10 196 152
WSUD 1220 0420 4,20 6 109 69 WSUD 1220 1050 10,50 12 209 160
WSUD 1220 0430 4,30 6 109 69 WSUD 1220 1100 11,00 12 216 167
WSUD 1220 0440 4,40 6 109 69 WSUD 1220 1150 11,50 12 224 175
WSUD 1220 0450 4,50 6 109 69 WSUD 1220 1200 12,00 12 231 182
WSUD 1220 0460 4,60 6 116 76 WSUD 1220 1210 12,10 12 239 190
WSUD 1220 0470 4,70 6 116 76 WSUD 1220 1220 12,20 12 239 190
WSUD 1220 0480 4,80 6 116 76 WSUD 1220 1230 12,30 12 239 190
WSUD 1220 0490 4,90 6 116 76 WSUD 1220 1240 12,40 12 239 190
WSUD 1220 0500 5,00 6 116 76 WSUD 1220 1250 12,50 14 239 190
WSUD 1220 0510 5,10 6 124 84 WSUD 1220 1250 12,60 12 246 197
WSUD 1220 0520 5,20 6 124 84 WSUD 1220 1260 12,70 12 246 197
WSUD 1220 0530 5,30 6 124 84 WSUD 1220 1270 12,80 12 246 197
WSUD 1220 0540 5,40 6 124 84 WSUD 1220 1280 12,90 12 246 197
WSUD 1220 0550 5,50 6 124 84 WSUD 1220 1300 13,00 14 246 197
WSUD 1220 0560 5,60 6 131 99
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Parametry obrébki dla wiertet "\, SHARRK

professional cutting taols

Application parameters

@ f(mmjobr,)
3| 4568wl n2|w]w]|w]|

Materiat Twardosé
Material Hardness

Stal, stal stopowa Steels, Alloy Steels 500-700 N/mm? 90-10 | 010 | O | 012 | 014 | 017 | 020 | 021 | 027 | 031 | 035 | 039
Stal, stal stopowa Steels, Alloy Steels 600-1000 N/mm? | 50-70 | 0.08 | 008 | 009 | 010 | 012 | 014 | 017 | 020 | 023 | 026 | 029
Stal stopowa, narzedziowa Alloy, Tool steels <1400 N/mm?2 30-50 006 | 007 | 007 | 008 | 010 | 012 | 014 | 016 | 019 | 021 | 023

Stal nierdzewna Stainless steels <750 N/mm?

Stal kwasoodporna Acid-steels <950 N/mm?
Zeliwo Steels, Cast irons <300 HB 80-100 | 009 | 009 | 010 | 012 | 014 | 017 | 020 | 023 | 026 | 029 | 032
Stopy aluminium, Aluminium Alloys <6% Si 176 0,053 | 0,068 | 0,083 | 0,092 | ON3 | 0134 | 0173 | 0]95 | 0240 | 0278 | 0.293

Stopy tytanu, Titanium Alloys <1100N/mm?
Stopy niklu, Nickel Alloys <1300N/mm? 15-25 003 | 004 | 004 | 004 | 005 | 006 | 007 | 009 | 010 | 01 | 012

