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JIZ BRZY!

KATALOG OBSAHUJICI WIDIA™ NASTROJE A OBRABECI
STRATEGIE, KTERE SNIZUJI CAS VYROBNICH CYKLU A
ZVYSUJI USPORU NAKLADU NA NASTROJE
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VSM89OTM 12

UNIKATNI RESENI 8-REZNYCH HRAN
PRO ROHOVE A CELNI FREZOVANI




VSM890™-12

Stopkoveé frézy se stopkou Weldon®: 32 mm

Nastréné frézy: 40-250 mm

Osmihranné, oboustranné rohove-celni frézy Victory™ 90° (VSM)

Vysoké Ubéry materialu zajiSténé diky vysoce vykonnym sortam a utvarectim.

Frézy s hrubou, stfedni a jemnou rozteci odpovidaji presné pozadavkim na produktivitu pii obrabéni.
Nova konstrukce lizka pro lepSi upnuti bitovych desticek a vysSi stabilitu pri hrubovacich aplikacich.
Vyuziti u fady materialG obrobku jako jsou: hlinik, oceli, litiny, titan, nerezové oceli a Zaruvzdorné slitiny.

Sirokd standardni nabidka frézovacich téles a bitovych desticek pro lehké obrabéni
az po tézké hrubovani.

N‘W! K dispozici v novych sortich WU10PM a WS40PM.

WIDIAY
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VSM890 "-12

Osmihranné, oboustranné rohové-celni frézy Victory™ 90°

o Skutecné 90° stény a sestupovani v ose z. ‘v
e Axidlni hloubka fezu; Ap1 max az do 9,8 mm. 1
e (Qptimalizovana konstrukce drazek pro spravny

odvod trisek. Super pozitivni thel ¢ela pro nizkou

o Uivatelsky privétivy systém gislovani l0zek. spotfebu energie.
e Frézovaci télesa s vnitfnim chlazenim.
o Mensi otfepy na obrobku.

Integrované fazetky wiper pro vynikajici
jakost povrchu.

Unikatni konstrukce cela britové desti¢ky pro snizeni a perfektni vyvazeni axialnich a radialnich feznych sil.
Navrzeny pro lehké obrabéni az tézké hrubovani vSech materialovych skupin.

-ALP -ML -MM
3
L — <>

o avg (P U kS [H]

Prvni volba pro nezelezné materidly. Prvni volba pro nerezové oceli, Prvni volba pro vSeobecné pouziti
lehké obrabéni a dokoncovani. u vSech materiald obrobk.
Navrzeny pro vysoké posuvy.

Moznost pouziti pri dokonCovani/nizsi fezné sily
Zesilena geometrie/VySsi ochrana fezné hrany

Pouziti

1. Celni frézovani.

2. PIné drazkovani se 100% radialnim zabérem.

3. Rohové frézovani s moznosti postupnych priichod(i
a s vynikajici jakosti stén.

4. Rohové frézovani s malym axialnim a velkym
radialnim zabérem.

5. Rohové frézovani s malym radidlnim a velkym
axidlnim zabérem.

6. Celni frézy HPC. Prvni volba pro frézovani odlitkd.

7. Dynamické/trochoidni drazkovani.

8. Zapichovani v ose Z.

9. Tvarové zapichovani v ose Z.

10. Stfidavé zapichovani v ose Z.

6 widia.com



Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Celni-rohové frézy Victory™ e Rada VSM890™-12

elclCl LT

D1 %ET;; D
90° -)‘
Aplmax ——| =
L2
L
V Stopkové frézy se stopkou Weldon®
max. Vnitini
Objednaci &islo Katalogové &islo D1 D L L2 Ap1 max Y4 otacky chlazeni kg
6596066 VSM890D032Z03B25SN12 32 25 89 32 9,8 3 33200 Yes 0,31
. elllCle LT
D
U
A ol
O 0 ‘ ® ‘) 90°
D1 LA;;\ max
V Nastréné frézy
max. Vnitini
Objednaci ¢islo Katalogové &islo D1 D D6 L Ap1 max Y4 otacky chlazeni kg
6596067 VSM890D040Z04S16SN12 40 16 39 40 9,8 4 28000 Yes 0,20
6596068 VSM890D050Z04S22SN12 50 22 49 40 9,8 4 24100 Yes 0,32
6596069 VSM890D050Z05522SN12 50 22 49 40 9,8 5 24100 Yes 0,32
6596070 VSM890D063Z05522SN12 63 22 49 40 9,8 5 20800 Yes 0,48
6596111 VSM890D063Z07S22SN12 63 22 49 40 9,8 7 20800 Yes 0,45
6596112 VSM890D080Z05S27SN12 80 27 60 50 9,8 5 18000 Yes 0,96
6596113 VSM890D080Z07S27SN12 80 27 60 50 9,8 7 18000 Yes 1,03
6596114 VSM890D080Z09S27SN12 80 27 60 50 9,8 9 18000 Yes 1,01
6596115 VSM890D100Z06S32SN12 100 32 78 50 9,8 6 15800 Yes 1,69
6596116 VSM890D100Z08S32SN12 100 32 78 50 9,8 8 15800 Yes 1,56
6596117 VSM890D100Z11S32SN12 100 32 78 50 9,8 11 15800 Yes 1,53
6596118 VSM890D125Z07S40SN12 125 40 89 63 9,8 7 13900 Yes 2,79
6596119 VSM890D125Z10S40SN12 125 40 89 63 9,8 10 13900 Yes 2,98
6596121 VSM890D125Z14S40SN12 125 40 89 63 9,8 14 13900 Yes 2,86
6596122 VSM890D160Z08S40SN12 160 40 110 63 9,8 8 12200 Yes 4,10
6596123 VSM890D160Z12S40SN12 160 40 110 63 9,8 12 12200 Yes 4,15
6596124 VSM890D160Z16S40SN12 160 40 110 63 9,8 16 12200 Yes 8,97
6596125 VSM890D200Z10S60SN12 200 60 130 63 9,8 10 10800 Yes 5,62
6596126 VSM890D200Z14S60SN12 200 60 130 63 9,8 14 10800 Yes 5,59
6596127 VSM890D200Z22S60SN12 200 60 130 63 9,8 22 10800 Yes 5,67
6596128 VSM890D250Z16S60SN12 250 60 130 63 9,8 16 9600 Yes 8,10
V¥ Nahradni dily
Sroub britové
D1 desticky Nm kli¢
32-250 MS-2071 4,0 DT15IP

POZNAMKA: KIi& Torx Plus je nutné objednavat samostatné.

WIDIAY :



VSM890 "-12

Rohové frézy Victory™ e Rada VSM890-12

o 1D T P Jo©
NN N\ M ole|e
N = ® prvni vo.Iba, K ollo o 0
O alternativni volba N c
. . P S o (Ofe
V¥ SNHX-ALP e Hlinik a dalsi nezelezné kovy v .
HHEARERER
22|8|8(8|2|8|2
ISO pocet Y|¥|Zla|a|la|n|D
katalogové &islo feznych hran LI S D BS Re HEEHEEEEE
S
SNHX120408PNERALP 8 12,00 4,61 12,00 1,34 0,80 i § Hprfrfrfa
8
V¥ SNHX-ML e Presné dokoncovani a lehké obrabéni
HHEAREREER
22|8|88|2|8|2
ISO pocet ¥|¥|Zla|a|la|n|D
katalogové &islo feznych hran LI S D BS Re HEEHEEEEE
[ [=2]
g .8
SNHX120408PNERML 8 12,00 4,61 12,00 1,34 0,80 Rl [0 R o R o
8 8
Pasni
\J
V¥ SNHX-MM e Univerzalni geometrie pro stfedni obrabéni
HREARERER
22|8|8(8|2|8|2
ISO pocet ¥|¥|Zla|a|la|n|D
katalogové &islo feznych hran LI S D BS Re HEEHEEEEE
- AMO
() MO
< (st
SNHX120408PNSRMM 8 12,00 4,61 12,00 1,34 0,80 H NS 'SI8I8
3| |8|8|8
V¥ SNPX-MM e Univerzalni geometrie pro tézké hrubovani
HEEEEEEE
oa|ala(Ola|a|a
I
1ISO pocet X(¥|Zla|(ad|(a|n|D
katalogové &islo feznych hran LI s D BS Re HEEHEEEEE
SNPX120408PNSRMM 8 12,00 4,61 12,00 1,34 0,80 DI '[BB8 B]R] "
0|10 (LD LD (LD
©o|© (||
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Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Celni-rohové frézy Victory™ e Rada VSM890™-12

¥ Vybér bitové desticky

Materiglova Lehké obrabéni VSeobecné pouziti Tézké obrabéni
skupina Geometrie Sorta Geometrie Sorta Geometrie Sorta

SNHX-ML WS40PM SNPX-MM WP40PM SNPX-MM WP40PM
SNHX-ML WS40PM SNPX-MM WP40PM SNPX-MM WP40PM
SNHX-ML WP25PM SNPX-MM WP35CM SNPX-MM WP40PM
SNHX-ML WS40PM SNHX-ML WS40PM SNPX-MM WS40PM
SNHX-ML WS40PM SNHX-ML WS40PM SNPX-MM WS40PM
SNPX-MM WK15PM SNPX-MM WK15CM SNPX-MM WK15CM
SNPX-MM WK15PM SNPX-MM WP35CM SNPX-MM WP35CM
SNHX-ALP WN25PM SNHX-ALP WN25PM SNHX-ALP WN25PM
SNHX-ALP WN25PM SNHX-ALP WN25PM SNHX-ALP WN25PM
SNHX-ML WP25PM SNHX-ML WS40PM SNPX-MM WS40PM
SNHX-ML WS40PM SNHX-ML WS40PM SNPX-MM WS40PM
SNHX-ML WS40PM SNHX-ML WS40PM SNPX-MM WS40PM
SNHX-MM WU10PM SNHX-MM WU10PM - -

V Doporucené pocatecni fezné rychlosti [m/min]*

M | wkiscM WK15PM WN25PM WP25PM WP35CM WP40PM WS40PM WU10PM
1 | - - - |- - < | - - - [330 285 270|4% 395 370|295 260 245| - - - | - - -
2 | - - - |- - - - - _ 275 240 200 280 255 230|250 215 180 - - - | - - -
8 | - - - |- - -] - - - |25 215 175 255 230 205|230 195 160 - - - | - - -
4 |- - - |- - - - - - |25 185 150|190 175 160|205 170 135| - - - | - - -
5 | - - - |- - -] - - - |18 170 150 260 230 210|170 155 135 170 145 120| - - -
6 | - - - |- - - | - - - |165 125 100|160 135 110|150 115 90 | 150 110 80 | - - -
1 | - - - |- - - | - - - |205 180 165|205 185 155|195 170 155|210 170 140| — - -
2 | - - - |- - - | - - - |18 160 130|185 160 140|175 150 125|180 145 120| - - -
8 | - - - |- - -] - - - 140 120 95 145 130 115|130 115 90 (145 110 85 | - - -
1 |420 385 340|270 245 215| - - - |230 205 185|295 265 240| - - - | - - - |205 265 240
2 |335 205 275|210 190 175 - - - |180 160 150 235 210 190 | - - - | - - - |230 205 190
3 | 280 250 230|175 160 145 - - - | 150 135 120 195 175 160| - - - | - - - |195 175 160
1 |- - - |- - - |[105 95 85| - - - |- - -|- - -[- - -[- - -
2 | - - - |- - - |os 85760 - - - |- - |- - - - - |- - -
8 |- - - |- - - |os e 760 - - - |- - |- - |- - |- - -
1 |- - - |- - -] - - -]4 % |- - -|- - -|[# & |- - -
2 |- - |- - -] - - -J4 3 25 - - - |- - - 4 3 25|- - -
8 |- - -|- - -] - - -|s5 4 25 - - -|- - - |5 4 25|- - -
4 | - - - |- - -] - - -7 5 8| - - - |- - - 6 5 30|- - -
- - - - - - - - 1- - -> = - - -1- - - i £y &y

POZNAMKA: Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tuénym pismem. Se vzristajici oustkou tfisky je zapotrebi sniit velikost fezné rychlosti.
*U materidlovych skupin P, M, K a H jsou uvedeny doporucené pocatecni fezné rychlosti pfi obrabéni za sucha. Pfi pouZiti chladici kapaliny
snizte feznou rychlost o 20%.
*U materialovych skupin N a S jsou uvedeny doporucené pocatecni fezné rychlosti pfi obrabéni s chladici kapalinou. Nejsou vhodné pro obrabéni za sucha.

Lehké VSeobecné Tézké
obrabéni pouziti obrabéni

V¥V Doporucené pocatecni hodnoty posuvi [mm]

Zadavany posuv na zub (fz)

Geometrie bri- jako % pomeér radialni hloubky fezu (ae) Geometrie bri=
tovych desti¢ek 5% 10% 20% 30% 40-100% tovych desti¢ek
.E.ALP 012 | 0,28 | 043 | 0,08 | 0,20 | 0,31 | 0,06 | 0,45 | 0,23 | 0,06 | 0,43 | 0,20 | 0,05 | 0,42 | 0,18 .E.ALP
.E.ML 0,17 0,32 0,60 0,13 0,23 0,44 0,09 0,18 0,33 0,08 0,15 0,28 0,08 0,14 0,26 .E.ML
.S.MM 023 | 0,36 | 08 | 0,17 | 0,26 | 059 | 0,13 | 0,20 | 044 | 0,11 | 0,47 | 0,38 | 0,10 | 0,46 | 0,35 .S.MM

POZNAMKA: Jako pocatecni hodnoty pouzijte “Lehké obrabéni”.

WIDIAY :



VSM890 "-12

Rohové frézy Victory™ e Rada VSM890-12

Nejlepsi postupy

Hrubovaci nastroj pro skute¢né 90° stény s integrovanymi prvky pro dokoncovani jednim nastrojem.

VSM890-12 dosahuiji ve své tfidé nejvyssi jakost stén pfi postupnych axidlnich priichodech. U fady aplikaci
neni tfeba dodate¢nych dokoncéovacich prichodU a vysledkem jsou krats$i ¢asy obrabéni a niz&i naklady na nastroje.

Tradiéni

VSM890-12

VSM890-12 dosahuji vynikajici jakosti stén.

Hruba rozte¢ biit Stfedni rozte¢ bitl Jemné stoupani

WA

/G {

o

o Nestabilni upnuti. e BéZné nastaveni. e Tuhé upnuti.

e Maly vykon vietene. e Obvykly vykon vietene. o \lysoky vykon vietene.

o Velka axialni hloubka o Stfedni posuvy. o Mala axidlni hloubka fezu Ap1.
fezu Ap1. o \lysoké posuvy.

o Nizky posuv. o \lysoka produktivita a zkraceni

o Obrabéni hliniku. obrabécich ¢asdl.

Pohanéné nastroje.

Stabilita obrabéni

10 WIDIAw widia.com



Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Rohové frézy Victory™ e Rada VSM890™-12

V¥ VSMB890-12 pro zapichovani v ose Z b1
Priimér

frézy

(D1) Y max X
32 89 28,68
40 8,9 33,27
50 89 38,25
63 8,9 43,89
80 89 50,31
100 8,9 56,95
125 89 64,29
160 89 73,34
200 89 82,48
250 89 92,65

M4000CA-SNHX12
(MM6602179)

widia.com 11
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Rada VXF™-07 a VXF™-12

VXF-07: Ap1 max: 0,9 mm
VXF-07: fz max: 2,0mm/z

VXF-12: Ap1 max: 2,5 mm
VXF-12: fz max: 2,0mm/z

Uhel nastaveni 16.5° rozdéluje Fezné sily
do vietene ve sméru osy z.

Posuvy az do 2,0mm/z vyznamné
zkracuji Cas obrabéni.

Optimalizované frézovaci téleso a drazka pro odvod tfisek se
vyborné hodi
pro obrdbéni s vysokymi pasuvy.

Presné lisované britové destiCky pro vykonné a nizko nakladové
frézovani s za vysokych posuva.

Frézovaci télesa s vnitfnim chlazenim.

Povrchova ochrana s niklovym povlakem.

Frézy VXF pro vysoké posuvy zvySuji produktivitu a
ve spojeni s frézovacimi sortami jako jsou WS40PM
nastavuji novy primyslovy standard.

WIDIAY

widia.com




VXF"-07 a VXF"-12

4-brite, frézy Victory™ X-Feed™

Uhel nastaveni 16.5° rozdéluje fezné sily do vietene

Ve SMEru osy z.

Zivotnost nastroje.
Vhodné pro nastroje velkym vyloZenim.

fadu materialdi.

nerezovych oceli a zaruvzdornych slitin.

Unikatni integrovana radialni fazetka wiper pro zajisténi
hladkého povrchu stén pfi kapsovani a kruhové interpolaci.
Odolné fezné hrany davaji moznost obrabét Sirokou

WS40PM — ve své tridé nejlepsi feSeni pro obrabéni

Vyznamné snizuje priihyb nastroje a chvéni a tim prodiuzuje

Skvéla kombinace tvaru kruhové
a Gtvercové VBD.

Radialni
b4 BS fazetka
A
16,5° A
> ’BS‘ <+ )
Axialni AP1 max
fazetka

Specialné navrzené utvaiece tfisek pro vykonné frézovani vysokymi posuvy.

VXF-07
-MM

P IS

VXF-12 VXF-07 VXF-12
-MM -MH -MH

v o @

P JIYS | P IH

Prvni volba pro konstrukéni oceli, Prvni volba pro konstrukéni oceli, Prvni volba pro obrabéni skupin Prvni volba pro obrabéni skupin
nerezoveé oceli a zaruvzdorné slitiny.  nerezové oceli a Zaruvzdorné slitiny. P3 a P4. Vétsi ochrana fezné hrany P3 a P4. Vétsi ochrana fezné hrany
Nejvhodnéjsi pfi kapsovani Nejvhodnéjsi pfi kapsovani pro téZké hrubovaci operace a tvrzené pro téZké hrubovaci operace.
a kopirovacich operacich. a kopirovacich operacich. oceli az do 48HRc.

Zesilena geometrie/Vy$Si ochrana fezné hrany

Pougziti

1. Celni frézovani.
2. 3D kopirovaci frézovani.
3. Kapsovani do plného materialu.

4. Kruhova interpolace do plného materiélu.

5. Hluboké kapsovani do plného materialu.
6. Dynamické / trochoidni frézovani.

7. Agresivni zavrtavaci frézovani.

8. Frézovani kontury.

9. Celni frézovani hlubokych kapes
s prodlouZenymi nastroji.

10. Tvarové zapichovani v ose Z.

14
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Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Frézy Victory™ pro vysoké posuvy ® Rada VXF™-07

00960600

’7 DPM

D1 max

Ap1 max —=|

L2

V Frézy se zavitovou stopkou

D1 Ap1 za\::taé)\(l.acl' max. Vnitini
Objednaci éislo Katalogové &islo max DI D DPM G3X L2 WF max | Z uhel otacky chlazeni kg
6597130 VXF016Z02M08XP07 16 7 13 8,5 M8 25 11 09 | 2 5.9° 65000 Yes 0,03
6597151 VXF020Z03M10XP07 20 11 18 105 M10 35 15 09 |3 3.4° 57000 Yes 0,07
6597152 VXF025Z04M12XP07 25 16 21 125 M12 35 18 09 | 4 2.2° 49000 Yes 0,09
6597153 VXF032Z05M16XP07 32 23 29 170 Mi6 43 24 09 |5 1.4° 41500 Yes 0,22

elclClClelrlle]

5 B

Ap1 max ——|~—

D1 max l

1 g T

V Valcové stopkové frézy

D1 Ap1 za\maé)\(/.acl' max. Vnitini
Objednaci ¢islo Katalogové &islo max D1 D L L2 max Y4 uhel otacky chlazeni kg
6597154 VXF016Z02A16XP07L180 16 7 16 180 25 0,9 2 5.8 65000 Yes 0,24
6597155 VXF018Z02A18XP07L180 18 9 18 180 25 0,9 2 5.4° 61000 Yes 0,31
6597156 VXF020Z03A20XP07L190 20 11 20 190 32 0,9 3 3.4° 57000 Yes 0,41
6597157 VXF025Z04A25XP07L200 25 16 25 200 40 0,9 4 2.2° 49000 Yes 0,69

elClUlClolrPle ]

L Ap1 max

D1 max

V Nastréné frézy

max.
D1 Api zavrtavaci max. Vnitfni
Objednaci &islo Katalogové ¢islo max D1 D D6 L max Y4 uhel otacky chlazeni kg
6597158 VXF040Z05S16XP07 40 3 16 38 32 0,9 5 1.0° 35000 Yes 0,19
6597159 VXF050Z07S22XP07 50 41 22 42 40 0,9 7 7° 31300 Yes 0,33
V Nahradni dily
Sroub bfitové
D1 max desticky Nm kli¢
16-50 12148067200 1,7 12148086600

POZNAMKA: KIi¢ se objednava samostatné.

widia.com 15



VXF"-07

Frézy Victory™ pro vysoké posuvy ® Rada VXF-07

P 0]
‘h“ ® prvni volba K 5
— O alternativni volba N
S S e(O|e
H °
V¥ XPPT-MM e Nejvhodnéjsi pro kapsovani a kopirovani
HEHE
. EEE
ISO pocet oo (oD
katalogové Eislo feznych hran LI S D Re HEHEE
2 |8
XPPT070308ERMM 4 7,30 3,17 7,30 0,80 § 1 § !
3| |8
L E
Re 777
-S.
V¥ XPPW-MH e Specialni geometrie pro tézké hrubovani
HHEE
. Q282
ISO pocet ala|n|D
katalogové ¢islo feznych hran LI S D Re HEBEE
o [=2]
SR
XPPW070310SRMH 4 7,30 3,17 7,30 1,00 1o 1o
8| |8
V Vybér britové desti¢ky
Materiglova Lehké obrabéni V$eobecné pouziti Tézké obrabéni
skupina Geometrie Sorta Geometrie Sorta Geometrie Sorta
XPPT-MM WP25PM XPPT-MM WS40PM XPPW-MH WP40PM
XPPT-MM WP25PM XPPT-MM WS40PM XPPW-MH WP40PM
XPPT-MM WP25PM XPPT-MM WS40PM XPPW-MH WP40PM
XPPT-MM WS40PM XPPT-MM WS40PM XPPW-MH WP40PM
XPPT-MM WS40PM XPPT-MM WS40PM XPPW-MH WP40PM
XPPW-MH WU10PM XPPW-MH WU10PM XPPW-MH WU10PM
XPPW-MH WU10PM XPPW-MH WU10PM XPPW-MH WU10PM
XPPT-MM WP25PM XPPT-MM WS40PM = =
XPPT-MM WS40PM XPPT-MM WS40PM - -
XPPT-MM WS40PM XPPT-MM WS40PM - -
XPPW-MH WU10PM XPPW-MH WU10PM = =

16

WIDIAY

widia.com




Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Frézy Victory™ pro vysoké posuvy ® Rada VXF™-07

V Doporucéené pocatecni fezné rychlosti [m/min]*

Materialova
skupina WP25PM WP40PM WS40PM WU10PM

1 395 340 325 355 310 295 - - - - - -
2 330 290 240 300 260 215 - - - - - -
3 305 260 210 275 235 190 - - - - - -
4 270 220 180 245 205 160 - - - - - -
5 220 205 180 205 185 160 205 175 145 - - -
6 200 150 120 180 140 110 180 130 95 - - -
1 245 215 200 235 205 185 250 205 170 - - -

M 2 220 190 155 210 180 150 215 175 145 - - -
3 170 145 115 155 140 110 175 130 100 - - -
1 275 245 220 - - - - - - 355 320 290
2 215 190 180 - - - - - - 275 245 230
3 180 160 145 - - - - - - 235 210 190
1 50 40 30 50 40 85 50 40 30 - -
2 50 40 30 50 40 35 50 40 30 - -
3 60 50 30 60 50 85 60 50 30 - -
4 85 60 40 80 60 40 70 60 35 - -
1 145 110 85 - - - - - - 190 155 110

POZNAMKA: Doporucené pocétecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tucnym pismem. Se vzristajici tloustkou tfisky je zapotebi snizit velikost fezné rychlosti.

*U materialovych skupin P, M, K a H jsou uvedeny doporucené pocatecni fezné rychlosti pfi obrabéni za sucha. Pfi pouZiti chladici kapaliny
snizte feznou rychlost o 20%.

*U materidlovych skupin N a S jsou uvedeny doporucené pocatecni fezné rychlosti pfi obrabéni s chladici kapalinou. Nejsou vhodné pro obrabéni za sucha.

V¥ Doporucené pocatecni hodnoty posuvi [mm]

Lehké Vseobecné Tézké
obrabéni pouziti obrabéni
Pri axialni hloubce rezu(Ap1) 0,6 mm
Geometrie B L b (F2) podle % 5ru radiinf hloubky F Geometrie
biitovych oporucené pocéatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) brltoyych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.E.MM 0,46 1,32 | 2,43 0,32 0,89 1,53 0,24 0,65 1,09 0,21 0,56 0,94 0,19 0,52 | 0,85 .E.MM
.S..MH 0,84 1,84 | 3,12 0,59 1,21 1,85 0,43 0,87 1,30 0,38 | 0,75 1,12 0,34 | 0,69 1,02 .S..MH
Pri axialni hloubce fezu(Ap1) 0,7 mm
Geometrie D Sené podatedni b (F dle % . didIni hloubky ¥ Geometrie
biitovych oporucené pocatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) biitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.E.MM 042 | 1,21 | 220 | 0,30 | 0,83 | 141 | 022 | 0,60 | 101 | 0,19 | 0,52 | 087 | 0,18 | 0,48 | 0,79 .E.MM
.S..MH 078 | 168 | 279 | 055 | 1,12 | 1,71 | 040 | 0,81 | 121 | 035 | 0,70 | 1,04 | 032 | 0,64 | 094 .S..MH
Pri axialni hloubce fezu(Ap1) 0,9 mm
Geometrie D Sené podatedni b (F dle % . didIni hloubky ¥ Geometrie
biitovych oporucené pocatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) biitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.E.MM 037 | 1,06 | 189 | 027 | 0,73 | 124 | 020 | 0,53 | 089 | 0,17 | 0,46 | 0,77 | 0,16 | 0,42 | 0,70 .E.MM
.S.MH 068 | 1,46 | 235 | 048 | 098 | 149 | 036 | 0,71 | 107 | 031 | 0,62 | 092 | 028 | 0,56 | 0,84 .S.MH
POZNAMKA: Jako pocatecni hodnoty pouzijte “Lehké obrabéni”.
V¥ CAM programovani
Data pro programovani
Velikost britové radius britové R
desticky desticky (pro programovani) t
0,8 1,4 04
07
1,0 15 04

widia.com
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VXF"-12

Frézy Victory™ pro vysoké posuvy ® Rada VXF-12

elclClclclPlvlel

D1 max

Ap1 max |-

L2

V Frézy se zavitovou stopkou

max.
D1 Ap1 zavrtavaci max. Vnitini
Objednaci &islo Katalogové ¢islo max D1 D DPM G3X L2 WF max 4 thel otacky chlazeni kg
6596723 VXF032Z03M16XD12 32 14 29 170 M16 43 24 2,5 3 1.8° 31500 Yes 0,19

elClUlClolrlvle ]

L

) i

‘ D1 ‘ LAp1 max
D1 max
V Nastréné frézy
max.
D1 Api zavrtavaci max. Vnitini
Objednaci &islo Katalogové &islo max D1 D D6 L max 4 thel otacky chlazeni kg
6596725 VXF040Z04S22XD12 40 22 22 38 40 25 4 1.4° 26500 Yes 0,18
6596727 VXF042Z04S22XD12 42 24 22 38 40 2,5 4 1.3° 25500 Yes 0,20
6596728 VXF050Z04522XD12 50 32 22 48 40 25 4 .9° 22500 Yes 0,31
6596729 VXF052Z05S22XD12 52 34 22 48 40 2,5 5 .8° 22000 Yes 0,32
6596730 VXF063Z05S22XD12 63 45 22 53 40 2,5 5) .6° 19500 Yes 0,47
6596732 VXF066Z06S27XD12 66 48 27 53 45 2,5 6 158 19000 Yes 0,56
6596733 VXF080Z06S27XD12 80 62 27 55 50 25 6 5° 17000 Yes 0,89
6596734 VXF100Z07S32XD12 100 82 32 65 50 25 7 .3° 15000 Yes 1,38
V¥V Nahradni dily
Sroub bfitové
D1 max desticky Nm kli¢
32-100 12148007200 3,8 12148099400

POZNAMKA: Ki¢ se objednévé samostatné.
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Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Frézy Victory™ pro vysoké posuvy ® Rada VXF™-12

P ¢}
7 ==
%ﬁﬂ u . M (]
& % ® prvni volba K
e N = ‘ O alternativni volba N
D s |
S e|Ofe
H
V XDPT-MM e Nejvhodnéjsi pro kapsovani a kopirovani
===
olo|a
. Q9IS
ISO pocet ola|omn
katalogové Cislo feznych hran LI S D Re =|=2|=
8 12
XDPT120512ERMM 4 12,70 5,56 12,70 1,20 LE
8| |8
(@n\ u
o
A - ‘
o s
V¥ XDPT-MH e Specialni geometrie pro tézké hrubovani
===
ola|a
. Q8IS
ISO pocet ola|on
katalogové Eislo feznych hran LI S D Re =|2|=
g
XDPT120515SRMH 4 12,70 5,56 12,70 1,50 ! § !
8
V Vybér britové desticky
Materialova Lehké obrabéni VSeobecné pouziti Tézké obrabéni
skupina Geometrie Sorta Geometrie Sorta Geometrie Sorta
P1-P2 XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
P3-P4 XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
P5-P6 XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
M1-M2 XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
M3 XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM

WIDIAY .



