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VariMill I™ ER & VariMill Il ER.

Utvaieg; tisky,FS,a,MS,

VariDrill™

IBR — Titan 6AL-4V

Soucasné parametry WIDIA™ E E—E
Doba cyklu 75 min 18 min 5
Zivotnost nastroje:
Pocet dilt g e E -

Uspory - $270,000/rok
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VSM490-10

Ctyrbiité, oboustranné rohové frézy Victory™ 90°

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

e A7 doAp1 max =10 mm.
o Ve své tiidé nejvyssi jakost stén pii postupnych axidlnich priichodech.

¢ Vhodné pro vietena s kuZelem velikosti 40 a pohanéné nastroje.

Super pozitivni thel Cela pro
nizkou spotiebu energie.

Integrované fazetky wiper pro
vynikajici jakost povrchu.

Ctyfi geometrie bfitovych destiéek pro rohové frézovani viech materialovych skupin.

-ALP -ML -MM -MH
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Pro obrabéni Prvni volba pro nerezové oceli, Prvni volba pro obecné obrabéni Prvni volba pro hrubovani litin HPC.
nezeleznych materiald. lehké obrabéni a dokon&ovani. vSech materidlovych skupin. Nejpevnéjsi fezna hrana s
dodate¢nymi fazetkami.

Pouziti

—_

. Celni frézovani kazetovym frézovacim
systémem M4000.

. PIné drézkovani se 100% radialnim zabérem.

Rohové frézovani s moznosti postupnych
priichodt a s vynikajici jakosti povrchu.

w

>

Rohové frézovani s malym axialnim a velkym
radialnim zabérem.

o

Rohové frézovani s malym radialnim a velkym
axialnim zabérem.

2

Celni frézy HPC. Vynikajici feseni pro
frézovani odlitkd.

~

Trochoidni drazkovani.

*®

Zapichovani v ose Z.

©

Tvarové frézovani.
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Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani

Rohové frézy Victory™ e Rada VSM490™-10

B Frézy se zavitovou stopkou

Api max. Vnitini
Objednaci ¢islo Katalogové &islo D1 D DPM G3X L2 WF max 4 otacky chlazeni kg
6425553 VSM490D016Z02M08XN10 16 13 8,5 M8 25 10 10,0 2 48000 Yes 0,03
6425554 VSM490D020Z03M10XN10 20 18 10,5 M10 28 15 10,0 3 40200 Yes 0,05
6425555 VSM490D025Z04M12XN10 25 21 12,5 M12 32 17 10,0 4 34300 Yes 0,09
6425556 VSM490D032Z05M16XN10 32 29 17,0 M16 40 24 10,0 5 29200 Yes 0,20
6425557 VSM490D032Z06M16XN10 32 29 17,0 M16 40 24 10,0 6 29200 Yes 0,20

DT — = :
B £

Ap1 max —=| —
L2

Zkracena stopka Ap1 max— — Standardni stopka

L L

W Stopkové frézy se stopkou Weldon®

Ap1 max. Vnitini
Objednaci éislo Katalogové &islo D1 D L L2 max Y4 otacky chlazeni kg
6425558 VSM490D016Z02B16XN10 16 16 74 25 10,0 2 48000 Yes 0,09
6425559 VSM490D020Z02B20XN10 20 20 79 28 10,0 2 40200 Yes 0,16
6425560 VSM490D020Z03B20XN10 20 20 79 28 10,0 3 40200 Yes 0,16
6425571 VSM490D025Z03B20XN10 25 20 79 28 10,0 3 34300 Yes 0,18
6425572 VSM490D025Z03B25XN10 25 25 89 32 10,0 3 34300 Yes 0,29
6425573 VSM490D025Z04B25XN10 25 25 89 32 10,0 4 34300 Yes 0,29
6425574 VSM490D032Z04B25XN10 32 25 89 32 10,0 4 29200 Yes 0,29
6425575 VSM490D032Z05B25XN10 32 25 89 32 10,0 5 29200 Yes 0,33

POZNAMKA: Stopku Weldon nedoporuéujeme pro dokonéovaci operace.

Standardni stopka

1 aptmax  Zkracena stopka

L L

B Stopkové frézy s valcovou stopkou (standardni a dlouha provedeni)

Ap1 max. Vnitini
Objednaci éislo Katalogové ¢islo D1 D L L2 max Y4 otacky chlazeni kg
6425502 VSM490D016Z02A16XN10L090 16 16 90 25 10,0 2 48000 Yes 0,12
6425503 VSM490D016Z02A16XN10L150 16 16 150 25 10,0 2 48000 Yes 0,21
6425504 VSM490D018Z02A16XN10L150 18 16 150 25 10,0 2 43500 Yes 0,21
6425506 VSM490D020Z02A20XN10L150 20 20 150 28 10,0 2 40200 Yes 0,33
6425505 VSM490D020Z03A20XN10L090 20 20 90 28 10,0 3 40200 Yes 0,19
6425507 VSM490D020Z03A20XN10L150 20 20 150 28 10,0 & 40200 Yes 0,33
6425508 VSM490D022Z03A20XN10L150 22 20 150 28 10,0 3 37500 Yes 0,34
6425509 VSM490D025Z03A20XN10L100 25 20 100 28 10,0 3 34300 Yes 0,23
6425511 VSM490D025Z03A25XN10L170 25 25 170 43 10,0 & 34300 Yes 0,60
6425510 VSM490D025Z04A25XN10L100 25 25 100 43 10,0 4 34300 Yes 0,33
6425512 VSM490D025Z04A25XN10L170 25 25 170 43 10,0 4 34300 Yes 0,59
6425513 VSM490D028Z04A25XN10L170 28 25 170 32 10,0 4 31800 Yes 0,61
6425514 VSM490D032Z04A25XN10L110 32 25 110 32 10,0 4 29200 Yes 0,41
6425516 VSM490D032Z04A25XN10L200 32 25 200 32 10,0 4 29200 Yes 0,75
6425515 VSM490D032Z05A25XN10L110 32 25 110 32 10,0 5 29200 Yes 0,41
6425517 VSM490D032Z05A25XN10L200 32 25 200 32 10,0 5 29200 Yes 0,75
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VSM490-10

Rohové frézy Victory™ e Rada VSM490-10

Ap1 max

| P oo
D1 |
B Nastréné frézy
Ap1 max. Vnitini
Objednaci ¢islo Katalogové Cislo D1 D D6 L max Y4 otacky chlazeni kg
6425434 VSM490D040Z04S16XN10 40 16 37 40 10,0 4 25400 Yes 0,23
6425435 VSM490D040Z06S16XN10 40 16 37 40 10,0 6 25400 Yes 0,23
6425436 VSM490D040Z07S16XN10 40 16 37 40 10,0 7 25400 Yes 0,23
6425437 VSM490D050Z05S22XN10 50 22 42 40 10,0 5 22300 Yes 0,31
6425438 VSM490D050Z07S22XN10 50 22 42 40 10,0 7 22300 Yes 0,35
6425439 VSM490D050Z09S22XN10 50 22 42 40 10,0 9 22300 Yes 0,32
6425440 VSM490D063Z05S22XN10 63 22 49 40 10,0 5 19500 Yes 0,56
6425481 VSM490D063Z07S22XN10 63 22 49 40 10,0 7 19500 Yes 0,56
6425482 VSM490D063Z09S22XN10 63 22 49 40 10,0 9 19500 Yes 0,56
6425483 VSM490D080Z06S27XN10 80 27 60 50 10,0 6 17100 Yes 1,10
6425484 VSM490D080Z08S27XN10 80 27 60 50 10,0 8 17100 Yes 1,11
6425485 VSM490D080Z10S27XN10 80 27 60 50 10,0 10 17100 Yes 1,12
6425486 VSM490D100Z08S32XN10 100 32 80 50 10,0 8 15200 Yes 1,73
6425487 VSM490D100Z12S32XN10 100 32 80 50 10,0 12 15200 Yes 1,74
6425488 VSM490D125Z10S40XN10 125 40 90 63 10,0 10 13500 Yes 3,18
6425489 VSM490D125Z214S40XN10 125 40 90 63 10,0 14 13500 Yes 3,20
B Nastréné frézy ¢ JIS (Japonské primyslové normy)
Ap1 max. Vnitfni
Objednaci éislo Katalogové &islo D1 D D6 L max Z otacky chlazeni kg
6425490 VSM490D080Z06S254XN10JIS 80 25,40 50 50 10,0 6 17100 Yes 0,93
6425491 VSM490D080Z08S254XN10JIS 80 25,40 50 50 10,0 8 17100 Yes 0,94
6425492 VSM490D100Z08S3175XN10JIS| 100 31,75 60 50 10,0 8 15200 Yes 1,41
6425493 VSM490D125Z10S381XN10JIS 125 38,10 80 63 10,0 10 13500 Yes 3,02
B Nahradni dily
Sroub bfitové
D1 desticky Nm kli¢
16 - 125 MS2263 1,5 DTIIP

Informace kazetovém frézovacim systému M4000 naleznete na strané 35.

M4000CA-XN10
(MM6433216)

[P [s]
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Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani

Rohové frézy Victory™ e Rada VSM490™-10

P °
M e 0 °
® prvni volba K ole o °
. O alternativni volba N °
o S ° ofle
H
v ye - v B
B Biitové desti¢ky fada VSM490-10
s|s|s|s|=
o0
255188
pocet X|¥|Z|a(a
Katalogové ¢islo feznych hran LI S W BS Re hm HBEEEE
2
XNGU100404ERALP 4 11,66 4,83 6,60 137 0,40 002 || v]|B]frfr] ]
3
XNGU100408ERALP 4 11,66 4,83 6,60 1,00 0,80 002 | v o|B| || ][]
3
s 2
XNGU100404ERML 4 11,66 4,83 6,60 137 0,40 002 || v|SBf ] [B
3 3
[+2] =10«
& &g
XNGU100408ERML 4 11,66 4,83 6,60 1,00 0,80 002 || |8l 1]2]S
3 3|3
= =
XNGU100404SRMM 4 11,66 4,83 6,60 137 0,40 008 [ | v v|Sf | r]B]
3 3
N [l
g g|g
XNGU100408SRMM 4 11,66 4,83 6,60 1,00 0,80 008 |t r|r|Bfr]]B|B
3 3|3
[=2] [IK=20 3
[Te] 0n(O|Wv
(3] [521K523K52]
XNGU100408SRMH 4 11,66 4,83 6,60 0,90 0,80 008 |8 1| 1|BIB8 ]
< (st
© OOl
© ~ [+
3 |8 8
XNPU100408ERML 4 11,60 4,83 6,60 0,90 0,80 002 | v[| |8 ] [B
3 |3 3
3R |58|8(S
XNPU100408SRMM 4 11,60 4,83 6,60 0,90 0,80 008 |BIR|1|BIBIB|B]
<t st (St S|
©|(© OOl
n N <t (@
@ AR
XNPU100412SRMM 4 11,61 4,83 6,60 0,50 1,20 008 |B| 1| 1|8l ]8T
< < <t (¢
© © ©O|(©
s (3|8
XNPU100416SRMM 4 11,61 4,83 6,60 0,10 1,60 008 | r[1|r|lv|BlR
< <t
© ©|(©

POZNAMKA: XNGU: Viysoce presné brousené biitové desticky.
XNPU: Presné lisované a presné sintrované britové desticky.
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VSM490-10

Rohové frézy Victory™ e Rada VSM490-10

B Vybér bfitové desticky

Lehké VSeobecné Tézké
Materiglova obrabéni pouziti obrabéni
skupina Geometrie Sorta Geometrie Sorta Geometrie Sorta
XNGU-ML WP40PM XNPU-MM WP40PM XNPU-MM WP40PM
XNGU-ML WP40PM XNPU-MM WP40PM XNPU-MM WP40PM
XNGU-MM WP25PM XNPU-MM WP35CM XNPU-MM WP40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNPU-ML WK15PM XNGU-MH WK15CM XNGU-MH WK15CM
XNPU-MM WK15PM XNGU-MH WP35CM XNGU-MH WP35CM
XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25PM
XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25PM
XNGU-ML WP25PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WU10PM XNGU-MM WU10PM - -
B Doporucené pocatecni fezné rychlosti [m/min]*
Materialova
skupina WK15CM WK15PM WN25PM WP25PM WP35CM WP40PM WS40PM WU10PM
1 - - - | - - -] - - -]330 285 270|455 395 370|295 260 245| - - - | - - -
2 - - - | - - - | - - - |275 240 200|280 255 230|250 215 180 | - - - | - - -
3 - - - |- - - | - - - |255 215 175|255 230 205|230 195 160| - - - | - - -
4 - - - - - - - - - | 225 185 150|190 175 160 | 205 170 135 | - - - - - -
5 - - - - - - - - - | 185 170 150 | 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 - - - - - - - - - | 185 160 130|185 160 140 | 175 150 125|180 145 120 | - - -
3 - - - - - - - - - [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 | - - - - - - | 295 265 240
2 335 295 275210 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 - - -[|- - ~-]1075 945 875| - - - |- - -|- - -|- - -]- - -
2 - - - - - - | 945 875 760 | - - - - - - - - - - - - - - -
3 - - - - - - | 945 875 760 | - - - - - - - - - - - - - - -
1 - - -|- - -] - - -T4 8 25 - - -[- - -14 8 25| - - -
2 - - - - - - - - - |40 3 25| - - - - - - |40 3 25| - - -
3 - - -|- - - - - -5 4 25|- - - |- - -|5 4 25|- - -
4 - - - - - - - - - |70 50 3| - - - - - - |60 50 30| - - -
1 D= = == === === === === === 60130090

POZNAMKA: Doporuéené pocétecni Fezné rychlosti jsou zvyraznény tuénym pismem. Se vzriistajici tloustkou tFisky je zapotrebi sniZit velikost fezné rychlosti.
*U materiglovych 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 pii obrabéni s chladici kapalinou. Nejsou vhodné pro obrabéni za sucha.

. ; e .. . Lehké VSeobecné Tézké

B Doporucené pocatecni hodnoty posuvi [mm] obrabéni pouziti obrabéni

: Zadavany posuv na zub (fz) :

%?;:an?t;‘e jako % pomeér radialni hloubky fezu (ae) %g;::)nv?t;‘e

desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.E.ALP 012 | 0,23 | 032 | 0,08 | 017 | 023 | 0,06 | 0,43 | 018 | 006 | 041 | 015 | 005 | 0,10 | 0,14 .E.ALP
.E.ML 0,18 0,28 0,37 0,13 0,20 0,27 0,10 0,15 0,20 0,09 0,13 0,17 0,08 0,12 0,16 .E.ML
.S.MM 023 | 035 | 046 | 017 | 025 | 033 | 0,13 | 0,19 | 025 | 0,11 017 | 022 | 0,10 | 0,45 | 020 .S.MM
.S.MH 023 | 043 | 058 | 017 | 031 | 042 | 013 | 0,23 | 0,31 011 | 0,20 | 027 | 010 | 0,48 [ 0.25 .S.MH

POZNAMKA: Jako po&étedni hodnoty pouzijte “Lehké obrabéni”.
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Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani

Rohové frézy Victory™ e Rada VSM490™-10

NejlepsSi postupy

VSM490-10 dosahuii ve své tfidé nejvyssi jakost stén pfi postupnych axialnich priichodech. U mnoho uzivateld neni
potfeba dodate¢nych dokoncovacich priichodl a vysledkem jsou kratsi ¢asy obrabéni a nizsi naklady na nastroje.

Ostatni VSM490-10

VSM490-10 dosahuji vynikajici jakosti stén.

B VSM490-10 pro zapichovani v ose Z

Dy
Pramér frézy ‘
(D1) Z max Y
16 15 9,33 v
18 1,5 9,95 Zmax .
20 15 10,54 v Co
22 15 11,09 b
25 15 11,87 b
28 15 12,61 NG
32 15 13,53 N
40 15 15,20
50 15 17,06 5
63 1,5 19,21
80 15 21,70
100 15 24,31
125 15 27,22

widia.com WIDIAW 11



VSM4907-15

Ctyrbiité, oboustranné rohové frézy Victory™ 90°

¢ Hrubovaci nastroj pro skute¢né 90° stény s integrovanymi prvky

pro dokoncovani jednim nastrojem.
e A7 doAp1 max = 15 mm.
o Ve své tidé nejvySsi jakost stén pri postupnych axidlnich préichodech.
¢ Vhodné pro vietena s kuZelem velikosti 50.
o Nastréné frézy s hrubou, stfedni a jemnou rozteci. Super pozitivni thel Gela
pro nizkou spotfebu energie.

Integrované fazetky wiper
pro vynikajici jakost povrchu.

Podivejte se na mé v akei!

Ctyfi geometrie pro vechny materialové skupiny pfi rohovém frézovani.

-ALP -ML -MM -MH

[N | ava (P TN &[S [P ]

Pro obrabéni Prvni volba pro nerezové oceli. Prvni volba zejména pfi Prvni volba pro litiny a také

neZeleznych materidlQ. Nizsi fezné sily. obrabéni oceli. pro tézkeé obrabéni.

SilngjSi geometrie

Jakost sten

Konkurencni nastroj VSM490-15
Tradicni nastroje jsou zkonstruovany pro dosazeni 90° VSM490-15 eliminuje moznost zamény a minimalizuje stopy po
stén, ale vykazuiji nizkou vykonnost obrabéni stén pfi sestupnych priichodech. Pfi zvySovani jakosti stén a eliminaci
vicenasobnych priichodech. druhého néstroje se produktivita vyznamné zvySuje.

WIDIA™

ZAKAZNIK )

VICTORY "
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Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani

Rohové frézy Victory™ e Rada VSM490™-15

Ap1 max —

B Stopkové frézy se zavitovou stopkou

Ap1 max. Vnitini
Objednaci &islo Katalogové ¢islo D1 D DPM  G3X L2 WF max z otacky chlazeni kg
5873211 VSM490D025Z02M12XN15 25 21 125 Mi12 32 17 15,0 2 26700 Yes 0,18
5873212 VSM490D032Z03M16XN15 32 29 170 M16 40 24 15,0 3 22000 Yes 0,18
5873213 VSM490D032Z04M16XN15 32 29 170 M16 40 24 15,0 4 22000 Yes 0,18
5873214 VSM490D035Z04M16XN15 35 29 170 M16 40 24 15,0 4 20600 Yes 0,19
o
Dw—l D
7% Ap1 max
L2
L
B Stopkové frézy se stopkou Weldon®
Ap1 max. Vnitini
Objednaci éislo Katalogové &islo D1 D L L2 max Z otacky chlazeni kg
5710285 VSM490D025Z02B25XN15 25 25 89 32 15,0 2 26700 Yes 0,28
5710286 VSM490D032Z03B32XN15 32 32 111 50 15,0 3 22000 Yes 0,58
5873215 VSM490D040Z03B32XN15 40 32 111 50 15,0 3 18800 Yes 0,65
POZNAMKA: Stopku Weldon nedoporuéujeme pro dokonéovaci operace.
|
e
I L2
L
W Valcové stopkové frézy
Ap1 max. Vnitini
Objednaci &islo Katalogové Eislo D1 D L L2 max Z otacky chlazeni kg
5873216 VSM490D025Z02A25XN15L100 25 25 100 43 15,0 2 26700 Yes 0,32
5710287 VSM490D025Z02A25XN15L170 25 25 170 43 15,0 2 26700 Yes 0,59
5873217 VSM490D032Z03A32XN15L110 32 32 110 49 15,0 3 22000 Yes 0,59
5710288 VSM490D032Z03A32XN15L200 32 32 200 50 15,0 3 22000 Yes 1,14
5873218 VSM490D032Z04A32XN15L110 32 32 110 49 15,0 4 22000 Yes 0,58
5873219 VSM490D032Z04A32XN15L200 32 32 200 50 15,0 4 22000 Yes 1,14

widia.com WIDIAw 13



VSM490°-15

Rohové frézy Victory™ e Rada VSM490-15

(> \A_;w Apt max
o
B Nastréné frézy
Ap1 max. Vnitini
Objednaci éislo Katalogové &islo D1 D D6 L max Z otacky chlazeni kg

5710289 VSM490D040Z04S16XN15 40 16 37 40 15,0 4 18800 Yes 0,20
5710520 VSM490D040Z05S16XN15 40 16 37 40 15,0 5 18800 Yes 0,19
5873221 VSM490D050Z04S22XN15 50 22 42 40 15,0 4 16300 Yes 0,28
5710521 VSM490D050Z05S522XN15 50 22 42 40 15,0 5 16300 Yes 0,28
5710522 VSM490D050Z06S22XN15 50 22 42 40 15,0 6 16300 Yes 0,28
5873222 VSM490D063Z05S22XN15 63 22 50 40 15,0 5 14200 Yes 0,50
5710523 VSM490D063Z06S22XN15 63 22 50 40 15,0 6 14200 Yes 0,49
5710524 VSM490D063Z07S22XN15 63 22 50 40 15,0 7 14200 Yes 0,48
5873223 VSM490D080Z05S27XN15 80 27 60 50 15,0 5 12300 Yes 1,03
5710525 VSM490D080Z07S27XN15 80 27 60 50 15,0 7 12300 Yes 1,03
5873224 VSM490D080Z09S27XN15 80 27 60 50 15,0 9 12300 Yes 1,04
5710526 VSM490D100Z08S32XN15 100 32 80 50 15,0 8 10900 Yes 1,61
5873225 VSM490D100Z11S32XN15 100 32 80 50 15,0 11 10900 Yes 1,64
5873226 VSM490D125Z09S40XN15 125 40 90 63 15,0 9 9600 Yes 2,96
5873227 VSM490D125Z12S40XN15 125 40 90 63 15,0 12 9600 Yes 3,11
5873228 VSM490D160Z12S40XN15 160 40 110 63 15,0 12 8400 Yes 4,80

B Nastréné frézy e JIS (Japonské primyslové normy)

Ap1 max. Vnitini
Objednaci éislo Katalogové &islo D1 D D6 L max Y4 otacky chlazeni kg

6342806 VSM490D080Z05S254XN15JIS| 80 25,40 50 50 15,0 5 12300 Yes 0,89
6342807 VSM490D080Z07S254XN15JIS| 80 25,40 50 50 15,0 7 12300 Yes 0,87
6342808 VSM490D100Z08S3175XN15JIS| 100 31,76 60 50 15,0 8 10900 Yes 1,23
6342809 VSM490D125Z09S381XN15JIS| 125 38,10 80 63 15,0 9 9600 Yes 2,81
6342810 VSM490D160Z12S508XN15JIS | 160 50,80 100 63 15,0 12 8400 Yes 4,88

B Nahradni dily

Sroub bfitové
D1 desticky Nm kli¢
25-160 MS-2071 815 DT15IP

Informace kazetovém frézovacim systému M4000 naleznete na strané 35.