Stal, stal stopowa Steels, Alloy Steels 500-850 N/mm? | 100-140 | OM | 013 | 015 | 017 | 021 | 025 | 028 | 032 | 036 | 039 | 040
Stal, stal stopowa Steels, Alloy Steels 850-1200 N/mm? 70-90 | 009 | 010 | 012 | 014 | 017 | 020 | 022 | 026 | 029 | 030 | 032
Stal stopowa, narzedziowa Alloy, Tool steels <1400 N/mm? 50-70 008 | 009 | Ol 012 015 | 018 | 020 | 022 | 025 | 027 | 028
Stal nierdzewna Stainless steels <750 N/mm?
M Stal kwasoodporna Acid-steels <950 N/mm?
. Zeliwo Steels, Cast irons <300 HB 80-100 | 010 | 012 | 014 | 015 | 019 | 023 | 025 | 029 | 032 | 034 | 036
N  Stopy aluminium, Aluminium Alloys <6% Si 160 0,063 | 0,081 | 0,099 | 0,102 | 0135 | 0189 | 0207 | 0234 | 0.270 | 0,333 | 0.351
Stopy tytanu, Titanium Alloys <1I0ON/mm?
S Stopy niklu, Nickel Alloys <1300N/mm? 20-30 | 003 | 004 | 004 | 005 | 006 | 008 | 009 | 010 | O 013 014
Stal, stal stopowa Steels, Alloy Steels 500-850 N/mm? 80-100 | 0.09 | 009 | 010 | 032 | 014 | 017 | 020 | 023 | 026 | 030 | 033
Stal, stal stopowa Steels, Alloy Steels 850-1200 N/mm? 40-60 | 006 | 007 | 007 | 008 | 010 | 012 | 014 | 016 | 018 | 021 | 023
Stal stopowa, narzedziowa Alloy, Tool steels <1400 N/mm? 20-40 | 004 | 005 | 005 | 006 | 007 | 008 | 010 | 012 | 013 | 015 | 017
Stal nierdzewna Stainless steels <750 N/mm?
M Stal kwasoodporna Acid-steels <950 N/mm?
. Zeliwo Steels, Cast irons <300 HB 70-90 | 007 | 008 | 008 | 009 | OM | 013 | Ol6 | 018 | 021 | 024 | 027
N  Stopy aluminium, Aluminium Alloys <6% Si 176 0,053 | 0,068 | 0,083 | 0,092 | O113 | 0134 | 0173 | 0195 | 0.240 | 0.278 | 0.293
Stopy tytanu, Titanium Alloys <1I0ON/mm?
S Stopy niklu, Nickel Alloys <1300N/mm? 10-20 003 | 003 | 003 | 004 | 004 | 005 | 006 | 007 | 008 | 009 | 010
Stal, stal stopowa Steels, Alloy Steels 500-850 N/mm? 100-120 | 009 | OM | 012 | 015 | 018 | 021 | 024 | 027 | 031 | 032 | 034
Stal, stal stopowa Steels, Alloy Steels 850-1200 N/mm? 60-80 006 | 007 | 008 | 009 | Om 013 | 014 | 020 | 023 | 024 | 026
Stal stopowa, narzedziowa Alloy, Tool steels <1400 N/mm? 40-60 005 | 006 | 006 | 007 | 009 | ON 012 | 014 | 002 | 016 | 017
Stal nierdzewna Stainless steels <750 N/mm?
M Stal kwasoodporna Acid-steels <950 N/mm?
. Zeliwo Steels, Cast irons <300 HB 70-90 | 008 | 010 | 012 | 013 | 036 | 019 | 021 | 025 | 028 | 029 | 03
N  Stopy aluminium, Aluminium Alloys <6% Si 160 0,063 | 0,081 | 0,099 | 0,102 | 0135 | 0189 | 0207 | 0234 | 0.270 | 0,333 | 0.351
Stopy tytanu, Titanium Alloys <1I0ON/mm?
s Stopy niklu, Nickel Alloys <1300N/mm? 15-25 003 | 003 | 004 | 004 | 005 | 007 | 008 | 0.09 | 010 | OmM 012
WSU 0820
Stal, stal stopowa Steels, Alloy Steels 500-850 N/mm? 80-100 | 0.07 | 0.08 | 010 on 014 | 017 | 020 | 023 | 026
Stal, stal stopowa Steels, Alloy Steels 850-1200 N/mm? 50-70 | 0.06 | 007 | 009 | 010 | 012 | 015 | 018 | 020 | 023
Stal stopowa, narzedziowa Alloy, Tool steels <1400 N/mm? 40-60 005 | 006 | 007 | 009 | OMm 013 | 016 | 018 | 020
Stal nierdzewna Stainless steels <750 N/mm?
M Stal kwasoodporna Acid-steels <950 N/mm?
. Zeliwo Steels, Cast irons <300 HB 80-100 | 0.07 | 008 | 010 | O | 014 | 017 | 020 | 023 | 026
N  Stopy aluminium, Aluminium Alloys <6% Si 160 0,099 | 0,099 | 0,099 | 0,099 | 0,158 | 0176 | 0207 | 0.234 | 0.270
Stopy tytanu, Titanium Alloys <10ON/mm?
s Stopy niklu, Nickel Alloys <1300N/mm? 15-25 003 | 004 | 004 | 005 | 006 | 008 | 009 | 010 | OM
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Narzedzia specjalne

Special tools




Produkcja narzedzi specjalnych
Production of special tools

Produkcja narzedzi specjalnych jest realizowana z wyko-
rzystaniem centr szlifierskich CNC, opartych na surowych
pretach ze spiekanych weglikéw. Pozwala to na precyzyjne
dostosowanie ksztattu narzedzia do potrzeb technologicz-
nych, umozliwiajac produkcje narzedzi o dowolnym ksztat-
cie. Oferujemy petne wsparcie konstrukcyjno-technologicz-
ne w zakresie opracowania geometrii ostrzy w zaleznosci od
charakteru obrébki, wyboru materiatu i metody powlekania
narzedzi.