VXF"-12

Frézy Victory™ pro vysoké posuvy ® Rada VXF-12

V Doporucéené pocatecni fezné rychlosti [m/min]*

Materialova
skupina WP25PM WP40PM WS40PM

1 395 340 325 355 310 295 = = =
2 330 290 240 300 260 215 - - -
3 305 260 210 275 235 190 = = =
4 270 220 180 245 205 160 - - -
5 220 205 180 205 185 160 205 175 145
6 200 150 120 180 140 110 180 130 95
1 245 215 200 235 205 185 250 205 170

M 2 220 190 155 210 180 150 215 175 145
3 170 145 115 155 140 110 175 130 100
1 50 40 30 50 40 35 50 40 30
2 50 40 30 50 40 35 50 40 30
3 60 50 30 60 50 35 60 50 30
4 85 60 40 80 60 40 70 60 35

POZNAMKA: Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tucnym pismem. Se vzristajici toustkou tfisky je zapotrebi snizit velikost fezné rychlosti.

*U materialovych skupin P, M, K a H jsou uvedeny doporucené pocatecni fezné rychlosti pfi obrabéni za sucha. Pfi pouZiti chladici kapaliny

snizte feznou rychlost o 20%.
*U materialovych skupin N a S jsou uvedeny doporucené pocatecni fezné rychlosti pfi obrabéni s chladici kapalinou. Nejsou vhodné pro obrabéni za sucha.

V¥ Doporucené pocatecni hodnoty posuvi [mm]

Lehké VSeobecné Tézké
obrabéni pouziti obrabéni
Pfi axialni hloubce rfezu(Ap1) 1,3 mm
Geometrie Doporuéené pocateéni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) Geometrie
bfitovych bfitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.E.MM 049 | 1,59 | 252 | 035 | 1,13 | 1,78 | 0,26 | 0,84 | 1,31 023 | 0,73 | 1,14 | 0,21 | 0,67 | 1,04 .E.MM
.S..MH 0,70 | 1,80 | 2,76 | 0,51 1,28 | 1,94 | 0,38 | 0,95 | 1,44 | 033 | 0,83 | 125 | 0,30 | 0,76 | 1,14 .S..MH
Pfi axialni hloubce fezu(Ap1) 1,7 mm
Geometrie Doporuéené pocateéni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) Geometrie
bfitovych bfitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.E.MM 043 | 1,39 | 220 | 0,31 | 0,99 | 156 | 023 | 0,74 | 1,45 | 0,20 | 0,64 | 1,00 | 0,19 | 0,59 | 0,92 .E.MM
.S.MH 062 | 1,57 | 2,41 045 | 112 | 1,70 | 0,33 | 0,84 | 126 | 0,29 | 0,73 | 1,10 | 0,27 | 0,67 | 1,00 .S.MH
Pfi axialni hloubce rfezu(Ap1) 2,5 mm
Geometrie Doporuéené pocatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) Geometrie
britovych bfitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.E.MM 0,36 | 1,15 | 1,81 026 | 0,83 | 129 | 0,19 | 0,62 | 096 | 0,17 | 0,54 | 0,83 | 0,15 | 0,49 | 0,76 .E.MM
.S.MH 0,51 1,30 | 1,99 | 0,37 | 0,93 | 141 028 | 0,70 | 1,05 | 024 | 0,61 | 0,91 0,22 | 0,55 | 0,83 .S.MH
POZNAMKA: Jako pocatecni hodnoty pouzijte “Lehké obrabéni”.
V¥ CAM programovani
Data pro programovani
Velikost britové radius britové R
desticky desticky (pro programovani) t
1 1,2 2,7 0,97
1,5 2,8 0,95
20 WIDIA widia.com
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Frézy Victory™ pro vysoke posuvy ® VXF™-07 a VXF™-12

Kruhova interpolace
NejlepsSi postupy _ odm

Mala hloubka
Celni vysokoposuv Linearni rampovani pro zavrtavani

A
A

Uhel - -
sestupu Z1 max
(roztec)

< @ d otvoru min/max
. Mala
Celni Linearni hloubka
vysokoposuv| rampovani Kruhova interpolace zavrtavani
Uhel Uhel

D1 Ap max rampy | Apmax | rampy |d Otvoru |dOtvoru| Z1max
max HF max Rampy max min max  |Sroubovice| T max

16 0,60 59 0,60 5,9 22,0 30,0 0,60 0,45

18 0,60 54 0,60 54 24,0 32,0 0,60 0,45

20 0,60 3,4 0,60 3,4 30,0 38,0 0,60 0,30

VXF-07 | 25 0,60 2,2 0,60 2,2 40,0 48,0 0,60 0,30

32 0,60 1,4 0,60 1,4 54,0 62,0 0,60 0,30

40 0,60 1,0 0,60 1.0 70,0 78,0 0,60 0,30

50 0,60 0,7 0,60 0,7 90,0 98,0 0,60 0,30 <

32 1,30 1,8 1,80 1,8 42,0 62,0 1,80 0,80 Celni plocha

40 1,30 1,4 1,80 14 58,0 78,0 1,80 0,80 B <
42 1,30 1.3 1,80 1.3 62,0 82,0 1,80 0,80 < Ae max >
50 1,30 0,9 1,80 0,9 78,0 98,0 1,80 0,80 |

VXF-12 | 52 1,30 08 1,80 08 82,0 102,0 1,80 0,80

63 1,30 0,6 1,80 0,6 104,0 124,0 1,80 0,80 D1

66 1,30 0.5 1,80 0,5 110,0 130,0 1,80 0,80 max B
80 1,30 0,5 1,80 0,5 138,0 158,0 1,80 0,80 VXF-07 16-50 4,20
100 1,30 0,3 1,80 0,3 178,0 198,0 1,80 0,80 VXF-12 | 32-100 9,10

@dm = @0tvoru-@D1 max
Z1=@dm x 3,14 x tan tihel rampy. Z1 < Z1 max a < tihel rampy max
Uhel rampy = arc tan x ((Z1)/@dm x 3,14))

Ae max < 2 x @D1 max-2 x B
Celni plocha = Ae max-2 x B

V Zapichovaci fréza v ose Z

VXF-07 VXF-12
Priimér Pramér
frézy frézy
(D1) Ymax| X (D1) Y max| X
16 3,0 | 12,49 32 9,0 | 28,77
18 3,0 | 13,41 40 9,0 | 33,40
20 3,0 | 14,28 42 9,0 | 34,46
25 3,0 | 16,24 50 9,0 | 38,41
32 3,0 | 18,65 52 9,0 | 39,34
40 3,0 | 21,07 63 9,0 | 44,09
50 3,0 | 23,74 66 9,0 | 45,29
80 9,0 | 50,55
100 9,0 | 57,23

V¥ Pravodce posuvovych hodnot ¢ Zavrtavani v ose Z ¢ fz (mm/zub)

Lehké VSeobecné Tézké
obrabéni pouziti obrabéni
trie bfitovych trie bfitovych
Geomger::ié:kovyc Doporuéené pocatecni posuvy na zub (Fz) Geomger:teié:kovyc Y max

.E.. 06 0,15 - .E.. 3
VXF-07 SM 10 0,20 - S.M 3

.E.MM 07 0,20 0.30 .E.MM 9
VXF-12 SoM 10 0.25 0.35 SoM 9

widia.com 21
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PEVNE ZAKLADY

7
7;&

VariMill I'™

4-bfita geometrie s nerovnomérnym
rozvrZzenim bfitli je uréena pro zapichovani,
drazkovani a kopirovani pfi nejvyssich
moznych posuvech u Siroké fady materiald.




VariMill II™

5-biita geometrie s nerovnomérnym
rozvrzenim bfitli je uréena pro narocné
frézovaci aplikace rady materialti.

VariMill IlI™

7-bfita geometrie s nerovnomérnym
rozvrZzenim britli je urcena pro nejvyssi tbéry
materidlu a delSi Zivotnost u vétSiny téZce
obrobitelnych materiali v leteckém priimyslu.

LAY
e Prohlédnéte si celou platformu VariMill™ v pripravovaném katalogu rady VariMill 2019!

W%
o

WIDIA HANITA

widia.com
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ZLEPSENY VYKON
VYSOKOPOSUVOVEHO
FREZOVAN| NEREZ OCELI
A TITANU




Rada 70NS

Geometrie pro vysoké posuvy.

6 britli a odsazené vyloZeni s délkou 3 x D.

Kruhové zapichovani a zavrtavani, 3D obrabéni, celni
frézovani a kapsovani.

Nerezové oceli a Zaruvzdorné slitiny.

Delsi Zivotnost diky nizSim radialnim silam.

Vétsi radialni zabér oproti standardnim kulovym frézam.
r g
A%

A

55%

Radialni zabér

Radialni zabér

WIDIAY
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X-Feed"

Rada 70NS e Nerezové oceli/zéruvzdorné slitiny e X-Feed

4

& 0008

¥ Rada 70NS ¢ X-Feed

Re L3
° 1
@ prvni volba APt o] ol | b
o O alternativni volba I
Rt D3
Sorta AITiN-MT
AITiN
celkova délka
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D1 D D3 L3 L Re Rt

6441882 70NS06002 6,0 6 5,50 17,75 63 0,38 0,67
6441883 70NS08003 8,0 8 7,50 23,75 76 0,50 0,89
6441884 70NS10004 10,0 10 9,00 29,50 89 0,63 1,12
6441885 70NS12005 12,0 12 11,00 35,50 100 0,75 1,34
6441886 70NS16006 16,0 16 15,00 47,50 110 1,00 1,79
6441887 70NS20007 20,0 20 19,00 59,50 125 1,25 2,23
6441888 70NS25008 25,0 25 23,50 74,25 150 1,56 2,90

POZNAMKA: YRC = vzddlenost od stfedové osy k rédiusu R.
RCN = vzdalenost od stifedové osy k fezné hrané. Tato vzdalenost miZe pomoci urcit minimalni velikost obéhu pfi zavrtavani ve Sroubovici.
R = rédius hlavy.
Re = bocni radius nebo rohovy radius.

Tolerance stopkovych fréz

tolerance h6
D1 tolerance e8 D +/-
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
> 3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
> 6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
> 18-30 -0,040/-0,073 > 18-30 0/0,013

V Data pro programovani

TONS metrické
Priivodce zavrtavanim pfi kruhové a linearni interpolaci
Geometrické rozméry Kruhova interpolace Linearni interpolace
Povoleny rozsah Vypodéitana délka (mm) na thel sestupu
primért diry -
Prdmér | Apimax | Rfm Rt Re Xfm Yfm YD Pocet Uhel sestupu (st.)
[mm] [mm] [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [Pocet bfitl| Nejmensi | Nejvétsi 1 2 3 4 5
6 0,32 6 0,67 | 0,375 | 0,338 | 0,75 1,26 6 8,52 12 18,12 | 9,06 | 6,03 | 4,52 | 3,61
8 0,42 8 0,89 | 0,500 | 0,450 | 1,00 1,68 6 11,36 16 24,16 | 12,08 | 8,05 | 6,03 | 4,82
10 0,53 10 1,12 | 0,625 | 0,562 | 1,25 2,10 6 14,2 20 30,20 | 15,09 | 10,06 | 7,54 | 6,02
12 0,63 12 1,34 | 0,750 | 0,674 | 1,50 2,52 6 17,04 24 36,24 | 18,11 | 12,07 | 9,05 | 7,23
16 0,84 16 1,79 | 1,000 | 0,915 | 2,00 3,36 6 22,72 32 48,31 | 24,15 | 16,09 | 12,06 | 9,64
20 1,05 20 223 | 1,250 | 1,124 | 2,50 4,20 6 28,4 40 60,39 | 30,19 | 20,11 | 15,08 | 12,05
25 1,25 25 2,90 | 1,5625 | 1,405 | 3,1250 | 5,25 6 35,5 50 70,61 | 35,80 | 23,85 | 17,88 | 14,29
Doporuceny posuv 30% | 30% | 30% | 30% | 10%
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Rada 70NS e X-Feed™

¥ Rada 70NS ¢ X-Feed

Kopirovani AITiN-MT Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pro 3D frézovani/kopirovani(A)
A Rezna rychlost — V¢ Primeér D1
oL m/min
Materialova
skupina ap ae min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
1 0,5xD 0.55xD 90 - 115 fz 0,300 0,400 0,500 0,540 0,720 0,900 1,125
M 2 0,5xD 0.55xD 60 - 80 fz 0,240 0,320 0,400 0,480 0,640 0,800 1,000
3 0,5xD 0.55xD 60 = 70 fz 0,240 0,320 0,400 0,480 0,640 0,800 1,000
1 0,5xD 0.55xD 50 = 90 fz 0,270 0,360 0,450 0,500 0,650 0,800 1,000
2 0,5xD 0.55xD 50 - 80 fz 0,240 0,320 0,400 0,480 0,600 0,700 0,900
3 0,5xD 0.55xD 25 - 40 fz 0,180 0,240 0,300 0,350 0,430 0,500 0,600
4 0,5xD 0.55xD 50 - 60 fz 0,210 0,280 0,350 0,420 0,560 0,700 0,875

POZNAMKA: Nizsi fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych tibérech nebo pfi vyssi tvrdosti materialu v ramci materidlové skupiny.
Vys$i fezné rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pri nizsi tvrdosti materialu v rdmci materialové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkach. U menSich obrabécich center upravte
fezné podminky pro nastroje s primérem vétsim nez 12 mm.

WIDIAY .



4U50 & 4U80

BU0GE¢
HRUBOVANI V LETECKEM PRUMYSLU




4U50

Hrubovaci fréza s mélkym sinusovym profilem.
4-6 bfité s asymetrickou geometrii bfitu.
Kratka fezna Cast a délka odsazeni 3 x D.
Nerezové oceli a Zaruvzdorné slitiny.

Zavrtavaci fréza.

4U80

Hrubovaci fréza s mélkym sinusovym profilem.
4-6 bfité s asymetrickou geometrii bfitu.
Standardni délka fezné Casti.

Nerezové oceli a Zaruvzdorné slitiny.

Zavrtavaci fréza.

WIDIAY
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Vysoce vykonné hrubovaci frézy

Rada 4U50

I IC]C

¥ Rada 4U50

» Re
IIC N — :
® prvni volba M»JTSE
° O alternativni volba -
Sorta AITiN-MT
AITiN
délka fezné casti celkova délka
Objednaci &islo Katalogové ¢islo D1 D D3 Ap1 max L3 L Re zZU
6431403 4U50MO060R2TC 6,0 6 5,64 6,00 18,00 57 0,30 4
6431404 4U50MO080R3TC 8,0 8 7,52 8,00 24,00 63 0,30 4
6431405 4U50M100R4TE 10,0 10 9,40 10,00 30,00 72 0,50 4
6431406 4U50M120R5TE 12,0 12 11,28 12,00 36,00 83 0,50 4
6431407 4U50M160R6TE 16,0 16 15,04 16,00 48,00 92 0,50 6
6431408 4U50M200R7TG 20,0 20 18,80 20,00 60,00 104 1,00 6
6431409 4U50M250R8TG 25,0 25 23,50 25,00 75,00 121 1,00 6
Tolerance stopkovych fréz
tolerance h6
D1 tolerance d11 D +/-
<3 -0,020/-0,080 <3 0/-0,006
>3-6 -0,030/-0,105 >3-6 0/-0,008
>6-10 -0,040/-0,130 >6-10 0/-0,009
>10-18 -0,050/-0,160 >10-18 0/-0,011
>18-30 -0,065/-0,195 >18-30 0/-0,013
V Rada 4U50
e /, ——
Bo¢ni frézovani (A) AITiN-MT Doporucéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri boénim frézovani (A).
a drazkovani (B) P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost — Ve -
Moarial 2 A B m/min Priimér D1
skupina ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
1 08xD | 05xD [0,75xD | 90 - 115 fz 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
M |[2] 08xD |04xD|0,75xD | 60 - 80 fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
3| 08xD |04xD|075xD | 60 - 70 fz 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
1 08xD | 04xD|[0,75xD | 50 - 90 fz 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
2| 08xD |025xD| 0,3xD 25 - 40 fz 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
3] 08xD [04xD [0,75xD | 60 - 80 fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
4| 08xD |03xD| 03xD 50 - 60 fz 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084

Vy$$i fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pfi niz$i tvrdosti materialu v rémci materialové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na ideélnich pracovnich podminkédch. U mensich obrabécich center upravte fezné
podminky pro nastroje s primérem vetsim nez 12 mm.
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Rada 4U80

00VHH@

V¥ Rada 4U80

Ap1 max

® prvni volba

e ‘
BN il |
D1 Q ‘ JD
O alternativni volba L x J

Sorta AITiN-MT
AITiN
délka rezné casti celkova délka
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D1 D Ap1 max L Re ZU
6431246 4UB0MO60R2TC 6,0 6 13,00 57 0,30 4
6431247 4U80MO8BOR3TC 8,0 8 16,00 63 0,30 4
6431248 4UB0M100R4TE 10,0 10 22,00 72 0,50 4
6431249 4U8B0M120R5TE 12,0 12 26,00 83 0,50 4
6431250 4UB0M160R6TE 16,0 16 32,00 92 0,50 6
6431401 4UB0M200R7TG 20,0 20 38,00 104 1,00 6
6431402 4UB0M250R8TG 25,0 25 45,00 121 1,00 6
Tolerance stopkovych fréz
tolerance h6
D1 tolerance d11 D +/-
<3 -0,020/-0,080 =<3 0/-0,006
> 3-6 -0,030/-0,105 > 3-6 0/-0,008
>6-10 -0,040/-0,130 >6-10 0/-0,009
>10-18 -0,050/-0,160 >10-18 0/-0,011
> 18-30 -0,065/-0,195 > 18-30 0/-0,013
V Rada 4U80
e >
2 | & [ —
Bo¢ni frézovani (A) AITiN-MT Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri boénim frézovani (A).
a drazkovani (B) P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
A B Rezna rychl_ost - Ve Pramér D1
. m/min
Materialova
skupina ap ae ap min max_| mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
1 1xD 0,5xD|[0,75xD | 90 - 115 fz 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
M |2 1xD 05xD | 0,75xD | 60 - 80 fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
3 1xD 05xD|[0,75xD | 60 - 70 fz 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
1 1xD 03xD [ 0,75xD | 50 - 90 fz 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
2 1xD 0,3xD | 0,3xD 25 - 40 fz 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
3 1xD 04xD | 0,75xD | 60 - 80 fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
4 1xD 04xD|[0,75xD | 50 - 60 fz 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084

Vys$$i fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pri nizsi tvrdosti materialu v rémci materialové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na ideélnich pracovnich podminkéch. U mensich obrabécich center upravte fezné
podminky pro nastroje s primérem vétsim nez 12 mm.
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G P 4-BRITE STOPKOVE FREZY S RADIUSEM

EVOLUCE V REVOLUCI
KARBIDOVYCH
STOPKOVYCH FREZ




4-brité stopkove frezy s radiusem GP

Univerzalni stopkové frézy WIDIA-Hanita pro zapichovani, drazkovani a
kopirovani Siroké fady material(i a aplikaci. Vyvinuté pro vysoké tbéry
materialu a vynikajici jakost povrchu za pfiznivou cenu. Skladem je k
dispozici Siroké mnozstvi priimeéri, délek, rohovych radiusti(napr. ostra
srazeni nebo kulové frézy).

Radius Rada — 4004/4014/4024

o Zavrtavaci fréza.

e Oceli, nerezové oceli a litiny.

¢ Rohovy radius pro delSi Zivotnost nastroje.

e Standardni, dlouhé a extra dlouhé rezné ¢asti.

Rady monolitnich karbidovych stopkovych fréz WIDIA-Hanita™
si vytvorily dobrou reputaci diky neustalému vyvoji a diverzifikaci.

W%
o

WIDIA HANITA
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VariMill™

Rada 4004 4014 4024

& S0VUHE

V Rada 4004 4014 4024  VariMill GP s radiusem

M|eo

C ® prvni volba D‘@ ’’’’’ _ ‘H+ 1D
7

O alternativni volba A
p1 max

sorta TiAIN
TiAIN
délka fezné Casti celkova délka
objednaci D1 D Ap1 max L Re
6337590 2,0 3 6,30 38 0,50
6337731 3,0 3 9,50 38 0,50
6337892 3,0 3 19,00 63 0,50
6338335 3,0 3 25,00 75 0,50
6337732 3,0 & 9,50 38 1,00
6337733 4,0 4 11,00 50 0,50
6337893 4,0 4 19,00 63 0,50
6338336 4,0 4 31,00 75 0,50
6337734 4,0 4 11,00 50 1,00
6337894 4,0 4 19,00 63 1,00
6338337 4,0 4 31,00 75 1,00
6337735 5,0 5 13,00 50 0,50
6337895 5,0 5 30,00 75 0,50
6337896 5,0 5 30,00 75 1,00
6337736 6,0 6 16,00 50 0,50
6337897 6,0 6 28,00 75 0,50
6338338 6,0 6 38,00 100 0,50
6337737 6,0 6 16,00 50 1,00
6337898 6,0 6 28,00 75 1,00
6338339 6,0 6 38,00 100 1,00
6337738 8,0 8 20,00 50 0,50
6337899 8,0 8 28,00 75 0,50
6338340 8,0 8 41,00 100 0,50
6337739 8,0 8 20,00 50 1,00
6337900 8,0 8 28,00 75 1,00
6338341 8,0 8 41,00 100 1,00
6337740 10,0 10 22,00 72 0,50
6337911 10,0 10 32,00 89 0,50
6338342 10,0 10 45,00 100 0,50
6337741 10,0 10 22,00 72 1,00
6337912 10,0 10 32,00 89 1,00
6338343 10,0 10 45,00 100 1,00
6337742 12,0 12 25,00 89 0,50
6337913 12,0 12 45,00 100 0,50
6338344 12,0 12 75,00 150 0,50
6337743 12,0 12 25,00 89 1,00
6337914 12,0 12 45,00 100 1,00
6338345 12,0 12 75,00 150 1,00
6337744 16,0 16 32,00 92 0,50
6337915 16,0 16 56,00 110 0,50

(pokracovani na dalsi strané)
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Rada 4004 4014 4024

(Rada 4004 4014 4024 ¢ VariMill™ GP s radiusem — pokracovéni na dalsi strané)

M|eo

C ® prvni volba D‘@ ’’’’’ _ % 1D
/

O alternativni volba A
p1 max

sorta TiAIN
TiAIN
délka fezné Casti celkova délka

objednaci D1 D Ap1 max L Re
6338346 16,0 16 75,00 150 0,50
6337745 16,0 16 32,00 92 1,00
6337916 16,0 16 56,00 110 1,00
6338347 16,0 16 75,00 150 1,00
6338349 20,0 20 75,00 150 0,50

POZNAMKA: Kompletni nabidku stopkovych fréz GP naleznete v NOVO™.

Tolerance stopkovych fréz

tolerance h6
D1 tolerance e8 D +/-
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
> 3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
> 18-30 -0,040/-0,073 > 18-30 0/0,013

V Rada 4004 4014 4024 * VariMill GP s radiusem

2 G ST ‘

Bo¢ni frézovani (A) TiAIN Doporucéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).
a drazkovani (B) Pfi drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost
A B - Ve Primér D1
Materialova m/min
skupina ap ae ap min max [mm | 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 80 | 10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0

Ap1 max [0,1xD|0,5xD|150|-|200 | fz {0,007|0,014{0,021(0,028|0,036|0,044|0,060|0,072|0,083[0,092|0,101|0,108{0,114
Ap1max [0,1xD|0,5xD|150|-|200 | fz [0,007]|0,014|0,021|0,028|0,036|0,044|0,060/|0,072|0,083|0,092|0,101|0,108{0,114
Ap1max [0,1xD|0,5xD|140|-| 190 | fz [0,007|0,014|0,021|0,028|0,036|0,044|0,060|0,072|0,083|0,092|0,101|0,108{0,114
Ap1max [0,1xD|0,5xD|120|-| 160 | fz [0,006|0,011{0,017/0,023|0,030|0,036|0,050|0,061|0,070{0,079|0,087|0,095 (0,101
max |0,1xD[05xD| 90 [-]| 150 | fz |0,005/0,010|0,016|0,021|0,027|0,033|0,045[0,054|0,062|0,070{0,077 [0,083|0,088
Ap1max [0,1xD|0,5xD| 90 |-|115| fz |0,006|0,011|0,017/0,023|0,030|0,036|0,0500,061|0,070|0,079]0,087|0,095[0,101
Ap1max [0,1xD|05xD| 60 |-| 80 | fz [0,005|0,009|0,014/0,019|0,024|0,029|0,0400,048|0,056 |0,063]0,070|0,076 [0,081
Ap1 max [0,1xD|0,5xD|120|-| 150 | fz [{0,007|0,014{0,021[0,028|0,036|0,044|0,060|0,072|0,083[0,092|0,101|0,108{0,114
Ap1 max [0,1xD|0,5xD|110|-[ 140 | fz [0,006|0,011{0,017/0,023|0,030|0,0360,050|0,061[0,070{0,079]0,087 {0,095 (0,101
POZNAMKA: Nizsi fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych Ubérech nebo pfi vy$si tvrdosti materialu v ramei materidlové skupiny.

Vy3si fezna rychlost je vyuZivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materiélu v ramci materialové skupiny.

Ve uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkéch. U mensich obrabécich center upravte fezné

podminky pro nastroje s prdmérem vétsim nez 12 mm.
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I D MX MODULARNI TOP DRILL™ X

WSS I

STABILITA A SPOLEHLIVOST
ZAKOMPONOQVANA DO
JEDNOHO MODULARNIHO
VRTACIHO SYSTEMU.




Rada

Standardni frézovaci télesa v délkach 3 x D, 5x D a 8 x D.
Rozsah bfitovych desticek od 16 mm az do 40 mm.

Jedna geometrie a sorta pro pokryti aplikaci pfi obrabéni oceli a litin.

Snadné pouziti

Celni upindni. Pii vyméné biitové desticky neni nutné vyjmout téleso
z drzaku nastroje.

Snadny vybér bfitovych desticek pro jednotlivé materialové skupiny
diky jednoduché logice znaceni.