M4000CA-XN15
(MM6357989)

[Pk |'s]
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Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani

Rohové frézy Victory™ e Rada VSM490™-15

P °
M ° °
® prvni volba K ol e
s O alternativni volba N °
o S ° Ole|e
" I
B Biitové desti¢ky fada VSM490-15 b
HEEEHES
olala(a|ola
. 228882
pocet ¥(¥|Z(a|a|a
Katalogové &islo feznych hran LI S w BS Re hm HEEEEE
3
XNGU15T604ERALP 4 16,20 6,88 10,00 2,20 0,40 0,03 ] ] ] o
3
3
XNGU15T608ERALP 4 16,20 6,88 10,00 1,80 0,80 0,03 ] ] ]
8
-~ AN MDD
IR
XNGU15T604ERML 4 16,20 6,88 10,00 2,20 0,40 0,08 g 1888
B 8|58
[+ -~ [S U AE]
312 (1282
XNGU15T608ERML 4 16,20 6,88 10,00 1,80 0,80 0,08 gl |2l r|2lg|2
N (2] ||
© [(e] 0w
- < 0 ©
S IR 18 |]
XNGU15T604SRMM 4 16,20 6,88 10,00 2,20 0,40 0,10 gl gl 2] 1|2
N (2] [=2] D
© 0 n 0
N ~ -] =]
S8 (|8 |8
XNGU15T608SRMM 4 16,20 6,88 10,00 1,90 0,80 0,10 N8| 18] 1|8
N N~ N~ N~
© [(e] n n
N~
4
XNGU15T612SRMM 4 16,20 6,88 10,00 1,50 1,20 008 || ||| |||
8
| o(M| N
NN
XNGU15T608SRMH 4 16,20 6,88 10,00 1,80 0,80 010 |83 |8(3|8| 1|8
[=1K=] [=1k=Jk=] o
©|© ©|©l© ©
[=1K-c] O~
|~ |~
MM (oK)
XNGU15T616SRMH 4 16,20 6,88 10,00 1,00 1,60 010 (2888l
[=1K=] [=1K=]
©|© ©|©
~ [} [=2]
3 I3 (3
XNPU15T608ERML 4 16,10 6,88 10,00 1,90 0,80 0,08 gl gl e
((e] n 0
2 [22LIRlE
XNPU15T608SRMM 4 16,10 6,88 10,00 1,90 0,80 ot0 |33 (33383
| 0 Q|00 |
0| v VWV W O
™| DD~ O
22l RIRIRIgIR
XNPU15T612SRMM 4 16,10 6,88 10,00 1,50 1,20 010 [ggl'g|gls|gls
[e]K<e) 0| 0(0| | O
0| v VWV W O
AN ~N O AN
SIS (32383
XNPU15T616SRMM 4 16,10 6,88 10,00 1,10 1,60 010 |22 1|33 (2SS
Q8| (B[B]N|2RB
0|0 VWV W O
0 AN| D
& |55
XNPU15T620SRMM 4 16,10 6,88 10,00 0,70 2,00 010 g '] '|g8lg ]!
o [=1k=JK=]
© ©|©|l©

POZNAMKA: XNGU: Viysoce presné brousené biitové desticky.
XNPU: Presné lisované a presné sintrované britové desticky.
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VSM490°-15

Rohové frézy Victory™ e Rada VSM490-15

B Vybér biitové desticky

Lehké VSeobecné Tézké
Materidlova obrabéni pouziti obrabéni
skupina Geometrie Sorta Geometrie Sorta Geometrie Sorta
XNGU-ML WP40PM XNPU-MM WP40PM XNPU-MM WP40PM
XNGU-ML WP40PM XNPU-MM WP40PM XNPU-MM WP40PM
XNGU-MM WP25PM XNPU-MM WP35CM XNPU-MM WP40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNPU-MM WK15PM XNGU-MH WK15CM XNGU-MH WK15CM
XNPU-MM WK15PM XNGU-MH WP35CM XNGU-MH WP35CM
XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25PM
XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25PM
XNGU-ML WP25PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM

B Doporucené pocatecni fezné rychlosti [m/min]*

Materialova
skupina WK15CM WK15PM WN25PM WP25PM WP35CM WP40PM WS40PM WU35PM
1 - - - - - - - - - | 330 285 270|455 395 370|295 260 245 | - - - | 260 230 215
2 - - - - - - - - - | 275 240 200 | 280 255 230|250 215 180 | - - - 1220 190 160
3 - - - - - - - - - | 255 215 175|255 230 205|230 195 160 | - - - | 200 170 140
4 - - - - - - - - - | 225 185 150|190 175 160 | 205 170 135 | - - - | 180 150 120
5 - - - - - - - - - | 185 170 150 | 260 230 210 | 170 155 135|170 145 120 | 150 135 120
6 - - - - - - - - - | 165 125 100 | 160 135 110 | 150 115 90 | 150 110 80 | 130 100 80
1 - - - - - - - - - | 205 180 165|205 185 155|195 170 155|210 170 140 | 170 150 135
2 - - - - - - - - - | 185 160 130|185 160 140 | 175 150 125|180 145 120 | 155 130 110
3 - - - - - - - - - [140 120 95 | 145 130 115 (130 115 90 |[145 110 85 | 115 100 80
1 420 385 340 |270 245 215 | - - - |230 205 185|295 265 240 | - - - - - - - - -
2 335 295 275|210 190 175 | - - - [180 160 150 | 235 210 190 | - - - - - - - - -
3 280 250 230 | 175 160 145 | - - - [150 135 120 | 195 175 160 | - - - - - - - - -
1 - - - - - - | 1075 945 875 | - - - - - - - - - - - - - - -
2 - - - - - - | 945 875 760 | - - - - - - - - - - - - - - -
& - - - - - - | 945 875 760 | - - - - - - - - - - - - - - -
1 - - - - - - - - - |40 35 25| - - - - - - |40 3 25 |3 30 25
2 - - - - - - - - - |40 3 25| - - - - - - |40 3 25 |3 30 25
3 - - - - - - - - - |50 40 25 | - - - - - - |50 40 25 |45 35 25
4 - - - - - - - - - |70 50 35 | - - - - - - | 60 50 30 | 60 45 30
1 - - - - - - - - - 1120 90 70 | - - - - - - - - - - - -

POZNAMKA: Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tuénym pismem. Se vzristajici tioustkou tfisky je zapotiebi sniit velikost fezné rychlosti.
*U materidlovych skupin P, M, K a H jsou uvedeny doporucené pocétecni fezné rychlosti pfi obrabéni za sucha. Pri 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.

Lehké VSeobecné Tézké
B Doporuéené poéateéni hodnoty posuvil [mm] obrabéni pouziti obrabéni
: Zadavany posuv na zub (fz) :
Gbgitiyv?t;‘e jako % pomeér radialni hloubky fezu (ae) %?;:an;g;‘e
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.E.ALP 0,11 023 | 035 | 008 | 047 | 025 | 0,06 | 043 | 019 | 0,05 | 0,11 016 | 005 | 0,10 | 0,15 .E.ALP
E.ML 017 | 0,31 046 | 013 | 0,23 | 033 | 009 | 017 | 025 | 0,08 | 0,45 | 022 | 0,08 | 0,44 | 0.20 .E.ML
.S..MM 022 | 040 | 064 | 016 | 0,29 | 046 | 012 | 022 | 034 | 010 | 019 | 030 | 010 | 0,48 | 0.28 .S..MM
.S..MH 0,23 045 | 074 017 | 0,33 | 054 0,13 0,24 | 040 0,11 0,21 0,35 0,10 0,20 | 0,32 .S..MH
POZNAMKA: Jako pocétedni hodnoty pouzijte “Lehké obrabéni”.
. v D1
Nejlepsi postupy
B VSM490-15 pro zapichovani v ose Z *
Vi
Pramér frézy Pramér frézy Zimax .
(D1) Z max Y (D1) Z max Y T
25 24 | 1473 50 24 | 2138 j/ !
32 2,4 16,86 63 2,4 24,12 ! ‘
35 2,4 17,69 80 2,4 27,29 ! :
40 2,4 19,00 100 2,4 30,61 N
125 2,4 34,31 ¢!
160 2,4 38,90
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Hlavni aplikace pro obrabeni od WIDIA™

NejrychlejSi a nejsnadnéjSi zplsob jak ziskat posuvy a fezné rychlosti.

SKENUJTE VYHLEDAVANI POCITEJTE

S novu aplikaci WIDIA jsou data o produktu Neméte Carovy kod? Nova aplikace Mate konkrétni obrabéci proces, pro ktery
vzdalena jen o rychlé naskenovani. WIDIA obsahuije dal$i snadné vyhledavaci naSe doporucené fezné podminky zcela
Nyni, kdyZ jste ve vyrobé a potrebujete techniky — jednoduse napiste prislusné nevyhovuji? VyzkouSejte nase tfi kalkulatory
rychle zjisti fezné podminky vaSeho objednaci Cislo nebo ANSI nebo ISO na bazi NOVO™. K dispozici jsou kalkulatory
oblibeného nastroje WIDIA, aplikace katalogové Cislo do vyhleddvaci Fadky. jak pro ¢elni, tak stopkové frézy. jednoduse
WIDIA vam poskytne spolehlivé informace Obdrzite stejné spolehliva data, jako vyplite prazdna pole a naSe kalkulatory
béhem nékolika sekund. kdyby jste naskenovali ¢arovy kod. vam rychle poskytnou potfebna data.

Je to jednoduché a rychlé —
bez preruseni vyroby!

STAHNOUT HLAVNI MOBILNI APLIKACI PRO OBRABENI OD WIDIA

widiacom WIDIAY
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VSM11™

Dvoubrité, rohové frézy Victory™ 90° (VSM)

o Rohové frézy se skutecnym thlem nastaveni 90° az do Ap1 max = 11 mm.
o Agresivni zavrtavani az do 10° se stopkovymi frézami s primérem 16 mm.
¢ Optimalizovana drazka pro odvod tfisek pro vy$Si stabilitu frézy a prichod tfisek.
o Vnitfni chlazeni vyvedené na feznou hranu.
o Ve své tfidé nejlepsi frézovaci sorta WS40PM zvySuje produktivitu pfi
obrabéni obrabéni nerezovych oceli a Zaruvzdornych slitin.

Dodatecna fazetka na hrbetu
pro zesileni fezné hrany.

Super pozitivni thel ¢ela pro lehké
fezy a nizkou spotfebu energie.

\ Inovativni pfiprava fezné hrany

pro delSi Zivotnost nastroje.

Lisované fazetky wiper pro
vynikajici jakost povrchu.

K dispozici je velky rozsah rohovych
radiusti od R0.2 do R3.1; véetné
provedeni pro letecky primysl.

Podivejte se
na mé v akei!

Geometrie pro vSechny materialové skupiny pii rohovém frézovani.

-ALP -PCD -ML -MM -MH

Hrubovani i dokonCovani
hlinikovych slitin. Vysoka
presnost. Obvodové brousené.

20

Hrubovéani i dokonCovani
hlinikovych slitin. Abrazivni
nezelezné materialy. Vysoka
presnost. Obvodové brousené.

[P TN [in]|

Lehkeé obrabéni a dokoncovani.
Prvni volba pro nerezové oceli
a titan. Obvodové brouSené.

WIDIAY

(P T« ||

Stfedni obrabéni. Prvni volba
pro obecné obrabéni. Pfesné
lisované britové desticky.

[P TN &[S

Prvni volba pro téZké obrabéni.
Oceli a litiny. Pfesné lisované
bfitové desticky.

widia.com


https://www.youtube.com/watch?v=B_tjPawJB8I

Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani

Rohové frézy Victory™ e Rada VSM11™

ST
B i

B Frézy se zavitovou stopkou

Ap1 za\?:t:':\(l.aci max. Vnitini
Objednaci éislo Katalogové &islo D1 D DPM G3X L2 WF max Y4 uhel otacky chlazeni kg
5417011 VSM11D016Z02M08XD11 16 13 8,5 M8 25 10 11,5 2 10.0° 41400 Yes 0,02
5417013 VSM11D020Z03M10XD11 20 18 10,5 M10 28 15 11,6 3 7.8° 35100 Yes 0,05
5417015 VSM11D025Z204M12XD11 25 21 12,5 M12 32 17 1,5 4 5.3° 30200 Yes 0,08
5417017 VSM11D032Z04M16XD11 32 29 17,0 M16 40 24 11,4 4 3.6° 25800 Yes 0,18
5417019 VSM11D040Z06M16XD11 40 29 17,0 M16 40 24 11,4 6 2.6° 22600 Yes 0,24
T t; ot 7 \)_[
o
W Stopkové frézy se stopkou Weldon®
max.
Api zavrtdvaci  max. Vnitfni
Objednaci &islo Katalogové ¢islo D1 D L L2 max Y4 uhel otacky chlazeni kg
5416454 VSM11D012Z01B16XD11 12 16 70 21 1,7 1 3.7° 53100 Yes 0,08
5416455 VSM11D016202B16XD11 16 16 70 21 11,5 2 10.0° 41400 Yes 0,09
5416457 VSM11D020Z02B20XD11 20 20 81 30 11,6 2 7.8° 35100 Yes 0,15
5416458 VSM11D020Z03B20XD11 20 20 81 30 11,6 3 7.8° 35100 Yes 0,16
5416459 VSM11D025203B25XD11 25 25 88 31 11,5 3 5.8 30200 Yes 0,27
5416480 VSM11D025Z04B25XD11 25 25 88 31 11,5 4 5.3° 30200 Yes 0,28
5416481 VSM11D030Z04B25XD11 30 25 88 31 1,5 4 3.2° 26900 Yes 0,30
5416482 VSM11D032Z04B32XD11 32 32 100 39 11,4 4 3.6° 25800 Yes 0,51
5416483 VSM11D032Z05B32XD11 32 32 100 39 11,4 5 3.6° 25800 Yes 0,52

POZNAMKA: Stopku Weldon nedoporucujeme pro dokonéovaci operace.

widia.com WIDIAw 21



VSM11™

Rohové frézy Victory™ e Rada VSM11

Ap1 max ——|

B Stopkové frézy s valcovou stopkou (standardni a dlouha provedeni)

Ap1 za\?:taé)\(l.aci max. Vnitfni
Objednaci éislo Katalogové &islo D1 D L L2 max Z uhel otacky chlazeni kg
5416632 VSM11D012Z01A16XD11L100 12 16 100 25 11,7 1 3.7° 53100 Yes 0,13
5416633 VSM11D016Z02A16XD11L100 16 16 100 31 11,5 2 10.0° 41400 Yes 0,12
5416700 VSM11D016Z02A16XD11L170 16 16 170 25 11,5 2 10.0° 41400 Yes 0,23
5416701 VSM11D018Z02A16XD11L170 18 16 170 25 11,6 2 9.7° 37900 Yes 0,23
5416634 VSM11D020Z02A20XD11L110 20 20 110 31 11,6 2 7.8° 35100 Yes 0,22
5416702 VSM11D020Z02A20XD11L170 20 20 170 4 11,6 2 7.8° 35100 Yes 0,35
5416635 VSM11D020Z03A20XD11L110 20 20 110 31 11,6 3 7.8° 35100 Yes 0,23
5416703 VSM11D020Z03A20XD11L170 20 20 170 41 11,6 3 7.8° 35100 Yes 0,36
5416704 VSM11D022Z03A20XD11L170 22 20 170 30 11,5 8 6.6° 32900 Yes 0,37
5416636 VSM11D025Z03A25XD11L120 25 25 120 33 11,5 3 5.8 30200 Yes 0,39
5416705 VSM11D025Z03A25XD11L210 25 25 210 50 1,5 3 5.3° 30200 Yes 0,70
5416637 VSM11D025Z204A25XD11L120 25 25 120 33 11,5 4 5.3° 30200 Yes 0,40
5416706 VSM11D025Z04A25XD11L210 25 25 210 50 11,5 4 5.8 30200 Yes 0,72
5416638 VSM11D032Z03A32XD11L130 32 32 130 41 11,4 3 3.6° 25800 Yes 0,70
5416707 VSM11D032Z03A32XD11L250 32 32 250 65 1,4 3 3.6° 25800 Yes 1,39
5416639 VSM11D032Z05A32XD11L130 32 32 130 41 1,4 5 3.6° 25800 Yes 0,71

POZNAMKA: Do standardnich néstrojii je mozné upinat biitové desticky s rohovym radiusem az do velikosti 1,6 mm bez nutnosti tipravy.
Pokyny pro Upravy nastrojii jsou uvedeny na strané 26.

B Nastréné frézy

Api za\?:t?é)\(llaci max. Vnitini
Objednaci ¢islo Katalogové &islo D1 D D6 L max Y4 uhel otacky chlazeni kg
5416316 VSM11D040Z04S016XD11 40 16 37 40 114 4 2.6° 22600 Yes 0,22
5416317 VSM11D040Z06S016XD11 40 16 37 40 11,4 6 2.6° 22600 Yes 0,22
5416318 VSM11D050Z05S022XD11 50 22 44 40 11,3 5 1.9° 19900 Yes 0,33
5416319 VSM11D050Z08S022XD11 50 22 44 40 11,3 8 1.9° 19900 Yes 0,33
5416340 VSM11D063Z06S022XD11 63 22 44 40 11,3 6 1.5° 17500 Yes 0,50
5416341 VSM11D063Z09S022XD11 63 22 44 40 11,3 9 1.5° 17500 Yes 0,52
5416342 VSM11D080Z08S027XD11 80 27 60 50 11,3 8 1.1° 15300 Yes 1,14
5416345 VSM11D100Z09S032XD11 100 32 80 50 11,3 9 9° 13600 Yes 1,79
5416347 VSM11D125Z011S040XD11 125 40 80 63 11,3 11 7° 12100 Yes 3,01
B Nahradni dily
Sroub bfitové
D1 desticky Nm kli¢
12-125 192,432 1,0 170,028

Informace kazetovém frézovacim systému M4000 naleznete na strané 35.