Wszystkie nasze narzedzia sa wykonane z pretéw wegli-
kowych dostarczanych przez wiodacych producentéw na
rynku europejskim. Potfabrykaty weglikowe sg wykonane
z tolerancja ,h6" i w zaleznosci od potrzeby dostarczane w
dtugosciach handlowych odpowiadajacych dtugosciom
handlowym produkowanych narzedzi. Zakres gatunkow
pretow weglikowych uzywanych do produkcji narzedzi to
K10-K40. Gatunki K10-K20 ze wzgledu na swoje wiasciwosci
mechaniczne (twardosc i ziarnistosc) sa zalecane do produk-
cji narzedzi do metali kolorowych, grafitu i stali o niskiej za-
wartosci wegla. Gatunki K30-K40 to gatunki o zwiekszonej
udarnosci i sa bardziej odporne na drgania podczas obrobki.
Narzedzia produkowane przez nas sa uzywane do obrobki
stali weglowych, nierdzewnej, kwasoodpornej, zaroodpor-
nej, Inconelu, tytanu, zeliwa oraz materiatéw niezelaznych
takich jak aluminium, mosigdz i miedz.

Powlekanie jest ostatnim etapem produkcji narzedzi i jest
dobierane w zaleznosci od przeznaczenia narzedzia. Powto-
ki stosowane na naszych narzedziach zapewniaja wysoka
odpornos¢ na temperature podczas obrobki, co zapewnia
dtuzsza zywotnos¢ narzedzi i umozliwia stosowanie wiek-
szych parametrow skrawania podczas obrobki elementow.
Powtoki charakteryzuja sie réwniez niskim wspotczynni-
kiem tarcia, co pozwala na obrobke wykanczajaca w mate-
riatach o twardosci do 70HRC.

The production of special tools is carried out using CNC
grinding centers, based on raw sintered carbide rods. This
allows for precise adjustment of the tool shape to meet
technological requirements and production of tools of any
shape. We offer complete design and technological support
for blade geometry development, based on the type of
machining, material selection, and tool coating method.
All the tools produced by us are made from carbide rods
supplied by leading European market manufacturers. The
carbide semi-finished products are made with a tolerance
of “he” and, if necessary, supplied in commercial lengths
that match the commercial lengths of the produced
tools. The range of carbide rods used for tool production
is KIl0-K40. Grades KIO-K20, due to their mechanical
properties (hardness and grain size), are recommended for
the production of tools for non-ferrous metals, graphite, and
low-carbon steel. Grades K30-K40 have increased impact
resistance and are more resistant to vibrations during
machining.

The tools produced by Poltra are used for machining
carbon steel, stainless steel, acid-steel, heat-resistant steel,
Inconel, titanium, cast iron, and non-ferrous materials such
as aluminium, brass, and copper.

Completing the tool production process is coating, which is
selected based on the intended use of the tool. The coatings
used on our tools provide high resistance to temperature
during machining, ensuring a longer tool life and allowing
for larger cutting parameters in the machining of parts. The
coatings also have a low coefficient of friction, allowing for
finishing machining in materials with a hardness of up to
70HRC.

Oy poLTRA
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FXCD frezy walcowo-czotowe, 6 ostrzowe, wydtuzone "\, SHARR

professional cutting tools

Solid carbide end mills, 6 edges, long

Zastosowanie ,

Frezy dzieki wydtuzonej czesci roboczej, zwiekszonej liczbie zebow -~
oraz odpowiedniej geometrii pozwalaja na obrébke wykanczajaca

na dfugich wysiegach w materiatach takich jak stal weglowa,

hartowana oraz zeliwo.
Application:

The end mills, thanks to the elongated working part and the
increased number of teeth and the appropriate geometry, allow
for finishing on long overhangs in materials such as carbon steel,
hardened steel and cast iron.

75 30—
165

Uwaga:
Narzedzia specjalne na
Zamowienie

N\ 0,05 .
%i M : %450 N LLSO PVD g:éiia/ tools - on request

FVCS frezy walcowo-czotowe, 5 ostrzowe
Solid carbide end mills, 5 edges

Zastosowanie
Dzieki zastosowaniu odpowiedniej geometrii, gatunku weglika V'

i powtoki narzedzi sprawdza sie w obrébce stali nierdzewnej,
Incolenu i tytanu.

Application:

Thanks to the use of the appropriate geometry, carbide grade
and tool coating, it works well in the machining of stainleass steel,
Inconel and titanium.