VysSi stabilita a vykonnost

Precizné navrzena konstrukce Ilizka zarucuje maximalni stabilitu i pfi naroénych
aplikacich jako jsou prliniky otvord, vstupy/vystupy do naklonénych rovin a pfi
preruSovanych fezech.

Vhodné pro vysoké posuvy.

Prirubova stopka pro vyssi tuhost.

LeSténé drazky pro lepSi odvod trisek.

Zcela nova sorta WP40PD pro delSi zivotnost pfi obrabéni oceli a litin.

WIDIA™ TOP DRILL™ Modular X (TDMX) je vynikajici
volbou pro narocné vrtaci aplikace, kterych je pozadavek
na stabilitu a spolehlivost.

WIDIAY
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TDMX — Modularni TOP DRILL"™ X

Extra stabilni modularni vrtaky az do priméru 40 mm

o \/y3Si stabilita bfitovych desticek diky precizné navrzené X . N

o -
konstrukci lizka. y &

o Celni upinani pro snadnou vyménu bitovych destiéek bez
nutnosti vyjmuti drzaku nastroje z vietene.

o Siroky rozsah primér(i od 16 mm az do 40 mm.
e Délky L/D3xD,5xDa8xD.

Jedna geometrie pro pokryti dvou materialovych skupin pfi modularnim vrtani.

PK
T —

Prvni volba pro vrtani

oceli a litin.

TDMX — Vrtani potrubnich plechii
3 oceli

Material: Fe510/1.0553/A441
Za podminek: hruby povrch

28835994

LALLLLLL

LU ‘OOOOOQ’Q"'I Prmer (mm)

TETRTRNe NS ..""'..‘l Sorta

CLALLLLRL T 0000000

»o»non o
‘ v n (ot./min)
.. .;::.. f (mm/ot.)

MOMENT

WIDIA™

Specifikace Konkurent
25,6 25,6
= WP40PD
Geometrie - PK
100 100
1,247 1.247
0,33 0,35
Q) vt (mmimin 400 437
1 Délka fezu (mm) 50 50

Vnitfni chlazeni emulzi

Vnitfni chlazeni emulzi
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Systém modularnich vrtak( ® TDMX

V Vrtaci téleso TDMX — Technické detaily

Stopka s prirubou
ZvySuje celkovou stabilitu vrtaku nad
vSechny aplikace hlubokého vrtani.

Okraje

Vodici fazetky po celé délce

vrtaciho télesa pro zajisténi \

primosti a vysSi jakosti otvoru. /,

o \ /
Liizko o -
Vyjimecné stabilni konstrukce Iizka pro \/
zvy$eni stability a bezpecné pouZiti pfi ——
velmi naroénych aplikacich. /
—
/ _— - —
Stopka SL

Valcova stopka s ploSkou:
vhodné jak pro obréabéci, tak
pro soustruznicka centra.

Lesténé drazky
Lepsi odvod tfisek.

Celni upinani
Dva standardni Srouby pro upnuti a
uvolnéni bfitové desticky bez nutnosti

Chladici kanalky PR >
Vystup chiadiciho kandlku demontaZe nastroje z drzéku.

pfimo za feznou hranou.

V¥ Lizko TDMX — Technické detaily

Dvojity tihel lizka
Zajistuji maximalni stabilitu pfi
narocnych podminkdach obrabéni.

Chladici kanalky

Upinaci Sroub
Celni upinani pro snadnou vyménu
bfitové desticky.

Vyhazovaci kolik
Nutné vyjmout bfitovou desti¢ku vzhledem k extrémné
lizké toleranci I(izka.

Drazky

K ochrané ocelového télesa proti
tfiskam slouzi drazka vytvorena
v geometrii karbidového bfitu.

WIDIAY ,



TDMX — Modularni TOP DRILL"™ X

Systém modularnich vrtak( ® TDMX

- POeeuoeR

LATTH

L1

V¥V Modularni TOP DRILL™ X 3 x D/ 5 x D/ 8 x D * Bo¢ni bezpeénostni adaptér S ¢ Metrické

# g & )

3xD 5xD 8xD D1 upinaci
Objednaci éislo  Katalogové &islo| Objednaci éislo  Katalogové &islo |  Objednaci éislo  Katalogové gislo| SSC  min max Sroub kli¢

6572091 TDMX160R3SL20M | 6572125 TDMX160R5SL20M | 6572155 TDMX160R8SL20M | A 16,000 16,999 193,537 12148086600
6572092 TDMX170R3SL20M | 6572126 TDMX170R5SL20M | 6572156 TDMX170R8SL20M | B 17,000 17,999 193,537 12148086600
6572093 TDMX180R3SL25M | 6572127 TDMX180R5SL25M | 6572157 TDMX180R8SL25M C 18,000 18,999 193,537 12148086600
6572094 TDMX190R3SL25M | 6572128 TDMX190R5SL25M | 6572158 TDMX190R8SL25M D 19,000 19,999 193,537 12148086600
6572096 TDMX200R3SL25M | 6572129 TDMX200R5SL25M | 6572159 TDMX200R8SL25M E 20,000 20,999 193,523 170.0240
6572097 TDMX210R3SL25M | 6572130 TDMX210R5SL25M | 6572160 TDMX210R8SL25M F 21,000 21,999 193,523 170.0240
6572098 TDMX220R3SL25M | 6572141 TDMX220R5SL25M | 6572171 TDMX220R8SL25M G 22,000 22,999 193,523 170.0240
6572099 TDMX230R3SL25M | 6572142 TDMX230R5SL25M | 6572172 TDMX230R8SL25M H 23,000 23,999 193,523 170.0240
6572100 TDMX240R3SL32M | 6572143 TDMX240R5SL32M | 6572173 TDMX240R8SL32M | 24,000 24,999 193,524 12148082400
6572101 TDMX250R3SL32M | 6572144 TDMX250R5SL32M | 6572174 TDMX250R8SL32M J 25,000 25,999 193,524 12148082400
6572102 TDMX260R3SL32M | 6572145 TDMX260R5SL32M | 6572175 TDMX260R8SL32M K 26,000 26,999 193,524 12148082400
6572104 TDMX270R3SL32M | 6572146 TDMX270R5SL32M | 6572176 TDMX270R8SL32M L 27,000 27,999 193,524 12148082400
6572105 TDMX280R3SL32M | 6572147 TDMX280R5SL32M | 6572177 TDMX280R8SL32M M 28,000 28,999 193,525 TT15
6572106 TDMX290R3SL32M | 6572148 TDMX290R5SL32M | 6572178 TDMX290R8SL32M N 29,000 29,999 193,525 TT15
6572107 TDMX300R3SL32M | 6572149 TDMX300R5SL32M | 6572179 TDMX300R8SL32M 0] 30,000 30,999 193,525 TT15
6572108 TDMX310R3SL32M | 6572150 TDMX310R5SL32M | 6572180 TDMX310R8SL32M P 31,000 31,999 193,525 TT15
6572109 TDMX320R3SL40M | 6572151 TDMX320R5SL40M | 6572181 TDMX320R8SL40M Q 32,000 33,999 193,525 TT15
6572110 TDMX340R3SL40M | 6572152 TDMX340R5SL40M | 6572182 TDMX340R8SL40M | R 34,000 35,999 193,525 TT15
6572121 TDMX360R3SL40M | 6572153 TDMX360R5SL40M | 6572183 TDMX360R8SL40M S 36,000 37,999 193.585 TT15
6572122 TDMX380R3SL40M | 6572154 TDMX380R5SL40M | 6572184 TDMX380R8SL40M T 38,000 40,000 193.585 TT15
POZNAMKA: SSC = Velikost Iizka Odpovids velikosti lizka SSC biitové desticky.
V Rozméry
mm KRATKE* DLOUHE* EXTRA DLOUHE*
4] ~3xD ~5xD ~8xD
SSC | D1 min D1 max LS D LATTH L L1 L4 max | LATTH L L1 L4 max | LATTH L L1 L4 max
A 16,000 16,999 50 20 68,8 131 81 51 102,8 165 115 85 153,8 216 166 136
B 17,000 17,999 50 20 73,8 136 86 54 109,8 172 122 90 163,8 226 176 144
C 18,000 18,999 56 25 76,7 146 90 57 114,7 184 128 95 171,7 241 185 152
D 19,000 19,999 56 25 81,7 151 95 60 121,7 191 135 100 181,7 251 195 160
E 20,000 20,999 56 25 84,6 155 99 63 126,6 197 141 105 189,6 260 204 168
F 21,000 21,999 56 25 89,6 160 104 66 133,6 204 148 110 199,6 270 214 176
G 22,000 22,999 56 25 92,5 164 108 69 138,5 210 154 115 207,5 279 223 184
H 23,000 23,999 56 25 97,5 169 113 72 145,5 217 161 120 2175 289 233 192
| 24,000 24,999 60 32 100,4 177 117 75 150,4 227 167 125 2254 302 242 200
J 25,000 25,999 60 32 105,4 182 122 78 157,4 234 174 130 2354 312 252 208
K 26,000 26,999 60 32 108,3 186 126 81 162,3 240 180 135 2433 321 261 216
L 27,000 27,999 60 32 113,3 191 131 84 169,3 247 187 140 253,3 331 271 224
M | 28,000 28,999 60 32 116,2 195 135 87 174,2 253 193 145 2612 340 280 232
N 29,000 29,999 60 32 121,2 200 140 90 181,2 260 200 150 2712 350 290 240
0 30,000 30,999 60 32 1241 204 144 93 186,1 266 206 155 279,1 359 299 248
P 31,000 31,999 60 32 129,1 209 149 96 193,1 273 213 160 2891 369 309 256
Q 32,000 33,999 70 40 136,0 228 158 102 204,0 296 226 170 306,0 398 328 272
R 34,000 35,999 70 40 145,0 237 167 108 217,0 309 239 180 325,0 417 347 288
S 36,000 37,999 70 40 151,8 246 176 114 227,8 322 252 190 3418 436 366 304
T 38,000 40,000 70 40 160,8 255 185 120 240,8 335 265 200 360,8 455 385 320
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Systém moduldrnich vrtak( ® TDMX

¥ Modularni TOP DRILL™ X ¢ PK(M)

M ; D1 i N7 140°
) ® prvni volba
O alternativni volba
L5 —— |[=—
Sorta WP40PD
TIiAIN
Objednaci ¢islo  Katalogové Cislo D1 L5 SSC
6568446 TDMX16000PKM 16,00 3,21 A
6568447 TDMX16200PKM 16,20 3,25 A
6568448 TDMX16281PKM 16,28 3,26 A
6568449 TDMX16500PKM 16,50 3,30 A
6568450 TDMX16667PKM 16,67 3,33 A
6568461 TDMX17000PKM 17,00 3,39 B
6568462 TDMX17064PKM 17,06 3,41 B
6568464 TDMX17463PKM 17,46 3,48 B
6568465 TDMX17500PKM 17,50 3,49 B
6568467 TDMX17600PKM 17,60 3,50 B
6568471 TDMX17800PKM 17,80 3,54 B
6568472 TDMX17859PKM 17,86 3,55 B
6568473 TDMX18000PKM 18,00 3,58 C
6568474 TDMX18255PKM 18,26 3,64 C
6568475 TDMX18500PKM 18,50 3,68 C
6568476 TDMX18651PKM 18,65 3,71 C
6568477 TDMX18800PKM 18,80 3,74 C
6568478 TDMX19000PKM 19,00 3,78 D
6568479 TDMX19050PKM 19,05 3,78 D
6568480 TDMX19200PKM 19,20 3,81 D
6568481 TDMX19270PKM 19,27 3,82 D
6568482 TDMX19450PKM 19,45 3,86 D
6568483 TDMX19500PKM 19,50 3,87 D
6568484 TDMX19700PKM 19,70 3,90 D
6568485 TDMX19840PKM 19,84 3,93 D
6568813 TDMX20000PKM 20,00 3,97 E
6568814 TDMX20100PKM 20,10 3,99 E
6568815 TDMX20200PKM 20,20 4,01 E
6568816 TDMX20239PKM 20,24 4,02 E
6568817 TDMX20300PKM 20,30 4,03 E
6568818 TDMX20400PKM 20,40 4,05 E
6568819 TDMX20500PKM 20,50 4,06 E
6568820 TDMX20600PKM 20,60 4,08 E
6568841 TDMX20650PKM 20,65 4,09 E
6568842 TDMX20700PKM 20,70 410 E
6568843 TDMX20800PKM 20,80 4,12 E
6568844 TDMX20900PKM 20,90 414 E
6568845 TDMX21000PKM 21,00 4,16 F
6568846 TDMX21430PKM 21,43 4,23 F
6568847 TDMX21500PKM 21,50 4,25 F
6568848 TDMX22000PKM 22,00 4,35 G
6568849 TDMX22225PKM 22,23 4,39 G
6568850 TDMX22450PKM 22,45 4,44 G
6568851 TDMX22500PKM 22,50 4,44 G
6568852 TDMX23000PKM 23,00 4,54 H
6568853 TDMX23500PKM 23,50 4,63 H
6568854 TDMX23813PKM 23,81 4,68 H
6568856 TDMX24000PKM 24,00 4,73 |
6568857 TDMX24500PKM 24,50 4,82 |
6568858 TDMX24605PKM 24,61 4,84 |
6568859 TDMX25000PKM 25,00 4,91 J
6568860 TDMX25400PKM 25,40 4,99 J
6568861 TDMX25500PKM 25,50 5,01 J
6568862 TDMX25670PKM 25,67 5,04 J
6568863 TDMX25700PKM 25,70 5,04 J
6568864 TDMX25760PKM 25,76 5,05 J

(pokracovani na dalsi strané)
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TDMX — Modularni TOP DRILL"™ X

Systém modularnich vrtak( ® TDMX

(Modularni TOP DRILL X e PK(M) — pokracovani na dalsi strané)

2 e
M| O D1 5 140°
) ® prvni volba \\/K'i
O alternativni volba
L5—| |=—
Sorta WP40PD
TiAIN
Objednaci ¢islo  Katalogové Cislo D1 L5 SSC
6568865 TDMX25796PKM 25,80 5,06 J
6568866 TDMX26000PKM 26,00 511 K
6568867 TDMX26192PKM 26,19 515 K
6568868 TDMX26400PKM 26,40 5,18 K
6568869 TDMX26500PKM 26,50 5,20 K
6568870 TDMX26589PKM 26,59 5,22 K
6568871 TDMX27000PKM 27,00 5,29 L
6568872 TDMX27500PKM 27,50 5,38 L
6568873 TDMX27780PKM 27,78 5,43 L
6568874 TDMX28000PKM 28,00 5,49 M
6568875 TDMX28176PKM 28,18 5,52 M
6568876 TDMX28500PKM 28,50 5,58 M
6568877 TDMX28575PKM 28,58 5,69 M
6568878 TDMX29000PKM 29,00 5,67 N
6568879 TDMX29367PKM 29,37 5,74 N
6568880 TDMX29500PKM 29,50 5,76 N
6568891 TDMX29764PKM 29,76 5,81 N
6568892 TDMX30000PKM 30,00 5,87 0)
6568893 TDMX30163PKM 30,16 5,90 (0]
6568896 TDMX30500PKM 30,50 5,96 0
6568897 TDMX30955PKM 30,96 6,04 0
6568898 TDMX31000PKM 31,00 6,05 P
6568899 TDMX31500PKM 31,50 6,14 P
6568900 TDMX31750PKM 31,75 6,18 P
6568901 TDMX32000PKM 32,00 6,25 Q
6568902 TDMX32500PKM 32,50 6,34 Q
6568903 TDMX33000PKM 33,00 6,43 Q
6568904 TDMX33338PKM 33,34 6,49 Q
6568905 TDMX34000PKM 34,00 6,61 R
6568906 TDMX34130PKM 34,13 6,64 R
6568907 TDMX34925PKM 34,93 6,78 R
6568908 TDMX35000PKM 35,00 6,79 R
6568909 TDMX35500PKM 35,50 6,89 R
6568910 TDMX36000PKM 36,00 7,00 S
6568911 TDMX36500PKM 36,50 7,09 S
6568912 TDMX37000PKM 37,00 7,18 S
6568913 TDMX37500PKM 37,50 7,27 S
6568914 TDMX38000PKM 38,00 7,36 T
6568915 TDMX38100PKM 38,10 7,38 T
6568916 TDMX38500PKM 38,50 7,46 T
6568917 TDMX39000PKM 39,00 7,55 T
6568918 TDMX39289PKM 39,29 7,60 T
6568919 TDMX39500PKM 39,50 7,64 T
6568920 TDMX40000PKM 40,00 7,73 T

POZNAMKA: SSC = Velikost liizka Odpovida velikosti Iizka SSC drzaku nastroje.

Metrické
tolerance
D1 tolerance k8
8-10 0,000/+0,022
>10-17 0,000/+0,027
>17-18 0,000/+0,027
>18-21 0,000/+0,033
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Systém modularnich vrtak( ® TDMX

V¥ Vrtaky TOP DRILL Modular X ¢ PK(M) ® WP40PD e Tabulka rychlosti a posuvii ® Metrické

@ -_——— = \\:\:r_ =
Rezna rychlost — Ve
Doporuéeny posuv (f) podle priméru
Rozsah — m/min
sz(eurl',?,',‘;"a min | Focatelni | pay P’”m‘(*r:l'r‘:)sm‘e 16,0 20,0 25,0 32,0 40,0
1 90 125 170 mm/ot 0,19-0,45 0,25-0,48 0,25-0,52 0,28-0,57 0,29-0,60
2 105 140 180 mm/ot 0,23-0,46 0,28-0,50 0,30-0,52 0,33-0,57 0,35-0,60
3 50 75 100 mm/ot 0,23-0,46 0,28-0,50 0,30-0,52 0,33-0,57 0,35-0,60
4 50 75 100 mm/ot 0,19-0,45 0,22-0,48 0,25-0,50 0,28-0,55 0,29-0,58
5 50 65 80 mm/ot 0,16-0,32 0,18-0,36 0,22-0,42 0,24-0,46 0,25-0,48
6 50 65 80 mm/ot 0,16-0,32 0,18-0,36 0,22-0,42 0,24-0,46 0,25-0,48
1 40 80 110 mm/ot 0,11-0,26 0,13-0,28 0,13-0,32 0,14-0,35 0,15-0,37
M 2 35 55 75 mm/ot 0,11-0,26 0,13-0,28 0,13-0,32 0,14-0,35 0,15-0,37
3 20 35 50 mm/ot 0,11-0,26 0,13-0,28 0,13-0,32 0,14-0,35 0,15-0,37
1 60 95 170 mm/ot 0,25-0,48 0,28-0,52 0,32-0,56 0,35-0,62 0,37-0,65
2 60 75 90 mm/ot 0,25-0,48 0,28-0,52 0,32-0,56 0,35-0,62 0,37-0,65
3 40 65 90 mm/ot 0,21-0,44 0,23-0,48 0,25-0,50 0,28-0,55 0,29-0,58

POZNAMKA: Pro aplikace vrténi do hloubky vétsi nez 3 x D se doporuduji néstroje s vnitthim chlazenim.
Alternativné Ize obrabét materidly skupiny M.
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TDMX — Modularni TOP DRILL"™ X

Systém modularnich vrtak( ® TDMX

Pokyny pro montaz a demontaz

V¥ Montaz

ulpivani

1 Nastaveni biitové desticky
| viile
S >

sefizeni %]
montaz / !

P oplachu : M

2 Upnuti biitové desticky

viile je -
odstranéna Kroutici

moment

Primér vrtaku Kroutici moment
2 16-19,999 mm 1,5Nm
© 20-23,999 mm 2,1 Nm
@ 24-27,999 mm 3,0 Nm
© 28-40,000 mm 4,5Nm

V¥ Demontaz

1 Povolovani upinaciho Sroubu

bfitova desticka je upnuta
béhem dvou otoceni

3 DalSi povolovani upinaciho Sroubu

upinaci Sroub se
zietelné vysouva

44

2 Vytlacovani britovych desticek

4 Vyjmuti biitové desticky

WIDIAY
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Systém moduldrnich vrtak( e TDMX

Poznamky k aplikacim TDMX e Pozadavky na vykon a chlazeni

Vykon vietene (kW)
18 [
| £=0,50mm | L min
16
14
12 =
10
g |l f=0,39mm | ] ol ==
L i
61 f=0,25mm T
4 g —
f=0,16 mm [][|
= |
0 -
6 18 20 22 25 28 32 35 40 L novy
O Viykon vietene Ps [kW]
A L D) | Doporuceny tlak fezné kapaliny:
Sila posuvu (kN) Relativni hloubka vrtani Tlak chladici kapaliny
14000 I I 1 1-3xD 8 bar
| £=0,50mm || 5xD 12 bar
12000 7xD 20 bar
/ 10xD 30 bar
10000
8000 e
| =039 mm | T // diameter
6000 = | f=0,25mm || range D L min. L new
4000 | — L SSC (mm) (mm) (mm)
— [ £=0,16 mm A 16-16.999 11.2 12,5
2000 B 17-17.999 11.2 12.5
c 18-18.999 122 13.6
L D 19-19.999 12.2 13.6
16 18 20 22 25 28 32 35 40 £ prE— = R
OEIB g LA F 21-21.999 13.2 14.7
Prlimér vrtaku d1 [mm] G 2999 999 14.2 15.8
- H 23-23.999 14.2 15.8
Kroutici moment (Nm)
[ 24-24.999 152 16.9
250 =050 mm I J 25-25.999 15.2 16.9
K 26-26.999 16.2 18
200 L 27-27.999 16.2 18
M 28-28.999 17.2 19.1
N 29-29.999 17.2 19.1
150 0 30-30.999 182 20.2
=039 mm L P 31-31.999 182 20.2
100 Q 32-33.999 20.1 223
e R 34-35.999 20.1 223
/
50 |1 =025 mm | S 36-37.999 22.1 245
= T 38-40 22.1 245
I ey f=0,16 mm . .
0+ POZNAMKA: SSC = Velikost Iiizka Odpovida velikosti Iizka SSC drzaku nastroje.
16 18 20 22 25 28 32 35 40
O Kroutici moment Md [Nm]
Prlimér vrtaku d1 [mm]

POZNAMKA: Viy$e uvedené diagramy jsou pouzivdny k
urceni vykonu vietene, sily posuvu a krou-
tictho momentu. Jsou odvozeny z méfeni
feznych sil pfi obrabéni tvrzenych ocel pri
Cgr. 6. Pevnost v tahu: Rm = 600 N/mm?.
Zéakladni fezna rychlost je: ve = 80 m/min.
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Jedna Siroka platforma

Rozsah standardnich primér(i 12-68 mm
in2xD,3xD,4xDab5xD.

Ctyfi skuteéné Fezné hrany pro celou platformu.

0sm velikosti britovych desticek pokryva cely rozsah priméra.

Snadné pouziti

vizualnim rozdilim.

Snadna vyména bfitovych desticek s laserovym oznacenim
geometrie a sorty.

Jednoduchy systém znaGeni umozZznuje spravny vybér vrtaciho
télesa a prislusné britové desticky bez rizika Spatného objednani.

Vysoce univerzalni

Rozsah moznych aplikaci zahrnuje vrtani prlichozich otvord a
prinik{ otvord, vstupl a vystuptl do naklonénych rovin, 45° rohl,
polovicnich otvord, konkavnich ploch nebo nerovnych povrchil.

Rlizné geometrie a sorty.

Nové portfdlio WIDIA™ Top Cut 4™ (TC4) pfedstavuje
Sirokou nabidku pro zakazniky, ktefi hledaji univerzalni
vrtaci platformu s VBD.

WIDIAY
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Top Cut4”

Nova generace vrtak{ s bfitovymi destickami

Dvakrat Ctyfi fezné hrany.
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vysokeé stabilizace vrtaku a chrani vrtak proti posunu i na nerovnych povrsich.
Excentricka konstrukce pro nastaveni velikosti priméru na soustruznickych strojich
a pro optimalizaci toleranci na obrabécich centrech.

PouZijte tyto nastroje v pipadé, Ze potfebujte docilit vysokych feznych rychlosti

a nizkych nakladd.

Ctyfi sorty pro dosazeni del3i Zivotnosti néstroje pfi vyssich feznych rychlostech:

— Sorta WU25CH pro nejvysSi Gbéry materidlu pfi obecném obrabéni. Vybéh drazky pro trisky
— Sorta WU40PH pro nejvy$Si naroky na houZevnatost. Strméjsi vybéh drazky pro
— Sorta WPK10CH pro vysokorychlostni obrabéni. zkréceni celkové délky
— Sorta WN10PH pro hlinik a dal$i neZelezné kovy. a zvySeni tuhosti.

R

«
Chladici kanalky ¢
VlylepSené otvory pro pfivod chladici -
kapaliny na feznou hranu.
-
g "’/ Stopka SL
p " Metrické portfélio: priméry stopek
-~ o jsou 20 mm, 25 mm, 32 mm a 40 mm

v zavislosti na priméru nastroje pro
vSechny poméry L/D.

UlozZeni britové desticky

Optimalizovana pozice bfitové Drazky
desticky pro zajiSténi maximaini Vylepsena konstrukce drézek obou lizek
stability vrtaku, toleranci otvoru bfitovych desticek pro lepdi odvod tfisek.

a jakosti povrchu v porovnani se
vSemi aplikacemi hlubokého vrtani.

Rozsiieni nabidky biitovych desticek Top Cut 4 — Materialy s dlouhou tfiskou — Nezelezné kovy.

W7/ V36 WN10PH ST -
R L T

(

-V34

(P K] P US|
Prvni volba pro obrabéni oceli, Prvni volba pro nerezové oceli. Prvni volba pro nezelezné Vhodné pro materialy
litin a materiali s kratkou tfiskou. Vhodné pro oceli s dlouhou materialy. s dlouhou tiskou.
Vhodné pro naroéné podminky tfiskou nebo pfi pozadavku na
obrébéni. nizkou spotiebu vykonu.
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Nova generace vrtaki s bfitovymi destickami

™

Nova vrtaci télesa Top Cut 4

Priklad s primérem 30 mm, 4 x D

Stavajici

4

Rlizné pozice biitovych desticek
ukazuji ploSku na opacné strané.

KratSi celkova délka

Drazky
Optimalizovana drazka pro lepSi odvod tfisek a
presnéjsi pozice liizka biitové desticky.

N.KA ‘
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RozSiteni nabidky geometrii a sort pro vySsi univerzalnost

-V36 WN10PH pro nezelezné kovy

Produktivita v

¢ Vlynikajici kombinace provedeni fezné hrany a sorty pro obrabéni hliniku.

e Povlak na bézi TiB, specidlné urceny pro nezelezné kovy.

o Optimalni utvaFeni tfisky bez vytvareni narlistku na fezné hrané i pfi obrabéni
velmi mékkych typ( hliniku.

Vykonnost

* Vysoké fezné rychlosti diky diky nejmodernéjSimu povlaku TiBy .

e Sorta WN10PH je k dispozici jak pro vnitfni, tak na vnéjsi
bfitové desticky.

e  porovnani se standardnimi univerzalnimi bfitovymi destickami celkové
lepsi jakost otvoru (povrch a rozméry) diky kombinaci pfipravy fezné hrany
a poviaku.

o Delsi a predvidatelnd Zivotnost nastroje zbraruje vytvareni nartistku
na fezné hrané.

Technické detaily

o Presné lisované britové desticky.

o Pozitivni geometrie s ostrou feznou hranou.

e Prvni volba pro obrabéni hliniku a ostatni neZelezné kovy.
o VngjSi britové desticky s fazetkou wiper

Rozsiieni nabidky britovych desti¢ek Top Cut 4 — NeZelezné kovy.

-V36 WN10PH

Prvni volba pro nezZelezné materialy.

Jakost otvoru — Kvalita povrchu

Prdmér: Otvor 30 mm 4 x D
Material: GAISi 7 Mg

-V36 WN10PH Standardni viceucelova sorta a geometrie
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RozSiteni nabidky geometrii a sort pro vySsi univerzalnost

Utvarec -V38

Produktivita

e U materidlu s dlouhou tfiskou eliminuji na nastroji tvorbu ptacich hnizd.

e \lyznamné zlepSuji tvorbu trisek pro zajisténi jejich hladkého odchodu.

o 7adné zastavovani strojii z divodu $patného odvodu tfisek pfi obrabéni
uhlikovych oceli, nerezovych oceli a titanu — vysoka spolehlivost procesu.