M4000CA-XDPT11
(MM6152926)

[P TNk |S]
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Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani

Rohové frézy Victory™ e Rada VSM11™

P o|e
M [ 2] (3K
WIDIA :« ® prvni volba K °le o
WIGTORY O alternativni volba NE e SIG
S ° Ole|e|e
m Britové desticky pro fadu VSM11 H
S HHERRE
. Z|2|2(2/8|8]8
pocet o|lX(X¥|Z(Z2|a|a
Katalogové &islo feznych hran LI BS S w Re m  |S|Z[Z[Z[Z|3=
&
XDCW110404PDFRPCD 1 13,43 2,10 4,00 6,90 0,40 002 (B frfufufafafa]a]r]n
3
&
XDCW110408PDFRPCD 1 13,44 1,70 4,00 6,90 0,80 002 (B tfufufufafafa]r]r]n
3
3|3
XDCT110402PDFRALP 2 13,42 2,29 4,00 6,90 0,20 - o SIS ]
<
oo
3|2
XDCT110404PDFRALP 2 1343 2,09 4,00 6,90 0,40 002 | t| | |G- || ] ] 1]
(<28
0| v
£8
XDCT110408PDFRALP 2 13,44 1,69 4,00 6,90 0,80 002 |t|t|t|GI8[ || ] 1] 1]
33
2|2
XDCT110412PDFRALP 2 13,44 1,29 4,00 6,90 1,20 002 | r|r|rfgligl ||| ]|
[=1K=]
©|©
3\2
XDCT110416PDFRALP 2 13,44 0,88 4,00 6,89 1,60 002 | r|rfrfglgl | ]| ]
[=1K=]
oo
g3
XDCT110420PDFRALP 2 13,44 0,49 4,00 6,89 2,00 - o SIS ]
<
oo
2|2
XDCT110424PDFRALP 2 13,44 0,16 4,00 6,88 2,40 002 | r|rfrfgligl || ]| ]
[=1K=]
©|©
8|3
XDCT110432PDFRALP 2 12,86 = 4,00 6,89 3,20 002 | r|rfrfglig || ]| ]
[=1K=]
©|©
XDCT110404PDERML 2 1343 2,09 4,00 6,90 0,40 004 1| t|§| 11|88 1[G
8 BB|8| |&
g5l | (g5l e
XDCT110408PDERML 2 13,44 1,69 4,00 6,90 0,80 004 | 18| 1| 1]8/8BR S8
38 B|3|18|8| 5|3
XDCT110412PDERML 2 13,44 1,29 4,00 6,90 1,20 = ][] |18
3 3
sl 12 |3
XDCT110416PDERML 2 13,44 0,88 4,00 6,89 1,60 004 v | o] v|E] |2 1|8]
(=2} D <
n 0 ©
3
XDCT110420PDERML 2 13,44 0,49 4,00 6,89 2,00 - I OOROREE
3
8
XDCT110424PDERML 2 13,44 0,16 4,00 6,88 2,40 - INENNORaEE
3
(pokracovani)
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VSM11™

Rohové frézy Victory™ e Rada VSM11

(Britové desticky pro fadu VSM11 — pokracovani na dal$i strané) i d
M ®0 oo
WIDIA ® prvni volba K ole o
‘VICTORY O alternativni volba N ° ole
S ° Ole|e|e
W Britové desticky pro fadu VSM11 H
I
HERERRERRE
. R EEEERE S
pocet QX (¥|Z(Z2|a(a|a [}
Katalogové &islo feznych hran LI BS S w Re T aEEEEEEEE =
S
XDCT110432PDERML 2 12,86 - 4,00 6,89 3,20 - prfrprrrprprg § 1
3
€00 ~ O (=]
SEBRREEERE
XDPT110404PDSRMM 2 13,49 2,06 4,13 6,94 0,39 006 | t|Bf 1] |YBIF |G|
< | N O © b
n(© (0w ©
Lol =] ||| |0~
5|2 |0 88| 2| &
XDPT110408PDSRMM 2 13,50 1,66 413 6,94 0,78 0,06 HRQ 1] 1| e|BR 23|V
< (N IO Q||
0o WV V(0| WO
o T[N ol
o 558 (Be
XDPT110412PDSRMM 2 13,44 1,29 4,00 6,90 1,20 0,06 21 RIRIE 88
< << © bl %
0 (v Ww [I]RTe]
o (| ™ N
g RIS
XDPT110416PDSRMM 2 13,51 0,85 4,13 6,95 1,60 0,06 S R e
< << © b
n (O |Wv ©
DO| O n
glggl |8
XDPT110420PDSRMM 2 13,51 0,45 4,13 6,95 2,00 0,06 tfrpefrpeie § '8!
(223 K= K=2) <
(0| v ©
[ Lo} < [{]
3 (8 |8
XDPT110424PDSRMM 2 13,37 - 4,01 6,94 2,40 0,06 gl sl gl
3 (B |3
N OO |~ T
g 919|888
XDPT110431PDSRMM 2 12,94 - 4,01 6,94 3,10 0,06 @ oo
< (OO N
0 VWV WW|©
0 N~ s Q| ©
& Q8| |8|R
XDPT110408PDSRMH 2 13,44 1,68 4,00 6,90 0,79 0,13 o] U R L B ) R -] )
< < (D <<
n [ToJ0Te] (=] Te]
o | (=2
«© [=10¢] [=2]
(5] Ml (=]
XDPT110412PDSRMH 2 13,44 1,29 4,00 6,90 1,20 0,13 o] L I B ] K -
3 38| |3
< O o
8 HERE
XDPT110416PDSRMH 2 13,44 0,90 4,00 6,90 1,59 0,13 o el
< < | © <
Ie] (W0 ©
POZNAMKA: XDCT11: Viysoce piesné brousené britové desticky.
XDPT11: Presné lisované a presné sintrované britové desticky.
B Vybér bfitové destiCky
Lehké VSeobecné Tézké
Materialova obrabéni pouziti obrabéni
skupina Geometrie Sorta Geometrie Sorta Geometrie Sorta
XDCT-ML WP40PM XDPT-MM WP40PM XDPT-MH WP40PM
XDCT-ML WP40PM XDPT-MM WP40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WP35CM XDPT-MH WP40PM
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WS40PM
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WS40PM
XDCT-ML WK15CM XDPT-MM WK15CM XDPT-MH WK15CM
XDCT-ML WP35CM XDPT-MM WP35CM XDPT-MH WP35CM
XDCT-ALP WN10HM XDCT-ALP WN25PM XDCT-ALP WN25PM
XDCW-PCD WDN10U XDCW-PCD WDN10U XDCW-PCD WDN10U
XDCT-ML WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WS40PM
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WS40PM
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WS40PM
XDCT-ML WP25PM XDPT-MM WP25PM = =
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B Doporucené pocatec€ni fezné rychlosti [m/min]*

Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani

Rohové frézy Victory™ e Rada VSM11™

Materialova
skupina WDN10U WK15CM WK15PM WN10HM WN25PM WP25PM

1 - - - - - - - - - - - - - - - 330 285 270
2 - - - - - - - - - - - - - - - 275 240 200
3 - - - - - - - - - - - - - - - 255 215 175
4 — - - - - - - - - - - - - - - 225 185 150
5 - - - - - - - - - - - - - - - 185 170 150
6 — - - - - — — - - - - — — - - 165 125 100
1 - - - - - - - - - - - - - - - 205 180 165
2 - - - - - - - - - - - - - - - 185 160 130
3 — - — — - — — - — — - — — - — 140 120 95
1 - - - 420 385 340 270 245 215 - - - - - - 230 205 185
2 — - - 335 295 275 210 190 175 - - - - - - 180 160 150
3 - - - 280 250 230 175 160 145 - - - - - - 150 135 120
1 4010 3505 2990 - - - - - - 795 695 600 | 1075 945 875 - - -
2 1600 1495 1400 - - - - - - 795 695 600 945 875 760 - - -
3 1600 1495 1400 - - - - - — 560 485 420 945 875 760 — - -
1 - - - - - - - - - - - - - - - 40 35 25
2 - - - - - - - - — - - - - - - 40 35 25
3 - - - - - - - - - - - - - - - 50 40 25
4 — - — — - — — - — — - — — - — 70 50 35
1 — - - - - - — - - - - — — - - 120 90 70

Materialova

skupina WP35CM WP40PM WS30PM WS40PM WU35PM

1 455 395 370 295 260 245 - - - - - - 260 230 215
2 280 255 230 250 215 180 - - - - - - 220 190 160
3 255 230 205 230 195 160 - - - - - - 200 170 140
4 190 175 160 205 170 135 - - - - - - 180 150 120
5 260 230 210 170 155 135 - - - 170 145 120 150 135 120
6 160 135 110 150 115 90 - - — 150 110 80 130 100 80
1 205 185 155 195 170 155 225 200 185 210 170 140 170 150 135
2 185 160 140 175 150 125 205 180 145 180 145 120 155 130 110
3 145 130 115 130 115 90 155 135 105 145 110 85 115 100 80
1 295 265 240 - - - - - - - - - - - -
2 235 210 190 - - - - - - - - - - - -
3 195 175 160 — - - — - - — - - — - -
1 —_ = —_ —_ = —_ —_ = —_ —_ = —_ —_ = —_
2 —_ - _ —_ - _ —_ - _ —_ - —_ —_ - _
3 — - — — - — _ - — _ - — _ - —
1 - - - — - - 45 40 30 40 35 25 35 30 25
2 - - - - - - 45 40 30 40 35 25 35 30 25
3 - - - - - - 55 45 30 50 40 25 45 35 25
4 — - — - - — 70 60 40 60 50 30 60 45 30
1 —_ —_ —_ — —_ —_ —_ —_ —_ —_ —_ — —_ —_ —_

POZNAMKA: Doporuéené pocatecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tuénym pismem. Se vzriistajici tloustkou tfisky je zapotrebi sniZit 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 materiglovych skupin N a S jsou uvedeny doporucené pocatecni fezné rychlosti pfi obrabéni s chladici kapalinou. Nejsou vhodné pro obrabéni za sucha.

Lehké Vseobecné Tézké
. o e . obrabéni pouziti obrabéni
B Doporucené pocate¢ni hodnoty posuvu [mm]

o Zadavany posuv na zub (fz) .
?)?i('::)nv?t;\e jako % pomér radialni hloubky fezu (ae) %?ﬁ;“v;t;;‘e
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.F..PCD 012 [ 018 | 029 | 008 | 013 | 021 | 006 | 0,10 | 016 | 006 | 0,09 | 014 | 005 | 008 | 0,12 .F..PCD
.F.ALP 0,12 0,22 0,31 0,08 0,16 0,23 0,06 0,12 017 0,06 0,10 0,15 0,05 0,10 0,14 .F.ALP
E.ML 017 [ 027 | 036 | 013 | 020 | 026 | 010 | 015 | 019 | 008 | 0,43 | 017 | 008 | 012 | 0.16 E.ML
.S.MM 023 | 03 | 047 | 017 | 023 | 034 | 013 | 047 | 025 | 011 | 045 | 022 | 010 | 0,44 | 020 .S.MM
.S.MH 023 | 037 | 056 | 017 | 027 | 040 | 013 | 0,20 | 030 | 011 | 0,47 | 026 | 010 | 0,46 | 024 .S.MH

POZNAMKA: Jako pocatecni hodnoty pouzijte “Lehké obrabéni”.
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VSM11™

Rohové frézy Victory™ e Rada VSM11

Nejlepsi postupy

Uhel sestupu

Kruhova
Zavrtavani interpolace

Rohové frézovani W g %
—_— // V

DH min = Minimalni prlmér otvoru pro kruhovou interpolaci
DH1 max = Maximalni primér slepého otvoru s plochym dnem

>
\

@ DH/DH1

Pokyny pro tpravy pfi pouziti biitovych

Maximalni T - P L.
sestupny uhel | Maximaini o desticek s vétsimi rohovymi radiusy
oL bez kolize prameér otvoru Minimalni (rohové frézy a viceradé frézy)
Pramér frézy Max frézovaciho | pro ploché dno | prdmér otvoru
(D1) ot./min télesa (DH1 max) (DH min)
16 41400 10,00° 32,00 19,00 N
20 35100 7,80° 40,00 27,00 )
25 30200 5,30° 50,00 37,00 : :a
32 25800 3,60° 64,00 51,00 I
40 22600 2,60° 80,00 67,00
50 19900 2,00° 100,00 87,00
63 17500 2,00° 126,00 113,00 Materidl K ab3
o aterial k ubéru
80 15300 1,00 160,00 147,00 Rohovy radius a b
100 13600 0,90° 200,00 187,00 britovych desticek
125 12100 0,70° 250,00 237,00 2,0-3,2 mm 0,2 mm 1,8 mm
POZNAMKA: Pro DH1 max, odeététe od maximalniho priméru otvoru velikost rohového POZNAMKA: Do standardnich néstrojii je mozné upinat biitové
radiusu britové desticky. desticky s rohovym radiusem az do velikosti
1,6 mm bez nutnosti tpravy.
B VSM11 pro zapichovani v ose Z P1
Maximalni axialni
hloubka zapichu do
o . plného materialu
Pramér frézy * Vi
(D1) Z max Y
16 6,4 15,68
18 6,4 17,23 Zmax H
20 64 18,66 / :
22 6,4 19,98 P Thax ———— 4¢_ Trmax = 1,48 mm
25 6,4 21,82 f N f
32 6,4 25,60 .
40 6,4 29,33
50 6,4 33,41 Y
63 6,4 38,07
80 6,4 43,41
100 6,4 48,95
125 6,4 55,10
160 6,4 62,71
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VSM17™

Dvoubrité, rohové frézy Victory™ 90° (VSM)

o Rohové frézy se skuteénym thlem nastaveni 90° az do Ap1 max = 16 mm.
o Agresivni zavrtavani az do 8,8° se stopkovymi frézami s primérem 25 mm.
o Optimalizovana drazka pro odvod tfisek pro vy$si stabilitu frézy a prichod tfisek.
e Vnitfni chlazeni vyvedené na feznou hranu.
o Ve své tfidé nejlepsi frézovaci sorta WS40PM zvySuje produktivitu
pfi obrabéni obrabéni nerezovych oceli a Zaruvzdornych slitin.

Dodatecna fazetka na hrbetu
pro zesileni fezné hrany.

Super pozitivni thel ¢ela pro lehké
fezy a nizkou spotfebu energie.

Lisované fazetky wiper pro
vynikajici jakost povrchu. \
Inovativni priprava fezné hrany

pro delSi Zivotnost nastroje.

K dispozici je velky rozsah rohovych
radiusti od RO.4 do R6.0; véetné
provedeni pro letecky priimysl.

Geometrie pro vSechny materialové skupiny pii rohovém frézovani.

- ALP -ML -MM -MH

| P NS [ (PN K]S [H] OvAE

Hrubovani i dokon&ovani Lehké obrabéni a dokoncovani. Stredni obrabéni. Prvni volba Prvni volba pro téZkeé obrabéni.
hlinikovych slitin. Vysoka presnost. Prvni volba pro nerezové oceli a titan. pro obecné obrabéni. Pfesné Oceli a litiny. Pfesné lisované
Obvodové brousené. Obvodové brousené. lisované britové desticky. bfitové desticky.

2x vy$Si ubéry materialu!

Specifikace Pied VSM WIDIA™

Obrobek = K2 — Tvarna litina
Britova desticka - XDPT170408PESRMM
Sorta = WK15CM
Fréza = VSM17D080Z7S27XD17
Pramér = 80 mm
'F::)aé::zl;ezny'ch 6 7
Ve 160 m/min 210 m/min
Posuv (fz) 0,078 mm 0,11 mm
WIDIA™ v 298 mm/min 665 mm/min
ZAKAZN'K Ap 3 mm 3mm

VICTORY " a 60mm 60 mm

MRR 54 cm3/min 120 cm3/min

Typ [OLIELINPZENCHEN  Obrabéni za sucha
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Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani

Rohové frézy Victory™ e Rada VSM17™

5 anaaem 1
1 -

B Stopkové frézy se zavitovou stopkou

Ap1 za\:‘:t%)\(l.aci max. Vnitini
Objednaci éislo Katalogové &islo D1 D DPM G3X L2 WF max Y4 uhel otacky chlazeni kg
5988091 VSM17D025Z202M12XD17 25 21 125 M12 35 17 16,4 2 8.8° 41800 Yes 0,08
5988092 VSM17D032Z03M16XD17 32 29 170 Mi6 40 24 16,3 & 5.7° 34700 Yes 0,17
5988131 VSM17D40Z03M016XD17 40 29 17,0 M16 40 24 16,2 3 4.0° 29800 Yes 0,20
5988093 VSM17D040Z04M16XD17 40 29 17,0 M16 40 24 16,2 4 4.0° 29800 Yes 0,20
Ty
B Stopkové frézy se stopkou Weldon®
max.
Ap1 zavrtavaci max. Vnitini
Objednaci ¢islo Katalogové &islo D1 D L L2 max Y4 uhel otacky chlazeni kg
5988102 VSM17D025202B25XD17 25 25 90 33 16,4 2 8.8° 41800 Yes 0,26
5988103 VSM17D032Z03B32XD17 32 32 100 39 16,3 3 5.7° 34700 Yes 0,48
5988104 VSM17D040Z04B40XD17 40 40 110 39 16,2 4 4.0° 29800 Yes 0,87
POZNAMKA: Stopku Weldon nedoporucujeme pro dokoncovaci operace.
= :
[]
s/
B Stopkové frézy s valcovou stopkou (standardni a dlouha provedeni)
max.
Ap1 zavrtavaci max. Vnitini
Objednaci ¢islo Katalogové &islo D1 D L L2 max Y4 uhel otacky chlazeni kg
5988055 VSM17D025Z202A25XD17L110 25 25 110 44 16,4 2 8.8° 41800 Yes 0,32
5988056 VSM17D025Z02A25XD17L170 25 25 170 44 16,4 2 8.8° 41800 Yes 0,54
5988107 VSM17D032Z02A32XD17L120 32 32 120 50 16,3 2 5.7° 34700 Yes 0,60
5988108 VSM17D032Z02A32XD17L210 32 32 210 50 16,3 2 5.7° 34700 Yes 1,14
5988057 VSM17D032Z03A32XD17L120 32 32 120 50 16,3 3 5.7° 34700 Yes 0,60
5988058 VSM17D032Z03A32XD17L210 32 32 210 50 16,3 3 5.7° 34700 Yes 1,13
5988109 VSM17D040Z03A32XD17L130 40 32 130 50 16,2 3 4.0° 29800 Yes 0,77
5988110 VSM17D040Z03A32XD17L250 40 32 250 50 16,2 3 4.0° 29800 Yes 1,49
5988059 VSM17D040Z04A32XD17L130 40 32 130 50 16,2 4 4.0° 29800 Yes 0,77
5988060 VSM17D040Z04A32XD17L250 40 32 250 50 16,2 4 4.0° 29800 Yes 1,49

POZNAMKA: Do standardnich néstrojii je moZné upinat bfitové desticky s rohovym radiusem az do velikosti 2,0 mm bez nutnosti Upravy.
Pokyny pro Upravy nastroji jsou uvedeny na strané 34.

widia.com WIDIAw 29



VSM17™

Rohové frézy Victory™ e Rada VSM17

B Nastréné frézy

Api za\;ptaé)\(llacl' max. Vnitfni
Objednaci éislo Katalogové &islo D1 D D6 L max Y4 thel otacky chlazeni kg
5988094 VSM17D040Z04S16XD17 40 16 37 40 16,2 4 4.0° 29800 Yes 0,19
5988095 VSM17D050204S22XD17 50 22 45 40 16,1 4 3.0° 25800 Yes 0,28
5988096 VSM17D050Z05S22XD17 50 22 45 40 16,1 5 3.0° 25800 Yes 0,29
5988134 VSM17D050Z06S22XD17 50 22 45 40 16,1 6 3.0° 25800 Yes 0,28
5988097 VSM17D063205S22XD17 63 22 50 40 16,0 5 2.1° 22400 Yes 0,45
5988135 VSM17D063Z06S22XD17 63 22 50 40 16,0 6 2.1° 22400 Yes 0,45
5988098 VSM17D080Z06S27XD17 80 27 60 50 15,9 6 1.6° 19500 Yes 0,98
5988133 VSM17D080Z07S27XD17 80 27 60 50 15,9 7 1.6° 19500 Yes 0,96
5988099 VSM17D100Z08S32XD17 100 32 80 50 15,8 8 1.2° 17200 Yes 1,63
5988100 VSM17D125Z09S40XD17 125 40 90 63 15,7 9 .9° 15200 Yes 2,94
5988101 VSM17D160Z12S40XD17 160 40 100 63 15,8 12 7° 13300 Yes 3,66

POZNAMKA: Do standardnich néstrojii je mozné upinat britové desticky s rohovym radiusem az do velikosti 2,0 mm bez nutnosti tipravy.
Pokyny pro Upravy nastroji jsou uvedeny na strané 34.