26 10—~
83

Uwaga:

Narzedzia specjalne na
zamowienie

Note:

Special tools - on request

B e [ 3
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FXZ frezy walcowo-czotowe, 5 ostrzowe
Solid carbide end mills, 5 edges

Zastosowanie

Dzieki zastosowaniu tamacza wior frez dobrze sie sprawdza w
obrébce zgrubnej zeliwa i stali do 45HRC.

Application:

Thanks to the chip breaker, the end mill works well in roughing of
cast iron and steel up to 45HRC.

60

120

B, U [ e & oo

FXC frezy walcowo-czotowe, 11 ostrzowe
Solid carbide end mills, 11 edges

Zastosowanie

Dzieki zastosowaniu zwiekszonej ilosci krawedzi skrawajacych

frez dobrze sie sprawdza w obrébce wykanczajacej zeliwa i stali do
45HRC.

Application:

Thanks to the use of an increased number of cutting edge, the end
mill works well in the finishing of cast iron and steel up to 45HRC.

| S |

20 20

120

%1 @: %ﬁy N 0[,?550 PVD

23 SHARK

professional cutting tools

%
4

Uwaga:

Narzedzia specjalne na
Zamowienie

Note:

Special tools - on request

Uwaga:

Narzedzia specjalne na
zamowienie

Note:

Special tools - on request

Oy poLTRA
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FKB frezy barytkowe do obrébki konturowej, 4 ostrzowe '\} SH I\?l(
Solid carbide end mills barrel for contour contouring, 4 edges

Zastosowanie
Wysokowydajne narzedzie do bardzo wydajnej obrobki -~

wykanczajacej powierzchni. Wysoka jakos¢ powierzchni przy bardzo
krotkim czasie obrobki. Do nowoczesnych frezarek 5-osiowych ze

wspomaganiem CAD / CAM.
Application:
A high-performance tool for very efficient surface finishing. High

surface quality with very short machining time. For modern 5-axis
milling machines with CAD / CAM support.

R2 R1 s

I

N

— -
o
o
o

d
-— L2 J Uwaga:

Narzedzia specjalne na

| L zamowienie

Note:

Special tools - on request

%% @: ZZS,N PVD

Kod produktu

Order no.

FKB-06R-08-066-04-TPC 6 1 250 0,5 66 8
FKB-12R-15-083-04-TPC 12 2 500 1 83 15
FKB-16R-16-092-04-TPC 16 8 1000 4 92 20

0y poLTRA



FVCR frezy wysokoposuwowe, 4 ostrzowe

Solid carbide high-feed end mills, 4 edges

Zastosowanie

Frezy stworzone do wysoko wydajnej obrobki stali o twardosci

od 35 do 63 HRC, z wysokimi posuwami. Pozwalaja na uzyskanie
bardzo wysokiego wspodtczynnika usuwania widoréow Q przy obrdbce

twardych materiatow.
Application:

End mills designed for high-performance machining of steel with a
hardness of 35 to 63 HRC, at high feeds. They allow for a very high

chip removal rate Q when machining hard materials.

[y p—

23 SHARK

professional cutting tools

(4 o4
(4 \uld

1
.

L2

L

%% @: %ésotq PVD

Kod produktu

Order no.

FVCR-06R-7-057-04-SMP
FVCR-08-10-063-04-SMP
FVCR-10-12-072-04-SMP
FVCR-12-15-083-04-SMP
FVCR-16-40-092-03-SMP

57
63
72
83
92

12
15
20
26
31

10
12
15
20

Uwaga:

Narzedzia specjalne na
Zamowienie

Note:

Special tools - on request

Oy poLTRA
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ROC rozwiertaki "z SHARK"
ROC reamers

Zastosowanie

Rozwiertak uzywany do obréobki wykanczajacej otworéw po
wierceniu. Uzywa sie ich, gdy chcemy osiagnac¢ wymagana
doktadnos¢ srednicy oraz chropowatos¢ otworu. W zaleznosci od
typu otworu rozwiercanego (przelotowy, nieprzelotowy) stosuje sie
rozwiertaki z zebami prostymi lub skretnymi. Dzieki zastosowaniu
odpowiedniej powtoki oraz chtodzenia wewnetrznego narzedzia
rozwiertak ma zastosowanie w kazdej grupie materiatowej od
materiatéw niezela-znych, stali weglowych i stali nierdzewnej po
materiaty hartowane.

Application:

A reamer used for finishing holes after drilling. They are used when
we want to achieve the required accuracy of the diameter and
roughness of the hole. Depending on the type of hole reamed
(through, blind), reamers with straight or torsional teeth are used.
Thanks to the use of an appropriate coating and internal cooling
of the tool, the reamer can be used in every material group, from
non-ferrous materials, carbon steels and stainless steel to hardened
materials.