Vykonnost Oblasti pouziti utvarece -V38
e V/Bt3i rozsah posuvii v porovnani s geometrif -V36 pii Nova geometrie -V38 je prvni volbou pfi:
obréabéni nizkouhlikovych a nerezovych oceli. e Vrtaci télesa a bfitové desticky Top Cut 4™ jsou urceny pro nésledujici
 Geometrie V38 je k dispozici jak pro vnitfni, tak na aplikace vrtani:
vnéjsi bfitové desticky. — Nizkouhlikové oceli (typicky PO a P1).
* Diky lepsimu odvodu tiisek prinaseji lepdi jakost otvoru (povrch a rozmér): — Nerezové oceli jako jsou AISI304, AISI316 a obdobné materidly.

— Titanové slitiny jako jsou sorty 2 a 5.
e Potize s tvorbou ptacich hnizd na télese nastroje.

o \izhledem ke Spatnému odvodu tfisek dochazi k vyvinu vibraci. Trisky
z otvoru neodchdzeji a béhem obrabéni generuji velky hluk.

Technické detaily o Spatna jakost povrchu zapFicingna kontaktem tFisek s otvorem.
o V&tsi primér otvoru. Spatny odvod tfisek zplisobuje posouvani néstroje.
o Pfi pozadavku na nizsi spotfebu vykonu a nizsi kroutici moment.

— Posun vrtaciho télesa, ktery zpiisobuje odchylku ve velikosti otvoru.
— Zabranuji kontaktu tfisek s povrchem otvoru, ktery zpisobuje Spatny povrch.

o Presné lisované biitové desticky.

e Specidlni geometrie fezné hrany pro efektivnéjsi utvareni tfisek.

¢ Prvni volba pro obrabéni nizkouhlikovych oceli, nerezovych oceli
a super slitin.

o Vnéjsi britové desticky s fazetkou wiper Vroubkovana feznd hrana s pravidelnymi
prolisy a pfimymi bfity.

Obly tvar, utvare¢

s prolisem. Uhel gela 2°

s ostrou hranou.

Rozsifeni nabidky bfitovych desticek Top Cut 4 — Materialy s dlouhou tfiskou.

-V38

Vhodné pro materialy
s dlouhou tiskou.
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Vrtaci télesa Top Cut 4

CIPIPIOEICICICICICTi ]

V Vrtaky Top Cut 4 » Metrické ¢ 2 x D ¢ Stopka SLR

Informace o LS jsou uvedeny na strané 53.

D1 maxl D1I B?‘ K ﬁ {
L5 =)~
L4 max

L1 LS

Objednaci ¢islo Katalogové Cislo D1 D1 max D L1 L4 max L5 SSC vnéjsi VBD stredova VBD
5537778 TCF120R2SLR20MA 12,00 12,50 20 43,4 24,4 0,43 A TCF040204AP TCF040203AC
5537779 TCF125R2SLR20MA 12,50 13,00 20 44,5 25,5 0,45 A TCF040204AP TCF040203AC
5537860 TCF127R2SLR20MA 12,70 13,20 20 45,9 25,9 0,46 A TCF040204AP TCF040203AC
5537861 TCF130R2SLR20MA 13,00 13,50 20 46,5 26,5 0,47 A TCF040204AP TCF040203AC
5537862 TCF135R2SLR20MA 13,50 14,00 20 48,5 27,5 0,48 A TCF040204AP TCF040203AC
5577828 TCF140R2SLR25MB 14,00 14,50 25 48,5 28,5 0,49 B TCF050204BP TCF060203BC
5577829 TCF145R2SLR25MB 14,50 15,00 25 49,5 29,5 0,52 B TCF050204BP TCF060203BC
5577920 TCF150R2SLR25MB 15,00 15,50 25 51,5 30,5 0,55 B TCF050204BP TCF060203BC
5577921 TCF155R2SLR25MB 15,50 16,00 25 53,6 31,6 0,56 B TCF050204BP TCF060203BC
5577922 TCF160R2SLR25MB 16,00 16,50 25 54,6 32,6 0,58 B TCF050204BP TCF060203BC
5577923 TCF165R2SLR25MB 16,50 17,00 25 56,6 33,6 0,60 B TCF050204BP TCF060203BC
5577924 TCF170R2SLR25MB 17,00 17,50 25 57,6 34,6 0,61 B TCF050204BP TCF060203BC
5577925 TCF175R2SLR25MB 17,50 18,00 25 59,6 35,6 0,63 B TCF050204BP TCF060203BC
5577926 TCF180R2SLR25MB 18,00 18,50 25 60,6 36,6 0,64 B TCF050204BP TCF060203BC
5577927 TCF185R2SLR25MB 18,50 19,00 25 62,7 37,7 0,65 B TCF050204BP TCF060203BC
5578820 TCF190R2SLR25MC 19,00 19,50 25 63,7 38,7 0,68 C TCF070306CP TCF070304CC
5578821 TCF195R2SLR25MC 19,50 20,00 25 65,7 39,7 0,71 C TCF070306CP TCF070304CC
5578822 TCF200R2SLR25MC 20,00 20,50 25 66,7 40,7 0,72 C TCF070306CP TCF070304CC
5578823 TCF205R2SLR25MC 20,50 21,00 25 68,7 M7 0,74 C TCF070306CP TCF070304CC
5578824 TCF210R2SLR25MC 21,00 21,50 25 70,8 42,8 0,75 C TCF070306CP TCF070304CC
5578825 TCF220R2SLR25MC 22,00 22,50 25 73,8 44,8 0,78 C TCF070306CP TCF070304CC
5578826 TCF225R2SLR25MC 22,50 23,00 25 74,8 45,8 0,79 C TCF070306CP TCF070304CC
5578827 TCF230R2SLR25MC 23,00 23,50 25 76,8 46,8 0,80 C TCF070306CP TCF070304CC
5537167 TCF240R2SLR25MD 24,00 25,00 25 76,9 48,9 0,87 D TCF080308DP TCF090305DC
5537168 TCF250R2SLR32MD 25,00 26,00 32 80,9 50,9 0,91 D TCF080308DP TCF090305DC
5537169 TCF260R2SLR32MD 26,00 27,00 32 83,9 52,9 0,94 D TCF080308DP TCF090305DC
5537820 TCF265R2SLR32MD 26,50 27,50 32 86,0 54,0 0,95 D TCF080308DP TCF090305DC
5537821 TCF270R2SLR32MD 27,00 28,00 32 87,0 55,0 0,97 D TCF080308DP TCF090305DC
5537822 TCF280R2SLR32MD 28,00 29,00 32 90,0 57,0 0,99 D TCF080308DP TCF090305DC
5537823 TCF290R2SLR32MD 29,00 30,00 32 93,0 59,0 1,02 D TCF080308DP TCF090305DC
5537937 TCF300R2SLR32ME 30,00 31,00 32 93,1 61,1 1,09 E TCF100408EP TCF120405EC
5537938 TCF310R2SLR32ME 31,00 32,00 32 96,1 63,1 1,12 E TCF100408EP TCF120405EC
5537939 TCF320R2SLR32ME 32,00 33,00 32 99,2 65,2 1,15 = TCF100408EP TCF120405EC
5537940 TCF330R2SLR40ME 33,00 34,00 40 103,2 67,2 1,18 E TCF100408EP TCF120405EC
5537941 TCF340R2SLR40ME 34,00 35,00 40 106,2 69,2 1,21 E TCF100408EP TCF120405EC
5537942 TCF350R2SLR40ME 35,00 36,00 40 109,2 71,2 1,24 E TCF100408EP TCF120405EC
5537943 TCF360R2SLR40ME 36,00 37,00 40 112,3 733 1,27 E TCF100408EP TCF120405EC
5578539 TCF370R2SLR40MF 37,00 38,00 40 115,3 i5%8 1,35 F TCF120412FP TCF150406FC
5578600 TCF375R2SLR40MF 37,50 38,50 40 116,4 76,4 1,36 F TCF120412FP TCF150406FC
5578601 TCF380R2SLR40MF 38,00 39,00 40 118,4 774 1,38 F TCF120412FP TCF150406FC
5578602 TCF390R2SLR40MF 39,00 40,00 40 1214 79,4 1,41 B TCF120412FP TCF150406FC
5578603 TCF400R2SLR40MF 40,00 41,00 40 123,4 81,4 1,45 F TCF120412FP TCF150406FC
5578604 TCF410R2SLR40MF 41,00 42,00 40 126,5 83,5 1,48 F TCF120412FP TCF150406FC
5578605 TCF420R2SLR40MF 42,00 43,00 40 129,5 85,5 1,51 F TCF120412FP TCF150406FC
5578606 TCF430R2SLR40MF 43,00 44,00 40 132,5 87,5 1,53 F TCF120412FP TCF150406FC
5578607 TCF440R2SLR40MF 44,00 45,00 40 135,6 89,6 1,56 & TCF120412FP TCF150406FC
5578608 TCF450R2SLR40MF 45,00 46,00 40 138,6 91,6 1,59 F TCF120412FP TCF150406FC
5578694 TCF460R2SLR40MG 46,00 47,00 40 136,7 93,7 1,67 G TCF150512GP TCF180508GC
5578695 TCF470R2SLR40MG 47,00 48,00 40 139,7 95,7 1,70 G TCF150512GP TCF180508GC
5578696 TCF480R2SLR40MG 48,00 49,00 40 142,7 97,7 1,73 G TCF150512GP TCF180508GC
5578697 TCF490R2SLR40MG 49,00 50,00 40 145,8 99,8 1,76 G TCF150512GP TCF180508GC
5578698 TCF500R2SLR40MG 50,00 51,00 40 147,8 101,8 1,79 G TCF150512GP TCF180508GC

(pokracovani na dalsi strané)

52 W“)IAW widia.com



Frézy sVBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Vrtaci telesa Top Cut 4™

(Vrtdky Top Cut 4 » Metrické e 2 x D ® Stopka SLR — pokracovani na dalsi strané)

Objednaci éislo Katalogové ¢islo D1 D1 max D L1 L4 max L5 SSC vnéjsi VBD stredova VBD
5578699 TCF505R2SLR40MG 50,50 51,50 40 149,8 102,8 1,80 G TCF150512GP TCF180508GC
5578710 TCF510R2SLR40MG 51,00 52,00 40 150,8 103,8 1,81 G TCF150512GP TCF180508GC
5578711 TCF520R2SLR40MG 52,00 53,00 40 153,8 105,8 1,84 G TCF150512GP TCF180508GC
5578712 TCF530R2SLR40MG 53,00 54,00 40 156,9 107,9 1,87 G TCF150512GP TCF180508GC
5578713 TCF540R2SLR40MG 54,00 55,00 40 159,9 109,9 1,89 G TCF150512GP TCF180508GC
5578714 TCF550R2SLR40MG 55,00 56,00 40 161,9 111,9 1,92 G TCF150512GP TCF180508GC
5578715 TCF560R2SLR40MG 56,00 57,00 40 164,9 113,9 1,94 G TCF150512GP TCF180508GC
5538613 TCF570R2SLR40MH 57,00 58,00 40 162,1 116,1 2,06 H TCF180614HP TCF210608HC
5538614 TCF580R2SLR40MH 58,00 59,00 40 165,1 118,1 2,09 H TCF180614HP TCF210608HC
5538615 TCF590R2SLR40MH 59,00 60,00 40 168,1 120,1 2,12 H TCF180614HP TCF210608HC
5538616 TCF600R2SLR40MH 60,00 61,00 40 170,1 122,1 2,15 H TCF180614HP TCF210608HC
5538617 TCF610R2SLR40MH 61,00 62,00 40 173,2 124,2 2,18 H TCF180614HP TCF210608HC
5538618 TCF620R2SLR40MH 62,00 63,00 40 176,2 126,2 2,20 H TCF180614HP TCF210608HC
5538619 TCF630R2SLR40MH 63,00 64,00 40 179,2 128,2 2,23 H TCF180614HP TCF210608HC
5538630 TCF640R2SLR40MH 64,00 65,00 40 181,3 130,3 2,26 H TCF180614HP TCF210608HC
5538631 TCF650R2SLR40MH 65,00 66,00 40 184,3 132,3 2,28 H TCF180614HP TCF210608HC
5538632 TCF660R2SLR40MH 66,00 67,00 40 187,3 134,3 2,31 H TCF180614HP TCF210608HC
5538633 TCF670R2SLR40MH 67,00 68,00 40 189,3 136,3 2,33 H TCF180614HP TCF210608HC
5538634 TCF680R2SLR40MH 68,00 69,00 40 192,4 138,4 2,36 H TCF180614HP TCF210608HC

POZNAMKA: SSC = Velikost lizka Odpovida velikosti Iizka SSC biitové desticky.

V Nahradni dily

objednaci ¢islo upeviio- objednaci ¢islo Torx utahovaci
SSC vnéjsi VBD stredova VBD vaciho $roubku VBD kli¢ Torx Sroubovaku moment Nm
A TCF040204AP TCF040203AC 2025073 T5 2029221 0,40
B TCF050204BP TCF060203BC 1175225 T6 1138455 0,53
o] TCF070306CP TCF070304CC 1021337 T7 2029266 0,90
D TCF080308DP TCF090305DC 1134385 T8 2029598 1,10
E TCF100408EP TCF120405EC 2018194 T9 1138430 2,00
F TCF120412FP TCF150406FC 1756815 T15 1138455 4,00
G TCF150512GP TCF180508GC 1099645 T20 1138455 6,30
H TCF180614HP TCF210608HC 1823871 T25 1022519 8,80
H TCF180614HP TCF210608HC 1823871 T25 1138455 8,80

POZNAMKA: Za urditych podminek je mozné vrtat vrstvené materialy. PoZ4dejte o technickou podporu.
Vrtak je dodavan s klicem pro upinani britové desticky a klicem typu Torx.
Britové desticky 60-63 naleznete na strané.
SSC = Velikost lizka
SLR = bocni upinani.
D1 max je maximalni primér dosazitelny s vyloZenim x-offset.

D LS UPOZORNENI
20,00 50 P¥i vrtani prichozich otvor( se pfi vystupu vrtaku z
obrobku tvori kruhovy disk. Pokud je nastroj stacionarni
25,00 56 a obrobek rotuje vznika vlivem odstredivych sil riziko
32,00 60 poranéni obsluhy. Zajistéte dostate¢né zakrytovani stroje
40,00 70 z dtvodu ochrany v§ech osob.
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Vrtaci télesa Top Cut 4
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V Vrtaky Top Cut 4 » Metrické ¢ 3 x D ¢ Stopka SLR _
e o RS T o @

T

L4 max

L1 LS

Informace o LS jsou uvedeny na strané 55.

Objednaci ¢islo Katalogové &islo D1 D1 max D L1 L4 max L5 SSC vnéjsi VBD stfedova VBD
5537863 TCF120R3SLR20MA 12,00 12,50 20 55,4 36,4 0,43 A TCF040204AP TCF040203AC
5537864 TCF125R3SLR20MA 12,50 13,00 20 57,0 38,0 0,45 A TCF040204AP TCF040203AC
5537866 TCF127R3SLR20MA 12,70 13,20 20 58,6 38,6 0,46 A TCF040204AP TCF040203AC
5537867 TCF130R3SLR20MA 13,00 13,50 20 59,5 39,5 0,47 A TCF040204AP TCF040203AC
5537868 TCF135R3SLR20MA 13,50 14,00 20 61,0 41,0 0,48 A TCF040204AP TCF040203AC
5577928 TCF140R3SLR25MB 14,00 14,50 25 62,5 42,5 0,49 B TCF050204BP TCF060203BC
5577929 TCF145R3SLR25MB 14,50 15,00 25 64,0 44,0 0,52 B TCF050204BP TCF060203BC
5577930 TCF150R3SLR25MB 15,00 15,50 25 66,5 45,5 0,55 B TCF050204BP TCF060203BC
5577931 TCF155R3SLR25MB 15,50 16,00 25 69,1 471 0,56 B TCF050204BP TCF060203BC
5577932 TCF160R3SLR25MB 16,00 16,50 25 70,6 48,6 0,58 B TCF050204BP TCF060203BC
5577933 TCF165R3SLR25MB 16,50 17,00 25 73,1 50,1 0,60 B TCF050204BP TCF060203BC
5577934 TCF170R3SLR25MB 17,00 17,50 25 74,6 51,6 0,61 B TCF050204BP TCF060203BC
5577935 TCF175R3SLR25MB 17,50 18,00 25 771 53,1 0,63 B TCF050204BP TCF060203BC
5577936 TCF180R3SLR25MB 18,00 18,50 25 78,6 54,6 0,64 B TCF050204BP TCF060203BC
5577937 TCF185R3SLR25MB 18,50 19,00 25 81,2 56,2 0,65 B TCF050204BP TCF060203BC
5578828 TCF190R3SLR25MC 19,00 19,50 25 82,7 57,7 0,68 C TCF070306CP TCF070304CC
5578829 TCF195R3SLR25MC 19,50 20,00 25 85,2 59,2 0,71 C TCF070306CP TCF070304CC
5578830 TCF200R3SLR25MC 20,00 20,50 25 86,7 60,7 0,72 C TCF070306CP TCF070304CC
5578831 TCF205R3SLR25MC 20,50 21,00 25 89,2 62,2 0,74 C TCF070306CP TCF070304CC
5578832 TCF210R3SLR25MC 21,00 21,50 25 91,8 63,8 0,75 C TCF070306CP TCF070304CC
5578833 TCF220R3SLR25MC 22,00 22,50 25 95,8 66,8 0,78 C TCF070306CP TCF070304CC
5578834 TCF225R3SLR25MC 22,50 23,00 25 97,3 68,3 0,79 C TCF070306CP TCF070304CC
5578835 TCF230R3SLR25MC 23,00 23,50 25 99,8 69,8 0,80 C TCF070306CP TCF070304CC
5537824 TCF240R3SLR25MD 24,00 25,00 25 100,9 72,9 0,87 D TCF080308DP TCF090305DC
5537825 TCF250R3SLR32MD 25,00 26,00 32 105,9 75,9 0,91 D TCF080308DP TCF090305DC
5537826 TCF260R3SLR32MD 26,00 27,00 32 109,9 78,9 0,94 D TCF080308DP TCF090305DC
5537827 TCF265R3SLR32MD 26,50 27,50 32 112,5 80,5 0,95 D TCF080308DP TCF090305DC
5537828 TCF270R3SLR32MD 27,00 28,00 32 114,0 82,0 0,97 D TCF080308DP TCF090305DC
5537829 TCF280R3SLR32MD 28,00 29,00 32 118,0 85,0 0,99 D TCF080308DP TCF090305DC
5537830 TCF290R3SLR32MD 29,00 30,00 32 122,0 88,0 1,02 D TCF080308DP TCF090305DC
5537944 TCF300R3SLR32ME 30,00 31,00 32 1231 91,1 1,09 E TCF100408EP TCF120405EC
5537945 TCF310R3SLR32ME 31,00 32,00 32 127,1 94,1 1,12 E TCF100408EP TCF120405EC
5537946 TCF320R3SLR32ME 32,00 33,00 32 131,2 97,2 1,15 E TCF100408EP TCF120405EC
5537947 TCF330R3SLR40ME 33,00 34,00 40 136,2 100,2 1,18 E TCF100408EP TCF120405EC
5537948 TCF340R3SLR40ME 34,00 35,00 40 140,2 103,2 1,21 E TCF100408EP TCF120405EC
5537949 TCF350R3SLR40ME 35,00 36,00 40 144,2 106,2 1,24 E TCF100408EP TCF120405EC
5537950 TCF360R3SLR40ME 36,00 37,00 40 148,3 109,3 1,27 = TCF100408EP TCF120405EC
5578609 TCF370R3SLR40MF 37,00 38,00 40 152,3 112,3 1,35 F TCF120412FP TCF150406FC
5578610 TCF375R3SLR40MF 37,50 38,50 40 153,9 113,9 1,36 F TCF120412FP TCF150406FC
5578611 TCF380R3SLR40MF 38,00 39,00 40 156,4 115,4 1,38 F TCF120412FP TCF150406FC
5578612 TCF390R3SLR40MF 39,00 40,00 40 160,4 118,4 1,41 F TCF120412FP TCF150406FC
5578613 TCF400R3SLR40MF 40,00 41,00 40 163,4 121,4 1,45 F TCF120412FP TCF150406FC
5578614 TCF410R3SLR40MF 41,00 42,00 40 167,5 1245 1,48 F TCF120412FP TCF150406FC
5578615 TCF420R3SLR40MF 42,00 43,00 40 1715 127,5 1,51 F TCF120412FP TCF150406FC
5578616 TCF430R3SLR40MF 43,00 44,00 40 175,5 130,5 1,53 F TCF120412FP TCF150406FC
5578617 TCF440R3SLR40MF 44,00 45,00 40 179,6 133,6 1,56 F TCF120412FP TCF150406FC
5578618 TCF450R3SLR40MF 45,00 46,00 40 183,6 136,6 1,59 F TCF120412FP TCF150406FC
5578716 TCF460R3SLR40MG 46,00 47,00 40 182,7 139,7 1,67 G TCF150512GP TCF180508GC
5578717 TCF470R3SLR40MG 47,00 48,00 40 186,7 142,7 1,70 G TCF150512GP TCF180508GC
5578718 TCF480R3SLR40MG 48,00 49,00 40 190,7 145,7 1,73 G TCF150512GP TCF180508GC
5578719 TCF490R3SLR40MG 49,00 50,00 40 194,8 148,8 1,76 G TCF150512GP TCF180508GC
5578720 TCF500R3SLR40MG 50,00 51,00 40 197,8 151,8 1,79 G TCF150512GP TCF180508GC

(pokracovani na dalsi strané)
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Vrtaci telesa Top Cut 4™

(Vrtdky Top Cut 4 » Metrické ® 3 x D ® Stopka SLR — pokracovani na dalsf strané)

Objednaci ¢islo Katalogové &islo D1 D1 max D L1 L4 max L5 SSC vnéjsi VBD stfedova VBD
5578721 TCF505R3SLR40MG 50,50 51,50 40 200,3 153,3 1,80 G TCF150512GP TCF180508GC
5578722 TCF510R3SLR40MG 51,00 52,00 40 201,8 154,8 1,81 G TCF150512GP TCF180508GC
5578723 TCF520R3SLR40MG 52,00 53,00 40 205,8 157,8 1,84 G TCF150512GP TCF180508GC
5578724 TCF530R3SLR40MG 53,00 54,00 40 209,9 160,9 1,87 G TCF150512GP TCF180508GC
5578726 TCF540R3SLR40MG 54,00 55,00 40 2139 163,9 1,89 G TCF150512GP TCF180508GC
5578727 TCF550R3SLR40MG 55,00 56,00 40 216,9 166,9 1,92 G TCF150512GP TCF180508GC
5578728 TCF560R3SLR40MG 56,00 57,00 40 220,9 169,9 1,94 G TCF150512GP TCF180508GC
5538635 TCF570R3SLR40MH 57,00 58,00 40 2191 173,1 2,06 H TCF180614HP TCF210608HC
5538636 TCF580R3SLR40MH 58,00 59,00 40 2231 176,1 2,09 H TCF180614HP TCF210608HC
5538637 TCF590R3SLR40MH 59,00 60,00 40 2271 179,1 2,12 H TCF180614HP TCF210608HC
5538638 TCF600R3SLR40MH 60,00 61,00 40 230,1 182,1 2,15 H TCF180614HP TCF210608HC
5538639 TCF610R3SLR40MH 61,00 62,00 40 234,2 185,2 2,18 H TCF180614HP TCF210608HC
5538640 TCF620R3SLR40MH 62,00 63,00 40 238,2 188,2 2,20 H TCF180614HP TCF210608HC
5538641 TCF630R3SLR40MH 63,00 64,00 40 2422 191,2 2,23 H TCF180614HP TCF210608HC
5538642 TCF640R3SLR40MH 64,00 65,00 40 2453 194,3 2,26 H TCF180614HP TCF210608HC
5538643 TCF650R3SLR40MH 65,00 66,00 40 249,3 197,3 2,28 H TCF180614HP TCF210608HC
5538644 TCF660R3SLR40MH 66,00 67,00 40 253,3 200,3 2,31 H TCF180614HP TCF210608HC
5538645 TCF670R3SLR40MH 67,00 68,00 40 256,3 203,3 288 H TCF180614HP TCF210608HC
5538646 TCF680R3SLR40MH 68,00 69,00 40 260,4 206,4 2,36 H TCF180614HP TCF210608HC

POZNAMKA: SSC = Velikost lizka Odpovida velikosti lizka SSC bfitové desticky.
V¥V Nahradni dily

objednaci ¢islo Torx utahovaci
SSC vnéjsi VBD stfedova VBD vaciho Sroubku VBD kli¢ Torx Sroubovaku moment Nm
A TCF040204AP TCF040203AC 2025073 T5 2029221 0,40
B TCF050204BP TCF060203BC 1175225 T6 1138455 0,53
c TCF070306CP TCF070304CC 1021337 T7 2029266 0,90
D TCF080308DP TCF090305DC 1134385 T8 2029598 1,10
E TCF100408EP TCF120405EC 2018194 T9 1138430 2,00
B TCF120412FP TCF150406FC 1756815 T15 1138455 4,00
F TCF120412FP TCF150406FC 1756815 T15 2029596 4,00
G TCF150512GP TCF180508GC 1099645 T20 1138455 6,30
H TCF180614HP TCF210608HC 1823871 T25 1022519 8,80
H TCF180614HP TCF210608HC 1823871 T25 1138455 8,80
POZNAMKA: Za urditych podminek je mozné vrtat vrstvené materialy. PoZ4dejte o technickou podporu.
Vrtak je dodavan s klicem pro upinani britové desticky a klicem typu Torx.
Britové desticky 60-63 naleznete na strané.
SSC = Velikost lizka.
SLR = bocni upinani.
D1 max je maximalni prmér dosazitelny s vyloZenim x-offset.
D LS UPOZORNENi
20,00 50 Pfi vrtani prichozich otvorl se pfi vystupu vrtaku z
25 00 56 obrobku tvofi kruhovy disk. Pokud je nastroj stacionarni
2 a obrobek rotuje vznika vlivem odstredivych sil riziko
32,00 60 poranéni obsluhy. Zajistéte dostatec¢né zakrytovani
40.00 70 stroje z diivodu ochrany vSech osob.
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V Vrtaky Top Cut 4 » Metrické ¢ 4 x D ¢ Stopka SLR B
D1 max1D1I H — ]D«@»

5= L4 max

L1 Ls

Informace o LS jsou uvedeny na strané 57.