B Nahradni dily
Sroub bfitové
D1 destic¢ky Nm kli¢
25-160 191,725 3,5 170,025

Informace kazetovém frézovacim systému M4000 naleznete na strané 35.

M4000CA-XDPT17
(MM6152927)

[P TNk |S]
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Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani

Rohové frézy Victory™ e Rada VSM17™

P ol|e
M . °
WIDIA Oprvnivolba K ) o
WIGTORY O alternativni volba N ole
S ° Ole|e
B Britové desti¢ky pro fadu VSM17 H
l
s|sls|s|s|=
ola|T|a|a|lo
. 21212|18|%|8
pocet MME
Katalogové &islo feznych hran LI BS S w Re hm HEEEEE
3|8
XDCT170404PEFRALP 2 19,15 2,62 4,90 9,60 0,40 0,02 ISR
3|8
33
XDCT170408PEFRALP 2 19,15 2,22 4,90 9,60 0,80 0,02 VBB
3|8
AN
3|8
XDCT170412PEFRALP 2 19,16 1,82 4,90 9,60 1,20 0,02 B gl ] ] ] e
3|8
8
XDCT170416PEFRALP 2 19,17 1,42 4,90 9,60 1,60 0,02 gl o]
8
P
XDCT170420PEFRALP 2 19,17 1,01 4,90 9,60 2,00 0,02 gl ] ] ]
8
B
XDCT170424PEFRALP 2 19,17 0,63 4,90 9,60 2,40 0,02 gl ] ]
8
g
XDCT170432PEFRALP 2 18,85 - 4,88 9,59 3,20 0,02 g o]
8
3
XDCT170440PEFRALP 2 18,33 - 4,87 9,59 4,00 0,02 o g] o]
8
2
XDCT170460PEFRALP 2 17,02 = 4,80 9,56 6,00 0,02 @] ]
o
e
XDCT170404PEERML 2 19,15 2,62 4,90 9,60 0,40 0,04 o8 ] ]
3
gglz/s
XDCT170408PEERML 2 19,15 2,22 4,90 9,60 0,80 0,04 ] 1| 8|88
DDD| ™
nwvww|o
QN |©O| ™
3 BB
XDCT170412PEERML 2 19,16 1,82 4,90 9,60 1,20 0,04 ] | B|8|8|g|
338|385
q | |8
XDCT170416PEERML 2 19,17 1,42 4,90 9,60 1,60 0,04 g ]l
8 3
8 | |8
XDCT170420PEERML 2 19,17 1,01 4,90 9,60 2,00 0,04 g ]l
8 3
2 S
XDCT170424PEERML 2 19,17 0,63 4,90 9,60 2,40 0,04 g R
8 3
2 | |8
XDCT170432PEERML 2 18,85 - 4,89 9,59 3,20 0,04 g o] gl
[=] <
© ©
(pokracovani)
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VSM17™

Rohové frézy Victory™ e Rada VSM17

(Britové desticky pro fadu VSM17 — pokracovani na dal$i strané) ; ° ° .
-
WICTORY Mizey prvni voloa Kl 5
VICTORY Neay 0 alternativni volba N SiG
Re U s . O o
B Britové desti¢ky pro fadu VSM17 v
l
= =
HEEREREEE
2212|8882
pocet Y|¥|Z|Z|a|a|a ]
Katalogové &islo feznych hran LI BS S w Re hm HEEEEEE =
[=2] ©
& &
XDCT170440PEERML 2 18,33 - 4,87 9,59 4,00 0,04 o og] R
3 S
DM
88
XDCT170460PEERML 2 17,02 — 4,80 9,56 6,00 0,04 ] ] (RIS
5|8
D o
3 |8
XDPT170404PESRMM 2 19,15 2,52 4,90 9,60 0,40 0,10 g S
3 8
[ =] DN |O|N| O
SIS S|oS &S
XDPT170408PESRMM 2 19,15 2,15 4,90 9,60 0,80 0,10 S9N SI5I585%
[ 3] DD D| | D
(o NIVW| Oln
o] QMmN
= 232 82
XDPT170412PESRMM 2 19,16 1,77 4,90 9,60 1,20 0,10 gl 883888
[22] DD D| | D
2] 0 WW O
@ 0 Q|
= PR RS
XDPT170416PESRMM 2 19,17 1,38 4,90 9,60 1,60 0,10 gl 8888l !
(2] 9D D|
2] 0 wviw|©o
[ Ik=1K<2RTs]
N On| T
XDPT170420PESRMM 2 19,17 0,99 4,90 9,60 2,00 0,10 ]| § é é E |
O D|
nNIWViWn|Oo
[+ | ©
SIS
XDPT170424PESRMM 2 19,17 0,62 4,90 9,60 2,40 0,10 o8] BlR)
3 |138|3
O WO|
SIKIKI’
XDPT170432PESRMM 2 18,85 - 4,89 9,59 3,20 0,10 o] g8 |glR|
O D|N
0 Wviw|©o
el gs
XDPT170440PESRMM 2 18,33 - 4,87 9,59 4,00 0,10 o] ) s
3 (8|3
@ < || O
] 818|%
XDPT170408PESRMH 2 19,15 2,10 4,91 9,60 0,80 0,13 SRR
[23 QDT
o] nIwio
= 2122
] 0| 0| =
XDPT170412PESRMH 2 19,16 1,73 4,91 9,60 1,20 0,13 st slslel
(=] (23K
(2] 0|0 ©

POZNAMKA: XDCT17: Viysoce presné brousené britové desticky.
XDPT17: Presné lisované a pfesné sintrované britové desticky.
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B Vybér britové desticky

Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani

Rohové frézy Victory™ e Rada VSM17™

Lehké VSeobecné Tézké
Materilova obrabéni pouziti obrabéni
skupina Geometrie Sorta Geometrie Sorta Geometrie Sorta
XDCT-ML WP40PM XDPT-MM WP40PM XDPT-MH WP40PM
XDCT-ML WP40PM XDPT-MM WP40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WP35CM XDPT-MH WP40PM
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WS40PM
XDPT-MM WK15CM XDPT-MM WK15CM XDPT-MH WK15CM
XDPT-MM WP35CM XDPT-MM WP35CM XDPT-MH WP35CM
XDCT-ALP WN10HM XDCT-ALP WN25PM XDCT-ALP WN25PM
XDCT-ALP WN10HM XDCT-ALP WN25PM XDCT-ALP WN25PM
XDCT-ML WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM
B Doporucené pocateéni fezné rychlosti [m/min]*
Materialova
skupina WK15CM WK15PM WN10HM WN25PM WP25PM WP35CM WP40PM WS40PM WU35PM
1 - - —-|=- - —-|= = —| = = — |330 285 270|455 395 370|295 260 245| — — — |260 230 215
2 - - - |- = =] = = —=| = = — |275 240 200|280 255 230|250 215 180 — — — |220 190 160
3 - - —-|=- = —-|= = —| = = — |255 215 175|255 230 205|230 195 160 — — — |200 170 140
4 - - - - - -] = = —-| = = — 225 185 150|190 175 160|205 170 135| — — — |180 150 120
5 - - —-|=- - —=-|= = —=|—= = — /185 170 150|260 230 210|170 155 135|170 145 120|150 135 120
6 - - -] =- = —-]= = —-]-= = —1165 125 100(160 135 110,150 115 90 |150 110 80 |130 100 80
1 - - —-|=- - —=-|= = =] = = —]205 180 165|205 185 155|195 170 155|210 170 140|170 150 135
2 - - —-|=- - —-|= = —-| = = —]185 160 130|185 160 140|175 150 125|180 145 120|155 130 110
3 - - -] - = —-]= = —]—= = —1140 120 95 (145 130 115|130 115 90 |145 110 85 115 100 80
1 |[420 385 340|270 245 215 — — — | — — — [230 205 185|295 265 240 — — — | — — — | — — —
2 |335 295 275|210 190 175\ — - — | — — — |180 160 150(235 210 10| — — — | — —- — | — =— —
3 |280 250 230(175 160 145 — —- — | — — — |150 135 120(195 175 160 — — — | — —= — | — — —
1 - - —| = = —|795 695 6001075945 875| — —- — | — — —| — — —|— — —|— — -—
2 - - — | = = —795 695 600|945 875 760 — - — | — —- —| — — —|— — —| — = -
3 - — — | — = — 560 485 420|945 875 760 — — — | — — —| — = —|— = —|— = =
1 - - - |- - —-|=- - —-|= = —1]40 3 25— —- — | — = — |40 3 25|35 30 25
2 - - -|- - —-|= - —-| = = —140 3 25— - — | — — — |40 3 25|35 30 25
3 - - - |- - -|=- - —-|= = —1/50 40 25| —- - —| — = — |50 40 25|45 3 25
4 - - -] - = —-]=- = -] = = —170 5 3|—- - —| — — — 160 50 30|60 45 30
1 /- - -]/- = -|/- = —-|=- = -—-—/12090 0| - = —-]= = —]= = —=]= = =

POZNAMKA: Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tuénym pismem. Se vzriistajici tloustkou tfisky je zapotrebi snizit velikost fezné rychlosti.
*U materiglovych skupin P, M, K a H jsou uvedeny doporucené pocatecni fezné rychlosti pfi obrabéni za sucha. Pii 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.

Lehké VSeobecné Tézké
B Doporuéené pocéateéni hodnoty posuv(i [mm] obrabéni pouZt obrabeént
. Zadavany posuv na zub (fz) .
Geometrie . v Y = Geometrie
bitovych jako % pomeér radialni hloubky fezu (ae) bitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.F.ALP 012 | 0,23 | 040 | 008 | 0,47 | 029 | 006 | 0,43 | 022 | 006 | 0,41 | 019 | 005 | 0,10 | 0,18 .F.ALP
E.ML 016 | 035 | 046 | 012 | 025 | 033 | 009 | 019 | 025 | 008 | 0,16 | 022 | 007 | 0,45 | 020 .E.ML
.S..MM 016 | 040 | 064 | 012 | 0,29 | 046 | 009 | 0,22 | 034 | 008 | 0,49 | 0,30 | 0,07 | 0,48 | 028 .S.MM
.S..MH 023 | 046 | 074 | 017 | 0,33 | 054 | 013 | 0,25 | 040 | 011 | 0,22 | 0,35 | 010 | 0,20 | 032 .S..MH

POZNAMKA: Jako pocatecni hodnoty pouZijte “Lehké obrabéni™.

widia.com
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VSM17™

Rohové frézy Victory™ e Rada VSM17

Nejlepsi postupy

Rohové frézovani

Uhel sestupu

Zavrtavani

Kruhova
interpolace

DH min = Minimalni prdmér otvoru pro kruhovou interpolaci
DH1 max = Maximalni prdmér slepého otvoru s plochym dnem

@ DH/DH1

Pokyny pro tpravy pii pouziti biitovych
desticek s vétSimi rohovymi radiusy

Maximalni (rohové frézy a viceradeé frézy)
sestupny uhel Maximalni
bez kolize priimér otvoru Minimalni
Primér frézy Max frézovaciho | pro ploché dno | primér otvoru
(D1) ot./min télesa (DH1 max) (DH min)
25 41800 8,8° 50 32 a5
32 34700 5,7° 64 46 ’
40 29800 4,0° 80 62 ‘ ‘—
50 25800 3,0° 100 82 °
63 22400 2,1° 126 108
80 19500 1,6° 160 142 Rohovy radius Material k dbéru
100 17200 1,2° 200 182 britovych desticek a b
125 15200 0,9° 150 132 2,4-4,0 mm 2
160 13300 0,7° 320 302 4,0-6,0 mm 4 5

POZNAMKA: Do standardnich néstrojii je mozné upinat bfitové
desticky s rohovym radiusem az do velikosti 2,0 mm
bez nutnosti Upravy.

POZNAMKA: Pro DH1 max, odectéte od maximainiho priméru otvoru velikost rohového
radiusu britové desticky.

B VSM17 pro zapichovani v ose Z Dy
Vf
Maximalni axialni
o . hloubka zépichu do
Pramér frézy ; I
(D1) Z max Y plného materialu
25 9 24,00
32 9 28,77
40 9 33,41 Tmax —————— —L
50 9 38,42 f —F Trmax = 2,73 mm
63 9 44,09
80 9 50,56
100 9 57,24
125 9 64,62
160 9 73,73
34 WIDIA widia.com



Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani

Celni frézy ® Rada M4000

Kazetovy frézovaci systém M4000

Dopliiuje nejmodernéjsi technologii rohovych fréz WIDIA™ 90° az do D1 = 315 mm.

e Hrubovani a dokoncovani stejnym nastrojem.
e Kazety jsou vybaveny dorazem.
e Jednoduché nastaveni hazivosti.

o Kazety se snadnou vymeénou a rliznymi velikostmi
bfitovych desticek a thld nastaveni.

PN & ['s]n)
M4000CA-XDPT11 M4000CA-XDPT17 M4000CA-XN10 M4000CA-XN15
(MM6152926) (MM6152927) (MM6433216) (MM6357989)
D6
D4
D
©) L e 50" L
il S VAW
! b1 ! D1=D1 mzx»‘
| D1 max LAM max lpT max
B Kazetovy frézovaci systém
pocet max. Vnitini
Objednaci ¢islo Katalogové &islo D1 D D4 D6 L kazet otacky chlazeni kg
4136343 M4000D125Z06ADJ 125 40 - 108 68,0 6 2000 No 3,34
4136344 M4000D125Z08ADJ 125 40 - 108 68,0 8 2000 No 3,51
4136345 M4000D160Z08ADJ 160 40 66,7 137 63,0 8 1800 No 5,19
4136346 M4000D160Z12ADJ 160 40 66,7 137 63,0 12 1800 No 5,20
4136347 M4000D200Z10ADJ 200 60 101,6 178 63,0 10 1500 No 8,02
4136348 M4000D200Z14ADJ 200 60 101,6 178 80,0 14 1500 No 12,57
4136349 M4000D250Z12ADJ 250 60 101,6 228 63,0 12 1200 No 13,53
4136350 M4000D250Z18ADJ 250 60 101,6 228 63,0 18 1200 No 13,90
4136351 M4000D315Z16ADJ 35 60 101,6 293 80,0 16 1000 No 25,08
4136352 M4000D315Z222ADJ 315 60 101,6 293 80,0 22 1000 No 25,42
B Nahradni dily
Sroub klinova stavéci Sestihranny
D1 kazety Nm upinka Sroub kli¢
125 - 315 MS1294 20,0 12748308500 12748600900 MW3
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VHSC

Vysokorychlostni obrabeéni s Victory™ VHSC

Navrzeny specidlné pro skute¢né rychlostni obrabéni hlinikovych dilli az do 3000 m/min.
Nejmodernéjsi konstrukce frézovaciho télesa je navrzena pro vysoké posuvy a zavrtavani.
Bfity a vnitini chlazeni jsou zkonstruovény pro lepsi odvod tfisek.

Nejlepsi feSeni ve své tfidé pro obrabéni tenkosténnych dilli.

ZvySeni produktivity s ubérem materidlu az do 8600 cm3/min.

Biitové desticky XDET-ALP pro vysokeé rychlosti

Prvni volba pro nezelezné kovy.

Super pozitivni geometrie ALP s leSténym

¢elem proti vytvareni nartistki.

Otéruvzdorna mikrozrnnd karbidova sorta. FR-ALP ER-ALP
e Presné brousené.

Ostré fezné hrany v provedeni “F” Honované fezné hrany v provedeni “E” pro
pro hrubovani a dokongovani. téZké hrubovani a narocné obrabéni odlitka.

Silnéjsi geometrie

Uzivatelsky privétivé sefizovani vytvari velky rozdil

Velky rohovy radius Maly rohovy radius
L o Unikatni funkce ma velky vliv na vyznamné
Rohgyy radius bfitové Rohovy radius snizeni naklad
4 desticky 5 mm A7 iitové desticky u.
0,8 mm ¢ Jedno frézovaci téleso je urceno pro biitové
desticky s rohovymi radiusy v rozsahu od
R0.4 to R6.0 max.
o U vSech ostatnich dodavatelti je nutné provést
presefizeni a vyvazeni frézovaciho télesa.
Télese frézy VHSC

Prekryté britové desticky

o Axidlni vylozeni frézovaciho télesa bude vzdy
stejnd bez ohledu na rohovém radiusu.

_ § e Qblibené u CNC programatorii a obsluhy.
s o Ap1 max je vidy 16 mm bez ohledu
£ Elg 2 na zvolené velikosti rohového radiusu.
Se|Zs
“Tl2%

Y
: 0.8 mm

5mm
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Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani

Rohové frézy Victory™ e Rada VHSC16

D1 ) _\,:1/ ‘
— s o}
O ™\ \
Ap1 max—g‘
L2
L
B Stopkové frézy pro vysokorychlostni obrabéni
max.
Ap1 zavrtavaci max. Vnititni
Objednaci ¢islo Katalogové Eislo D1 D L L2 max Z uhel otacky chlazeni kg
6425258 VHSC025202A25XD16 25 25 131 75 16 2 14.7° 50000 Yes 0,39
6425259 VHSC032Z02A32XD16 32 32 135 75 16 2 11.4° 41500 Yes 0,65
6425260 VHSC032Z03A32XD16 32 32 135 75 16 3 11.4° 41500 Yes 0,65
POZNAMKA: Viyvazeny na G6.3/30000 ot./min.
Ap1 max—{=—-] 2
B Monolitni frézovaci télesa pro vysokorychlostni obrabéni ¢ HSK63A
max.
Ap1 zavrtavaci max. Vnitini
Objednaci &islo Katalogové &islo D1 D L L1 L2 max Z uhel otacky chlazeni kg
6425447 VHSC025Z02HSK63XD16 25 63 133 101 75 16 2 14.5° 51000 Yes 0,81
6425449 VHSC032Z03HSK63XD16 32 63 133 101 75 16 3 11.4° 41500 Yes 0,91
6425451 VHSC040Z04HSK63XD16 40 63 133 101 75 16 4 7.8° 35000 Yes 1,09
6425453 VHSC050Z04HSK63XD16 50 63 133 101 75 15 4 7.8° 30000 Yes 1,41
POZNAMKA: Viyvézeny na G6.3/30000 ot./min.
e
L S—
® Ap1 max
B Nastréné frézy pro vysokorychlostni obrabéni
max.
Ap1 zavrtavaci max. Vnitini
Objednaci éislo Katalogové Eislo D1 D D6 L max Y4 uhel otacky chlazeni kg
6425291 VHSC040Z03S16XD16 40 16 32 45 16 3 7.6° 35000 Yes 0,20
6425292 VHSC050Z04S22XD16 50 22 45 45 16 4 7.8° 30000 Yes 0,31
6425293 VHSC063Z04S22XD16 63 22 50 45 16 4 5.9° 26000 Yes 0,55
6425294 VHSC080Z05S27XD16 80 27 55 50 16 5 4.4° 22500 Yes 0,89
B Nahradni dily
Sroub britové Sroubovak
D1 desticky Nm Torx
25-80 DP5009A 6,1 DT20IP

POZNAMKA: Pro zajisténi nejvyssi bezpecnosti je nutné pii kaZdé vyméné britové desticky vyménit také upinaci $roub.
Dynamometricky klic a spravna velikost upinaciho momentu Sroubu bfitové desticky jsou klicem k aplikacim vysokorychlostniho obrabéni.
Nastavitelny momentovy kli¢ (objednaci ¢islo 6197561) a vymeénny bit Torx Plus 20 (objednaci cislo 6205891) se objedndvaji samostatne.
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VHSC

Rohové frézy Victory™ e Rada VHSC16

P
= js RWP ; M
WIDIA ST E \ ® prvni volba K
i,‘"c'l'onv wt* % 0 alternativni volba N 5
S
B Biitové desticky XDET-ALP pro vysoké rychlosti H
=
I
=
pocet z
Katalogové &islo feznych hran LI S w BS Re RWP* hm =
N
XDET16M5PDFRALP 2 22,92 5,00 11,25 1,42 0,30 0,30 0,02 5
3
i
XDET16M504FRALP 2 23,02 5,00 11,25 1,27 0,40 0,40 0,02 5
3
NS
XDET16M508FRALP 2 23,02 5,00 11,25 0,87 0,80 0,80 0,02 g’
3
2
XDET16M520FRALP 2 23,02 5,00 11,25 0,58 2,10 2,00 0,02 g’
3
L
XDET16M530ERALP 2 23,02 5,00 11,25 0,48 3,10 3,00 0,03 5
3
K
XDET16M530FRALP 2 23,02 5,00 11,25 0,48 3,10 3,00 0,02 5
3
R
XDET16M540ERALP 2 23,02 5,00 11,25 0,60 4,10 4,00 0,03 g’
3
2
XDET16M540FRALP 2 23,02 5,00 11,25 0,60 4,10 4,00 0,02 g’
fol‘
8
XDET16M550FRALP 2 23,02 5,00 11,25 0,24 5,20 5,00 0,02 5
g
POZNAMKA: RWP* = Vysledny radius obrobku.
B Vybér bitové destiCky
Lehké VSeobecné Tézké
Materilova obrabéni pouziti obrabéni
skupina Geometrie Sorta Geometrie Sorta Geometrie Sorta
.F.ALP WN10HM .F..ALP WN10HM .E.ALP WN10HM
.F.ALP WN10HM .F..ALP WN10HM .E.ALP WN10HM
B Doporucené pocatecni fezné rychlosti pro obrabéni s chladici kapalinou [m/min]
Materialova
skupina WN10HM
1 2950 1800 875
2 2950 1800 875
3 1600 850 480

POZNAMKA: Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tuénym pismem.
Se vzristajici tioustkou trisky je zapotebi snizit velikost fezné rychlosti.
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Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani

Rohové frézy Victory™ e Rada VHSC16

Lehké Véeobe_cné Tézké

B Doporuéené poéateéni hodnoty posuvd [mm] obrabéni £EUi L]
Geometrie Zadavany posuv na zub (fz) Geometrie
biitovych jako % pomeér radialni hloubky fezu (ae) biitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
F.ALP 012 | 045 [ 081 | 008 | 0,33 | 058 | 006 | 0,25 [ 043 | 006 | 021 [ 038 | 005 [ 0,20 [ 0,35 F.ALP
.E.ALP 015 ] 050 | 092 | 011 | 0,36 | 066 | 008 | 0,27 | 050 | 007 | 0,24 | 043 | 007 | 022 | 040 .E.ALP

POZNAMKA: Jako pocatecni hodnoty pouZijte “Lehké obrabéni”.