Uwaga:

Narzedzia specjalne na
zamowienie

Note:

Special tools - on request

L3
L

Kod produktu
Order no.

ROC-04H7(+0,012)-10-075-04-TIN 4 6 36 75 10 35 4
ROC-05H7(+0,012)-10-075-04-TIN 5 6 45 75 10 35 4
ROC-06H7(+0,015)-12-082-06-TIN 6 8 52 82 12 42 6
ROC-08H7(+0,015)-15-082-06-TIN 8 10 72 82 15 45 6
ROC-10H7(+0,015)-20-100-06-TIN 10 12 9,0 100 20 55 6
ROC-12H7(+0,018)-25-110-06-TIN 12 14 1,0 10 25 65 6
ROC-14H7(+0,018)-25-110-06-TIN 14 16 13,0 10 25 65 6

0y poLTRA



FAW fazowniki wsteczne, 4 ostrzowe

Reverse chamfers, 4 edges

Zastosowanie

Geometria narzedzia pozwala na wykonanie obrébki wykanczajacej

23 SHARK

professional cutting tools

aym

otwordw przez frezowanie czotowe i wsteczne w materiale do 45HRC.

Application:

The tool geometry allows for finishing of holes by front and back

milling in the material up to 45HRC.

~ 1
D90° ah

0 —=

L3
L2

[

S H

o o o
Kod produktu
Order no.

Uwaga:
FAW-16x2-90-10-092-04 AC 16 16 R 10 45 35 Narzedzia specjalne na
FAW-11,5x1-90-8-083-04 AC 5 2 83 7 35 30 zamowienie

Note:
FAW-8x1-90-4,5-080-04 AC 8 8 80 45 35 30 Special tools - on request
FAW-6x1-90-4,0-075-03 A C 6 6 75 4 35 30

Przeciggacze wielosegmentowe

Multi-segment broaches

Segment przeciggacza
dla kalibru 12,7 mm
Drag segment
for 12.7 mm caliber

Zastosowanie

Przeciggacze wielosegmentowe przeznaczone

do bruzdowania luf. Dotychczas wykonywane
przeciggacze do Iuf, to kaliber: 12,7; 35;122;155.
Application:

Multi-segment broaches designed for grooving gun
barrels. The barrel broaches made so far are caliber:
12.7: 35, 122; 155.

Segment przeciggacza Segment przeciggacza Segment przeciggacza
dla kalibru 35 mm dla kalibru122 mm dla kalibru 155 mm
Drag segment Drag segment Drag segment
for 35 mm caliber for 122 mm caliber for 155 mm caliber

Oy poLTRA
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Regeneracja =
narzedzi :
monolitycznych

Regeneration
of monolithic tools e




Regeneracja narzedzi monolitycznych

Regeneration of monolithic tools

Regeneracja ma na celu zmniejszenie kosztow
gospodarki narzedziowej, umozliwiajac obnizenie
kosztow do 30% wyjsciowej ceny narzedzi. Obejmuje
precyzyjne ksztattowanie ostrzy na 5-osiowych
szlifierkach CNC firmy SAACKE. Dopetnieniem procesu
produkcji i regeneracji narzedzi jest zastosowanie
powtok PVD.

W SHARK'

professional cutting tools

Remanufacturing is designed to reduce the cost of tool
management, allowing you to cut costs up to 30% of
the initial tool price. It includes precise shaping of the
blades on SAACKE's 5-axis CNC grinding machines.
The process of production and regeneration of tools is
complemented by the use of PVD coatings.

Oy poLTRA
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Uwagi, potencjalne problemy i ich usuwanie przy frezowaniu

W SHARK'

Application/Troubleshooting

professional cutting tools

Wszystkie zalecenia dotyczace predkosci skrawania podane w tym katalogu sa wartosciami standardowymi obowiazujacy-
mi wytacznie dla nowych narzedzi lub narzedzi ponownie ostrzonych zgodnie ze specyfikacjami Poltra. Wstepne wymaga-
nia to: stabilnos¢ maszyn, optymalne chtodzenie, optymalne mocowanie narzedzi i maksymalna wspotosiowose narzedzia

i wrzeciona maszyny. Nasze zalecane predkosci skrawania nalezy zmniejszyc¢, jesli wymagania sie roznia. Wartosci mozna
rowniez dostosowac tak, aby wptynac na jakosc powierzchni, szybkos¢ obrobki lub trwatos¢ narzedzia.