Objednaci &islo Katalogové &islo D1 D1 max D L1 L4 max L5 SSC vnéjsi VBD stredova VBD
5537869 TCF120R4SLR20MA 12,00 12,50 20 67,4 48,4 0,43 A TCF040204AP TCF040203AC
5537870 TCF125R4SLR20MA 12,50 13,00 20 69,5 50,5 0,45 A TCF040204AP TCF040203AC
5537871 TCF127R4SLR20MA 12,70 13,20 20 71,3 51,3 0,46 A TCF040204AP TCF040203AC
5537872 TCF130R4SLR20MA 13,00 13,50 20 72,5 52,5 0,47 A TCF040204AP TCF040203AC
5537873 TCF135R4SLR20MA 13,50 14,00 20 155 54,5 0,48 A TCF040204AP TCF040203AC
5577938 TCF140R4SLR25MB 14,00 14,50 25 76,5 56,5 0,49 B TCF050204BP TCF060203BC
5577939 TCF145R4SLR25MB 14,50 15,00 25 78,5 58,5 0,52 B TCF050204BP TCF060203BC
5577940 TCF150R4SLR25MB 15,00 15,50 25 81,5 60,5 0,55 B TCF050204BP TCF060203BC
5577941 TCF155R4SLR25MB 15,50 16,00 25 84,6 62,6 0,56 B TCF050204BP TCF060203BC
5577942 TCF160R4SLR25MB 16,00 16,50 25 86,6 64,6 0,58 B TCF050204BP TCF060203BC
5577943 TCF165R4SLR25MB 16,50 17,00 25 89,6 66,6 0,60 B TCF050204BP TCF060203BC
5577944 TCF170R4SLR25MB 17,00 17,50 25 91,6 68,6 0,61 B TCF050204BP TCF060203BC
5577945 TCF175R4SLR25MB 17,50 18,00 25 94,6 70,6 0,63 B TCF050204BP TCF060203BC
5577946 TCF180R4SLR25MB 18,00 18,50 25 96,6 72,6 0,64 B TCF050204BP TCF060203BC
5577947 TCF185R4SLR25MB 18,50 19,00 25 99,7 74,7 0,65 B TCF050204BP TCF060203BC
5578836 TCF190R4SLR25MC 19,00 19,50 25 101,7 76,7 0,68 C TCF070306CP TCF070304CC
5578837 TCF195R4SLR25MC 19,50 20,00 25 104,7 78,7 0,71 C TCF070306CP TCF070304CC
5578838 TCF200R4SLR25MC 20,00 20,50 25 106,7 80,7 0,72 C TCF070306CP TCF070304CC
5578839 TCF205R4SLR25MC 20,50 21,00 25 109,7 82,7 0,74 C TCF070306CP TCF070304CC
5578840 TCF210R4SLR25MC 21,00 21,50 25 112,8 84,8 0,75 C TCF070306CP TCF070304CC
5578841 TCF220R4SLR25MC 22,00 22,50 25 117,8 88,8 0,78 C TCF070306CP TCF070304CC
5578842 TCF225R4SLR25MC 22,50 23,00 25 119,8 90,8 0,79 C TCF070306CP TCF070304CC
5578843 TCF230R4SLR25MC 23,00 23,50 25 122,8 92,8 0,80 C TCF070306CP TCF070304CC
5537831 TCF240R4SLR25MD 24,00 25,00 25 124,9 96,9 0,87 D TCF080308DP TCF090305DC
5537832 TCF250R4SLR32MD 25,00 26,00 32 130,9 100,9 0,91 D TCF080308DP TCF090305DC
5537833 TCF260R4SLR32MD 26,00 27,00 32 135,9 104,9 0,94 D TCF080308DP TCF090305DC
5537834 TCF265R4SLR32MD 26,50 27,50 32 139,0 107,0 0,95 D TCF080308DP TCF090305DC
5537835 TCF270R4SLR32MD 27,00 28,00 32 141,0 109,0 0,97 D TCF080308DP TCF090305DC
5537836 TCF280R4SLR32MD 28,00 29,00 32 146,0 113,0 0,99 D TCF080308DP TCF090305DC
5537837 TCF290R4SLR32MD 29,00 30,00 32 151,0 117,0 1,02 D TCF080308DP TCF090305DC
5537951 TCF300R4SLR32ME 30,00 31,00 32 153,1 1211 1,09 E TCF100408EP TCF120405EC
5537952 TCF310R4SLR32ME 31,00 32,00 32 158,1 125,1 1,12 E TCF100408EP TCF120405EC
5537953 TCF320R4SLR32ME 32,00 33,00 32 163,2 129,2 1,15 B TCF100408EP TCF120405EC
5537954 TCF330R4SLR40ME 33,00 34,00 40 165,2 133,2 1,18 E TCF100408EP TCF120405EC
5537955 TCF340R4SLR40ME 34,00 35,00 40 174,2 137,2 1,21 E TCF100408EP TCF120405EC
5537956 TCF350R4SLR40ME 35,00 36,00 40 179,2 141,2 1,24 E TCF100408EP TCF120405EC
5537957 TCF360R4SLR40ME 36,00 37,00 40 184,3 145,3 1,27 E TCF100408EP TCF120405EC
5578619 TCF370R4SLR40MF 37,00 38,00 40 189,3 149,3 1,35 F TCF120412FP TCF150406FC
5578620 TCF375R4SLR40MF 37,50 38,50 40 191,4 151,4 1,36 F TCF120412FP TCF150406FC
5578621 TCF380R4SLR40MF 38,00 39,00 40 194,4 153,4 1,38 F TCF120412FP TCF150406FC
5578622 TCF390R4SLR40MF 39,00 40,00 40 1994 157,4 1,41 B TCF120412FP TCF150406FC
5578623 TCF400R4SLR40MF 40,00 41,00 40 203,4 161,4 1,45 F TCF120412FP TCF150406FC
5578624 TCF410R4SLR40MF 41,00 42,00 40 208,5 165,5 1,48 F TCF120412FP TCF150406FC
5578625 TCF420R4SLR40MF 42,00 43,00 40 213,5 169,5 1,51 F TCF120412FP TCF150406FC
5578626 TCF430R4SLR40MF 43,00 44,00 40 218,5 173,5 1,53 F TCF120412FP TCF150406FC
5578627 TCF440R4SLR40MF 44,00 45,00 40 223,6 177,6 1,56 F TCF120412FP TCF150406FC
5578628 TCF450R4SLR40MF 45,00 46,00 40 228,6 181,6 1,59 F TCF120412FP TCF150406FC
5578729 TCF460R4SLR40MG 46,00 47,00 40 228,7 185,7 1,67 G TCF150512GP TCF180508GC
5578730 TCF470R4SLR40MG 47,00 48,00 40 233,7 189,7 1,70 G TCF150512GP TCF180508GC
5578731 TCF480R4SLR40MG 48,00 49,00 40 238,7 193,7 1,73 G TCF150512GP TCF180508GC
5578732 TCF490R4SLR40MG 49,00 50,00 40 2438 197,8 1,76 G TCF150512GP TCF180508GC
5578733 TCF500R4SLR40MG 50,00 51,00 40 2478 201,8 1,79 G TCF150512GP TCF180508GC

(pokracovani na dalsi strané)
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Vrtaci telesa Top Cut 4™

(Vrtdky Top Cut 4 » Metrické e 4 x D o Stopka SLR — pokracovani na dalsi strané)

Objednaci ¢islo Katalogové &islo D1 D1 max D L1 L4 max L5 SSC vnéjsi VBD stiedova VBD
5578734 TCF505R4SLR40MG 50,50 51,50 40 250,8 203,8 1,80 G TCF150512GP TCF180508GC
5578735 TCF510R4SLR40MG 51,00 52,00 40 252,8 205,8 1,81 G TCF150512GP TCF180508GC
5578736 TCF520R4SLR40MG 52,00 53,00 40 257,8 209,8 1,84 G TCF150512GP TCF180508GC
5578737 TCF530R4SLR40MG 53,00 54,00 40 262,9 213,9 1,87 G TCF150512GP TCF180508GC
5578738 TCF540R4SLR40MG 54,00 55,00 40 267,9 217,9 1,89 G TCF150512GP TCF180508GC
5578739 TCF550R4SLR40MG 55,00 56,00 40 2719 221,9 1,92 G TCF150512GP TCF180508GC
5578750 TCF560R4SLR40MG 56,00 57,00 40 276,9 2259 1,94 G TCF150512GP TCF180508GC
5538647 TCF570R4SLR40MH 57,00 58,00 40 276,1 230,1 2,06 H TCF180614HP TCF210608HC
5538648 TCF580R4SLR40MH 58,00 59,00 40 281,1 2341 2,09 H TCF180614HP TCF210608HC
5538649 TCF590R4SLR40MH 59,00 60,00 40 286,1 2381 2,12 H TCF180614HP TCF210608HC
5538650 TCF600R4SLR40MH 60,00 61,00 40 290,1 2421 2,15 H TCF180614HP TCF210608HC
5538651 TCF610R4SLR40MH 61,00 62,00 40 295,2 246,2 2,18 H TCF180614HP TCF210608HC
5538652 TCF620R4SLR40MH 62,00 63,00 40 300,2 250,2 2,20 H TCF180614HP TCF210608HC
5538653 TCF630R4SLR40MH 63,00 64,00 40 305,2 2542 2,23 H TCF180614HP TCF210608HC
5538654 TCF640R4SLR40MH 64,00 65,00 40 309,3 258,3 2,26 H TCF180614HP TCF210608HC
5538655 TCF650R4SLR40MH 65,00 66,00 40 314,3 262,3 2,28 H TCF180614HP TCF210608HC
5538656 TCF660R4SLR40MH 66,00 67,00 40 319,3 266,3 2,31 H TCF180614HP TCF210608HC
5538657 TCF670R4SLR40MH 67,00 68,00 40 323,3 270,3 2,33 H TCF180614HP TCF210608HC
5538658 TCF680R4SLR40MH 68,00 69,00 40 328,4 274,4 2,36 H TCF180614HP TCF210608HC

POZNAMKA: SSC = Velikost lizka Odpovida velikosti Iizka SSC biitové desticky.

V¥V Nahradni dily

objednaci &islo upeviio- kli¢ objednaci ¢islo Torx utahovaci
SSC vnéjsi VBD stredova VBD vaciho $roubku VBD Torx Sroubovaku moment Nm
A TCF040204AP TCF040203AC 2025073 T5 2029221 0,40
B TCF050204BP TCF060203BC 1175225 T6 1138455 0,53
C TCF070306CP TCF070304CC 1021337 T7 2029266 0,90
D TCF080308DP TCF090305DC 1134385 T8 2029598 1,10
E TCF100408EP TCF120405EC 2018194 T9 1138430 2,00
F TCF120412FP TCF150406FC 1756815 T15 1138455 4,00
F TCF120412FP TCF150406FC 1756815 T15 2029596 4,00
G TCF150512GP TCF180508GC 1099645 T20 1138455 6,30
H TCF180614HP TCF210608HC 1823871 T25 1022519 8,80
H TCF180614HP TCF210608HC 1823871 T25 1138455 8,80

POZNAMKA: Za urditych podminek je mozné vrtat vrstvené materialy. PoZ4dejte o technickou podporu.
Vrtak je dodavan s klicem pro upinani britové desticky a klicem typu Torx.
Britové desticky 60-63 naleznete na strané.
SSC = Velikost lizka.
SLR = bocni upinani.
D1 max je maximalni primér dosazitelny s vyloZenim x-offset.

D LS UPOZORNENI
Pfi vrtani prlichozich otvord se pfi vystupu vrtaku z
20,00 50 obrobku tvofi kruhovy disk. Pokud je nastroj stacionarni
25,00 56 a obrobek rotuje vznika vlivem odstredivych sil riziko
3200 60 poranéni obsluhy. Zajistéte dostatec¢né zakrytovani
40’00 20 stroje z diivodu ochrany vSech osob.
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Vrtaci télesa Top Cut 4

PPPOIGISHGR0

V Vrtaky Top Cut 4 » Metrické ¢ 5 x D ¢ Stopka SLR @

Informace o LS jsou uvedeny na strané 59.

L4 max

L1 LS

Objednaci ¢islo Katalogové ¢&islo D1 D L1 L4 max L5 SSC vnéjsi VBD stfedova VBD
5537874 TCF120R5SLR20MA 12,00 20 79,4 60,4 0,43 A TCF040204AP TCF040203AC
5537875 TCF125R5SLR20MA 12,50 20 82,0 63,0 0,45 A TCF040204AP TCF040203AC
5537876 TCF127R5SLR20MA 12,70 20 84,0 64,0 0,46 A TCF040204AP TCF040203AC
5537877 TCF130R5SLR20MA 13,00 20 85,5 65,5 0,47 A TCF040204AP TCF040203AC
5537878 TCF135R5SLR20MA 13,50 20 89,0 68,0 0,48 A TCF040204AP TCF040203AC
5577948 TCF140R5SLR25MB 14,00 25 90,5 70,5 0,49 B TCF050204BP TCF060203BC
5577949 TCF145R5SLR25MB 14,50 25 93,0 73,0 0,52 B TCF050204BP TCF060203BC
5577950 TCF150R5SLR25MB 15,00 25 96,5 75,5 0,55 B TCF050204BP TCF060203BC
5577951 TCF155R5SLR25MB 15,50 25 100,1 78,1 0,56 B TCF050204BP TCF060203BC
5577952 TCF160R5SLR25MB 16,00 25 102,6 80,6 0,58 B TCF050204BP TCF060203BC
5577953 TCF165R5SLR25MB 16,50 25 106,1 83,1 0,60 B TCF050204BP TCF060203BC
5577954 TCF170R5SLR25MB 17,00 25 108,6 85,6 0,61 B TCF050204BP TCF060203BC
5577955 TCF175R5SLR25MB 17,50 25 1121 88,1 0,63 B TCF050204BP TCF060203BC
5577956 TCF180R5SLR25MB 18,00 25 114,6 90,6 0,64 B TCF050204BP TCF060203BC
5577957 TCF185R5SLR25MB 18,50 25 118,2 93,2 0,65 B TCF050204BP TCF060203BC
5578844 TCF190R5SLR25MC 19,00 25 120,7 95,7 0,68 C TCF070306CP TCF070304CC
5578845 TCF195R5SLR25MC 19,50 25 124,2 98,2 0,71 C TCF070306CP TCF070304CC
5578846 TCF200R5SLR25MC 20,00 25 126,7 100,7 0,72 C TCF070306CP TCF070304CC
5578847 TCF205R5SLR25MC 20,50 25 130,2 103,2 0,74 C TCF070306CP TCF070304CC
5578848 TCF210R5SLR25MC 21,00 25 133,8 105,8 0,75 C TCF070306CP TCF070304CC
5578849 TCF220R5SLR25MC 22,00 25 139,8 110,8 0,78 C TCF070306CP TCF070304CC
5578850 TCF225R5SLR25MC 22,50 25 142,3 113,3 0,79 C TCF070306CP TCF070304CC
5578851 TCF230R5SLR25MC 23,00 25 145,8 115,8 0,80 C TCF070306CP TCF070304CC
5537838 TCF240R5SLR25MD 24,00 25 148,9 120,9 0,87 D TCF080308DP TCF090305DC
5537839 TCF250R5SLR32MD 25,00 32 155,9 125,9 0,91 D TCF080308DP TCF090305DC
5537840 TCF260R5SLR32MD 26,00 32 161,9 130,9 0,94 D TCF080308DP TCF090305DC
5537841 TCF265R5SLR32MD 26,50 32 165,5 133,5 0,95 D TCF080308DP TCF090305DC
5537842 TCF270R5SLR32MD 27,00 32 168,0 136,0 0,97 D TCF080308DP TCF090305DC
5537843 TCF280R5SLR32MD 28,00 32 174,0 141,0 0,99 D TCF080308DP TCF090305DC
5537844 TCF290R5SLR32MD 29,00 32 180,0 146,0 1,02 D TCF080308DP TCF090305DC
5537958 TCF300R5SLR32ME 30,00 32 183,1 1511 1,09 E TCF100408EP TCF120405EC
5537959 TCF310R5SLR32ME 31,00 32 189,1 156,1 1,12 E TCF100408EP TCF120405EC
5537960 TCF320R5SLR32ME 32,00 32 195,2 161,2 1,15 E TCF100408EP TCF120405EC
5537961 TCF330R5SLR40ME 33,00 40 202,2 166,2 1,18 E TCF100408EP TCF120405EC
5537962 TCF340R5SLR40ME 34,00 40 208,2 171,2 1,21 E TCF100408EP TCF120405EC
5537963 TCF350R5SLR40ME 35,00 40 2142 176,2 1,24 E TCF100408EP TCF120405EC
5537964 TCF360R5SLR40ME 36,00 40 220,3 181,3 1,27 E TCF100408EP TCF120405EC
5578629 TCF370R5SLR40MF 37,00 40 226,3 186,3 1,35 F TCF120412FP TCF150406FC
5578640 TCF375R5SLR40MF 37,50 40 228,9 188,9 1,36 F TCF120412FP TCF150406FC
5578641 TCF380R5SLR40MF 38,00 40 232,4 191,4 1,38 F TCF120412FP TCF150406FC
5578642 TCF390R5SLR40MF 39,00 40 238,4 196,4 1,41 F TCF120412FP TCF150406FC
5578643 TCF400R5SLR40MF 40,00 40 2434 201,4 1,45 F TCF120412FP TCF150406FC
5578644 TCF410R5SLR40MF 41,00 40 2495 206,5 1,48 F TCF120412FP TCF150406FC
5578645 TCF420R5SLR40MF 42,00 40 255,5 211,5 1,51 F TCF120412FP TCF150406FC
5578646 TCF430R5SLR40MF 43,00 40 261,5 216,5 1,53 F TCF120412FP TCF150406FC
5578647 TCF440R5SLR40MF 44,00 40 267,6 221,6 1,56 F TCF120412FP TCF150406FC
5578648 TCF450R5SLR40MF 45,00 40 273,6 226,6 1,59 F TCF120412FP TCF150406FC
5578751 TCF460R5SLR40MG 46,00 40 274,7 231,7 1,67 G TCF150512GP TCF180508GC
5578752 TCF470R5SLR40MG 47,00 40 280,7 236,7 1,70 G TCF150512GP TCF180508GC
5578753 TCF480R5SLR40MG 48,00 40 286,7 2417 1,73 G TCF150512GP TCF180508GC
5578754 TCF490R5SLR40MG 49,00 40 292,8 246,8 1,76 G TCF150512GP TCF180508GC
5578755 TCF500R5SLR40MG 50,00 40 297,8 251,8 1,79 G TCF150512GP TCF180508GC

(pokracovani na dalsi strané)
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Vrtaci telesa Top Cut 4™

(Vrtdky Top Cut 4 » Metrické ¢ 5 x D ® Stopka SLR — pokracovani na dalsi strané)

Objednaci éislo Katalogové Eislo D1 D L1 L4 max L5 SSC vné;jsi VBD stredova VBD
5578756 TCF505R5SLR40MG 50,50 40 301,3 254,3 1,80 G TCF150512GP TCF180508GC
5578757 TCF510R5SLR40MG 51,00 40 303,8 256,8 1,81 G TCF150512GP TCF180508GC
5578758 TCF520R5SLR40MG 52,00 40 309,8 261,8 1,84 G TCF150512GP TCF180508GC
5578759 TCF530R5SLR40MG 53,00 40 315,9 266,9 1,87 G TCF150512GP TCF180508GC
5578760 TCF540R5SLR40MG 54,00 40 321,9 271,9 1,89 G TCF150512GP TCF180508GC
5578761 TCF550R5SLR40MG 55,00 40 326,9 276,9 1,92 G TCF150512GP TCF180508GC
5578762 TCF560R5SLR40MG 56,00 40 332,9 281,9 1,94 G TCF150512GP TCF180508GC
5538659 TCF570R5SLR40MH 57,00 40 333,1 287,1 2,06 H TCF180614HP TCF210608HC
5538680 TCF580R5SLR40MH 58,00 40 339,1 292,1 2,09 H TCF180614HP TCF210608HC
5538681 TCF590R5SLR40MH 59,00 40 3451 2971 2,12 H TCF180614HP TCF210608HC
5538682 TCF600R5SLR40MH 60,00 40 350,1 302,1 2,15 H TCF180614HP TCF210608HC
5538683 TCF610R5SLR40MH 61,00 40 356,2 307,2 2,18 H TCF180614HP TCF210608HC
5538684 TCF620R5SLR40MH 62,00 40 362,2 312,2 2,20 H TCF180614HP TCF210608HC
5538685 TCF630R5SLR40MH 63,00 40 368,2 317,2 2,23 H TCF180614HP TCF210608HC
5538686 TCF640R5SLR40MH 64,00 40 3733 322,3 2,26 H TCF180614HP TCF210608HC
5538687 TCF650R5SLR40MH 65,00 40 379,3 327,3 2,28 H TCF180614HP TCF210608HC
5538688 TCF660R5SLR40MH 66,00 40 385,3 332,3 2,31 H TCF180614HP TCF210608HC
5538689 TCF670R5SLR40MH 67,00 40 390,3 337,3 2,33 H TCF180614HP TCF210608HC
5538700 TCF680R5SLR40MH 68,00 40 396,4 342,4 2,36 H TCF180614HP TCF210608HC

POZNAMKA: SSC = Velikost lizka Odpovida velikosti lizka SSC bfitové desticky.

V Nahradni dily

objednaci ¢islo upeviio- objednaci ¢islo Torx
SSC vnéjsi VBD stredova VBD vaciho $roubku VBD kli¢ Torx Sroubovaku utahovaci moment Nm
A TCF040204AP TCF040203AC 2025073 T5 2029221 0,40
B TCF050204BP TCF060203BC 1175225 T6 1138455 0,53
o] TCF070306CP TCF070304CC 1021337 T7 2029266 0,90
D TCF080308DP TCF090305DC 1134385 T8 2029598 1,10
E TCF100408EP TCF120405EC 2018194 T9 1138430 2,00
F TCF120412FP TCF150406FC 1756815 T15 1138455 4,00
F TCF120412FP TCF150406FC 1756815 T15 2029596 4,00
G TCF150512GP TCF180508GC 1099645 T20 1138455 6,30
H TCF180614HP TCF210608HC 1823871 T25 1022519 8,80
H TCF180614HP TCF210608HC 1823871 T25 1138455 8,80

POZNAMKA: Za urditych podminek je mozné vrtat vrstvené materialy. PoZ4dejte o technickou podporu.
Vrték je dodavan s klicem pro upinéni bitové desticky a klicem typu Torx.
Britové desticky 60-63 naleznete na strané.
SSC = Velikost lizka
SLR = bocni upinani.

b LS UPOZORNENI
20,00 50 P¥i vrtani priichozich otvor( se pfi vystupu vrtaku z
obrobku tvori kruhovy disk. Pokud je nastroj stacionarni
25,00 56 a obrobek rotuje vznika vlivem odsttedivych sil riziko
32,00 60 poranéni obsluhy. Zajistéte dostatecné zakrytovani stroje z
40,00 70 dlvodu ochrany vSech osob.
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Vrtaky Top Cut 4 e Stredové britové desticky e Hlinik V36

P °
M
® prvni volba K 5
O alternativni volba N 0
s
, . e , - .z /\
V Vrtaky Top Cut 4 ¢ Stfedové bfitové desticky * Hlinik V36 H W!N‘\KA
—
E:) o o e o
oo
M
a2
Katalogové &islo D D1 w [ RR SSC HEE
2
TCF040203ACV36 4,47 2,10 3,65 2,00 0,300 A RS
3
3
TCF060203BCV36 6,00 2,40 4,90 2,40 0,300 B IR
8
g
TCF070304CCV36 7,59 2,60 6,20 2,80 0,400 C ]| &
8
?
TCF090305DCV36 9,55 2,80 7,80 3,00 0,500 D ]| &
8
S
TCF120405ECV36 12,00 3,40 9,80 3,60 0,500 E ]| &
8
5
TCF150406FCV36 14,94 4,80 12,20 4,20 0,600 F TN g
©
2
TCF180508GCV36 17,88 6,00 14,60 5,40 0,800 G IS
b3
e
TCF210608HCV36 21,68 7,50 17,70 6,50 0,800 H ]| &
(5]
©

POZNAMKA: SSC = Velikost liizka Odpovida velikosti Iizka SSC drzaku nastroje.
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Vrtaky Top Cut 4™ e \IngjSi britove destiCky e Hlinik V36

P ]
M
® prvni volba K ollc
O alternativni volba N 5
s
¥V Vrtaky Top Cut 4 ¢ Vnégjsi britové desticky ¢ Hlinik V36 H @.w‘ !(A!
—
s o o e o
28|35
£|S BE
Katalogové &islo D D1 w [ RR SSC HEE
3
TCF040204APV36 4,14 2,10 4,40 2,00 0,400 A o8
<
©
2
TCF050204BPV36 5,07 2,40 5,40 2,40 0,400 B 2
[5]
©
e
TCF070306CPV36 6,67 2,60 7,10 2,80 0,600 C AR
[}
©
3
TCF080308DPV36 8,08 2,80 8,60 3,00 0,800 D AR
[}
©
53
TCF100408EPV36 9,96 3,40 10,60 3,60 0,800 E e
[}
©
3
TCF120412FPV36 12,59 4,80 13,40 4,20 1,200 F BRIt
(5]
©
2
TCF150512GPV36 15,13 6,00 16,10 5,40 1,200 G g
<
©
3
TCF180614HPV36 18,04 7,50 19,20 6,50 1,400 H ]| &
(5]
©

POZNAMKA: SSC = Velikost lizka Odpovida velikosti Iizka SSC drzaku nastroje.
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Vrtaky Top Cut 4 e Stredové britové desticky e Materialy s dlouhou triskou V38

P °
M °
® prvni volba K olele
O alternativni volba N
S
V Vrtaky Top Cut 4 ¢ Stfedové britové destiCky e Materialy s dlouhou tfiskou V38 i
(I_) T
o0
MEE
a2
Katalogové &islo D D1 w s RR SSC HEE
3
TCF040203ACV38 4,47 2,10 3,65 2,00 0,300 A g
Py
3
TCF060203BCV38 6,00 2,40 4,90 2,40 0,300 B g
Py
o
3
TCF070304CCV38 7,59 2,60 6,20 2,80 0,400 C g
b3
2
TCF090305DCV38 9,55 2,80 7,80 3,00 0,500 D g
p:3
8
TCF120405ECV38 12,00 3,40 9,80 3,60 0,500 E S
Py
8
TCF150406FCV38 14,94 4,80 12,20 4,20 0,600 F S
Py
2
TCF180508GCV38 17,88 6,00 14,60 5,40 0,800 G g
8
<
g
TCF210608HCV38 21,68 7,50 17,70 6,50 0,800 H g
<
©

POZNAMKA: SSC = Velikost liizka Odpovida SSC na drzaku nastroje.
Kompletni nabidku geometrii naleznete v Master katalogu WIDIA™ 2017 (A-15-04580EN_me) nebo v aplikaci NOVO™.
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Vrtaky Top Cut 4™ e VnéjSi bfitove destiCky ® Materialy s dlouhou triskou V38

P
o M
117 ® prvni volba K ole
i Vs O alternativni volba N
)
V Vrtaky Top Cut 4 » Vné;si britové destiCky ® Materialy s dlouhou tfiskou V38 i
(I_) T
‘O_ oo
M
a2
Katalogové &islo D D1 w s RR SSC HEE
|0
9
TCF040204APV38 4,14 2,10 4,40 2,00 0,400 A 13
3|3
O~
9g
TCF050204BPV38 5,07 2,40 5,40 2,40 0,400 B 13
3|3
©| 0
g9
TCF070306CPV38 6,67 2,60 7,10 2,80 0,600 c 123
3|3
28
TCF080308DPV38 8,08 2,80 8,60 3,00 0,800 D 12l
3|3
2/%
TCF100408EPV38 9,96 3,40 10,60 3,60 0,800 E 13
3|3
2|3
TCF120412FPV38 12,59 4,80 13,40 4,20 1,200 F 13
3|3
(ol o
2|3
TCF150512GPV38 15,13 6,00 16,10 5,40 1,200 G 13|S
3|8
o~
22
TCF180614HPV38 18,04 7,50 19,20 6,50 1,400 H 13l
< | <
©|©

POZNAMKA: SSC = Velikost liizka Odpovida SSC na drzaku nastroje.
Kompletni nabidku geometrii naleznete v Master katalogu WIDIA™ 2017 (A-15-04580EN_me) nebo v aplikaci NOVO™.
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Nova generace vrtak s bfitovymi destickami