Doporuéeni pro vysokorychlostni obrabéni pfi 8,000 ot./min. a vice.

o Zkontrolujte stav vietene:
- Hazivost
- Upnuti zakladniho drzaku v zabéru
- Znaceni a Cistota

¢ Zkontrolujte, Ze je nastroj vhodny pro pozadovanou operaci.

e Biitové desti¢ky museji byt v [Gzku upnuty s pozitivnim thlem a
zabezpecCeny pomoci dodanych $roubl torx. Srouby musi byt dotazeny
na spravnou hodnotu uvedenou v tabulce na produktovych strankach.

¢ Vizhledem k velkym silam plsobicich na Sroub je nutné Sroub ménit pi
vymeéné biitové desticky.

¢ Zkontrolujte vyvaZeni sestavy nastroje: frézovaci téleso,
biitové desticky a zakladni drzak.

¢ Pred tim nez zaCnete, zkontrolujte maximalni otacky
vygravirované na nastroji. Maximalni otacky jsou platné pro

presné vyvazeny nastroj.

o Zajistéte, aby byla pole s aplikaci nastroji uvedenych
v nasich technickych dokumentech a technologickych

parametrech dodrzovana.

Ag (mm)
ap (mm)

f, (mm/zub)

n (ot./min.)

Sitka fezu, radialni zabér

axialni hloubka fezu
posuv na zub
otacky za minutu

WIDIA™ nemUze pfijmout odpovédnost za nevhodné

pouziti tohoto produktu vzhledem k:

o Peclivé prostudovani vyse uvedenych pokyn(
e Stroj bez krytl

o Spatné upnuti obrobk(i

¢ Bez bezpecnostnich prvkd na stroji

o Spatné pouziti nebo $patné upnuti

Optimalni otacky musi byt uréeny podle stavu vietene. Vieteno musi byt dostatec¢né tuhé pro provoz pfi téchto otackach.

V zadném pripadé se nepokousejte tento nastroj opravovat. Jedinou povolenou tdrzbou je vyména bfitovych desti¢ek.

PFi montazi frézy k tepelnému upinaci, maximalni vyloZeni nesmi presahnout 10% celkového vylozZeni nastroje.

Vyvazeni:

o Vélcové a integraini stopky HSKB3A jsou zkonstruovany a vyvazeny
na G6.3 pii 30,000 ot./min. do priméru 50 mm.

¢ Nastroje s valcovymi stopkami upnuté v tepelnych upinacich nebo v
jinych frézovacich upinacich + britové desticky + Srouby musi byt pfi
vyvazovani sestavy kontrolovany od 8000 ot./min a vySe. Koncovy
uZzivatel musi vyvazovat sestavu na G6.3 pii maximalné 30000 ot./min.

o Nastréné frézy nejsou vyvazeny. Vyvazeni téchto néstrojui musi byt
koncovym uzivatelem znovu kontrolovano pii vysokorychlostnim
frézovani nad 8000 ot./min. pro celou sestavu fréza + bfitové desticky
+ ég)uby. Koncovy uZivatel musi vyvaZovat sestavu minimainé
na G6.3.

¢ VyvaZovani vyZaduje odebrani materidlu pomoci vrtani a frézovani.

o Kazda dalsi nastréna fréza pouZita na stejném drzaku nastroje musi
byt vyvaZena jako celd sestava.

widia.com

Utahnéte Sroub mezi nastrénou frézou a drzakem néstroje s chlazenim a pouzijte
nasledujici hodnoty krouticiho momentu:

Velikosti zavitt Velikost vrtani Kroutici
(mm) fréz (mm) moment Nm
M6 13 10
M8 16 30
M10 22 50
M12 27 80
M16 32 110
M20 40 120

WIDIAY
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VHSC

Rohové frézy Victory™ e Rada VHSC16

B Obrobitelnost podle materialt ¢ Hlinik

Normy chemického slozeni (WT%)
Typické Obrobitelnost]
|Skupinal  Popis temper-| Rm Utvareni

slitiny slitiny Cu Si Fe Mn Mg Zn Cr Ti | Pb | Bi Al Ostatni | ovani |(Mpa) trisky Obrobitelnost|

1050 0.05 0.25 0.40| 0.50 0.05 0.05 - - | = | = | 99.50min - H14 | 105 D A

Al 1100 |0.05-0.20( S*FE 1001 1 05 - 0.10 - | =] -|-|o900mn| - H14 | 90 D A

2011 5.00-6.00f 0.40 0.70 - - 0.30 - - 10.20(0.60| zlistatkové - T3 310 A A

2014 [3.90-5.00| 0.50-1.20 |0.70{0.40-1.20{0.20-0.80| 0.25 0.10 [0.15| - | - |zOstatkové - T6 430 B A

ACL 2017  [3.50-4.50| 0.20-0.80 |0.70(0.40-1.00{0.40-0.80| 0.25 0.10 [0.15| - | - |zUstatkové - T4 390 B A

2024  [3.80-4.90| 0.50 0.50{0.30-0.90{1.20-1.80| 0.25 0.10 [0.15] - | - |zUstatkové - T4 | 465 B A

2218 3.50-4.50 0.90 1 020 |[1.20-1.80| 0.25 0.10 -1 - - |zlstatkové| Ni1.7-2.3 T72 331 B B

2224 [3.80-4.40| 0.12 0.15/0.30-0.90{1.20-1.80| 0.25 0.10 [0.15] - | - |zOstatkové - - - A A

AlMn 3003 [0.05-0.20| 0.60 0.70{1.00-1.50 - 0.10 - - | - | - |zGstatkové - H14 | 140 D B

AlSi 4032 [0.50-1.30{11.00-13.50| 1 - 0.80-1.30| 0.25 010 | - | - | - |zGstatkové| Ni0.5-1.3 T6 379 B D

AlMg 5083 0.10 0.40 0.40|0.40-1.00{4.00-4.90| 0.25 [0.05-0.25[0.15| - | - |zGstatkové - H112 | 335 C A

6061 0.15-0.40| 0.40-0.80 |0.70| 0.15 |0.80-1.20| 0.25 |0.04-0.35/0.15| - | - |zlstatkové - T6 300 C B

6063 0.10 | 0.20-0.60 [0.35| 0.10 |0.45-0.90| 0.10 0.10 [0.10| - | - |zGstatkové - T5 200 C B

6070  |0.15-0.40| 1.00-1.70 |0.50(0.40-1.00/0.50-1.20| 0.25 0.10 [0.15] - | - |zGstatkové - T6 379 C C

AMgSi| 6151 0.35 | 0.60-1.20 | 1 0.20 |0.45-0.80| 0.25 [0.15-0.350.15] - | - |zGstatkové - T6 - C C

6262  |0.15-0.40| 0.40-0.80 |0.70| 0.15 |0.80-1.20| 0.25 |0.04-0.14|0.15]0.40|0.70|zCistatkové - T9 400 B B

6351 0.10 | 0.70-1.30 |0.50|0.40-0.80|0.40-0.80| 0.20 - [0.20] - | - [zGstatkové - T6 310 D C

6463 0.20 | 0.20-0.60 [0.15| 0.05 |0.45-0.90| 0.05 - - | - | - |zGstatkové - T6 241 C B

7001 1.60-2.60 0.35 0.40( 020 |[2.60-3.40(6.80-8.00/0.18-0.35/0.20, - | - |zUstatkové - o] - B A

7003 0.20 0.30 0.35| 0.30 |0.50-1.00(5.00-6.50, 0.20 [0.20, - | - |zUstatkové|Zr0.05-0.25| T5 400 B A

7050 [2.00-2.60[ 0.12 0.15( 0.10 |[1.90-2.60(5.70-6.70| 0.04 |0.06) - | - |zlstatkové|Zr0.08-0.15| T73 | 530 B A

Aizn 7075 1.20-2.00f 0.0 0.50( 0.30 |[2.10-2.90(5.10-6.10/0.18-0.28/0.20| - | - |zlistatkové - T6 570 B A

7178  [1.60-2.40| 0.40 0.50| 0.30 [2.40-3.10{6.30-7.30(0.18-0.35[0.20| - | - |zUstatkové - T6 600 B A

7475 1.20-1.90| 0.10 0.12| 0.06 [1.90-2.60(5.20-6.20(0.18-0.25[0.06| - | - |zUstatkové - T61 | 565 B A

Obrobitelnost: A (Vynikajici), B (Vynikajici az dobra), C (Dobra), D (Spatna)

1. Celni frézovani
2. Prvni volba pro hluboké kapsovani a obrabéni tenkych stén
3. Vyvrtavani kruhovou interpolaci do plného materialu
4. Zavrtavani
5. Kapsovani
6. Drazkovani
7. Rohové frézovani s vynikajicimi vysledky pfi
postupnych prichodech a s jakosti povrchu
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Rohové frézy Victory™ e Rada VHSC16

Nejlepsi postupy

Uhel sestupu

Kruhova
Zavrtavani interpolace

Rohové frézovani W g %
- // V

DH min = Minimalni prdmér otvoru pro kruhovou interpolaci
DHI max = Maximalni primeér slepého otvoru s plochym dnem

>
\

@ DH/DH1

® Uhel sestupu

Max. thel sestupu v zavislosti na rohovém radiusu
bitové desticky a priméru frézy D1
Priimér frézy Fazetka R0,4 R0,8 R2,0 R3,0 R4,0 R5,0
25 14,8° 14,8° 14,8° 9,4° 18,8° 9,0° 11,2°
32 11,4° 11,4° 11,4° 11,9° 12,4° 13,1° 13,8°
40 7,6° 7,6° 7,6° 7,8° 8,1° 8,5° 8,8°
50 7,8° 7,5° 7,8° 7,7° 7,9° 8,4° 8,8°
63 5,8° 5,6° 5,9° 5,7° 5,8° 6,1° 6,3°
80 4.4° 4,2° 4,4° 4,2° 4,3° 4,5° 4,7°

B Minimalni primér pro kruhovou
interpolaci a maximalni pramér
pfi kruhové interpolaci

B Ap1 max pfi kruhové interpolaci
pro drahu nastroje 360°

Hloubka kruhové interpolace Ap1 max
Primér frézy DH min DH1 max Primér frézy pro drahu nastroje 360°
25 30,3 48,8 25 4,06
32 43,5 62,0 32 4,06
40 59,5 78,0 40 4,06
50 79,5 98,0 50 4,06
63 105,5 124,0 63 4,06
80 139,5 158,0 80 4,06

POZNAMKA: Ap max v zavislosti na priméru, tuhosti frézy,
tuhosti stroje a velikosti britd.

B Ap1 max pii pIném drazkovani

Pocet
Priimér bifitovych

frézy desticek Api

(D1) z max Ap1 max pfi zabéru
25 2 7,5 plnym pramérem frézy
32 2 11,0
32 3 6,0
40 3 9,0
50 4 9,0
63 4 11,0
80 5 11,0 & i

Ap1 max Ap1 max
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https://www.youtube.com/watch?v=MKsP5ru67aQ&t=54s

VariMill" 1 &Il XFeed”  Hrubovaci frezy  Modularni




Evoluce
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- w%
Drzaky leteckych
proudoy,;,ch mgtorﬁ Soucasné parametry WIDIA™
Obrobek - 120 mm x 120 mm x 60 mm
03:22 hodin .
Doba cyklu (ysledkem je velkd ztrata) 01:20 hodin

Cena za dil $400 $250



https://www.youtube.com/watch?v=eMB7CeqGbaE&list=PLFfNvlf_NdPFENwCmjDNQxb8ZRdiGW580
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https://www.widia.com/en/landing-pages/modular-landing-page.html

Rezné podminky a Zivotnost néstroje je porovnatelna
s vysoce vykonnymi karbidovymi nastroji.

Vlastni geometrie VariMill pro hrubovani a
dokon€ovani jednim nastrojem.

Standardni délka fezné ¢asti 1,5 x D
pro méné préichodd.

Dréazkovani plnym priimérem 1 x D zvySuje Ubéry
materidlu a vyznamné zvySuje produktivitu.

Sirok4 nabidka vélcovych a kuZelovych provedeni a
integrovanych adaptérti véetné CV, PSC, BT a HSK.

] \lysoce vykonné modularni karbidové stopkové frézy

I

VariMill Modular kombinuje nejnizsi hazivost a délkovou opakovatelnost s maximalini
stabilitou rozhrani. To umoZiiuje modularnimu systémy VariMill vyuzit piny potencial
feznych geometrii WIDIA™ VariMill a sort WIDIA Victory™. Flexibilni modularni

systém VariMill je urCeny pro stejné aplikace jako karbidové stopkové frézy.
Skladem je k dispozici Siroka rada priiméril mezi 10-32 mm a riizna

provedeni rohovych radiusd, jako jsou ostra srazeni a radiusy.

VysSi produktivita tuhosti Duo-Lock™ od Haimer a rozhranim WIDIA. WI D I A : :

widia.com
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Modularni stopkove frézy

Vlysoce vykonné modularni karbidové stopkové

e \lysoce vykonné geometrie zajiStuji nejvyssi
Uibéry materialt.

o Asymetricka geometrie bfitu snizuje vibrace
a zlepSuje jakost povrchu.

e Inteligentni zavit zajiStuje, aby hodnoty napéti
zdstaly pod kritickymi hodnotami.

o Treti kontaktni plocha pfinasi vysokou tuhost
a nejvySSi presnost s hazivosti pod 5um.

Podivejte se na
mé v akci!

Modularni frézy fady VariMill™

e Kuzelovy tvar jédra zajiStuje nejvySSi stabilitu nastroje pfi hrubovacich i dokonCovacich operacich.
e Excentrického odlehceni zvySuje Zivotnost néstroje diky vySSi stabilité fezné hrany.

Rada 4X47 VariMill
o 4-biité.
o Nova asymetricka geometrie britdi.

o \lysoké Ubéry materidlu a Zivotnost nastroje pro:

— Nerezové oceli, oceli a legované oceli.
— Zaruvzdorné slitiny a titan.

Rada 5747 VariMill ™
o 5-biité.

o \lysokeé Uibéry materidlu a Zivotnost ndstroje pro:

— Nerezové oceli, oceli a legované oceli.
— Litiny.
— Zaruvzdorné slitiny a titan.

Vysoce vykonné dokoncovani 4547 & 4548

o Vicebrité dokoncovaci frézy.

o Rohovy rédius.

o \/ysoké Ubéry materidlu a Zivotnost nastroje pro:
— Nerezové oceli a oceli.

Vysoce vykonné hrubovani 45° 4U40

e Vicebfité hrubovaci frézy.
© Rohovy radius.
e Geometrie pro Zaruvzdorné slitiny.

Vysoce vykonné kulové hrubovaci frézy 4969

o 4-bfité hrubovaci kulové frézy.
e Geometrie pro oceli a nerezové oceli.

50

Vysoce vykonné hrubovani 4946 20°

o Vicebfité hrubovaci frézy.
© Rohové srazeni.
e (Geometrie pro oceli a nerezové oceli.

Rada 4XNO VariMill
o 4-hfité.
e (Geometrie pro obrabéni

nerezovych oceli a ocel.
o Zavrtavaci kulové frézy.

Rada 448 VariMill
4-brité.
Novd asymetricka geometrie bfitil.

Geometrie pro obrébéni titanu.
Sirokd nabidka rohovych radiusa.

Rada 5748 VariMill Il ER

o 5-biité.

o (Geometrie pro obrdbéni titanu.

o Excentrické odsazeni pro vys$Si pevnost

fezné hrany a stabilitu.
o Siroka nabidka rohovych radiust.

Rada 774E VariMill ™ ER

o 7-biité.

o (Geometrie pro obrabéni titanu.
o Excentrické odsazeni pro vyssi

pevnost fezné hrany a stabilitu.
o Siroka nabidka rohovych radiust.

WIDIAY

5142 & 5143 — AluSurf™

e 2- a 3-hiité dokonCovaci frézy.
* Rohovy radius.
e Geometrie pro obrabéni hliniku.

8045 — Obrabéni rohovych radiust
® 4-bfité.
® Qbrabéni rohovych radiusti.

8046 — Srazeni hran

o Vicebfité hrubovaci frézy.
© Rohové srazeni.

widia.com
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ITM

Vysoce vykonné modularni stopkové frezy DUO-AOCK® e VariMil

W 4XA47 o 4X48 ¢ 4-biité  38° Sroubovice ® Metrické

> I Detail X
M|e - et WF csms
® prvni volba “ \F *m 4 - ’
|| o alternativni volba - Lo o (WL ° WIDIA HANITA”
o L " K]
O 4
4X47 4X48
Sorta WP15PE Sorta WS15PE
AITiN AITiN délka velikost
fezné casti systému
objednaci ¢islo objednaci ¢islo D1 D Ap1 max L1 CSMS WF BCH Re
6071019 - 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 0,50 -
- 6071095 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 - 0,50
- 6071096 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 - 1,00
- 6071097 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 - 2,00
6071020 - 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 0,50 -
- 6071098 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 — 0,50
- 6071099 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 - 1,00
- 6071100 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 - 2,00
6071091 - 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 0,50 -
- 6071111 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 - 1,00
- 6071112 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 - 2,00
- 6071113 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 - 3,00
6071092 - 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 0,50 -
- 6071114 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 - 1,00
- 6071115 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 - 2,00
- 6071116 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 - 3,00
- 6071117 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 - 4,00
6071093 - 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 0,50 —
- 6071118 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 - 1,00
- 6071119 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 - 2,00
- 6071120 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 - 3,00
- 6071121 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 - 4,00
6071094 - 32,0 31,00 48,00 72 DL32 28,00 0,50 -
- 6071122 32,0 31,00 48,00 72 DL32 28,00 - 2,00
- 6071123 32,0 31,00 48,00 72 DL32 28,00 - 3,00

POZNAMKA: Rezné podminky jsou uvedeny na strané 58.