All the cutting rate recommendations specified in this catalogue are standard values valid exclusively for new tools or
tools re-ground to Poltra specifications. Pre-requisites are stable machines, optimal cooling, optimal tool clamping and
maximum concentricity of the tool and the machine spindle. Our recommended cutting rates must be reduced if the
conditions deviate. The values may also be adjusted to influence surface quality, machining rate or tool life.

Mocowanie przedmiotu obrabianego

Skrécenie zywotnosci lub pekniecie na-

rzedzia z powodu niestabilnego moco-

wania

— poprawi¢ mocowanie detalu

Inne:

— zmniejszy¢ posuw

— zmniejszyc¢ szerokosc lub gtebokosc
obrobki

Mocowanie narzedzia

Skrocenie zywotnosci lub pekniecie na-

rzedzia przez niestabilny, zuzyty lub zbyt

maty / dtugi / cienki uchwyt narzedziowy

— zastosowac nowy lub wiekszy uchwyt
narzedziowy lub uchwyt ze zwiekszona
sita mocowania i zwiekszonej koncen-
trycznosci

Inne:

— zmniejszy¢ predkosc skrawania

— zmniejszy¢ wysieg mocowania

— dobrac narzedzie o mniejszej srednicy

— sprawdzic¢ zuzycie srub zaciskajacych

Jakos$¢ powierzchni obrabianej

Nadmierna wysokos¢ od wierzchotka

do dna Ra/ Rz na powierzchni narze-

dzia z powodu nadmiernego posuwu

i posuwu lub wibracji

— poprawi¢ mocowanie przedmiotu
obrabianego i mocowanie narze-
dzia (patrz punkty 1i2)

Alternatywny:

— zmniejszyC posuw

— zwiekszyc¢ predkosc skrawania

Drgania

Wysokie zuzycie narzedzia, niewystarcza-

jaca jakosc¢ powierzchni przedmiotu obra-

bianego i niewystarczajgca doktadnosc¢

wymiarowa z powodu wibracji

— poprawi¢ mocowanie przedmiotu ob-
rabianego i narzedzia (patrz pkt.1i2)

— zwiekszy¢ posuw na zab poniewaz
powstajgcy wior jest zbyt cienki

- zmodyfikowac predkos¢ skrawania

- zmodyfikowac strategie frezowania, tj.
wybrac inny rodzaj obrobki

— zmieni¢ wybor narzedzia, tj. zmniejszy¢
liczbe zebow lub spirali

0y poLTRA

Workpiece clamping

Loss of tool life or tool breakage
through unstable clamping

— Improve workpiece clamping
Alternative:

- reduce feed
— reduce cutting width or depth

Tool Clamping

Loss of tool life or tool breakage through

unstable, worn or too small/long/thin tool

holder

— apply new or larger tool holder or hol-
der with increased clamping force and
increased concentricity

Alternative:

- reduce cutting rates

— reduce clamping length

— apply tool with smaller diameter

— check clamping screws for wear

Surface quality

Excessive peak-to-valley height Ra/Rz

at the tool surface through excessive

feed and feed rates or vibrations

— Improve workpiece clamping and
tool clamping (see points 1and 2)

Alternative:

— reduce feed and feed rate

— Increase cutting speed

Vibrations

High tool wear, insufficient

workpiece surface quality and

insufficient dimensional accuracy

through vibration

— improve workpiece and tool clam-
ping (see points 1and 2)

- increase tooth feed, because the
chip centre thickness is too small

— modify speed

- modify milling strategy, i.e. select
alternative cutting distribution

— change tool selection, i.e. reduce
no. of teeth or spiral
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Akumulacja wiéréw/chtodzenia

Znaczne skrocenie zywotnosci narzedzia,
kruszenie sie krawedzi skrawajacych, narost
na krawedzi lub zaklejanie sie rowkow przez
niewystarczajace odprowadzanie widrow
— dobrac frezy z chtodzeniem wewnetrznym
Inne:
— zastosowac chtodzenie zewnetrzne
— zwiekszyc¢ strumien chtodziwa
— wyregulowac przeptyw chtodziwa
— zastosowac chtodzenie sprezonym
powietrzem (w zaleznosci od narzedzia
i Mmateriatu)
— zmniejszy¢ posuw
— wybrac inny rodzaj obrobki

tamanie widra podczas wiercenia
z wycofaniem narzedzia

Znaczne skrocenie zywotnosci narzedzia,

a takze kruszenie sie ostrza z powodu nie-

wystarczajacego odprowadzania wiorow i

przegrzania

— dobrac frez z chtodzeniem wewnetrznym

— przy gtebokosciach wiercenia> 0,5 x D
okresowe drgania

Inne:

- chtodzenie zewnetrzne

— zwiekszyc¢ strumien chtodziwa

- wyregulowac przeptyw chiodziwa

— zmniejszy¢ PposuUw

Wptyw dziatania temperatury na
materiaty

Wiasciwos¢ materiatu na linii taczenia

materiatow powstatego za pomoca meto-

dy spawania lub ciecia palnikiem nie jest

zgodna ze okreslona klasa materiatu

— zmniejszy¢ predkosc skrawania

— wybrac¢ narzedzie do materiatow o wyz-
szej wytrzymatosci na rozcigganie

Wptyw dziatania temperatury
na materiaty

Przy podejsciu do materiatéw o para-
metrach powyzej 1400 N/mm2 (44HRC),
zmniejszy¢ predkosc skrawania Vi (mm/
min) zgodnie z ilustracja po prawej stro-
nie stronie

Thermal influence on materials

For entering materials over 1400
N/mm? (44HRC), reduce the feed
rate vf (mm/min) in accordance
with the illustration on the right

Chip congestion/cooling

Significant reduction in tool life,

crumbling on cutting lips, edge

build-up or conglutination of flutes

through insufficient chip evacuation

— select milling cutters with internal
cooling

Alternative:

— peripheral cooling via

— Iincrease volume flow

— adjust coolant flow

— apply compressed air cooling
(according to tool and material)

— reduce feed rate

— modify cutting distribution

Pecking when drilling

Significant reduction in tool life

as well as crumbling of cutting

lips through insufficient chip

evacuation and thermal stresses

— select milling cutter with inter-
nal cooling

— with drilling depths > 0.5 x D
pecking in stages

Alternative:

— peripheral cooling

— Iincrease volume flow

— adjust coolant flow

— reduce feed rate

Thermal influence on materials

Through welding or torch cutting,

the material characteristics at the

parting line do not correspond with

the specified material class

— reduce cutting rates

— select tool for materials with a
higher tensile strength

Slot milling

f,(mm/z) 50%

SO
S

N
&\_\%

> SHARK
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70%

1400 N/mm 2
1000 N/mm 2

Roughing
100%

Finishing
100%
80%

0,2xD

D eorrA =
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Application/Troubleshooting

Utrata trwatosci narzedzia
przy przerywanej obrébce

Utrata trwatosci narzedzia w wy-

niku przerywanej obrobki (szcze-

golnie przy katach opasania 90°)

— zmienic strategie obrobki

— zmniejszyC POSUW przy wejsciu i
wyjsciu narzedzia

— zmniejszy¢ kat natarcia

Dostosowanie posuwu,

a szerokos¢ skrawania

— posuw nalezy zmniejszy¢ zgod-
nie z ilustracja po prawej stronie

— predkosc skrawania lub obroty
pozostawic niezmienione

— dwukrotne zmniejszenie o po-
towe szerokosci skrawania, przy
zwiekszeniu gtebokosci ap

Regulacja posuwu: modyfikacja

gtebokosci skrawania

— przy zmianie gtebokosci skra-
wania, nalezy zmniejszy¢ posuw
zgodnie z ilustracja po prawej

— predkosc skrawania lub obroty
pozostaja niezmienione do
gtebokosci ciecia 3xD, nalezy
dopasowac tylko powyzej 3xD

— podwadjna redukcja ma
zastosowanie w przypadku
modyfikacji szerokosci skrawa-
nia ae

Frezowanie HSC z promieniem
naroza. Frezy kopiujace /
frezowanie torusowe

Frezowanie HSC i frezowanie
torusowe

Obrobka 3D frezami torusowymi
Z zaangazowaniem narzedzia
szczegodlnie na promieniu naroza.
Poprawia jakosc otrzymanej
powierzchni oraz trwatos¢ na-
rzedzia. Korzystne do obrobki

3D powierzchni na maszynach
3-osiowych.

0y poLTRA

Loss in tool life with interrupted
cutting

Significant loss in tool life through

interrupted cutting (especially

with milling angles of 90°)

— modify cutting distribution

— reduce feed rate for entry and
exit

— reduce approach angle

Feed rate adjustment:

Modifying the cutting width

— when modifying the cutting
width ae, the feed rate must be
reduced in accordance with the
illustration on the right

— cutting speed or revolutions
remain unchanged

— double reduction applies when
also modifying the cutting
depth ap

4 ¢

a.=05xD
f, =50 %

ae=1xD
f,=25%

Feed rate adjustment: Modifying
the cutting dept

- when modifying the cutting

3 sH

N

rofessional cutting tools

ae=0,25xD
f, =100 %

depth ap, the feed rate must be
reduced in accordance with the
illustration on the right