V Top Cut 4 ¢ Privodce vybérem bfitové desticky

Stabilni Rezné Podminky Nestabilni Rezné Podminky Prerusovany Rez
Materialova vnéjsi stredova vnéjsi stredova vnéjsi stredova
skupina Geometrie VBD VBD VBD VBD VBD VBD
Al WU25CH WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH
WPK10CH WU40PH WU25CH WU40PH WU40PH WU40PH
WU25CH WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH
WU25CH WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH
WPK10CH WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH
WN10PH WN10PH WN10PH WN10PH WN10PH WN10PH
WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH
V Top Cut 4 * Rezné podminky ¢ Metrické
Metrické
Doporucéeny posuv na otacku
Sorta Reznd rycliost = Vo 12,00-1399 | 14,00-18,99 | 19,00-2399 | 24,00-29,99
Materialova Pramér |Velikost biitové|Velikost bitové|Velikost bfitové|Velikost bfitové
skupina Geometrie | stfedova | obvodova min Start max nastroje destiCky A desticky B desticky C desticky D
-V38 WU40PH | WU25CH 120 180 260 mm/ot. 0,06-0,08 0,08-0,11 0,10-0,13 0,11-0,14
-\/38 WU40PH | WU25CH 120 180 260 mm/ot. 0,06-0,10 0,08-0,13 0,10-0,15 0,11-0,16
-V34 WU40PH | WU25CH 120 190 280 mm/ot. 0,06-0,10 0,08-0,15 0,10-0,16 0,11-0,17
-V34 WU40PH | WPK10CH 120 200 310 mm/ot. 0,08-0,15 0,10-0,16 0,11-0,18 0,12-0,20
-V34 WU40PH | WPK10CH 120 190 310 mm/ot. 0,08-0,15 0,10-0,16 0,11-0,18 0,12-0,20
-V36 WU40PH | WU25CH 120 180 250 mm/ot. 0,06-0,10 0,08-0,14 0,10-0,15 0,11-0,16
-\/36 WU40PH | WU25CH 120 160 210 mm/ot. 0,06-0,10 0,08-0,14 0,10-0,15 0,11-0,16
-V38 WU40PH | WU40PH 120 160 240 mm/ot. 0,06-0,11 0,07-0,11 0,08-0,12 0,10-0,14
-V38 WU40PH | WU40PH 110 140 210 mm/ot. 0,06-0,10 0,07-0,11 0,08-0,12 0,10-0,14
-\/36 WU40PH | WU40PH 100 120 200 mm/ot. 0,06-0,10 0,07-0,11 0,08-0,12 0,10-0,14
-V34 WU25CH | WPK10CH 120 200 280 mm/ot. 0,08-0,14 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,24
-V34 WU40PH | WPK10CH 100 180 260 mm/ot. 0,08-0,14 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,24
-V34 WU40PH | WPK10CH 100 170 240 mm/ot. 0,08-0,14 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,24
-V36 WN10PH | WN10PH 250 350 500 mm/ot. 0,06-0,10 0,08-0,14 0,10-0,15 0,11-0,16
-V36 WN10PH | WN10PH 150 300 450 mm/ot. 0,06-0,10 0,08-0,14 0,10-0,15 0,11-0,16
-\V36 WN10PH | WN10PH 80 120 150 mm/ot. 0,06-0,10 0,07-0,11 0,08-0,12 0,10-0,14
-V38 WU40PH | WU40PH 20 30 45 mm/ot. 0,08-0,12 0,08-0,13 0,10-0,15 0,12-0,19
-V/38 WU40PH | WU40PH 35 40 65 mm/ot. 0,08-0,12 0,08-0,13 0,10-0,15 0,12-0,19
Sorta Heznd rychlost = Ve 30,00-36,09 | 37,004599 | 46,00-56,09 | 57,00-68,00
Materialova Primér |Velikost bfitové|Velikost bFitové|Velikost bfitové|Velikost bfitové|
skupina Geometrie | stfedova | obvodova min Start max nastroje desticky E desticky F desticky G desticky H
-V38 WU40PH | WU25CH 120 180 260 mm/ot. 0,13-0,16 0,15-0,18 0,16-0,23 0,17-0,24
-V38 WU40PH | WU25CH 120 180 260 mm/ot. 0,13-0,17 0,15-0,19 0,16-0,24 0,17-0,25
-V34 WU40PH | WU25CH 120 190 280 mm/ot. 0,13-0,20 0,15-0,21 0,16-0,28 0,17-0,30
-V34 WU40PH | WPK10CH 120 200 310 mm/ot. 0,16-0,24 0,16-0,24 0,18-0,30 0,19-0,32
-V34 WU40PH | WPK10CH 120 190 310 mm/ot. 0,14-0,22 0,16-0,24 0,18-0,30 0,19-0,32
-V36 WU40PH | WU25CH 120 180 250 mm/ot. 0,13-0,18 0,15-0,20 0,16-0,28 0,17-0,30
-V36 WU40PH | WU25CH 120 160 210 mm/ot. 0,13-0,18 0,15-0,20 0,16-0,28 0,17-0,29
-V38 WU40PH | WU40PH 120 160 240 mm/ot. 0,12-0,17 0,14-0,21 0,16-0,23 0,16-0,24
-V38 WU40PH | WU40PH 110 140 210 mm/ot. 0,12-0,17 0,14-0,21 0,16-0,23 0,16-0,24
-\/36 WU40PH | WU40PH 100 120 200 mm/ot. 0,12-0,17 0,14-0,21 0,16-0,23 0,16-0,24
-V34 WU25CH | WPK10CH 120 200 280 mm/ot. 0,14-0,26 0,16-0,30 0,18-0,32 0,20-0,36
-V34 WU40PH | WPK10CH 100 180 260 mm/ot. 0,14-0,26 0,16-0,30 0,18-0,32 0,20-0,36
-V34 WU40PH | WPK10CH 100 170 240 mm/ot. 0,14-0,26 0,16-0,30 0,18-0,32 0,20-0,36
-V36 WN10PH | WN10PH 250 350 500 mm/ot. 0,13-0,18 0,15-0,20 0,16-0,28 0,17-0,30
-V36 WN10PH | WN10PH 150 300 450 mm/ot. 0,13-0,18 0,15-0,20 0,16-0,28 0,17-0,30
-\/36 WN10PH | WN10PH 80 120 150 mm/ot. 0,12-0,17 0,14-0,21 0,16-0,23 0,16-0,24
-V38 WU40PH | WU40PH 20 30 45 mm/ot. 0,14-0,21 0,16-0,24 0,18-0,26 0,20-0,30
-\/38 WU40PH | WU40PH 35 40 65 mm/ot. 0,14-0,21 0,16-0,24 0,18-0,26 0,20-0,30

POZNAMKA: Viechny fezné podminky plati pfi stabilnich podminkéch obrabéni. Pii nestabilnich podminkéch doporuéujeme snizit poéatecni podminky o 10%.
P¥i pferusovanych fezech snizte fezné podminky o 20%.
U délky 4 x D ddrazné doporucujeme zacit s hodnotami posuvd a feznych rychlosti o 10% nizsich.
U délky 5 x D, rozsahu pramérd 12-23,99 mm (velikost britové desticky A aZ C) dirazné doporucujeme zacit s hodnotami posuvd a feznych rychlosti
0 20% nizsich nez vyse uvedenych.
U délky 5 x D, rozsahu primérd 25-68 mm (velikost britové desticky D aZ H) dlirazné doporucujeme zacit s hodnotami posuvi a feznych rychlosti
0 15% niZdich nezZ s témi, které jsou ve vyse uvedenych doporucenich.
U délek 4 x D a 5 x D doporucujeme sniZit posuv pfi vstupu a vystupu o 30-50%.
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Nova generace vrtak s bfitovymi destickami

V¥ Top Cut 4™ e Délka vrtaku ® Rozsah excentrického vyloZeni ¢ Tolerance otvoru

2xD/3xD 4xD 5xD
Max. velikost Max. velikost Max. velikost
X X X
Velikost Rozsah |excentrického Tolerance |excentrickéh Tolerance [excentrického Tolerance
britové praméru vylozeni Hodnota otvoru vylozeni Hodnota otvoru vylozeni Hodnota otvoru
desticky mm v mm D1 max mm mm v mm D1 max mm mm v mm D1 max mm mm
A 12,00-13,99 0,5 D1+ 1 mm +/- 0,20 0,5 D1+ 1 mm +/- 0,35 — — +/- 0,35
B 14,00-18,99 0,5 D1 +1 mm +/- 0,20 0,5 D1+ 1 mm +/- 0,35 - - +/- 0,35
C 19,00-23,99 0,5 D1 +1 mm +/- 0,20 0,5 D1+ 1mm +/- 0,35 - — +/- 0,35
D 24,00-29,99 0,8 D1+ 1,6 mm| +/- 0,20 0,8 D1+ 1 mm +/- 0,35 — — +/- 0,35
E 30,00-36,99 0,8 D1 +1,6 mm| +/- 0,20 0,8 D1+ 1mm +/- 0,35 - - +/- 0,35
F 37,00-45,99 0,8 D1+1,6 mm| +/- 0,25 0,8 D1+ 1 mm +/- 0,38 - - +/- 0,38
G 46,00-56,99 1 D1 +2 mm +/- 0,25 0,8 D1+ 1 mm +/- 0,38 — — +/- 0,38
H 57,00-68,00 1 D1 +2 mm +/- 0,28 0,8 D1+ 1 mm +/- 0,42 - - +/- 0,42

WIDIAY ,



Top Cut4”

Nova generace vrtakl s bfitovymi destickami

Sila posuvu [(kN)/(Ibf)]

Kroutici moment [(libra stopa)/(Nm)]

66

10
2250

2025

1800

1575

1350

1125

900

675

450

225

500
369

450
332

400
295

350
258

300
221

250
184

200
148

150
11

100
74

50

Pozadavky na silu posuvu

12 16 20 24 28 32 36 40 44 48 52 56 60 64 68
0.472 0.630 0.787 0.945 1.102 1.260 1.417 1.575 1.732 1.890 2.047 2.205 2.362 2.520 2.677

Praimér vrtaku D1 [(mm)/(palce)]

Pozadavky na kroutici moment

12 16 20 24 28 32 36 40 44 48 52 56 60 64 68
0.472 0.630 0.787 0.945 1.102 1.260 1.417 1.575 1.732 1.890 2.047 2.205 2.362 2.520 2.677

Pramér vrtaku D1 [(mm)/(palce)]

WIDIAY

Nerezova ocel 304

f=0.20
.0079 palce/ot.

f=0.18

.0071 palce/ot.
f=0.15

.0059 palce/ot.

f=0.12
.0047 palce/ot.
Ocel 4140

f=0.25
.0098 palce/ot.

— — =020

.0079 palce/ot.
————— f=0.16

.0063 palce/ot.

-------- f=0.12
.0047 palce/ot.

f=0.25
.0098 palce/ot.
.0079 palce/ot.

————— f=0.16
.0059 palce/ot.

........ f=0.12
.0047 palce/ot.

Nerezova ocel 304

f=0.20
.0079 palce/ot.

f=0.18

.0071 palce/ot.
f=0.15

.0059 palce/ot.

f=0.12
.0047 palce/ot.
Ocel 4140

f=0.25
.0098 palce/ot.
.0079 palce/ot.

————— f=0.16
.0059 palce/ot.

........ f=0.12
.0047 palce/ot.

f=0.25
.0098 palce/ot.

e - f=020
.0079 palce/ot.

————— f=0.16
.0059 palce/ot.

........ £-0.12
.0047 palce/ot.
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Nova generace vrtak s bfitovymi destickami

Pozadavky na vykon — Oceli
45
61.2 Ocel 4140

v f=0.25
o4 (160 m/min)
35 f = 0098 palce/ot.
47.6 (525 stop/min)

30 — — - f=025
(200 m/min)

40.8 f=.0098 palce/ot.

25 (656 stop/min)

34

f=0.16
(160 m/min)
20 f = .0063 palce/ot.
27.2 (525 stop/min)
15 f=0.16
(200 m/min)
20.4
10
13.6

Vykon [(PS)/(kW)]

f=.0063 palce/ot.
(656 stop/min)
f=0.12
(160 m/min)
f=.0047 palce/ot.
6.8 (525 stop/min)

— e = =012
0 (200 m/min)
12 16 20 24 28 32 36 40 44 48 52 56 60 64 68 f=.0047 palce/ot.
0.472 0.630 0.787 0.945 1.102 1.260 1.417 1.575 1.732 1.890 2.047 2.205 2.362 2.520 2.677 fﬁfgismp’m'”’
" (160 m/min)

Pramér vrtaku D1 [(mm)/(palce)] s (‘s’ggitp;‘fr‘i’;;

f=0.20
(200 m/min)
f=.0079 palce/ot.
(656 stop/min)

Pozadavky na vykon — Nerezové oceli
45

614'(2] Nerezova ocel 304
54.4 ~ — =020
(160 m/min)
f=.0079 palce/ot.
(525 stop/min)
— — = £=0.20
(200 m/min)
f=.0079 palce/ot.
(656 stop/min)
f=0.15
(160 m/min)
f =.0059 palce/ot.
(525 stop/min)
f=0.15
(200 m/min)
f =.0059 palce/ot.
(656 stop/min)
f=0.12
(160 m/min)
f =.0047 palce/ot.
(525 stop/min)
—_— = = {=012
(200 m/min)
12 16 20 24 28 32 36 40 44 48 52 56 60 64 68 f=.0047 palce/ot.
0.472 0.630 0.787 0.945 1.102 1.260 1.417 1.575 1.732 1.890 2.047 2.205 2.362 2.520 2.677 ; E)G?Zstop/mm)
~ (160 m/min)
Primér vrtaku D1 [(mm)/(palce)] f=.0071 palce/ot.
(525 stop/min)
f=0.18
(200 m/min)
f=.0071 palce/ot.
(656 stop/min)

Vykon [(PS)/(kW)]

(pokracovani na dalsi strané)

WIDIAY .



Top Cut4”

Nova generace vrtakl s bfitovymi destickami

(pokracovani na dal$i strané)

Vykon [(PS)/(kW)]

68

45
61.2
40
54.4
35
47.6
30
40.8
25
34
20
27.2
15
20.4
10
136

Pozadavky na vykon — Litiny

12 16 20 24 28 32 36 40 44 48 52 56 60 64 68
0.472 0.630 0.787 0.945 1.102 1.260 1.417 1.575 1.732 1.890 2.047 2.205 2.362 2.520 2.677

Préimér vrtaku D1 [(mm)/(palce)]

WIDIAY

Litina GG25

f=025
(160 m/min)
f=.0098 palce/ot.
(525 stop/min)

f=0.25
(240 m/min)

f =.0098 palce/ot.
(787 stop/min)

f=0.16
(160 m/min)
f =.0063 palce/ot.
(525 stop/min)
f=0.16
(240 m/min)
f=.0063 palce/ot.
(787 stop/min)
f=0.12
(160 m/min)
f=.0047 palce/ot.
(525 stop/min)
f=0.12
(240 m/min)
f=.0047 palce/ot.
(787 stop/min)
f=0.20
(160 m/min)
f =.0079 palce/ot.
(525 stop/min)
f=0.20
(240 m/min)
f=.0079 palce/ot.
(787 stop/min)
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Navrzeny pro zvyseni
produktivity vaseho pracoviste

WIDIA" X-Feed"

Nastroje s oznaenim WIDIA X-Feed byly vytvoreny jako portfdlio nastrojli pro specifické aplikace
pro odebirani maximalniho mnoZzstvi materialu v nejkratSim ¢asu, pfi malé hloubce fezu pro dosazeni
velkého ubéru materialu a zvySeni produktivity.

FREZOVANI &
VYSOKYMI == IEXE?)LE(TIVITU
POSUVY

Victory™ X-Feed je prvni volba pro
obrabéni nerezovych oceli a titanu

A

£

Rada 70NS ¥ AEROSPACE

Kruhové zapichovani a zavrtavani, 3D obrabéni, celni
frézovani a kapsovani.

—

\
NI N
\ Victory X-Feed Pro zrychleni obrabeéni

s vysokymi posuvy
Rada VXF"-07 a VXF"-12

Frézy VXF pro vysoké posuvy zvySuji produktivitu a
ve spojeni s frézovacimi sortami jako jsou WS40PM
nastavuji novy primyslovy standard.

o WIDIAY




WGC

Q0YYYVUL

NEJUNIVERZALNEJSI NASTROJ
NA TRHU PRO ZAPICHOVANI,
KOPIROVANI A UPICHOVANI

UNIVERZALNI JEDNODUCHE | STABILNI PRODUKTIVNI

ZAPICHOVANI, KOPIROVAN( SNADNY VYBER LOZKO S TROJITOU NIZSi REZNE SiLY DiKY

A UPICHOVANI A POUZITI KLINOVOU DRAZKOU VNITRNIMU CHLAZENI
PRO BEZPECNE UPNUTI PRO LEPSi 0DVOD TRISEK

WGENERAL S ENERGY

ENGINEERING



Zapichovani

Prvni volba pro vnéjsi zapichovani vétSiny materiald.

Vnitfni chlazeni a efektivni pfivod chladici kapaliny
pro vySSi produktivitu.

V nabidce jsou integralni a modularni drzaky nastroj.

Sitka zapichu: 2-10 mm.

Upichovani

Specialné navrzené utvarece pro efektivni déleni/
upichovani a hluboké zapichovani.

Bezpecné IGzko zarucuje vynikajici stabilitu.

Sitka zapichu: 1,4-8 mm.

Kopirovani

Utvare¢ s pInym radiusem pro vicesmérné
soustruzeni a vytvareni narocnych tvard.

Tuha konstrukce zajiStuje hladky povrch.

Sitka zapichu: 3-8 mm.

WIDIAY
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WGC

Zapichovani, upichovani a kopirovani

Vlastni negativni geometrie
Lepsi kontrola utvareni tfisky pfi
obrabeéni oceli, litin, nerezovych
oceli a tvrzenych materidld.

Jednostranné provedeni
Moznost hlubSiho zapichovani nez
u typickych oboustrannych systémd.

Vyvod chlazeni na éele a v I{izku
Efektivni pfivod chladici kapaliny pro
delSi Zivotnosti a vy$Si dbéry materidlu.

Vlastni konstrukce Iiizka s klinovou V-drazkou
VlyS3i stabilita pfi boénim zatizeni v porovnani
s delSimi oboustrannymi bfitovymi destickami.

Ochranné vystupky
Zamezuji ucpavani tfiskami, chrani
ocelova télesa pred opotfebenim a

redukuji prostoje. Pozitivni doraz

Snadna vyména bfitovych desticek.

Siroky vybér britovych desticek.
1,4-10mm. Sorty s PVD poviakem. Pevné upinani s klinovou V-drazkou
Vlysokd stabilita pfi zapichovani, upichovani,
boCnim soustruzeni, hlubokém zapichovani,
¢elnim zapichovani a kopirovani.

Vylep$ena konstrukce fezné hrany
Uhel mezi horni a dolnim klinem VySSi stabilita dosedaci plochy.

Vlytvafi samosvorné sevieni, které zabezpeCuje

pozici bfitové desticky v lizku.

V oboru nejvykonnéjsi technologie sort.
Oveérena produktivita pfi obrabéni véech materiald.

Zapichovani Upichovani Kopirovani
Presné lisované Piesné lisované Presné lisované

v P v

P )~ s P JTNK [H] [P TN [s] M AvOE

PT - pozitivni dhel ¢ela PN - negativni thel cela F - pfesné M - stfedni R - hrubovaci PR - plny radius

POZNAMKA: Pro vybér vhodného drzaku a biitové desticky pouzijte software NOVO™.

Nase feseni ke snizeni nakladii na sklad
Id Litiny

Drzék ndstroje: WGC-WG0612MOGUOSPN Specifikace Konkurent WIBIANGE
WU25PT Priimér nastroje 28
goﬂrta:v ng _(r)PT28 Pocet Feznych hran 2 L
Pg%lgtetgf(itﬁ: 1)'(2 unlztr)mkurence) Sorta P10 LT
Rezna rychlost (Vc) 125
Otacky vietene (n) 1421 1421
Posuv (mm/ot.) 0.1 0.1
7, MADHERNT Délka seusntent ] 7 0
‘> MOMENT o
™ // Celkovy ¢as/kus 0,12 0,12
. L LH - Kusti / feznou hranu 100
Zivotnost / feznou hranu (min) 11.96
/ Ubér materialu (cm3/min/palce3/min) 50 50
//
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Integralni drzaky nastroji WGC

090000 0®

T oF S
R
=P lB

L1

V Integralni pfimé ¢ Metrické

&)
Sroub Sroub
Objednaci éislo Katalogové &islo SSC CD Hi H B H2 L1 FS LH CF CS upinky Torx upinky Torx Torx
pravostranné
6461946 WGCSMR2020K0216 2 16 20 20 20 27 125 19 31 - - - MS1160 T20
6461948 WGCSMR2525M0216 2 16 25 25 25 32 150 24 31 - - - MS1160 T20
6461950 WGCSMR2020K0222 2 22 20 20 20 29 125 19 38 — - MS2091 - 251P
6461952 WGCSMR2525M0226 2 26 25 25 25 34 150 24 42 - - MS2091 - 25 1P
6462003 WGCSMR2020K0316C | 3 16 20 20 20 29 125 19 37 MB8X1 MB8X1 MS1595 - T30
6462004 WGCSMR2525M0316C | 3 16 25 25 25 34 150 24 37 G1/8-28 G1/8-28 MS1595 - T30
6462005 WGCSMR2020K0322C | 3 22 20 20 20 30 125 19 43 MB8X1 M8X1 MS1595 - T30
6462006 WGCSMR2525M0326C | 3 26 25 25 25 35 150 24 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1595 - T30
6462007 WGCSMR2020K0416C | 4 16 20 20 20 29 125 18 37 M8X1 MB8X1 MS1595 - T30
6462008 WGCSMR2525M0416C | 4 16 25 25 25 34 150 23 37 G1/8-28 G1/8-28 MS1595 - T30
6462009 WGCSMR2020K0422C | 4 22 20 20 20 30 125 18 43  MB8X1 M8X1 MS1595 - T30
6462010 WGCSMR2525M0426C | 4 26 25 25 25 35 150 23 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1595 - T30
6462061 WGCSMR3232P0426C | 4 26 32 32 32 42 170 30 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 - T30
6462062 WGCSMR3232P0432C | 4 32 32 32 32 42 170 30 53 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 - T30
6462063 WGCSMR2525M0516C | 5 16 25 25 25 34 150 23 37 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 - T30
6462064 WGCSMR2525M0526C | 5 26 25 25 25 35 150 23 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 - T30
6462065 WGCSMR3232P0526C | 5 26 32 32 32 42 170 30 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 - T30
6462066 WGCSMR3232P0532C | 5 32 32 32 32 42 170 30 53 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 - T30
6462067 WGCSMR2525M0616C | 6 16 25 25 25 34 150 22 37 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 - T30
6462068 WGCSMR2525M0626C | 6 26 25 25 25 35 150 22 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 - T30
6462069 WGCSMR3232P0626C | 6 26 32 32 32 42 170 29 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 - T30
6462070 WGCSMR3232P0632C | 6 32 32 32 32 44 170 29 55 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 - T45
6462071 WGCSMR4040R0640C | 6 40 40 40 40 52 200 37 63 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 - T45
6462072 WGCSMR2525M0826C | 8 26 25 25 25 36 150 21 49 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 - T45
6462073 WGCSMR3232P0826C | 8 26 32 32 32 43 170 28 49 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 - T45
6462074 WGCSMR3232P0832C | 8 32 32 32 32 44 170 28 55 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 - T45
6462075 WGCSMR4040R0840C | 8 40 40 40 40 52 200 36 63 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 - T45
6462076 WGCSMR3232P1032C | 10 32 32 32 32 44 170 28 55 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 - T45
6462077 WGCSMR4040R1040C | 10 40 40 40 40 52 200 36 63 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 - T45
levostranné
6461954 WGCSML2020K0216 2 16 20 20 20 27 125 19 31 — - - MS1160 T20
6461956 WGCSML2525M0216 2 16 25 25 25 32 150 24 31 - - - MS1160 T20
6461958 WGCSML2020K0222 2 22 20 20 20 29 125 19 38 - - MS2091 - 25 1P
6461960 WGCSML2525M0226 2 26 25 25 25 34 150 24 42 - - MS2091 - 251P
6462078 WGCSML2020K0316C | 3 16 20 20 20 29 125 19 37 M8XI1 M8X1 MS1595 - T30
6462079 WGCSML2525M0316C | 3 16 25 25 25 34 150 24 37 G1/8-28 G1/8-28 MS1595 - T30
6462080 WGCSML2020K0322C | 3 22 20 20 20 30 125 19 43 M8X1 MB8X1 MS1595 - T30
6462091 WGCSML2525M0326C | 3 26 25 25 25 35 150 24 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1595 - T30
6462092 WGCSML2020K0416C | 4 16 20 20 20 29 125 18 37 M8XI1 M8X1 MS1595 - T30

(pokracovani na dalsi strané)
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Integralni drzaky nastroji WGC

(Integraini pfimé e Metrické — pokracovani na dalsi strané) @ @ @ @ @ @ @ @

S M

S ;

L1

&
Sroub Sroub
Objednaci éislo Katalogové &islo SSC CD Hi H B H2 L1 FS LH CF CS upinky Torx upinky Torx Torx
6462093 WGCSML2525M0416C | 4 16 25 25 25 34 150 23 37 G1/8-28 G1/8-28 MS1595 - T30
6462094 WGCSML2020K0422C | 4 22 20 20 20 30 125 18 43  M8X1 M8X1 MS1595 - T30
6462095 WGCSML2525M0426C | 4 26 25 25 25 35 150 23 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1595 - T30
6462096 WGCSML3232P0426C | 4 26 32 32 32 42 170 30 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 - T30
6462097 WGCSML3232P0432C | 4 32 32 32 32 42 170 30 53 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 - T30
6462098 WGCSML2525M0516C | 5 16 25 25 25 34 150 23 37 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 - T30
6462099 WGCSML2525M0526C | 5 26 25 25 25 35 150 23 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 - T30
6462100 WGCSML3232P0526C | 5 26 32 32 32 42 170 30 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 - T30
6462101 WGCSML3232P0532C | 5 32 32 32 32 42 170 30 53 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 - T30
6462102 WGCSML2525M0616C | 6 16 25 25 25 34 150 22 37 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 - T30
6462103 WGCSML2525M0626C | 6 26 25 25 25 35 150 22 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 - T30
6462104 WGCSML3232P0626C | 6 26 32 32 32 42 170 29 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 - T30
6462105 WGCSML3232P0632C | 6 32 32 32 32 44 170 29 55 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 - T45
6462106 WGCSML4040R0640C | 6 40 40 40 40 52 200 37 63 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 - T45
6462107 WGCSML2525M0826C | 8 26 25 25 25 36 150 21 49 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 - T45
6462108 WGCSML3232P0826C | 8 26 32 32 32 43 170 28 49 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 - T45
6462109 WGCSML3232P0832C | 8 32 32 32 32 44 170 28 55 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 - T45
6462110 WGCSML4040R0840C | 8 40 40 40 40 52 200 36 63 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 - T45
6462111 WGCSML3232P1032C | 10 32 32 32 32 44 170 28 55 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 - T45
6462112 WGCSML4040R1040C | 10 40 40 40 40 52 200 36 63 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 - T45

POZNAMKA: SSC = Velikost lizka Odpovida velikosti Iizka SSC biitové desticky.
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Modularni drzaky nastrojd WGC

0900000 ®

V¥ WGCMS-C ¢ Metrické

Planzety M50 Planzety M65
velikost  Sroub upinaci
Objednaci ¢islo  Katalogové &islo B H Hi L1 F CS CF LS H3 |planzety kazety Torx Sroub Torx
pravostranné
6499222 WGCMSR2525M50C | 25 25 25 138,75 13,84 G1/8-28 G 1/8-28 109,00 7,00 50 MS1162 T25 MS2002 T25
6499223 WGCMSR2525M65C | 25 25 25 150,00 13,00 G1/8-28 G 1/8-28 122,00 - 65 MS1163 T30 - -
6499224 WGCMSR3232P50C | 32 32 32 158,75 20,08 G1/8-28 G 1/8-28 133,62 - 50 MS1162 T25 MS2002 T25