Tolerance stopkovych fréz

D1 tolerance e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073

>30 -0,050/-0,089
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Modularni stopkove frézy

Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-AOCK® e VariMill™

B 5747 ¢ 5748 ¢ 5-bfité e 38° Sroubovice ¢ Metrické

hd | e detail X
M|e M
° ® prvni volba ) g A cswms ’ £%
O alternativni volba e, IRV 5 WIDIA HANITA
5 . N IR
O O HFJ X/ L1
5747 5748
Sorta WP15PE Sorta WS15PE
AITiN AITiN délka velikost
fezné casti systému
objednaci éislo objednaci éislo D1 D Ap1 max L1 CSMS WF BCH Re
6071260 - 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 0,50 —
- 6071366 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 — 0,50
- 6071367 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 - 1,00
- 6071368 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 - 2,00
6071361 - 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 0,50 -
- 6071369 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 — 0,50
- 6071370 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 - 1,00
- 6071371 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 - 2,00
6071362 - 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 0,50 -
- 6071372 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 - 1,00
- 6071373 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 - 2,00
- 6071374 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 - 3,00
6071363 - 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 0,50 -
- 6071375 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 - 1,00
- 6071376 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 - 2,00
- 6071377 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 - 3,00
- 6071378 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 - 4,00
6071364 - 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 0,50 —
- 6071379 25,0 24,00 37,50 56 DL25 21,00 - 1,00
- 6071380 25,0 24,00 37,50 56 DL25 21,00 - 2,00
- 6071391 25,0 24,00 37,50 56 DL25 21,00 - 3,00
- 6071392 25,0 24,00 37,50 56 DL25 21,00 - 4,00
6071365 - 32,0 31,00 48,00 72 DL32 28,00 0,50 -
- 6071393 32,0 31,00 48,00 72 DL32 28,00 - 2,00
- 6071394 32,0 31,00 48,00 72 DL32 28,00 - 3,00

POZNAMKA: Rezné podminky jsou uvedeny na strané 58.

Tolerance stopkovych fréz

D1 tolerance e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073

>30 -0,050/-0,089

, WIDIAY

widia.com



Frézy sVBD | Monolitni frézy | Vrtani

Vlysoce vykonné modulami stopkové frézy DUO-AOCK® e VariMill™

B 774E * 7-bfité s vybrusem excentrického odsazeni ¢ 38° Sroubovice ® Metrické

M f ] Ap1 max ‘ /WF CSMs
® prvni volba Wﬁ Wit ’ £%
O alternativni volba ot TH ° WIDIA HANITA
° W o
O
Sorta WS15PE
AITiN délka velikost
fezné casti systému
objednaci ¢islo D1 D Ap1 max L1 CSMS WF Re
6071475 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 0,50
6071476 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 1,00
6071477 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 2,00
6071478 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 0,50
6071479 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 1,00
6071480 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 2,00
6071521 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 1,00
6071522 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 2,00
6071523 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 3,00
6071524 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 1,00
6071525 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 2,00
6071526 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 3,00
6071527 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 4,00
6071528 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 1,00
6071529 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 2,00
6071530 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 3,00
6071531 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 4,00
6071532 32,0 31,00 48,00 72 DL32 28,00 2,00
6071533 32,0 31,00 48,00 72 DL32 28,00 3,00

POZNAMKA: Rezné podminky jsou uvedeny na strané 59.

W 4XNO e 4-bfité kulové frézy e 38° Sroubovice ® Metrické

[ ] WE
- Apimax osmis
M| e —= A
o| @ prvnivolba | il %
ap
O alternativni volba " | L i WlDlA HAN'TA
O e L1
O
Sorta WP15PE
AITiN délka velikost
fezné casti systému
objednaci ¢islo D1 D Ap1 max L1 CSMS WF
6071128 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00
6071130 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50
6071151 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00
6071152 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00
6071153 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00

POZNAMKA: Rezné podminky jsou uvedeny na strané 60.

Tolerance stopkovych fréz

D1 tolerance e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073

>30 -0,050/-0,089
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Modularni stopkove frézy

Vlysoce vykonné modulami stopkové frézy DUO-AOCK® e DokonCovaci/Hrubovaci

B 4547 ¢ Vicebrité dokoncovaci ® 45° Sroubovice ® Metrické

P K - Apimax WF CcsMs
Mo B
of *prmivebe . v WIDIA HANITA™
O alternativni volba
° R,/‘
L
¢}
Sorta WP15PE
AITiN délka velikost
fezné casti systému
objednaci ¢islo D1 D Ap1 max L1 CSMS WF Re ZU
6127193 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 0,50 6
6127194 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 0,75 6
6127195 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 0,75 6
6127196 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 0,75 6
6127197 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 0,75 6

POZNAMKA: Rezné podminky jsou uvedeny na strané 60.
Pro vice informaci se obratte na produktovou radu 4548 nebo se podivejte na widia.com respektivé widia.com/novo.

Tolerance stopkovych fréz

D1 tolerance e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073

>30 -0,050/-0,089

W 4946 ¢ Vysoce vykonné hrubovaci ¢ 20° Sroubovice ¢ Metrické

P ) detail X
max WF —— CSMS
Mo B Apt ‘ 17
e®| @ prvnivolba 457\ - o3
O alternativni volba J [ eon ot \\ m o WIDIA HANITA
O 1
0 x/ L1
Sorta WP15PE
AITiN délka velikost
fezné casti systému
objednaci éislo D1 D Ap1 max L1 CSMS WF BCH ZU
6127281 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 0,50 4
6127282 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 0,50 4
6127283 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 0,50 4
6127284 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 0,50 4
6127285 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 0,50 5

POZNAMKA: Rezné podminky jsou uvedeny na strané 61.

Tolerance stopkovych fréz

D1 tolerance d11
>10-18 -0,050/-0,160
>18-30 -0,065/-0,195
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-AOCK® e Hrubovaci

W 4969 ¢ Hrubovaci kulové frézy ¢ 20° Sroubovice ¢ Metrické

Apt max

L

WF

csMms

® prvni volba o | |, . 3::“
O alternativni volba | Hi WIDIA HANITA
O L1
e)
Sorta WP15PE
AITiN délka velikost
fezné casti systému
objednaci ¢islo D1 D Ap1 max L1 CSMS WF ZU
6126824 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 4
6126825 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 4
6126826 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 4
6126827 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 4
6126828 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 4
POZNAMKA: Rezné podminky jsou uvedeny na strané 61.
Tolerance stopkovych fréz
D1 tolerance d11
>10-18 -0,050/-0,160
>18-30 -0,065/-0,195
M 4U40 ¢ Hrubovaci ¢ 45° Sroubovice ¢ Metrické
e Ap1 max WF csMs
"B I — )
o| e prvnivolba o1 0 WIDIA HAN'TA%“
O alternativni volba
[ ] Re /‘ L1
¢}
Sorta WS15PE
AITiN délka velikost
fezné casti systému
objednaci éislo D1 D Ap1 max L1 CSMS WF Re ZU
6126560 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 0,50 4
6126721 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 0,75 4
6126722 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 0,75 6
6126723 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 0,75 6
6126724 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 0,75 6
POZNAMKA: Rezné podminky jsou uvedeny na strané 62.
Tolerance stopkovych fréz
D1 tolerance e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073
>30 -0,050/-0,089
widia.com WIDIA 55




Modularni stopkove frézy

Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-AOCK® e AluSurf™

B AluSurf ¢ 5142 ¢ 2 zuby * 45° Sroubovice ¢ Hlinik

P . Aptmax _ WE CcsMs
. gyl ‘
® prvni volba o1 ’ o
® | O alternativni volba 1| WIDIA HANITA
L1
sorta i
NEPOVLAKOVANA délka velikost
fezné casti systému
objednaci ¢islo D1 D Ap1 max L1 CSMS WF
6151048 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00
6151049 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50
6151050 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00
6151061 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00
POZNAMKA: Rezné podminky jsou uvedeny na strané 62.
B AluSurf ¢ 5143 ¢ 3 zuby e 38° Sroubovice ¢ Hlinik
- - Aoimax WF csMs
X m/ m
® prvni volba o1 ° . 8%
® | O alternativni volba L WIDIA HANITA™
Re L1
sorta i
NEPOVLAKOVANA délka velikost
fezné casti systému
objednaci éislo D1 D Ap1 max L1 CSMS WF Re
6150886 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 0,50
6150887 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 1,00
6150888 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 2,00
6150889 12,0 11,50 17,50 27 DL12 9,50 0,50
6150890 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 1,00
6151011 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 2,00
6151013 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 1,00
6151014 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 2,00
6151015 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 3,00
6151016 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 1,00
6151017 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 2,00
6151018 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 3,00
6151019 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 4,00
6151020 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 1,00
6151021 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 2,00
6151022 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 3,00
6151024 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 4,00

POZNAMKA: Rezné podminky jsou uvedeny na strané 62.

Tolerance stopkovych fréz

D1 tolerance e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073

>30 -0,050/-0,089
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-AOCK® e
Pro obrabéni radiusd /srazeni hran

M 8045 ¢ Obrabéni rohovych radiust

p I — ‘-—Am max /—WF CsMs
M|e
e | epnnivolba o1 — o ’ %
® | O alternativni volba /S\ WIDIA HANITA
5 =
e}
Sorta WP15PE
AITiN délka velikost
fezné casti systému
objednaci ¢islo D1 D Ap1 max L1 CSMS WF Re ZU
6127354 10,0 9,60 1,50 23 DL10 8,00 1,50 4
6127355 10,0 9,60 3,00 23 DL10 8,00 3,00 4
6127356 12,0 11,50 1,00 27 DL12 9,50 1,00 4
6127357 12,0 11,50 2,00 27 DL12 9,50 2,00 4
6127358 12,0 11,50 3,00 27 DL12 9,50 3,00 4
6127359 16,0 15,50 2,00 36 DL16 13,00 2,00 4
6127360 16,0 15,50 3,00 36 DL16 13,00 3,00 4
6127381 16,0 15,50 4,00 36 DL16 13,00 4,00 4
POZNAMKA: Rezné podminky jsou uvedeny na strané 63.
W 8046 e Srazeni hran
°
M| o 7 ‘kAm max [ WF csMms
e| @ prvnivolba i , &%
e | O alternativni volba ot 9“"(\ Wl ° WIDIA HAN'TA”
¢}
O [
Sorta WP15PE
AITiN délka velikost
fezné casti systému
objednaci ¢islo D1 D Ap1 max L1 CSMS WF BCH ZU
6127401 10,0 9,60 2,00 23 DL10 8,00 2,00 4
6127402 12,0 11,50 3,00 27 DL12 9,50 3,00 5
6127403 16,0 15,50 4,00 36 DL16 13,00 4,00 6
POZNAMKA: Rezné podminky jsou uvedeny na strané 63.
Tolerance stopkovych fréz
D1 tolerance e8 DL - Momentovy kli¢ KT210
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073
>30 -0,050/-0,089
DL25
Pfislusenstvi k DUO-AOCK® DL16
DL12
B Momentovy kli¢
Objednaci ¢islo Katalogové Cislo Popis Mnozstvi
6390382 DL - Torque Wrench KT210 Pouze klic 30-130 Nm 10
6390561 DL - 12 Key Pouze klic 30 Nm 20
6390562 DL - 16 Key Pouze klic 60 Nm 20
6390563 DL - 20 Key Pouze klic 80 Nm 10
6390564 DL - 25 Key Pouze klic 100 Nm 10
6390565 DL - 32 Key Pouze klic 130 Nm 10
6390566 DL10 - Torque Wrench + Key Klic + hlava 25 Nm 5

POZNAMKA: Kombinuje zakladni kli¢ Duo-Lock™ s vybranymi viozkami pro momentové Kiice.
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Modularni stopkove frézy

Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-AOCK® e VariMill™

B VariMill™ o 4X47 » 4X48 ¢ Asymetricka geometrie bfitu

e P
2 |G
Yo - Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub)
BX%ﬁ;f;::s;’ﬁ:‘('é')” kréitké stredni dlouhé pri boénim frézovéni (A). PFi drézkovani
(B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
s adaptérem
WP15PE WP15PE WP15PE
A B _ WS15PE _ WS15PE _ WS15PE Priimér DA
Rezna rychlost | Rezna rychlost | Rezna rychlost
Mater- —ve —ve —ve
ialova m/min m/min m/min
skupina ap ae ap min max | min max | min max | mm | 10,0 | 12,0 | 16,0 | 20,0 | 250 | 32,0
0 1,5xD 0,5xD 1xD 150 [ - | 200 | 135 | - | 180 | 135 | - | 180 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
1 1,5xD 05xD 1xD 150 | - | 200 | 135 | - | 180 | 135 | - | 180 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
2 1,5xD 0,5xD 1xD 140 | - | 190 | 126 | - | 171 | 126 | - | 171 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
3 1,5xD 0,5xD 1xD 120 [ - | 160 | 108 | — | 144 | 108 | - | 144 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
4 1,5xD 0,5xD | 0,75xD | 90 | - | 150 81 -1 135 81 - | 135 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
5 1,5xD 0,5xD 1xD 60 | -] 100 | 51 [ -] 85 48 | - | 80 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
6 1,56xD 05xD [ 075xD | 50 | -| 75 42 | - | 64 40 | - | 60 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 1,5xD 0,5xD 1xD 90 [ -] 115 72 | - 92 63 | - 80 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
M |2 1,5xD 0,5xD 1xD 60 | - 80 48 | - 64 42 | - 56 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
3 1,5xD 0,5xD 1xD 60 [ -| 70 48 | - | 56 42 | - | 49 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 1,6xD 0,5xD 1xD 120 | - | 150 | 108 | — | 135 | 108 | - | 135 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
2 1,5xD 0,5xD 1xD 110 [ - | 140 99 | - | 126 9 | - | 126 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
3 1,5xD 05xD 1xD 110 [ - | 130 9 | - | 117 9 | - | 117 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
1 1,5xD 03xD | 03xD 50 [ -[ 90 40 [ -] 72 30 [ -] 54 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
2 1,5xD 03xD | 03xD | 25 | -| 40 20 | -] 32 15 | -] 24 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
3 1,5xD 05xD 1xD 60 | - 80 48 | - 64 36 | - 48 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
4 1,5xD 05xD 1xD 50 | - 60 40 | - 48 30 | - 36 fz 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071 | 0,077
1 1,5xD 05xD [075xD | 80 | -| 140 | 64 [ -| 112 | 48 | - | 84 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
2 156xD 02xD | 05xD 70 [ -] 120 | 56 | - | 96 42 | - | 72 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
W VariMill [I™ e 5747 ¢ 5748 ¢ Asymetricka geometrie bfitu
e >
2 |G
Yo . - Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub)
BX%’::;E;S;’;’;‘:‘;&;‘) krétké stredni dlouhé pri bo&nim frézovani (A). Pfi drazkovani
(B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
s adaptérem
WP15PE WP15PE WP15PE
A B _ WS15PE i} WS15PE _ WS15PE Primér DA
Rezna rychlost | Reznarychlost | Rezna rychlost
Mater- — Ve —vec —ve
ialova m/min m/min m/min
skupina ap ae ap min max_| min max_| min max | mm | 100 | 12,0 | 160 | 20,0 | 250 | 32,0
0 1,5xD 0,5xD 1xD 150 [ - | 200 | 135 | - | 180 | 135 | — | 180 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
1 1,5xD 0,5xD 1xD 150 | - | 200 | 135 | - | 180 | 135 | - | 180 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
2 1,56xD 0,5xD 1xD 140 | - | 190 | 126 | - | 171 | 126 | - | 171 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
3 1,5xD 0,5xD 1xD 120 [ - | 160 | 108 | — | 144 | 108 | - | 144 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
4 1,5xD 05xD | 0,75xD | 90 | - [ 150 81 -1 135 81 -1 135 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
5 1,5xD 0,5xD 1xD 60 [ -] 100 | 51 | -| 85 48 | - | 80 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
6 1,6xD 05xD [ 075xD | 50 | - | 75 42 | -| 64 40 | -| 60 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 1,5xD 0,5xD 1xD 0 | -] 115 72 | - 92 63 | - 80 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
M |2 1,5xD 05xD 1xD 60 | - 80 48 | - 64 42 | - 56 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
3 1,5xD 0,5xD 1xD 60 [ -] 70 48 | - | 56 42 | -] 49 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 1,6xD 0,5xD 1xD 120 | - | 150 | 108 | — | 135 | 108 | - | 135 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
2 1,5xD 05xD 1xD 110 [ - | 140 99 | - | 126 99 | - | 126 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
3 1,5xD 05xD 1xD 110 [ - | 130 99 | - | 117 9 | - | 117 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
1 1,5xD 03xD | 03xD 50 [ -] 90 40 [ -] 72 30 [ -] 54 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
2 1,5xD 03xD | 03xD 25 | -] 40 20 | -] 32 15 | -] 24 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
3 1,5xD 05xD 1xD 60 | - | 80 48 | - 64 36 | - 48 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
4 1,5xD 05xD 1xD 50 | - | 60 40 | - 48 30 | - 36 fz 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071 | 0,077
1 1,5xD 05xD [ 075xD | 80 | - | 140 | 64 |- | 112 | 48 | - | 84 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
2 1,5xD 02xD | 05xD 70 [ -] 120 | 56 | - | 96 42 |- 72 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
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Vy$8i feznd rychlost je vyuZivéna pfi dokoncovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materidlu v rémci materidlové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na ideélnich pracovnich podminkéch. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro néstroje s primérem >12 mm.
Pfi bocnim frézovani s ap vétsim nez 1 x D snizte posuv fz 0 20%!
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Frézy sVBD | Monolitni frézy | Vrtani

Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-AOCK® e
VariMill™ hrubovaci/dokoncovaci