— cutting speed or revolutions re-
main unchanged up to cutting _
depths of 3xD, must only be —

adapted over 3xD

— double reduction applies when
also modifying the cutting
width ae

ap=1xD
fz=100 %

ap=2xD
f;=50%

I

HSC milling with corner radius -
copy milling cutters /
Torus milling

HSC milling & Torus milling

3D-machining with Torus milling
cutters. Engagement of the tool
predominantly on the corner ra-
dius. Improves the surface quality
and the tool life. Of advantage
when 3D-machining flat contour
areas on 3-axis machines.

ap=3xD
f2=25%
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Frezowanie HSC za pomoca frezéw
do kopiowania z ostrzem kulistym
HSC = ciecie z duzg predkoscia:
Operacje frezowania przy bardzo matym skrawaniu, ale
z uwzglednieniem efektywnej sSrednicy narzedzia. Obrobka
3D z frezowaniem kulkowym lub torusowym
— mata szerokosc ciecia (ae)
— mata gtebokosc skrawania (ap)
— wysokKi posuw na ostrze (fz)
— bardzo duza predkosc skrawania (Vc)
Funkcje i zalety
Obliczenie efektywnej srednicy narzedzia
— dostosowanie predkosci do efektywnej srednicy narzedzia
- zwiekszenie catkowitej szybkosci posuwu
— poprawa jakosci powierzchni
Uwzglednienie kata / szerokosci nacisku
— regulacja posuwu zebow w celu uzyskania
wymaganej jakosci powierzchni
Przy gtebokosciach skrawania ap <0,2xD do obliczenia predkosci
nalezy zastosowac rzeczywista efektywna srednice D (eff). Wzor z
ponizszej grafiki, gdy wrzeciono nie jest wigczone. Aby zwiekszyc¢
zywotnosc¢ narzedzia, zalecamy obrobke z pochylonym wrzecio-
nem.

Frez kulisty jest prostopadty do obrobki powierzchni.

W srodku narzedzia predkosc skrawania = 0. Trwatosc
narzedzia i jakos¢ powierzchni nie sa optymalne. Frez
kulisty jest ustawiony skosnie do obrobki powierzch-

ni. Srodek narzedzia nie jest zaczepiony. Poprawia sie

zywotnosc¢ narzedzia i jakos¢ powierzchni.

Effective Milling Diameter
10,0

80

O
60 0=2"
O
6
0=V
50 o
v s
0=\ N
m!
40 o=t n
X _gm
D, 0

01 02 03 04 05 10 20
Depth of Cuta p

Przyktad: do petnego kopiowania promienia frezowania @
10 mm i gtebokosci skrawania ap 0,3 mm daje efektywna
Srednice D (eff) = 3,4 mm Te wartosc D (eff) nalezy wykorzy-
stac¢ do obliczenia predkosci skrawania Vc.

Example: For a full copy milling radius @10 mm and a
depth of cut ap of 0.3 mm results in an effective diameter
D(eff) = 3.4 mm This D(eff) shall be used to calculate the
cutting speed Vc.

professional cutting tools

HSC milling with ball nosed copy milling cutters
HSC = High Speed Cutting:

Milling operations with very low metal removal but
withconsideration of the effective tool diameter.
3D machining with ball or Torus milling.

— low cutting width (ae)

— low cutting depth (ap)

— high feed rate per tooth (fz)

— very high cutting speed (\/c)

Function and Advantages

Calculation of the effective tool diameter

— adjusting speed to effective tool diameter

— Increasing the overall feed rate

— Improving the surface quality

Consideration of the pressure angle / width

— adjusting the tooth feed to achieve the required
surface quality

At cutting depths ap <0.2xD the actual engaged

effective diameter D(eff) must be used to calculate

the speed. It is derived from the graphic below with

the spindle not engaged. To increase the tool life,

we recommend machining with a tilted spindle.

The ball-nosed milling cutter is perpendicular to the
machining surface. In the centre of the tool is the
cutting speed = 0. Tool life and surface quality are not
optimal. The ball-nosed milling cutter is oblique to
the machining surface. The centre of the tool is not
engaged. Tool life and surface quality are improved.

Over-measure

Nom. size

-«—a,—p 'Act. contour

Zmniejszenie szerokosci ciecia, ae. prowadzi do poprawy
jakosci powierzchni przedmiotu obrabianego (zmniejszona
wysokosc od wierzchotka do doliny).

The reduction of the cutting width, ae. leads to an
improvement of the surface quality of the workpiece (reduced
peak-to-valley height).

Oy poLTRA
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Narzedzia
monolityczne

Carbide tools
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