6499225 WGCMSR3232P65C | 32 32 32 170,00 20,00 G1/8-28 G1/8-28 142,00 21,75 65 MS1163 T30 - -
levostranné
6499226 WGCMSL2525M50C | 25 25 25 138,75 13,84 G 1/8-28 G 1/8-28 109,00 7,00 50 MS1162 T25 MS2002 T25
6499227 WGCMSL2525M65C | 25 25 25 150,00 13,00 G1/8-28 G 1/8-28 122,00 29,00 65 MS1163 T30 - -
6499228 WGCMSL3232P50C | 32 32 32 158,75 20,08 G1/8-28 G 1/8-28 133,62 - 50 MS1162 T25 MS2002 T25
6499229 WGCMSL3232P65C | 32 32 32 170,00 20,00 G1/8-28 G 1/8-28 142,00 21,75 65 MS1163 T30 - -

POZNAMKA: WGCMS..: Pravostranny drzak je uréen pro pravostranné planzety.
WGCME..: Pravostranny drzék je urcen pro levostranné planzety.
Upinaci moment planZety M50 je 8-10 Nm (71-88 palcd. Ibs.).
Upinaci moment planZety M65 je 18-20 Nm (159-177 palcd. Ibs.).
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Modularni drzaky nastrojd WGC

OP00000®

— e

Planzety M50 PlanZety M65
QD
Objednaci velikost  Sroub upinaci
Cislo Katalogové Cislo B H H1 L L1 LS F CS CF H2 H3 |planzety kazety Torx Sroub Torx

pravostranné
6498953 WGCMER2525M65C |25 25 25 150,00 138,15 117,00 35,00 G 1/8-28 G 1/8-28 54,00 14,00 65 MS1163 T30 = -
6498954 WGCMER2525M50C |25 25 25 150,25 139,25 12525 40,00 G 1/8-28 G 1/8-28 42,41 7,00 | 50 MS1162 T25 MS2002 T25
6498955 WGCMER3232P65C |32 32 32 170,00 158,15 137,00 3500 G1/8-28 G 1/8-28 54,00 7,00 | 65 MS1163 T30 - -
6498956 WGCMER3232P50C |32 32 32 170,25 159,25 14525 40,00 G 1/8-28 G 1/8-28 4241 — 50 MS1162 T25 MS2002 T25
levostranné
6498957 WGCMEL2525M65C |25 25 25 150,00 138,15 117,00 35,00 G 1/8-28 G 1/8-28 54,00 14,00| 65 MS1163 T30 - -
6498958 WGCMEL2525M50C |25 25 25 150,25 139,25 12525 40,00 G1/8-28 G 1/8-28 42,41 7,00 | 50 MS1162 T25 MS2002 T25
6498959 WGCMEL3232P65C (32 32 32 170,00 158,15 137,00 35,00 G 1/8-28 G 1/8-28 54,00 7,00 | 65 MS1163 T30 = -
6498960 WGCMEL3232P50C |32 32 32 170,25 159,25 14525 40,00 G1/8-28 G 1/8-28 42,41 — 50 MS1162 T25 MS2002 T25

POZNAMKA: WGCMS..: Pravostranny drzak je uréen pro pravostranné planzety.
WGCME..: Pravostranny drzék je urcen pro levostranné planzety.
Upinaci moment planZety M50 je 8-10 Nm (71-88 palcd. Ibs.).
Upinaci moment planzety M65 je 18-20 Nm (159-177 palce. Ibs.).
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Modularni planzety WGC

090000 0@

V Pfimé modularni planzety s vnitfnim chlazenim - o
[
FS
i (O ERE I Ty,
CD
levostranné pravostranné
CD
— —
. il L0 FSL&E—P M J
CD -
levostranné pravostranné
velikost
Objednaci ¢islo Katalogové ¢&islo SSC CcD FS planzety
pravostranné
6498457 WGCM50R1F12M 1F 12,0 11,00 50
6498458 WGCM50R0212M 2 12,0 10,88 50
6498459 WGCM50R0216M 2 16,0 10,88 50
6498460 WGCM50R0312MC 3 12,0 10,43 50
6498861 WGCM50R0322MC 3 22,0 10,43 50
6498862 WGCM50R0412MC 4 12,0 9,93 50
6498863 WGCM50R0422MC 4 22,0 9,93 50
6498864 WGCM50R0432MC 4 32,0 9,93 50
6498865 WGCM50R0512MC 5 12,0 9,43 50
6498866 WGCM50R0516MC 5 16,0 9,43 50
6498867 WGCM50R0526MC 5 26,0 9,43 50
6498868 WGCM50R0532MC 5 32,0 9,43 50
6498869 WGCM65R0616MC 6 16,0 9,88 65
6498870 WGCM65R0626MC 6 26,0 9,88 65
6498881 WGCM65R0632MC 6 32,0 9,88 65
6498882 WGCM65R0816MC 8 16,0 9,00 65
6498883 WGCM65R0826MC 8 26,0 9,00 65
levostranné
6498884 WGCM50L1F12M 1F 12,0 11,00 50
6498885 WGCM50L0212M 2 12,0 10,88 50
6498886 WGCM50L0216M 2 16,0 10,88 50
6498887 WGCM50L0312MC 3 12,0 10,43 50
6498888 WGCM50L0322MC 3 22,0 10,43 50
6498889 WGCM50L0412MC 4 12,0 9,93 50
6498890 WGCM50L0422MC 4 22,0 9,93 50
6498891 WGCM50L0432MC 4 32,0 9,93 50
6498892 WGCM50L0512MC 5 12,0 9,43 50
6498893 WGCM50L0516MC 5 16,0 9,43 50
6498894 WGCM50L0526MC 5 26,0 9,43 50
6498895 WGCM50L0532MC 5 32,0 9,43 50
6498896 WGCM65L0616MC 6 16,0 9,88 65
6498897 WGCM65L0626MC 6 26,0 9,88 65
6498898 WGCM65L0632MC 6 32,0 9,88 65
6498899 WGCM65L0816MC 8 16,0 9,00 65
6498900 WGCM65L0826MC 8 26,0 9,00 65

POZNAMKA: SSC = Velikost lizka Odpovidé velikosti Iizka SSC drzéku néstroje.
Vnitini chlazeni je k dispozici od velikosti 3.

WIDIAY ,



WGC

Drzaky planzet a planzety WGC

V Drzaky planzet e Metrické

>
sV
P

Objednaci ¢islo Katalogové &islo HW H B F H2 B2 H3 L upinaci Sroub kli¢
2007826 12251222000 26 20,0 18,0 33,0 40 38 8 100 12148036000 12148041300
2021635 12251222500 32 25,0 20,0 35,0 50 40 10 125 12148036000 12148041300
2008159 12251233200 53 32,0 25,0 50,0 82 57 30 160 12146013400 12148041400
2021723 12251234000 53 40,0 40,0 58,0 82 65 22 160 12146013400 12148041400

: B T 000

Pfimé Zesilené

V Oboustranné upichovaci planzety

montazni
Objednaci &islo Katalogové &islo SSC H w W1 H1 L1 B cb kli¢
neutralni
6498987 WGCBSN19G1B14 1B 19 1,4 1,15 15,5 90 1,80 14 SCW5E
6498988 WGCBSN26J1B15 1B 26 14 1,15 21,5 110 1,80 15 SCWS5E
6498989 WGCBSN19G1F16 1F 19 1,6 1,30 15,5 90 1,80 16 SCW5E
6498990 WGCBSN26J1F17 1F 26 1,6 1,30 21,5 110 1,80 17 SCW5E
6499211 WGCBSN19G0220 2 19 2,0 — 158 90 1,65 - SCWS5E
6499212 WGCBSN26J0230 2 26 2,0 - 21,5 110 1,65 - SCW5E
6499213 WGCBSN32M0250 2 32 2,0 - 25,1 150 1,65 - SCW5E
6499215 WGCBSN32M0350 3 32 3,0 - 251 150 2,40 - SCWS5E
6499214 WGCBSN26J0340 & 36 3,0 - 21,5 110 2,40 - SCW5E
6499216 WGCBSN26J0440 4 26 4,0 - 21,5 110 3,40 - SCW5E
6499217 WGCBSN32M0450 4 32 4,0 - 25,1 150 3,40 - SCW5E
6499218 WGCBSN32M0560 5) 32 5,0 - 251 150 4,40 - SCW5E
6499219 WGCBSN32M0660 6 32 6,0 - 25,1 150 5,40 - SCWSE
6499220 WGCBSN32M0860 8 32 8,0 - 25,1 150 7,00 - SCWB8E
6499221 WGCBSN52X08120 8 53 8,0 - 45,3 260 7,00 - SCWB8E
POZNAMKA: SSC = Velikost lizka Odpovida velikosti lizka SSC bfitové desticky.
V Nahradni dily
Sroub Sroub Kroutici moment kli¢ kli¢
Katalogové &islo Objednaci ¢islo Nm in. Ibs. Zavit Hlava Katalogové &islo Objednaci ¢islo
MS1160 1099645 7 62 M5 T20 KT20 1022703
MS1162 1127019 9 80 M6 T25 KT25 1022725
MS1163 1124104 18 159 M8 T30 KT30L 1099676
MS1273 1020977 4 35.4 M4 T15 KT15 1022701
MS1490 2263299 17 151 M8 T45 KT45 1018227
MS1595 1094300 12 106 M6 T30 KT30 1099676
MS1970 1106668 12 106 M6 T30 KT30 1099676
MS2002 1621087 9 80 M6 T25 KT25 1022725
MS2091 1931147 9 80 M5 25IP K25IP 2050113
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Upichovaci britové destiCky WGC

P °

M °

- - ) ® prvni volba K 9

levostranné neutralni pravostranné 0 alternativni volba N 5

V Presné lisované britové destiCky F e Metrické s °

H
Katalogové &islo SsC w W tol + LI oR aL RR RL WU25PT
WC014M1BLO6F01 1B 1,40 0,050 9,00 - 6 0,15 - 6470544
WC014M1BNOOF01 1B 1,40 0,050 9,00 - - 0,15 0,15 6470545
WCO014M1BRO6F01 1B 1,40 0,050 9,02 6 - - 0,15 6470546
WC020M02L06F02 2 2,00 0,050 9,00 — 6 0,20 - 6470547
WC020M02NOOF02 2 2,00 0,050 9,00 - - 0,20 0,20 6470548
WC020M02R06F02 2 2,00 0,050 9,00 6 — — 0,20 6470549
WC030MO03L06F02 3 3,00 0,075 9,60 - 6 0,20 - 6470550
WC030MO3NOOF02 3 3,00 0,075 9,60 - - 0,20 0,20 6470561
WC030MO03R06F02 8 3,00 0,075 9,60 6 - - - 6470562
WC040M04L06F02 4 4,00 0,075 10,19 — 6 0,20 — 6470563
WC040M04NOOF02 4 4,00 0,075 10,19 - - 0,20 0,20 6470564
WC040M04R06F02 4 4,00 0,075 10,19 6 - - 0,20 6470565
WC050MO05NO0F03 5 5,00 0,075 12,24 — — 0,30 0,30 6470566
levostranné neutralni pravostranné
V Presné lisované biitové desticky M e Metrické

Katalogové &islo SSC w W tol + LI oR oL RR RL WU25PT
WC014M1BL06M02 1B 1,40 0,050 9,02 - 6 - 0,20 6461828
WC014M1BNOOMO1 1B 1,40 0,050 9,01 — - 0,15 0,15 6461829
WC014M1BR06M02 1B 1,40 0,050 9,02 6 - - 0,20 6461830
WC020M02L06M02 2 2,00 0,050 8,97 - 6 - 0,20 6461861
WC020M02N00M02 2 2,00 0,050 8,98 - - 0,20 0,20 6461862
WC020M02R06M02 2 2,00 0,050 9,00 6 - - 0,20 6461863
WC030M03L06M02 3 3,00 0,075 9,61 - 6 - 0,20 6461864
WC030MO3N00MO02 3 3,00 0,075 9,60 — - 0,20 0,20 6461865
WC030MO3R06M02 3 3,00 0,075 9,61 6 - - 0,20 6461866
WC040M04L06M02 4 4,00 0,075 10,19 - 6 0,20 - 6461867
WC040M04NOOMO02 4 4,00 0,075 10,20 - - 0,20 0,20 6461868
WC040M04R06M02 4 4,00 0,050 10,20 6 - - 0,20 6461869
WC050M05N00MO03 5 5,00 0,075 12,25 - - 0,30 0,30 6461870
WC060MO6N00MO03 6 6,00 0,075 14,59 — — 0,30 0,30 6461881
WC080MO8SNOOMO04 8 8,00 0,075 17,46 - - 0,40 0,40 6461882

POZNAMKA: SSC = Velikost lizka Odpovida velikosti Iizka SSC drzaku nastroje.
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Upichovaci britove desticky WGC

P °
M °
° i vol
levostranné neutralni pravostranné prvit VO. ba, K o
O alternativni volba N =
V Presné lisované britové desticky R ¢ Metrické s o
H
Katalogové &islo SsC w W tol + LI oR aL RR RL WU25PT
WC020M02L06R02 2 2,00 0,050 8,97 = 6 0,20 = 6470426
WC020M02NOOR02 2 2,00 0,050 8,98 - - 0,20 0,20 6470427
WC020M02R06R02 2 2,00 0,050 8,97 6 - - 0,20 6470428
WC030M03L06R02 3 3,00 0,075 9,61 — 6 0,20 — 6470429
WC030MO3NOOR02 3 3,00 0,075 9,60 - - 0,20 0,20 6470430
WC030MO3R06R02 3 3,00 0,075 9,61 6 - = 0,20 6470461
WC040M04NOOR02 4 4,00 0,075 10,20 - - 0,20 0,20 6470462
WC050MO05NOOR03 5 5,00 0,075 12,25 - - 0,30 0,30 6470463
WC060MO6NOOR03 6 6,00 0,075 14,59 = = 0,30 0,30 6470464
WC080MO8N0OR04 8 8,00 0,075 17,46 = = 0,40 0,40 6470465

POZNAMKA: SSC = Velikost liizka Odpovid velikosti Iizka SSC drzaku néstroje.

WU25PT™

VylepSena univerzalni sorta s tvrdym PVD povlakem AITiN a jemnozrnnym substratem

Novy vylepSeny povlak zlepSuje pevnost fezné hrany v Sirokém rozsahu feznych rychlosti a posuv.

Sorta WU25PT je vhodna pro vSeobecné obrabéni vétSiny oceli, nerezovych oceli, litin a nezeleznych materiald
a téZce obrobitelnych materiald diky vySsi pevnosti fezné hrany a moznosti pouziti za vy$sich feznych rychlosti
a posuvd.

Dal$i informace naleznete na widia.com.
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Zapichovaci britové desticky WGC

P °
M °
® prvni volba K o
O alternativni volba N o
V Presné lisované britové destiCky PT ¢ Metrické s o
H
Katalogové &islo SSC w W tol + RR LI WU25PT
WG0212M02U02PT 2 2,13 0,050 0,20 8,97 6461734
WG0251M02U02PT 2 2,51 0,050 0,20 8,97 6461735
WG0312M03U02PT 3 3,13 0,075 020 9,60 6461736
WG0312MO3U04PT 3 3,13 0,075 0,40 9,60 6461737
WG0412M04U04PT 4 413 0,075 0,40 10,19 6461738
WG0412M04U0SPT 4 413 0,075 0,80 10,19 6461739
WG0512MO5U04PT 5 5,13 0,075 0,40 12,25 6461740
WG0512M05U08PT 5 5,13 0,075 0,80 12,25 6461821
WG0612M06U04PT 6 6,13 0,075 0,40 14,59 6461822
WG0612MO6UOSPT 6 6,13 0,075 0,80 14,59 6461823
WG0712MO6UOSPT 6 7,13 0,075 0,80 14,59 6461824
WG0812M08U0SPT 8 8,13 0,075 0,80 17,45 6461825
WG0812M08U12PT 8 8,13 0,075 1,20 17,45 6461826
WG1012M10U12PT 10 10,13 0,075 1,20 20,75 6461827
V Presné lisované britové destiCky PN e Metrické
Katalogové &islo SSC w W tol + RR LI WU25PT
WG0212M02U02PN 2 2,13 0,050 0,20 8,97 6470850
WG0251M02U02PN 2 2,51 0,050 0,20 8,97 6471041
WG0312M03U02PN 3 3,13 0,075 0,20 9,60 6471042
WG0312M03U04PN 3 3,13 0,075 0,40 9,60 6471043
WG0412M04UO04PN 4 413 0,075 0,40 10,20 6471044
WG0412M04U08PN 4 413 0,075 0,80 10,20 6471045
WG0512M05U04PN 5 5,13 0,075 0,40 12,24 6471046
WG0512M05U08PN 5 5,13 0,075 0,80 12,24 6471047
WG0612MO06U04PN 6 6,13 0,075 0,40 14,59 6471048
WG0612M06UOSPN 6 6,13 0,075 0,80 14,59 6471049
WG0812M08UOSPN 8 8,13 0,075 0,80 17,46 6471050
WG0812M08U12PN 8 8,13 0,075 1,20 17,46 6471062
WG1012M10U12PN 10 10,13 0,075 1,20 20,75 6471064
V Presné brousené britové desticky PR s plnym radiusem e Metrické
Katalogové &islo SSC w W tol + RC LI WU25PT
WR0200M02P00PC 2 2,00 0,025 1,00 8,91 6470467
WR0300M03P0OPC 3 3,00 0,025 1,50 9,54 6470468
WR0400M04P0OPC 4 4,00 0,025 2,00 10,13 6470469
WR0500M05P00PC 5 5,00 0,025 2,50 12,18 6470470
WR0600MO6POOPC 6 6,00 0,025 3,00 14,52 6470481
WR0800MO8POOPC 8 8,00 0,025 4,00 17,41 6470482

POZNAMKA: SSC = Velikost lizka Odpovida velikosti Iizka SSC drzaku nastroje.
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Posuvy pri zapichovani WGC

V Posuvy pfi zapichovani

® prvni volba
O alternativni volba

B ocei

M  Nerezové oceli

Litina
Nezelezné materidly

Zaruvzdormé slitiny
Tvrzené materidly

Geometrie velikost Rra‘?gﬁ.‘;y zggar:?nckr;; Posuvy pfi zapichovani mm/rev
Utvaie¢ bfitovych lGzka
trisky Popis desticek (SSC) mm mm 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35
1F 0,2 0,06 <>
2 0,2 0,08 <>
3 0,2 0,09 <>
0,4 0,11 <>
4 0,4 0,12 <>
Pozitivni 8:3 8,1 g
eometrie s s
-PT gela pro nizké 5 0,8 0,16
fezné sily. 0,4 0,15 <
6 0,8 0,18 <>
1,2 0,20 <>
8 0,8 0,20 <>
1,2 0,22 <>
[le[le[e[C] 10 1,2 0,24 <>
1F 0,2 0,06 <>
2 0,2 0,08 <>
3 0,2 0,09 <>
0,4 0,11 <>
Stabilni fezna g 4 8:; g}g <>
hrana s negativni
-PN geomgtril' .gro 5 8’; 8’1 g
agresivnejsi . -
aplikace. 0,4 0,15 <>
6 0,8 0,18 <>
1,2 0,20 <>
s 0,8 0,20 <>
1,2 0,22 <>
[SIC®ITT 10| 10 1,2 0,24 >
V¥ Posuvy pfi upichovani
velikost Poéét’eéni Posuvy pfi upichovani mm/rev
Geometrie bfi- lizka podminky e
Geometrie Popis tovych desticek (SSC) mm 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40
1B 0,06 <>
Pozitivni 2 0,07 <L
F | geometiepro i o1 —
nizsi rezne Sl|y. 5 0!13
0 D
1B 0,06 <>
2 0,07 <>
ﬁtabilnl’ fezna 3 0,09 >
rana pro
-M agresi\?néjéi g 8’ :: l <> T
posuvy. Primarni 2
pouziti pro litinu. 6 0,16 <
8 0,14 <>
2 0,10 <>
3 0,14 <>
Nejstabilngjsf 4 0,16 <>
-R fezna hrana pro 5 0,19 <>
oceli. 6 0,21 <>
8 0,23 <>
@ I

POZNAMKA: U upichovacich bfitovych desticek s Uhlem nastaveni je nutné snizit velikost posuvu az o 40%.

Maximalni hodnoty posuvi

ViySe uvedené Udaje se tykaji materidlovych skupin P a K.
Maximalni velikosti posuvl je nutné upravit vynasobenim
hodnot posuvi koeficienty pro jednotlivé materidlové
skupiny.

Vnitini a éelni zapichovani
PFi vnitfnim a Celnim

zapichovani snizte hodnoty
posuvii 0 20%.

Materialova| Faktor
skupina posuvu
M 0,8
-I- 1,2
0,8
0,5
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Posuvy pfi zapichovani WGC

¥ Hodnoty posuvli pfi soustruzeni a kopirovani

Velikost posuvu (mm/ot.) Velikost posuvu (mm/ot.)
0,05 0,08 0,08 0,10 0,12
o — o — - =
O .016 — — 04 & ks) .047 1,2 €
o £ 8 039 — — 10 E
E .008 rad 3 3 .008 rad ﬁ
o 0,2 rad 0 ) 0,2 rad 0
2 = B ©
[ x (3] X
= o 5 016 — 04 5
— I 5 =
3 .008 02 5 3 008 — — 02 o
I x T x
.0020 .0039 0031 0039 .0047
Posuv (palce/ot.) Posuv (palce/ot.)
Velikost posuvu (mm/ot.) Velikost posuvu (mm/ot.)
008 010 012 014 0,18 0,08 0,10 0,16 0,24
© —
O o711 — — 18 & O 094 — — 24 ___
S 083 — \ l— 16 E © \ €
= 05— 016 rad s S £ o079 — — 20 £
< 0.4 rad R S 031 rad =
> (%} N 0,8 rad =
e e (%) N
=055 — — 14 @
o] FNR I = e
é 008 rad .g é FNR %S
O 016 — 92 rad — o4 % 2 = 55T — o8 S
T 008 — — o2 T o6 04 rad 04 T
0031 .0039 .0047 .0055 .0070 0031 .0039 .0063 094
Posuv (palce/ot.) Posuv (palce/ot.)
Velikost posuvu (mm/ot.) Velikost posuvu (mm/ot.) , 6
0,10 0,12 020 0,22 026 0,28 010 014 020 024 , 028 032
O 110 — — 28 o
o — O 126 — — 32 —~
© 094 — ~ ., E < 118 — 3% E
% 1087 — 031 rag — 22 £ % 102 — 047 e | 26 £
N 071 — == — 18 R N 087 — 031 rad 22 §
(%] (0] (%} ()
e FNR el ); 0,8 rad ENR S
© © o
=2 =2
5 039 —] — 10 5§ 5 o — —12 &
3™ 016 rad 0,4 rad o 3 IS 016 rad 04 rad o E
T o16 — 04 T T o016 — - - —o04 T
.0039.0047 .0079 .0087 .0102 .0110 .0039 .0055 .0079 .0094 .0110 .0126
Posuv (palce/ot.) Posuv (palce/ot.)
Velikost posuvu (mm/ot.) Velikost posuvu (mm/ot.)
016 0,20 026 0,30 0,36 020 024 028 0,40
© = T 10 —] — 48 ©
O 157 — — 40 € 38 189 48 E
@ 150 — — 38 £ g e
= 126 — W — 232 > =150 — — 38 >
E 110 — 1,2 rad | o8 g a g
L o 0 2
.031 rad T .047 rad o]
g 0,8 rad FNR = g 1,2 rad =
E 3 E 3
O 047 — —12 T O 063 — — 16 T
T o031 — — o8 T os7 — — 12
0063 0079 0102 0118 0142 0079 0094 0110 0157
Posuv (palce/ot.) Posuv (palce/ot.)

*FNR = s plnym radiusem
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Doporucené pocatecni rezné rychlosti ® Zapichovani a upichovani

Maximalni hodnoty posuvii

VlySe uvedené Udaje se tykaji materidlovych skupin P

hodnot posuvi koeficienty pro jednotlivé materidlové
skupiny.

Maximalni velikosti posuv je nutné upravit vynasobenim

Materialova| Faktor
akK. skupina posuvu
M 0,8
1,2
0,8
| | 05

V Doporucené pocatecni fezné rychlosti e Palcové a metrické

WU25PT
Materialova
skupina Palcové Metrické

0-1 360 740 880 110 225 270
2 360 520 880 110 160 260
3 360 410 800 110 125 235
4 200 290 540 60 90 160
5 320 530 680 100 160 210
6 280 400 600 85 120 185
1 300 550 800 90 170 245
2 300 500 800 90 150 245
3 300 450 700 90 140 210
1 320 480 760 100 145 225
2 240 400 560 70 120 170
3 160 280 400 50 85 120

1-2 400 1440 2560 120 440 780
3 —_ —_ —_ —_ —_ —
4 320 960 1600 100 290 490
5 240 440 640 70 135 195
6 320 560 800 100 170 245
1 25 125 200 8 40 60
2 25 100 250 8 30 75
3 50 125 250 15 40 75
4 25 175 350 8 50 110

POZNAMKA: Doporucené pocétecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tuénym pismem.
Se vzristajici tloustkou tfisky je zapotrebi sniZit velikost fezné rychlosti.
Vnitini chlazeni
Umisténi geometrie je klicovym Vykonnost

84

faktorem pro privod chladici
kapaliny!

Konstruktéfi umistili geometrii WGC do vynikajici
pozice pro rozliti fezné kapaliny po celé Sifce
fezné hrany a dosaZeni maximalni vykonnosti.

Parametry chladici kapaliny

Systém WGC je vhodny pro nizko i
vysokotlaké chlazeni s tlakem az do 350 bar
(5076 psi) bez omezeni minimalniho tlaku.
Technicky tip — Pokud nebylo dosazeno
pozadované vykonnosti vzhledem k
nedostatecnému tlaku cerpadla chladici
kapaliny, pfestoze je pritok dostatecny,
doporucujeme pouZit i vnéjsi chlazeni.

WIDIAY

Interni zkousky prokazaly az o 30%
delSi Zivotnost néstroje.

Technicky tip — Pro dosaZeni
maximalni Zivotnosti je ddlezita
pravidelna tdrzba filtracniho systému.