W VariMill ™ ¢ 774E » Asymetricka geometrie bfitu ® Hrubovaci

S
%
Boéni frézovéni (A) Kratké stredni dlouhé D°'°°’”‘:)er'i“l’)g§:i"‘1‘1’ f"rgzz:‘f’égl,z(;)’.“m/ zub)
s adaptérem
WS15PE WS15PE WS15PE P
A Rezna rychlost Rezna rychlost Rezna rychlost Pramér D1
Mater- — Ve —ve — e
ialova m/min m/min m/min
skupina ap ae min max | min max | min max | mm | 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 32,0
4 | Apmax | 0,3xD 90 - 150 81 - 135 81 - 135 fz 0,043 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,078 | 0,082
5 | Apmax | 03xD 60 - 100 51 - 85 48 - 80 fz 0,039 | 0,045 | 0,056 | 0,065 | 0,073 | 0,079
1 Apmax | 0,3xD 90 - 115 72 - 92 63 - | 80,5 fz 0,048 0,056 | 0,070 [ 0,081 0,091 0,099
M 2 | Apmax | 0,3xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz 0,039 | 0,045 0,056 | 0,065 0,073 | 0,079
3 | Apmax | 0,3xD 60 - 70 48 - 56 42 - 49 fz 0,032 | 0,037 | 0,046 | 0,052 | 0,057 | 0,058
1 Apmax | 0,3xD 50 - 90 40 = 72 30 = 54 fz 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081 0,091 0,099
2 | Apmax | 0,3xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,026 | 0,080 | 0,037 | 0,043 0,049 0,054
3 | Apmax | 0,3xD 60 - 80 48 - 64 36 - 48 fz 0,039 | 0,045 | 0,056 | 0,065 | 0,073 0,079
4 | Apmax | 0,3xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 fz 0,036 | 0,041 0,051 0,059 | 0,067 | 0,072
n 1 Apmax | 0,3xD 80 - 140 64 - 112 48 - 84 fz 0,043 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,078 | 0,082
2 | Apmax | 0,3xD 70 - 120 56 - 96 42 - 72 fz 0,032 0,037 0,046 | 0,052 0,057 | 0,058
B VariMill Il ¢ 774E  Asymetricka geometrie biitu ¢ Dokon&ovaci
>
%
Bogni frézovani (A) Kratké stredni dlouhé D°P°'”%er'i“{)§§:i‘r‘r‘]’ fr:zzz:‘ggiz(z)'_“m/ zub)
s adaptérem
A W§15PE W§15PE W§15PE Praimér D1
Rezna rychlost Rezna rychlost Rezna rychlost
Mater- — Ve — Ve — Ve
ialova m/min m/min m/min
skupina ap ae min max | min max | min max | mm [ 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 32,0
n 4 | Apmax | 0,06xD 180 | - 300 162 | - 270 162 - 270 fz 0,052 | 0,060 | 0,074 | 0,084 | 0,094 | 0,098
5 | Apmax | 0,06 xD 120 | - 200 102 | - 170 96 - 160 fz 0,046 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 | 0,095
1| Apmax | 0,06xD 180 | - 230 144 | - 184 126 | - 161 fz 0,058 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,118
M 2 | Apmax | 0,06 xD 120 | - 160 96 - 128 84 - 112 fz 0,046 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 | 0,095
3 | Apmax | 0,06xD 120 | - 140 96 - 112 84 - 98 fz 0,039 | 0,045 | 0,055 | 0,062 | 0,068 | 0,070
1 | Apmax | 0,06xD 100 | - 180 80 - 144 60 - 108 fz 0,058 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,118
2 | Apmax | 0,06xD 50 - 80 40 - 64 30 - 48 fz 0,031 0,036 | 0,045 | 0,052 | 0,059 | 0,065
3 | Apmax | 0,06xD 120 | - 160 96 - 128 72 - 96 fz 0,046 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 | 0,095
4 | Apmax | 0,06xD 100 | - 120 80 - 96 60 - 72 fz 0,043 | 0,050 | 0,062 | 0,071 0,080 | 0,087
n 1 | Apmax | 006xD | 160 | — | 280 | 128 [ - [ 224 | 96 | - | 168 | fz | 0,052 | 0,060 | 0,074 | 0,084 | 0,094 | 0,098
2 | Apmax | 0,06xD 140 | - 240 112 | - 192 84 - 144 fz 0,039 | 0,045 | 0,055 | 0,062 | 0,068 | 0,070

Vy$$i feznd rychlost je vyuZivéna pfi dokoncovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materialu v rémci materidlové skupiny.
Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkéch. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.
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Modularni stopkove frézy

Vysoce vykonné modulami stopkové frézy DUO-AOCK® e VariMill™ dokonCovaci

B Kulové frézy VariMill ¢ 4XNO e Asymetricka geometrie britu

b A
QP |
Yo - Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub)
BZ%’::;E;‘,’;’;";&;‘) kréitké stredni dlouhé pri boénim frézovani (A). PFi drézkovani
(B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
s adaptérem
WP15PE WP15PE WP15PE
A B Rezna rychlost | Rezna rychlost | Rezna rychlost Primér D1
Materia- — Ve — ve — Ve
lova m/min m/min m/min
skupina ap ae ap min max | min max_| min max | mm | 10,0 | 12,0 | 16,0 | 20,0 | 250 | 32,0
0 1,25xD 05xD 1xD 150 | - [ 200 | 135 [ — | 180 [ 135 [ - | 180 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
1 1,25xD 0,5xD 1xD 150 | - [ 200 | 135 [ — | 180 | 135 [ - | 180 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
2 1,25xD 05xD 1xD 140 [ - | 190 | 126 [ - | 171 126 [ - | 171 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
3 1,25xD 0,5xD 1xD 120 [ - | 160 | 108 [ - | 144 | 108 | - | 144 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
4 1,25xD 05xD | 0,75xD 90 [ - | 150 81 -1 135 81 -1 135 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
5 1,25xD 0,5xD 1xD 60 | - | 100 51 - 85 48 | - 80 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
6 1,25xD 05xD | 0,75xD | 50 | - 75 42 | - 64 40 | - 60 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 1,25xD 05xD 1xD 0 | -] 115 72 | - 92 63 | - 80 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
M |2 1,25xD 05xD 1xD 60 | - 80 48 | - 64 42 | - 56 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
3 1,25 xD 0,5xD 1xD 60 | - 70 48 | - 56 42 | - 49 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 1,25xD 0,5xD 1xD 120 [ - | 150 | 108 [ - | 135 | 108 | - | 135 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
2 1,25 xD 05xD 1xD 110 [ - | 140 99 [ -] 126 99 | - | 126 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
3 1,25xD 05xD 1xD 110 | - [ 130 9 | - | 117 9 | - | 117 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
1 1xD 0,3xD [ 0,3xD 50 | - 90 40 | - 72 30 | - 54 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
2 1xD 03xD | 0,3xD 25 | - | 40 20 | - 32 15 | - 24 fz 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
3 1,25xD 05xD 1xD 60 | - | 80 48 | - 64 36 | - 48 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
4 1,25xD 05xD 1xD 50 | - 60 40 | - 48 30 | - 36 fz 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071 | 0,077
1 1,25 x D 0,5xD | 0,75xD 80 | - | 140 64 | - | 112 48 | - 84 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
2 1,25xD 02xD | 05xD 70 | -1 120 56 | - 96 42 | - 72 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062

Vy38i fezna rychlost je vyuZivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materidlu v rémci materiglové skupiny.
Vy$e uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.
Pfi bocnim frézovani s ap vétsim nez 1 x D snizte posuv fz 0 20%!

W 4547 » 4548 ¢ Vicebiité dokoncovaci ® Metrické

<3
%
Boéni frézovani (A) kratké stredni dlouhé D°P°'“°ber?‘{)g§:i‘,‘r‘l’ fr:gzz;‘fégizu‘\)'_“m/ zub)
s adaptérem
WP15PE WP15PE WP15PE o
. A Rezna rychlost Rezna rychlost Rezna rychlost Primér D1
Materia- — Ve — Ve -
lova m/min m/min m/min

skupina ap ae min max | min max_| min max | mm [ 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 32,0
0| 1,5xD | 0,05xD 150 | - 200 135 - 180 135 | - 180 fz 0,072 | 0,083 | 0,101 0,114 | 0,124 | 0,125
1] 15xD | 0,05xD | 150 | - | 200 135 | - 180 135 | - [ 180 fz 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,114 | 0,124 | 0,125
2 | 1,5xD [ 0,06xD 140 | - 190 126 | - 171 126 | - 171 fz 0,072 | 0,083 | 0,101 0,114 | 0,124 | 0,125
3] 15xD | 005xD | 120 | - | 160 108 | - 144 108 | - [ 144 fz 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,101 | 0,114 | 0,123
4 | 1,5xD [ 0,06xD 90 - 150 81 - 135 81 - 135 fz 0,054 | 0,062 | 0,077 | 0,088 | 0,098 | 0,102
5| 15xD | 0,05xD 60 | - | 100 51 - 85 48 | - 80 fz 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081 | 0,091 | 0,099
6 | 15xD | 005xD | 50 | - 75 425 | - | 6375 | 40 | - 60 fz 0,040 | 0,047 | 0,057 | 0,065 | 0,071 | 0,073
1] 15xD | 0,05xD | 90 | - | 115 72 - 92 63 | - [ 805 fz 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,101 | 0,114 | 0,123

M 2 | 1,5xD | 0,05xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081 0,091 0,099
3] 15xD | 0,05xD 60 | - 70 48 - 56 42 | - 49 fz 0,040 | 0,047 | 0,057 | 0,065 | 0,071 | 0,073
1 1,5xD | 0,056xD 120 | - 150 108 | - 135 108 | - 135 fz 0,072 | 0,083 | 0,101 0,114 | 0,124 | 0,125
2 | 15xD | 005xD | 110 | - | 140 99 - 126 9 | - | 126 fz 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,101 | 0,114 | 0,123
3 | 1,5xD | 0,05xD 110 | - 130 99 - 117 99 - 117 fz 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081 0,091 0,099
1] 15xD | 0,05xD 5 [ - 90 40 - 72 30 | - 54 fz 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,101 | 0,114 | 0,123
2 | 15xD | 0,05xD 25 | - 40 20 - 32 15 [ - 24 fz 0,032 | 0,037 | 0,046 | 0,054 | 0,061 | 0,067
3| 15xD | 0,05xD 25 | - 40 20 - 32 15 | - 24 fz 0,032 | 0,037 | 0,046 | 0,054 | 0,061 | 0,067
4 | 1,5xD [ 0,05xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 fz 0,045 | 0,052 | 0,064 | 0,074 | 0,084 | 0,090
1] 15xD | 0,056xD 80 [ - | 140 64 - 112 48 | - 84 fz 0,054 | 0,062 | 0,077 | 0,088 | 0,098 | 0,102
2 | 15xD | 0,05xD 70 | - | 120 5 | - 96 42 | - 72 fz 0,040 | 0,047 | 0,057 | 0,065 | 0,071 | 0,073

Vy3si feznd rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi niZsi tvrdosti materidlu v rdmci materidlové skupiny.
Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkéch.
U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro néstroje s primérem >12 mm.
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|TM

hrubovaci

Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-AOCK® e VariMil

W 4946 ¢ Vysoce vykonné hrubovaci ¢ Metrické

b A
Y |
P - Doporucéeny posuv na zub (fz = mm/zub)
BX%“rgz’fz“j;’;";é;‘) kréitké stredni dlouhé pri boénim frézovéni (A). PFi drézkovani
(B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
s adaptérem
WP15PE WP15PE WP15PE
A B Rezna rychlost | Rezna rychlost Rezna rychlost Primér D1
Materia- — Ve — Ve — Ve
lova m/min m/min m/min
skupina ap ae ap min max | min max | min max | mm | 10,0 | 12,0 | 16,0 | 20,0 | 25,0 | 32,0
0 1,5xD 05xD 1xD 120 [ - | 160 108 | - | 144 108 | - | 144 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
1 1,5xD 0,5xD 1xD 120 | - | 160 108 | - | 144 108 | - | 144 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 [ 0,106
2 1,5xD 05xD 1xD 112 [ - | 152 | 1008 | — | 136,8 | 100,8 | - | 136,8 | fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
3 1,5xD 04xD | 075xD | 96 | - | 128 | 864 [ - | 1152 | 864 | — | 1152 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
4 1,5xD 03xD | 030xD | 72 | - | 120 648 | - | 108 648 | - | 108 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
5 1,5xD 04xD | 0,75xD | 48 | - | 80 408 | - 68 384 | - 64 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
1 1,5xD 04xD | 0,75xD | 72 | - | 92 576 | - | 73,6 504 | - | 644 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
M |2 1,5xD 04xD | 0,75xD | 48 | - | 64 384 | - | 51,2 336 | - | 448 fz [ 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
3 1,5xD 04xD | 0,75xD | 48 | - | 56 384 | - | 448 336 [ - [ 392 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 1,5xD 0,5xD 1xD 96 | - | 120 86,4 | - | 108 86,4 | - | 108 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
2 1,5xD 0,4xD 1xD 88 | - | 112 | 792 | -[100,8 [ 79,2 [ - | 1008 | fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
3 1,5xD 04xD 1xD 88 | —| 104 | 792 | — | 936 792 | -] 936 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
1 1,5xD 04xD | 075xD | 40 [ -| 72 32 - | 57,6 24 - | 432 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
3 1,5xD 04xD | 0,75xD| 20 | - | 32 16 -1 256 12 - 19,2 fz 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
1 1,5xD 03xD | 030xD| 64 [ -] 112 | 512 | - | 89,6 384 | -| 672 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087

POZNAMKA: Nizsi fezn rychlost je vyuzivéna pfi vysokych tibérech nebo pfi vyssi tvrdosti materidlu v ramei materiglové skupiny.
Vy3si feznd rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi niZsi tvrdosti materidlu v rdmci materidlové skupiny.
Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkdch. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky podle stability systému.
Pri bocnim frézovani s ap vétsim nez 1 x D snizte posuv fz 0 20%! Pro drézkovani plnym primérem nepouzivejte vélcové stopky!

W 4969 e Hrubovaci kulové frézy ¢ Metrické

& 2>
P |
&
e L Doporuceny posuv na zub (fz = mm/zub)
BX%’:L‘;E;S::‘;S‘) krétké stredni dlouhé pri bo&nim frézovani (A). PFi drézkovani
(B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
s adaptérem
WP15PE WP15PE WP15PE
A B Rezna rychlost | Rezna rychlost | Rezna rychlost Pramér D1
Materia- — Ve — Ve — Ve
lova m/min m/min m/min
skupina ap ae ap min max | min max | min max | mm | 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 32,0
0 1,5xD 05xD 1xD 150 | — | 200 | 135 [ - | 180 | 135 | - | 180 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
1 1,5xD 05xD 1xD 150 | - | 200 | 135 [ - | 180 | 135 [ - | 180 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
2 1,5xD 0,5xD 1xD 140 | - [ 190 [ 126 [ - | 171 126 | - | 171 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
& 1,5xD 04xD | 0,75xD | 120 | — | 160 | 108 | - | 144 | 108 | - | 144 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
4 1,5xD 03xD | 030xD | 9 | -] 150 | 81 |-| 135 81 [ -] 135 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
5 1,5xD 04xD | 075xD | 60 | -] 100 | 51 |- 85 48 [ - | 80 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
6 1,5xD 03xD | 0,30xD | 50 | - | 75 | 425 |- |6375| 40 |-| 60 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 1,5xD 04xD | 075xD | 90 | - | 115 | 72 | - 92 63 | -1805 | fz | 0051|0060 [ 0074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
M |2 1,5xD 04xD | 075xD | 60 | - | 80 48 | - 64 42 |- | 56 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084

3 1,5xD 04xD | 075xD | 60 | - | 70 48 | - 56 42 |- | 49 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 1,5xD 0,5xD 1xD 120 | - | 150 [ 108 [ - | 135 | 108 [ - | 135 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
2 1,5xD 04xD 1xD 110 | - [ 140 [ 99 [ -] 126 9 [ -] 126 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
3 1,5xD 04xD 1xD 110 | - [ 130 [ 99 [-]| 117 9 [-1| 117 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
1 1,5xD 04xD | 075xD | 50 | - | 90 40 | - 72 30 [-| 54 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
2 1,5xD 03xD | 030xD | 25 | - | 40 20 | - 32 15 |- | 24 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
3 1,5xD 03xD | 030xD | 25 | - | 40 20 | - 32 15 |- | 24 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
4 1,5xD 03xD | 075xD | 50 | - | 60 40 | - 48 30 | -] 36 fz | 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071 | 0,077
1 1,5xD 03xD [ 030xD | 80 [-| 140 | 64 |- | 112 48 |- | 84 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
2 1,5xD 02xD | 020xD | 70 | - [ 120 | 56 | - 96 42 |- | 72 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
3 1,5xD 02xD | 020xD | 60 | - | 90 48 | - 72 36 [ - | 54 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057

POZNAMKA: Nizsi fezné rychlost je vyuzivana pfi vysokych tbérech nebo pfi vy$$i tvrdosti materidlu v ramei materidlové skupiny.
Vy$si fezna rychlost je vyuZivéna pfi dokonCovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materiélu v rémci materialové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na ideainich pracovnich podminkéach. Rezné podminky upravte prosim podle prdméru > 12 mm.
Pri bocnim frézovani s ap vétsim nez 1 x D snizte posuv fz 0 20%! Pro drézkovani pinym primérem nepouZzivejte valcové stopky!
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Modularni stopkove frézy

Vysoce vykonné modularni stopkové frezy DUO-AOCK® e Hrubovaci/AluSurf™

B 4U40 ¢ Hrubovaci

e 2
e i L. Doporucéeny posuv na zub (fz = mm/zub)
B:i;:g;f:;’;’ﬁ:‘;é‘)“) krétké stredni dlouhé pri boénim frézovani (A). P¥i drazkovani
(B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
s adaptérem
WS15PE WS15PE WS15PE
A B Rezna rychlost | Rezna rychlost | Rezna rychlost Primér D1
Materia- — Ve — Ve — Ve
lova m/min m/min m/min
skupina ap ae ap min max | min max_| min max | mm | 10,0 | 12,0 | 16,0 | 20,0 | 25,0 | 32,0
3 1,0xD 05xD | 0,75xD | 120 | — | 160 | 108 [ - | 144 | 108 | — | 144 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
4 1,0xD 03xD | 075xD | 90 |- [ 150 | 81 [ -] 135 81 | -] 135 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
5 1,0xD 05xD | 075xD | 60 [-| 100 | 51 |-| 85 48 | - | 80 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
6 1,0xD 03xD | 030xD | 50 |- | 75 [425 |- [6375| 40 | -| 60 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 1,0xD 04xD | 075xD | 90 [-[ 115 | 72 | -| 92 63 | - 1805 | fz | 0051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
M |2 1,0xD 04xD | 075xD | 60 |- | 80 48 [-| 64 42 | - | 56 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
3 1,0xD 04xD | 075xD | 60 |- | 70 48 |- | 56 42 | -] 49 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 1,0xD 0,5xD 1xD 120 | - | 150 | 108 | - | 135 | 108 | - | 135 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
2 1,0xD 0,5xD 1xD 110 | - [ 140 | 99 |- | 126 99 [ -] 126 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
3 1,0xD 0,5xD 1xD 110 [ - [ 130 [ 99 [-| 117 9 [ -| 117 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
1 1,0xD 03xD [ 075xD | 50 |- | 90 40 |- | 72 30 | -| 54 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
2 1,0xD 03xD [075xD | 25 |- | 40 20 |- | 32 15 | - | 24 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
3 1,0xD 03xD | 075xD | 25 |- | 40 20 [-| 32 15 | -| 24 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
4 1,0xD 04xD | 075xD | 50 [-| 60 40 [ - | 48 30 (-] 36 fz | 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071 | 0,077
1 1,0xD 03xD [ 030xD | 8 |- | 140 | 64 |- | 112 48 | - | 84 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
2 1,0xD 02xD [ 020xD | 70 [ - [ 120 | 5 |- | 96 42 |- 72 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
3 1,0xD 02xD | 020xD | 60 [-| 90 48 [-| 72 36 [ -] 54 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057

POZNAMKA: Nizsi fezné rychlost je vyuzivana pfi vysokych tbérech nebo pri vyssi tvrdosti materidlu v ramei materiglové skupiny.
Vly8si fezné rychlost je vyuZivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materidlu v ramci materidlové skupiny.
Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkach. Rezné podminky upravte prosim podle stability systému.
Pri bocnim frézovani' s ap vétsim nez 1 x D snizte posuv fz 0 20%! Pro drézkovani plnym primérem nepouZzivejte vélcové stopky!

B Alusurf ¢ 5142 ¢ 5143 ¢ Hlinik

Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub)
kratké stiredni dlouhé pri bo¢nim frézovani (A). Pfi drazkovani
(B) snizte posuv na zub fz 0 20%.