Vstup chlazeni

Systém WGC je vybaven fadou
privod chlazeni.
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Privod chladici kapaliny WGC

V Sady chlazeni

Popis dild
= ==

L Sw | =w ==
5 = ] = w w Z21s0|52|3 2| 3=
S & ==l |¥ L1538 |28|a8|w |w |w |w
2|22 <2 xQ |0 |5 gleF|SE RS |RS |2 |2 |2 |8
S5 |02 |22 | 02| =S| S, |¥2 |22 |23 |YE|EU=|8s |2 |Bs| 2
== 123228 (59 s (&) w | @ | oW o) < < <C <<
parr et ] ] S S| Q0 | Ry | Ry _g - IZS|Is|I=S|Ts
CH|ZCn|En | En| s | s | 25 5 S| = = =90 [= =90 [=
OF 0T | CE |05 (OF |0 |=«=2 |3 |8 | 2L |2 |3ZR|32|38| 32
= = = = EW EW|OZ |C2 |02 | RO [ Jo | 2N |28 IN| 28
XO | xO | X¥O | xO |0 | o EW| 1T |ux | bw | Fw |02 | 8| D2 | as
Lo Lo | WD (U@ | WD (WD | 3802 | o2 |wo|mo S| = ST | =
2050|380 |30 (52| 52| 25 |s2 | 52| £ | 25 | us| ag| 5§ a2

= =2 —l AT — AT
T 2L (2l 2|86 |26 |85 | 25| 25|55 | 5% || o | = |20

Objednaci ¢islo dilu

< 0 © ~— © ~ D [=] - [=2) (=] [or) [Ir) ~ [=2)
Sl 58|82 | 8|8 s5|83 | 8| 3 |8B8|2|3|2|3
188 g | 8|8 8|8 |8 8| B E|E|E|E
o o o 3 o o o o o 3 3 3 3 3 3

T — T

 — S

T ——E———
2 22

=3
==
==
=3
[
[
r

Objednaci | Velikost |Tlak chladici

Popis sady gislo stopky kapaliny
Univerzaini flexibilni 6475019 12-40mm 200 Bar
sada chlazeni 200 mm. 1/2-1-1/2" | 2,901 psi ° ° ° ° ° ° °
Univerzaini flexibilni 6475021 12-40mm 200 Bar
sada chlazeni 300 mm. 1/2-1-1/2" | 2,901 psi ° ° ° ° ° ° ° °

M8x1.0 banjo 200 mm

12-20mm 200 Bar
flexibilni sada. 6475023

1/2-3/4" 2,901 psi o4 o4 o4 i

M8x1.0 banjo 300 mm

12-20mm 200 Bar
flexibilni sada. 6475025

1/2-3/4" 2,901 psi o o o o

G1/8 banjo 200 mm 25-40mm | 200 Bar
flexibilni sad. 6475027 | T4392" | 2,901 psi o | o | o o

G1/8 banjo 300 mm 6475029 25-40mm 200 Bar

flexibilni sada. 1-1-1/2" 2,901 psi L4 o o (]
Univerzaini 200 mm 6145372 25-40mm 350 Bar*

zesilend sada chlazeni 1-1-1/2" 5,076 psi* o o o o o o

Univerzélni 300 mm 6145373 25-40mm 350 Bar*

zesilend sada chlazeni 1-1-1/2" 5,076 psi* o o o o o o

* Maximalni tlak pro drZaky s velikosti Iizka 02 je 200 bar/2901 psi.
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Privod chladici kapaliny WGC

V Jednotlivé dily sad

Objednaci ¢islo

Katalogové &islo

ﬁgﬁ

Popis

6145374 1-16NPTF-JIC Pfima spojka, 1/16 NPTF vnitini zavit na JIC vnitfni zavit
6145375 1-8NPTF-JIC Ptima spojka, 1/8 NPTF vnitini zavit na JIC vnitfni zavit
6145378 M8X1.25-JIC Ptima spojka, M8x1,25 vnitini zavit na JIC vnitini zavit
6475041 M8X1-JIC PFimé spojka, M8x1.0 vnitni zavit na JIC vnitini zavit
6145376 G18-JIC Ptima spojka, G1/8 vnitfni zavit na JIC vnitini zavit
6145377 M10X1.5-JIC Prima spojka, M10x1.5 vnitini zavit na JIC vnitini zavit
6145379 JICM-JICF-ELB Kolinko vnitini zavit JIC na vnéjsi zavit JIC
6145380 COOL-HOSE-200-HD Zesilena 200 mm hadice chlazeni s JIC vnéjsim zavitem na obou stranéch
6145381 COOL-HOSE-300-HD Zesilena 300 mm hadice chlazeni s JIC vnéj§im zavitem na obou stranach
6432549 COOL-HOSE-200-FLEX Flexibilni opletena 200 mm hadice chlazeni s vnéjsim zavitem JIC na obou stranach
6432550 COOL-HOSE-300-FLEX Flexibilni opletena 300 mm hadice chlazeni s vnéjSim zavitem JIC na obou stranach

) Y : Flexibilni opletena 200 mm hadice chlazeni, M8x1.0 vnitfni zavit na JIC vnéjsi zavit. Obsahuje (1) M8x1.0 banjo
6475043 MBX1-BAN-JIC-HOSE-200 Sroub a (2) M8 tésnici podlozka

g e Y Flexibilni opletena 200 mm hadice chlazeni, G1/8 vnitini zavit na JIC vnéjsi zavit. Obsahuje (1) G1/8 banjo Sroub

6475045  G18-BAN-JIC-HOSE-200 | o) 1/8 t3snici podiozka

iy ey y Flexibilni opletena 300 mm hadice chlazeni, M8x1.0 vnitfni zavit na JIC vnéjsi zavit. Obsahuje (1) M8x1.0 banjo
6475047 M&X1-BAN-JIC-HOSE-300 Sroub a (2) M8 tésnici podlozka
6475049 G18-BAN-JIC-HOSE-300 Flexibilni opletend 300 mm hadice chlazeni, G1/8 vnitini zavit na JIC vnéjsi zavit. Obsahuije (1) G1/8 banjo Sroub

V Dodatecna prisluSenstvi

a (2) G1/8 tésnici podlozka

NiZe uvedené polozky nejsou soucdsti sad chlazeni uvedenych na predchozich stranéch.

Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo Popis
6145382 Mé6X1-JIC Pfima spojka, M6x1.0 vnitni zavit na JIC vnitini zavit
6145383 JICM-JICM-STR Prima spojka, JIC vnitini zavit na JIC vnitini zavit
6145386 G14-G18-RED Ptima spojka, G1/4 vnitfni zavit na G1/8 vnitfni zavit
6475058 R18-JIC Ptima spojka, 1/8 BSPT vnitfni zavit na JIC vnitini zavit
6475059 R14-JIC PFima spojka, 1/4 BSPT vnitfni zavit na JIC vnitfni zavit

V Nahradni dily

Obsah sad: ¢asti dilt

Objednaci ¢islo

Katalogové &islo

Popis

6475051 M8X1-BAN-BOLT Banjo Sroub, M8x1.0 vnitini zavit
6475053 G18-BAN-BOLT Banjo Sroub, G1/8 vnitini zavit
6475060 M6-BON-WASHER M6 tésnici podlozka

6475055 M8-BON-WASHER M8 tésnici podlozka

6475061 M10-BON-WASHER M10 tésnici podlozka

6475056 G18-BON-WASHER G1/8 tésnici podlozka
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Prlivodce aplikacemi WGC

Pokyny k vnitinimu chlazeni

1. Systém WGC je vhodny pro tlaky az do 5076 psi (350 bar).
2. Drzaky nastrojil jsou dodavany se Ctyfmi vstupnimi otvory.

3. K ochrané proti ucpavani drzéku néstroje, které vede k nizSimu pritoku a vykonu,
je nutné pouzit kvalitni filtracni systém.

4. Stroje s nedostateCnym filtracnim systémem je nutné upravit nebo pridat inline filtr.
o Pro tlak >1015 psi [70 bar] pouZzijte filtr s filtracnim jakosti 10-20 pm.
e Pro tlak <1015 psi [70 bar], 50-100 pm.
 Pouziti filtr(i pfi nizkém tlaku mize ovlivnit pritok chladici kapaliny.

Privod 3

-

T T— Upinani VDI
Pfivod 2 PFivod 1

Specifikace zavitl a klicd

Maximalni tlak chladici kapaliny Doporu¢ena hodnota krouticiho momentu

Obecné bezpecnostni pokyny

1. V8echny bezpecénostni dvefe a mechanismy musi byt pfed zkouSkou 4. Pri vyméng britovych desticek se ujistéte, Ze v liizkach nejsou tfisky nebo
vnitfniho chlazeni zapojeny, aby v pfipadé poruchy nedoslo k ohroZeni necCistoty. Také zkontrolujte bfitové desticky a ujistéte se, Ze v kandlky
operatora. nejsou ucpane.

2. Pro pripojeni drzaku k systému pouZijte spravnou spojku. Ujistéte se, 5. Pro spravnou funkci systému pravidelné kontrolujte vSechny hadice
Ze neni prekrocen maximalni doporuceny tlak pro danou spojku. a spojky zda-li nejsou poSkozené nebo opotrebené. Kontrola musi

3. Pii nastaveni tlaku >1160 psi [80 bar] zvySujte tlak po krocich a ujistéte zahrnovat také filtry.

se 0 spravné funkci upnuti britovych desticek a tésnosti spojeni.

Vnéjsi chlazeni Vnitfni chlazeni

Vykonnost vnitiniho
chlazeni

Vnitfni chlazeni pfinasi zfetelnou vyhodu v del$i
Zivotnosti nastroje a utvareni/odvodu tisek oproti
vnéj$imu chlazeni pfi naroénych podminkdach
obrabéni a pfi vysokém tlaku chladici kapaliny.

Materiél ocel ST52;Velikost biitové 1,087 psi 2,900 psi
desticky 6mm; f = 0,25 mm/ot. (75 bar) (200 bar)

Priklad: Utvareni trisek pri upichovani oceli.

Nizky tlak — V pfipadé, Ze hrozi snizeni vykonu z diivodu malého tlaku chladici kapaliny, pouZijte vnitini chlazeni v kombinaci s vnéj$im chlazenim pro zvy$eni objemu.
Doporuéeni pro zlep$eni Zivotnosti nastroje a/nebo produktivity: PouZijte vysoky tlak chladici kapaliny: Doporuc¢ujeme 80—350 bar.

Sestavy VDI
Systém aktivniho chlazeni WGC je mozné doplnit o nastrojové systémy VDI jak s tradi¢nim upinanim, tak s upinanim s rychlou vyménou.
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Znaceni informacnich ikon

Ikony pro frézovani s VBD

p Zavrtavaci Zapichovaci
Zahlubovani Ve Sroubovici Celni frézovani frézovani ve P apichov
. - rézovani
Sroubovici
3D kopirovani:
Zavrtavani Drazkovani: Ostry Boc¢ni frézovani/rohové {/&' Naklonéna rovina /Q Kansovani
roh frézovani: Ostry roh ~ Vélcové stopkové . P
frézy
Vélcové/piimé stopky Stopka Weldon® Sroubem upinané Nastréné frézy Vnittni chlazeni

Ikony pro monolitni stopkové frézy

Zavrtavani:
Polotovar

Drazkovani: Ostry roh

Drézkovani: Vélcova
fréza s rozmérem Ap

Bocni frézovani/
rohové frézovani:
Ostry roh

Bocni frézovani/rohové
frézovani: Valcova fréza

|
o s rozméry Ae/Ap

&

3D kopirovani

3D kopirovani: 3D
kopirovani s rozméry
Ae/Ap

Provedeni rohového
srazeni: Rohovy radius

Provedeni rohového
srazeni: Ostry roh

Provedeni rohového
srazeni: Torické

@900
@6 0@

(nerovnomérné)

@@ C &

britd: 2

®@ @ Cv

Pocet britd: 3

@ e 6

Valcové/piimé Uhel stoupani Uhel stoupani Uhel stoupani Uhel stoupani $roubovice:
stopky Sroubovice: 20° Sroubovice: 30° Sroubovice: 40° 45°

Rozméry nastroje: P S o
DIN 6527 Podet bitcr: X Rozméry nastroje: PoCet Rozméry nastroje: Rozméry néstroje: PoCet

britd: 6

88
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Ikony pro vrtani

Vrtéani

Vrtani: Konvexni
povrch

Vrtani: Vrtani 45°
rohQ

Vnitfni chlazeni:
Radialni: Vrtani

€ 0O

/naceni

Vrtani: Vrtani do
naklonéné roviny

Vrtani:
Slepy otvor

Hloubka vrtani: 3x

Vnitfni chlazeni:
Radidlni: Vrtaky s
vyménnymi britovymi
destickami

@ @ o O

Ikony pro soustruzeni

Soustruzeni

Zapichovani

Kopirovani

Upichovani

DIN — Némecky institut pro normalizaci
ISO — Mezindrodni organizace pro normalizaci

widia.com

Vrtani:
Sikmy vystup

Vrtani nerovnych
povrchl

Hloubka vrtani: 5xD

Rozméry néstroje:
2-brité/2-fazetky/
vnitfni chlazeni

6 @ @ C©

Celni soustruzeni

Hluboké
zapichovani

WIDIAY

gl Vrtani:
Excentrické

/0 Vrtani:
Q priichozich otvor(l a

Hloubka vrtani: 8xD

&,

Celni zapichovani

Vnitfni chlazeni:
Zapichovani

©

Vrtani:
Vrstvené plechy

Vrtani:

Polovi¢ni otvory

Stopka s ploskou

Srazeni hran

informacnich ikon
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Aplikacni podpora zakaznikum (CAS

Obdrzte rychlé a spolehlivé odpovédi
na vase nejvétsi problémy s obrabénim.

Tym Aplikacni podpory zékaznik(im (CAS) je v oboru obrabécich ndastrojli vyjimecnou informacni linkou
pro feSeni problém(i a aplikaci nastrojd.

e Snadna cesta k ovéfenym zkuSenostem s obrabénim
e \lynikajici uroven sluzeb

* Nejlepsi nastroje a technologie aplikacni podpory v oboru

Snadna cesta k ovéfenym zkuSenostem s obrabénim

Aplikacni inZenyfi WIDIA™ pomahaji technologlim na celém svété s vybérem nejvhodnéjSich nastrojl

a feznych podminek pro cely sortiment nastrojii WIDIA.

Nepiekonatelna troven sluzeb:

* Rychla telefonicka odpovéd
¢ Rychla technicka feSeni
o Efektivni vedeni pfipadu

Poskytované sluzby:

o \lybér nastroje
* Rezné podminky
* Redent potii

o Optimalizace vyrobniho procesu

e Podpora vybaveni
Nejlepsi n
aplikaéni

o Ndstrojovy experti
e Databdze material(
* Kalkulatory aplikaci

90

stroje a technologie

a
podpory v oboru

ZEME POVODU JAZYK TEL FAX EMAIL

Australie Anglictina 001-724-539-6921 * 001-724-539-6830 * ap.techsupport@widia.com
Rakousko Néméina 0800 291630 0049-911-9735-429 * eu.techsupport@widia.com
Belgie Angli¢tina/Francouzstina 0800 80410 0049-911-9735-429 * eu.techsupport@widia.com
Cina Cingtina 400-889-2237 +86-21-58999985 * w-cn.techsupport@widia.com
Dénsko Anglictina 808 89295 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com
Finsko Anglictina 0800 919413 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com
Francie Francouzstina 080 5540 379 0049-911-9735-429 * eu.techsupport@widia.com
Némecko Némcina 0800 1015774 0911-9735-429* eu.techsupport@widia.com
Indie Anglictina 1800 103 5227 — in.techsupport@widia.com
Izrael Anglictina 1809 449907 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com
Italie Ital$tina 800 916568 02 89512146 * eu.techsupport@widia.com
Japonsko Anglictina 001-724539-6921 * 001-724-539-6830 * ap.techsupport@widia.com
Jizni Korea Anglictina 001-724539-6921 * 001-724-539-6830 * ap.techsupport@widia.com
Malajsie Anglictina 001-724539-6921 * 001-724-539-6830 * ap.techsupport@widia.com
Nizozemi Anglictina 0800 0201131 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com
Novy Zéland Anglictina 001-724539-6921 * 001-724-539-6830 * ap.techsupport@widia.com
Norsko Anglictina 800 10081 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com
Polsko Polstina 00800 4411943 06166 56504 * eu.techsupport@widia.com
Rusko (pevna linka) Rustina 8800 5556395 0048 6166 56504 * eu.techsupport@widia.com
Rusko (mobilni telefon) Rustina +7 8005556395 0048 6166 56504 * eu.techsupport@widia.com
Singapur Anglictina 001-724539-6921 * 001-724-539-6830 * ap.techsupport@widia.com
Jizni Afrika Anglictina 0800 981644 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com
Svédsko Anglictina 020798794 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com
Taiwan Anglictina 001-724539-6921 * 001-724-539-6830 * ap.techsupport@widia.com
Thajsko Anglictina 001-724539-6921 * 001-724-539-6830 * ap.techsupport@widia.com
Velkd Britdnie Anglictina 0800 028 2996 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com
Ukrajina Rustina 800502665 0048 6166 56504 * eu.techsupport@widia.com
USA Anglictina 888 539 5145 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com

*Uvedena telefonni a faxovd Cisla nejsou bezplatnd.

WIDIAY

widia.com



hled materialti - DIN

n Oceli

Litina Zaruvzdomé slitiny
NeZelezné materialy

DIN M Nerezové oceli Tvrzené materidly
Pevnost v
Materialova tahu Tvrdost | Tvrdost
skupina Popis Obsah RM (MPa)* (HB) (HRC) Oznacéeni materialu
Nizkouhlikové oceli s dlouhou tiskou C <0,25% <530 <125 - =
AL G, S M o S € <0,25% <530 <125 = C15, Ck22, ST37-2, $235JR, 9SMnPh28, GS38
obrobitelné
Stredni a vysokouhlikové oceli C>0,25% >530 <220 <25 ST52, $355JR, €35, GS60, Cf53
Uhlikové oceli a nastrojové oceli € >0,25% 600-850 <330 <35 16MnCr5, Ck45, 21CrMoV5-7, 38SMn28
Uhlikové oceli a néstrojové oceli € >0,25% 850-1400 340-450 35-48 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMo4, C70W2, $6525, X120Mn12
Feritické, martenzitické a PH nerezové oceli - 600-900 <330 <35 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMo4, C70W2, S6525, X120Mn12
Vysoce pevnost ferticke, martenzitické a PH - 900-1350 350-450 | 35-48 X102CMo17, 6-X1200r29
nerezové oceli
L . . X5CrNi 18 10, X2CrNiMo 17 13 2, G-X25CrNiSi18 9,

M1 Austenitické nerezové oceli - <600 130-200 - X15CHNiSi 20 12
Vysoce pevnostni austenitické nerezové oceli, B g 9 X2CrNiMo 13 4, X5NiCr 32 21, X5CrNiNb 18 10,

M2 odlévané nerezové oceli CO0S00 [20a230 2 G-X15CrNi 25-20

, P X8CrNiMo27 5, X2CrNiMoN22 5 3, X20CrNiSi25 4,
Duplexové nerezové oceli = <800 135-275 <30 G-XA0CINiSi27 4
Sedd litina - 125-500 120-290 <32 GG15, GG25, GG30, GG40, GTW40
T\{arne litiny s nizkou a stfedni pevnosti a tvarné _ <600 130-260 <28 (GG40, GTS35
litiny CGI
Vysoce pevnostni tvarne litiny a izotermicke tvarne B ~600 180-350 <43 GGG60, GTWS5, GTS65
litiny (ADI)
Tvérené hlinikové slitiny - - - - AlMg1, AI99.5, AICuMg1, AICuBiPb, AIMgSi1, ALMgSiPb
SI|E|ny hliniku s nizkym obsahem kfemiku a slitiny Si <12,2% _ _ _ GAISICu4, GDAISI10Mg
hofCiku
ﬁg?g{:"”'k“ SUEENMEEIED MENW AT || g5 qmam = = = G-ALSi12, G-AISi17Cu4, G-AISi21CuNiMg
Slitiny na bézi md, mosazi a zinku s indexem - - - - CuZn40, Ms60, G-CuSnSZnPb, Cuzn37, CusiaMn
obrobitelnosti v rozsahu 70-100
N){Ion, plasty, pryze, fenolové pryskyrice, skelna _ _ _ _ Lexan’, Hostalen™, Polystyrol, Makralon?
vlakna
Grafit, grafitové kompozity, CFRP - - - - CFK, GFK
Kompozity s kovovou matrici (MMC) - - - - -
5 . P X1NiCrMoCu32 28 7, X12NiCrSi36 16, X5NiCrAITi31 20,
Zelezné Zaruvzdorné slitiny - 500-1200 160-260 25-48 X40CoCrNi20 20
Kobaltové zaruvzdorné slitiny - 1000-1450 250-450 25-48 Haynes" 188, Stellite”* 6,21,31
Niklové Zaruvzdorné slitiny = 600-1700 160-450 <48 INCONEL" 690, INCONEL 625, Hastelloy ", Nimonic ™ 75
Titan a titanové slitiny - 900-1600 300-400 33-48 Ti1, TiAI5Sn2, TiAl6V4, TiAl4AMo4Sn2
T — B _ _ e GX260NiCr42, GX330NiCr42, GX300CINiSi952,
y GX300CrMo153, Hardox” 400

Tvrzené materily - - - 48-55 -
Tvrzené materialy - - - 56-60 -
Tvrzené materialy - - - >60 -
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Digitalni reseni WIDIA™

Nastroje a zdroje na koncich vasich prsti
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Important TopCut4 Upgrade
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Centralni
obrabéni
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DATA K PRODUKTU

© Rozméry néstrojli

© Posuvy a fezné rychlosti
e Skladové zasoby

e ...avice!

Additional Inserts n72)
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Applications
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Advanced ...
Availability

New Tools

All Star

NOVO

WIDIA
NOvOo™

ELEKTRONICKE KATALOGY

* Kompletni pfisluSenstvi k obrabécim
nastrojim, fezné podminky a 2D/3D modely.

* \ytvafime sestavy nastrojli pro snadny do
CAD/CAM softwaru, sefizovace a systémy
tool managementu.
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Centralni
partnersky
servis WIDIA

PARTNERSKE ZDROJE

* Novinky a aktualizace o nasich
produktech a sluzbéch.

e Partnerské zdroje — Skoleni,
produktové listy, marketingové letdky,
soubézné kampang, emaily, znackove
elementy, darkové predméty, planované
webinare, atd.

STAHNETE SI JESTE DNES MOBILNi APLIKACE WIDIA !

‘3 facebook.com/WIDIAProductGrp u youtube.com/WIDIASolutions 0 twitter.com/WIDIAProductGrp

Download on the > GETITON
’ App Store p- Google Play

WIDIA.COM

WIDIAY
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Aplikace NOVO™
poskytuje digitalni silu

Ziskat rychlejsi informace nez kdykoli predtim

Novinka 2018 — kompatibilita
exportu dat do Mastercamu

Vybér nastroji, uloZeni do pracovnich projekt.
Interaktivni kalkulacky posuvi a rychlosti.
Vyhledavani skladové dostupnosti.

Stahovani 2-D a 3-D modeld.

Snadné rozhrani s mnoha CAM systémy
a nastrojovymy administrativnimy
datovymy systémy

WIDIA.COM/NOVO



Vyhledejte svého nejblizSiho autorizovaneho
distributora WIDIA

Nastroje WIDIA™ jsou dodavany pres sit autorizovanych distributorti, ktefi dodavaji mnohem vice nez pouze nastroje.
Nasi distributofi nas znaji, a co vice, znaji vas. Védi lépe nez kdokoli jiny v naSem oboru jak uplatnit globalni vyhody
WIDIA ve — vasem podnikani, ve vaSem regionu a ve vasi vyrobg.

wigiacom [ m

Distributofi WIDIA zajiStuji technickou podporu,
na kterou se milzete spolehnout. Dokazi vam jak: WIDI AW‘
e \lyznamné zkratit Gasy cykld. e

Zlepsit vyuZiti stroje.

Dosahnout méfitelnych zlepSeni v produktivité.
Vyuzit vyhody ovéfeného systému dodavek.

e Pristup k mistnim sklad(im a nejlepsi technické podpore.

Zazadat o predvedeni nejnovéjSich obrabécich technologii pfimo ve vasi firmé.

V portfliu WIDIA obsahujicim tisice nastrojli pro frézovani, soustruzeni, vrtani
a nastrojové systémy naleznete vSe co potiebujete z jedné ruky.

HIGH-PERFORMANCE SOLID CARBIS

Victory” GradesS

DULEZITE BEZPECNOSTNi POKYNY: PRED POUZITiM NASTROJU

Z TOHOTO KATALOGU SI PRECTETE TYTO POKYNY!

BEZPECNOST PRI OBRABEN| KOVU

Nebezpegi tirazu od vymrsténych nebo roztfisténych Nebezpeci pro dychaci organy a kontakt s pokozkou

kusu materialu Pi brouseni karbidu nebo jinych pokrogilych materiald feznych

Pfi modernich zplisobech obrabéni kovli dosahuje vieteno i fezny néstrojli vznika prach nebo aerosoly obsahuijici kovové &astice.

nastroj vysokych rychlosti a nastroj je vystaven vysokym teplotam Vdechovani tohoto prachu nebo aerosolu — obzvI&st po delsi dobu —
a feznym silam. Béhem obrabéni mohou od obrobku odletovat mize plisobit dogasné nebo trvalé poskozeni plic nebo zhorsit stavajici
horke kovove trisky. ACkoli jsou fezné nastroje navrzeny a vyrobeny zdravotni stav. Kontakt s timto prachem nebo aerosolem miize zpiisobit
tak, aby odolaly velkym feznym silam a teplotam, mohou se podrézdéni o&i, pokozky a sliznic a mlize zhorsit stav pokozky.

nékdy roztfistit, obzvlasté tehdy, jestlize jsou vystaveny pfiliSnému
namahani, silnym raztim nebo jinému nespravnému zach&zeni.

Prevence Urazu:

e Kdyz pracujete na obrabécich strojich nebo v jejich blizkosti,
vzdy pouzivejte vhodné osobni ochranné pomdicky, véetné
ochrannych bryli.

o \zdy se ujistéte, Ze jsou nainstalovany vSechny ochranné
kryty stroje.

Prevence razu:

o P¥i brouSeni vzdy pouZivejte dychaci ochranné prostredky a
ochranné bryle.

o Zajistéte fizenou ventilaci, zachycovani a likvidaci prachu, aerosol
nebo kalli z brouseni.

e Chrarite pokozku pred kontaktem s prachem nebo aerosolem.

Pokud chcete ziskat dalSi informace, prostudujte si prisluSny materialovy bezpecnostni list poskytnuty spolecnosti WIDIA a nahlédnéte do VSeobecnych
bezpecnostnich predpisii a predpisii pro ochranu zdravi v priimyslu, ¢ast 1910, hlava 29 kodifikace predpisti vydanych federalnimi trady USA.

Tyto bezpecnostni pokyny jsou vSeobecné smérnice. Na obrabéci operace ma vliv mnoho proménnych velicin. Neni mozné zohlednit kazdou konkrétni situaci.
Technickeé informace obsazené v tomto katalogu a doporucené techniky obrébéni nemusi pro nékteré operace platit.

Dalsi informace naleznete v bezpecnostni brozure pro obrabéni kovi spolecnosti WIDIA, kterou si miizete vyZadat zdarma od spolecnosti WIDIA na telefonnim
¢isle +1 724 539 5747 nebo faxovém Cisle +1 724 539 5439. Specifické bezpecnostni pokyny tykajici se vyrobk a otdzky tykajici se Zivotniho prostredi sméfujte
na nasi podnikovou kanceldr pro ochranu Zivotniho prostiedi, zdravi a bezpecnost prace(Corporate Environmental Health and Safety Office) na telefonnim Cisle

+1 724 539 5066 nebo faxovém Cisle +1 724 539 5372.

GTD Gun, NOVO, Top Cut 4, TOP DRILL, VariMill, VariMill I, VariMill Il, VariMill 1ll, VariTap, Victory, VSM890-12, VXF, VXF-07, VFX-12, WIDIA, WIDIA-GTD, WIDIA-Hanita, a X-Feed jsou ochranné znamky spolecnosti Kennametal,
Inc. a jako takové jsou zde pouzivany. Nepfitomnost vyrobku, ndzvu sluzby nebo loga v tomto seznamu neznamena zieknuti se ochrannych znamek spole¢nosti Kennametal nebo jinych prav spojenych s dusevni ictvim

tykajicich se tohoto nazvu nebo loga.
WI D IA TM

Weldon® je ochrannou zndmkou spolecnosti Weldon Tool Company.

©Copyright 2018 by Kennametal Inc., Latrobe, PA 15650. VSechna préva vyhrazena.



ADVANCES

METRICKE 2019

HLAVNi SiDLO SPOLECNOSTI
WIDIA Products Group
Kennametal Inc.

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

EVROPSKA CENTRALA
WIDIA Products Group
Kennametal Europe GmbH

Rheingoldstrasse 50

CH 8212 Neuhausen am Rheinfall
Svycarsko

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

CENTRALA PRO ASII A TICHOMORSKOU OBLAST
WIDIA Products Group

Kennametal (Singapore) Pte. Ltd.

3A International Business Park

Unit #01-02/03/05, ICON@IBP

Singapur 609935

Tel: +65 6265 9222

w-sg.service@widia.com

INDICKA CENTRALA

WIDIA Products Group
Kennametal India Limited

CIN: L27109KA1964PLC001546
8/9th Mile, Tumkur Road
Bangalore - 560 073

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

WIDIAY

2018 WIDIA Products Group | Vechna prava vyhrazena. | A-18-05888CS

widia.com
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