Boc¢ni frézovani (A)
A drazkovani (B)

s adaptérem
NEPOVLAKOVANE | NEPOVLAKOVANE | NEPOVLAKOVANE

A B Rezna rychlost | Reznarychlost | Rezna rychlost Primér D1
- —ve —vec —vec
Melxgsréla- m/min m/min m/min
skupina ap ae ap min max_| min max_| min max | mm | 10,0 | 12,0 | 16,0 | 20,0 | 250 | 32,0 |
1 1,5xD 03xD | 1,0xD | 500 | — | 2000 | 400 | - | 1200 | 300 | - [ 1200 fz 0,077 | 0,092 | 0,122 | 0,153 | 0,191 | 0,245
2 1,5xD 0,3xD | 1,0xD | 500 | - | 1500 | 400 [ - | 900 300 | - | 900 fz 0,069 | 0,083 | 0,110 | 0,138 | 0,172 | 0,220
3 1,5xD 0,3xD | 1,0xD | 500 | — | 1500 | 400 | - | 900 | 300 | — [ 900 fz 0,054 | 0,064 | 0,086 | 0,107 | 0,134 | 0,171
4 1,5xD 03xD | 1,0xD | 400 [ — | 750 | 320 | — | 450 [ 240 | — [ 450 fz 0,054 | 0,064 | 0,086 | 0,107 | 0,134 | 0,171
5 1,5xD 03xD | 1,0xD | 250 | — | 1000 | 200 | - | 600 150 [ - | 600 fz 0,069 | 0,083 | 0,110 | 0,138 | 0,172 | 0,220

POZNAMKA: U vieten obrabécich strojii s keramickymi loZisky nésobte Ap koeficientem 0,5.
Pro lepsi jakost povrchu snizte posuv na zub. ;
Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkach. Rezné podminky upravte prosim podle stability systému.
Pri bocnim frézovani' s ap vétsim nez 1 x D snizte posuv fz 0 20%! Pro drézkovani plnym primérem nepouZzivejte vélcové stopky!
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-AOCK® e
Pro obrabéni radiusd / sraZeni hran

B 8045 pro obrabéni radiusti ® 8046 pro srazeni hran

e
%
Boéni frézovani (A) kratké stredni dlouhé (f2= mﬂ?/‘iﬂﬁi"p‘i?%é’é’ﬁ.'“é fra Z’:fé i ().
s adaptérem
A _ WP15PE _ WP15PE ] WP15PE Primér D1
Materia- Rezna rychlost — vc Rezna rychlost — vc Rezna rychlost — vc
lova m/min m/min m/min

skupina ap ae min max min max min max mm 10,0 12,0 16,0
0 0,35xD 0,35xD 150 - 200 135 - 180 135 - 180 fz 0,058 0,066 0,081
1 0,35xD 0,35xD 150 - 200 135 - 180 135 - 180 fz 0,058 0,066 0,081
2 0,35xD 0,35xD 140 - 190 126 - 171 126 - 171 fz 0,058 0,066 0,081
3 0,35xD 0,35xD 120 - 160 108 - 144 108 - 144 fz 0,048 0,056 0,070
4 0,35xD 0,35xD 90 - 150 81 - 135 81 - 135 fz 0,043 0,050 0,061
5 0,35xD 0,35xD 60 - 100 51 - 85 48 - 80 fz 0,039 0,045 0,056
6 0,35xD 0,35xD 50 - 75 425 - 63,75 40 - 60 fz 0,032 0,037 0,046
1 0,35xD 0,35xD 90 - 115 72 - 92 63 - 80,5 fz 0,048 0,056 0,070

M 2 0,35xD 0,35xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz 0,039 0,045 0,056
3 0,35xD 0,35xD 60 - 70 48 - 56 42 - 49 fz 0,032 0,037 0,046
1 0,35xD 0,35xD 120 - 150 108 - 135 108 - 135 fz 0,058 0,066 0,081
2 0,35xD 0,35xD 110 - 140 99 - 126 99 - 126 fz 0,048 0,056 0,070
3 0,35xD 0,35xD 110 - 130 99 - 117 99 - 117 fz 0,039 0,045 0,056
1 0,35xD 0,35xD 500 - 2000 400 - 1600 300 - 1200 fz 0,080 0,096 0,128
2 0,35xD 0,35xD 500 - 1500 400 - 1200 300 - 900 fz 0,072 0,086 0,115
3 0,35xD 0,35xD 500 - 1500 400 - 1200 300 - 900 fz 0,056 0,067 0,090
4 0,35xD 0,35xD 400 - 750 320 - 600 240 - 450 fz 0,056 0,067 0,090
5 0,35xD 0,35xD 250 - 1000 200 - 800 150 - 600 fz 0,072 0,086 0,115
6 0,35xD 0,35xD 100 - 750 80 - 600 60 - 450 fz 0,080 0,096 0,128
7 0,35xD 0,35xD 100 - 750 80 - 600 60 - 450 fz 0,056 0,067 0,090
1 0,35xD 0,35xD 50 - 90 40 - 72 30 - 54 fz 0,048 0,056 0,070
2 0,35xD 0,35xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,026 0,030 0,037
3 0,35xD 0,35xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,026 0,030 0,037
4 0,35xD 0,35xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 fz 0,036 0,041 0,051
1 0,35xD 0,35xD 80 - 140 64 - 112 48 - 84 fz 0,043 0,050 0,061

Vy3si fezna rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi niZsi tvrdosti materidlu v rdmci materidlové skupiny.
Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkach. Upravte prosim fezné podminky podle stability systému.
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Modularni stopkove frézy

Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-AOCK®

B Informace o0 montazi systému

Béhem montaze pouzivejte, prosim, osobni ochranné
pomicky jako jsou rukavice a ochrana oci.

‘ VyCistéte biitové desticky Duo-Lock™ a spojku stopky.

™

Na montazni blok s upinaem pfipevnéte adaptér Duo-Lock
schopny prenést pozadovany kroutici moment.

‘ Rukou zadroubujte bfitovou destitku Duo-Lock™ do adaptéru.

Upozornéni: Je nutné pouzit ochranné rukavice!

‘ Mezera 0,15-0,3 mm by méla byt vidét.

Nastavte kroutici moment uvedeny v tabulce. Nutnosti
je pouzit vysoce kvalitni momentovy Kli¢. Doporucujeme
momentovy Kli¢ Master od ERICKSON™.

Velikosti Duo-Lock™ Kroutici moment Nm
DL 16 60
DL 20 80
DL 25 100
DL 32 130

y WIDIAY
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WHlavni aplikace pro obrabéeni od WIDIA™

NejrychlejSi a nejsnadnéjSi zplsob jak ziskat posuvy a fezné rychlosti.

SKENUJTE

S novu aplikaci WIDIA jsou data
0 produktu vzddlena jen o rychlé
naskenovani. Nyni, kdy? jste ve vyrobé a
potfebujete rychle zjisti fezné podminky
va$eho oblibeného néstroje WIDIA,
aplikace WIDIA vam poskytne spolehlivé
informace béhem nékolika sekund.

VYHLEDAVANI

Neméte Carovy kod? Nové aplikace WIDIA
obsahuje dalsi snadné vyhleddvaci techniky
— jednoduse napiste prislusné objednaci
¢islo nebo ANSI nebo ISO katalogové €islo do
vyhledévaci fadky. Obdrzite stejné spolehliva
data, jako kdyby jste naskenovali Carovy
kaod. Je to jednoduché a rychlé —
bez preruseni vyroby!

POCITEJTE

Mate konkrétni obrabéci proces, pro ktery
naSe doporucené fezné podminky zcela
nevyhovuji? VlyzkouSejte nase tfi kalkulatory
na béazi NOVO™. K dispozici jsou kalkulétory
jak pro ¢elni, tak stopkové frézy. jednoduse
vyplitte prazdnd pole a nase kalkuldtory vam
rychle poskytnou potfebnd data.

STAHNOUT HLAVNI MOBILNI APLIKACI PRO OBRABENI OD WIDIA

WIDIAY
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— Zavrtavaci fréza.
— Qceli, nerezové oceli-a litiny.
— Siroka nabidka feznych délek — kratkeé, standardni, dlouhé a extra dlouhé.

3-brité.

4-hrite
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TDS451

TDS452

TDS453

Vnitrni
chlazeni

Produktivita

Vykonnost

3,0-20,0 mm (.1181-.7874")
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TOP DRILL S

TDS45x pro nerezove oceli

e Vynikajici stredici schopnosti.

o \/y$Si odolnost proti opotiebeni u aplikaci s vysokym vyvinem tepla
u pevnostnich materilQ.

Primérnd Zivotnost nastroje se vyznamné prodlouZzila 0 10-30%.
Nové technologie zlepSuje odvod tfisek zejména pfi vrtani
hlubokych otvorti a pii naro¢nych podminkéch obrabéni.
Optimalizovana drazka pro odvod tfisek specidlné pro nerezové
oceli a tézce obrobitelné materialy:

— Hladky odvod tisek z fezné hrany k drazkam.

obsahem hliniku a leSténymi drazkami.

e 2 vodici fazetky. Sorta WM15PD
o Skutetna délka 8 x D Vicevrstvy pgvlﬁk AITiN’s maximajllnl'
— Del3i fezna ¢ést. Wfdo?fl pri VVSQKVCE teplotaph

. - o umoziuje pouZiti pfi vysokych

e Kompletni portfdlio od 3-20mm v délkach 3x D,5x D a 8 x D. feznych rychlostech nebo v

kombinaci s mikromazanim.

Patentovana Spicka TDS
Vynikajici stfedici schopnosti.
Nejvy$si mozné posuvy a

2 vodici fazetky
Stabilita v fezu a Kuzel sité a obalky

nizsi tieni. Snadny odchod tfisek. Jemnozrnny substrat

Snizené riziko poruseni nastroje.

Presna stopka h6
Valcové.

DIN.

Mald hazivost. Vhodné
pro tepelné upinace.

Pfima fezna hrana
DelSi Zivotnost nastroje
mensi vylamovani fezné
hrany.

Unikatni novy leStény povrch

Otvor pro pFivod drastické zlepSeni Zivotnosti nastroje.

chladici kapaliny
Optimalni pritok
chladici kapaliny.

Velké drazky pro odvod tfisek, maly primér jadra
Vyznamné zlepSeni odvodu tfisek; vétsi moznosti
vrtani hlubokych otvorli do téZce obrobitelnych
materialti.

Novy design drazek

Snadné utvareni a odvod tfisek.
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TOP DRILL S™ s vnitrnim chlazenim e Nerezové oceli

B TDS451A ¢ 3 x D/TDS452A ¢ 5 x D/TDS453A 8 x D

M O (0] A O 5
e e e ® prvni volba . D“ ,i A
o4
O alternativni volba VL cemax T
L3 LS
0 0 0 L
Informace o L, L3 a L4 max jsou uvedeny
v tabulce s rozméry na strané 77.
prdmér D1
3xD 5xD 8xD
Sorta WM15PD Sorta WM15PD Sorta WM15PD
AITiN AITiN AITiN
objednaci gislo objednaci éislo objednaci Cislo mm Palcové L5 LS D
6327647 6327948 6328197 3,000 .1181 0,5 36 6
6327648 6327950 6328200 3,048 .1200 0,5 36 6
6327649 6327952 6328202 3,100 1220 0,5 36 6
6327650 6327954 6328204 3,175 .1250 0,5 36 6
6327711 6327956 6328206 3,200 .1260 0,5 36 6
6327712 6327958 6328208 3,264 .1285 0,5 36 6
6327713 6327960 6328209 3,300 1299 0,5 36 6
6327714 6327962 6328211 3,400 1339 0,6 36 6
6327715 6327964 6328213 3,455 .1360 0,6 36 6
6327716 6327966 6328216 3,500 1378 0,6 36 6
6327717 6327968 6328218 3,571 .1406 0,6 36 6
6327718 6327970 6328219 3,600 417 0,6 36 6
6327719 6327972 6328221 3,658 1440 0,6 36 6
6327720 6327974 6328223 3,700 1457 0,6 36 6
6327721 6327976 6328225 3,734 1470 0,6 36 6
6327722 6327978 6328227 3,800 1496 0,6 36 6
6327723 6327980 6328229 3,900 .1535 0,6 36 6
6327724 6327982 6328231 3,970 .1563 0,7 36 6
6327725 6327984 6328233 4,000 1575 0,7 36 6
6327726 6327986 6328235 4,039 1590 0,7 36 6
6327727 6327988 6328237 4,090 1610 0,7 36 6
6327728 6327990 6328239 4,100 1614 0,7 36 6
6327729 6327992 6328241 4,200 1654 0,7 36 6
6327730 6327994 6328242 4,217 .1660 0,7 36 6
6327741 6327996 6328243 4,300 .1693 0,7 36 6
6327742 6327998 6328244 4,366 1719 0,7 36 6
6327743 6327999 6328245 4,400 1732 0,7 36 6
6327744 6328000 6328246 4,500 772 0,7 36 6
6327745 6328001 6328247 4,600 1811 0,8 36 6
6327746 6328002 6328248 4,623 .1820 0,8 36 6
6327747 6328003 6328249 4,700 .1850 0,8 36 6
6327748 6328004 6328250 4,763 1875 0,8 36 6
6327749 6328005 6328261 4,800 .1890 0,8 36 6
6327750 6328006 6328262 4,852 .1910 0,8 36 6
6327751 6328007 6328263 4,900 1929 0,8 36 6
6327752 6328008 6328264 5,000 .1969 0,8 36 6
6327753 6328009 6328265 5,100 .2008 0,9 36 6
6327754 6328010 6328266 5,106 .2010 0,9 36 6
6327755 6328011 6328267 5,159 .2031 0,9 36 6
6327756 6328012 6328268 5,200 .2047 0,9 36 6
6327757 6328013 6328269 5,300 .2087 0,9 36 6
6327758 6328014 6328270 5,400 2126 0,9 36 6
6327759 6328015 6328271 5,410 2130 0,9 36 6
6327760 6328016 6328272 5,500 .2165 0,9 36 6
(pokracovani)
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TOP DRILL S

TOP DRILL S s vnitfnim chlazenim e Nerezové oceli

(TDS451A © 3 x D/ITDS452A © 5 x D/ITDS453A © 8 x D — pokracovani na dalsi strané)

A O O O L5
M| e M| e M| e ) NE |
® prvni volba N o €D
0 alternativni volba /] Lemax f
L3 LS
(@] (@] O L
Informace o L, L3 a L4 max jsou uvedeny
v tabulce s rozméry na strané 77.
prtmér D1
3xD 5xD 8xD
Sorta WM15PD Sorta WM15PD Sorta WM15PD
AITiN AITiN AITiN
objednaci éislo objednaci éislo objednaci éislo mm Palcové L5 LS D
6327761 6328017 6328273 5,558 .2188 0,9 36 6
6327762 6328018 6328274 5,600 .2205 0,9 36 6
6327763 6328019 6328275 5,616 2211 0,9 36 6
6327764 6328020 6328276 5,700 2244 1,0 36 6
6327765 6328021 6328277 5,800 .2283 1,0 36 6
6327766 6328022 6328278 5,900 .2323 1,0 36 6
6327767 6328023 6328279 5,954 2344 1,0 36 6
6327768 6328024 6328280 6,000 2362 1,0 36 6
6327769 6328025 6328291 6,100 .2402 1,0 36 8
6327770 6328026 6328292 6,200 2441 1,0 36 8
6327771 6328027 6328293 6,300 .2480 11 36 8
6327772 6328028 6328294 6,350 .2500 11 36 8
6327773 6328029 6328295 6,400 .2520 11 36 8
6327774 6328030 6328296 6,500 .2559 1,1 36 8
6327775 6328031 6328297 6,528 2570 11 36 8
6327776 6328032 6328298 6,600 2598 11 36 8
6327777 6328033 6328299 6,630 .2610 11 36 8
6327778 6328034 6328300 6,700 .2638 1,1 36 8
6327779 6328035 6328301 6,746 .2656 11 36 8
6327780 6328036 6328302 6,800 2677 11 36 8
6327781 6328037 6328303 6,900 2717 1,2 36 8
6327782 6328038 6328304 7,000 2756 1,2 36 8
6327783 6328039 6328305 7,100 2795 1,2 36 8
6327784 6328040 6328306 7,145 2813 1,2 36 8
6327785 6328041 6328307 7,200 .2835 1,2 36 8
6327786 6328042 6328308 7,300 2874 1,2 36 8
6327787 6328043 6328309 7,400 2913 1,3 36 8
6327788 6328044 6328310 7,500 .2953 1,3 36 8
6327789 6328045 6328311 7,541 .2969 113 36 8
6327790 6328046 6328312 7,600 .2992 1,3 36 8
6327791 6328047 6328313 7,700 .3031 1,3 36 8
6327792 6328048 6328314 7,800 .3071 1,3 36 8
6327793 6328049 6328315 7,900 .3110 1,3 36 8
6327794 6328050 6328316 7,938 .3125 1,3 36 8
6327795 6328051 6328317 8,000 .3150 1,4 36 8
6327796 6328052 6328318 8,100 .3189 1,4 40 10
6327797 6328053 6328319 8,200 .3228 1,4 40 10
6327798 6328054 6328320 8,300 .3268 1,4 40 10
6327799 6328055 6328321 8,334 .3281 1,4 40 10
6327800 6328056 6328322 8,400 .3307 1,4 40 10
6327801 6328057 6328323 8,433 .3320 1,4 40 10
6327802 6328058 6328324 8,500 .3346 1,4 40 10
6327803 6328059 6328325 8,600 .3386 1,5 40 10
6327804 6328060 6328326 8,700 .3425 15 40 10
(pokracovani)
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Frézy sVBD | Monolitni frézy | Vrtani

TOP DRILL S™ s vnitfnim chlazenim e Nerezové oceli

(TDS451A © 3 x D/ITDS452A © 5 x D/ITDS453A © 8 x D — pokracovani na dalsi strané)

O P O O L5
M|e M|e ° i i {
® prvni volba wl o o B
O alternativni volba 7 L4 max 7
— L3 LS
©) O 0) C
Informace o L, L3 a L4 max jsou uvedeny

v tabulce s rozméry na strané 77.
pramér D1
3xD 5xD 8xD
Sorta WM15PD Sorta WM15PD Sorta WM15PD
AITiN AITiN AITiN

objednaci éislo objednaci éislo objednaci éislo mm Palcové L5 LS D
6327805 6328061 6328327 8,733 .3438 1,5 40 10
6327806 6328062 6328328 8,800 .3465 1,5 40 10
6327807 6328063 6328329 8,900 .3504 1,5 40 10
6327808 6328064 6328330 9,000 .3543 1,5 40 10
6327809 6328065 6328331 9,100 .3583 1,6 40 10
6327810 6328066 6328332 9,129 .3594 1,6 40 10
6327811 6328067 6328333 9,200 .3622 1,6 40 10
6327812 6328068 6328335 9,300 .3661 1,6 40 10
6327813 6328069 6328336 9,347 .3680 1,6 40 10
6327814 6328070 6328337 9,400 .3701 1,6 40 10
6327815 6328071 6328338 9,500 3740 1,6 40 10
6327816 6328072 6328339 9,525 .3750 1,6 40 10
6327817 6328073 6328340 9,600 .3780 1,6 40 10
6327818 6328074 6328341 9,700 .3819 1,7 40 10
6327819 6328075 6328342 9,800 .3858 1,7 40 10
6327820 6328076 6328343 9,900 .3898 1,7 40 10
6327821 6328077 6328344 9,921 .3906 1,7 40 10
6327822 6328078 6328345 10,000 .3937 1,7 40 10
6327823 6328079 6328346 10,100 .3976 1,7 45 12
6327824 6328080 6328347 10,200 4016 1,7 45 12
6327825 6328081 6328348 10,300 4055 1,8 45 12
6327826 6328082 6328349 10,320 4063 1,8 45 12
6327827 6328083 6328350 10,400 4094 1,8 45 12
6327828 6328084 6328351 10,500 4134 1,8 45 12
6327829 6328085 6324404 10,600 4173 1,8 45 12
6327830 6328086 6324405 10,700 4213 1,8 45 12
6327841 6328087 6324406 10,716 4219 1,8 45 12
6327842 6328088 6324407 10,800 4252 1,9 45 12
6327843 6328089 6324408 10,900 4291 1,9 45 12
6327844 6328090 6324409 11,000 4331 1,9 45 12
6327845 6328091 6324410 11,100 4370 1,9 45 12
6327846 6328092 6324491 11,113 4375 1,9 45 12
6327847 6328093 6324492 11,200 4409 1,9 45 12
6327848 6328094 6324493 11,300 4449 1,9 45 12
6327849 6328095 6324494 11,400 4488 2,0 45 12
6327850 6328096 6324495 11,500 4528 2,0 45 12
6327851 6328097 6324496 11,509 4531 2,0 45 12
6327852 6328098 6324497 11,600 4567 2,0 45 12
6327853 6328099 6324498 11,700 4606 2,0 45 12
6327854 6328100 6324499 11,800 4646 2,0 45 12
6327855 6328111 6324500 11,900 4685 2,0 45 12
6327856 6328112 6324501 11,908 4688 2,0 45 12
6327857 6328113 6324502 12,000 4724 2,1 45 12
6327858 6328114 6324503 12,100 4764 2,1 45 14

(pokracovani)
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TOP DRILL S

TOP DRILL S s vnitfnim chlazenim e Nerezové oceli

(TDS451A © 3 x D/ITDS452A © 5 x D/ITDS453A © 8 x D — pokracovani na dalsi strané)

A O O O L5
M|e M| e M| e , NE ;
® prvni volba wl o o €D
0 alternativni volba ! L4 max f
L3 LS
(@] (@] O L
Informace o L, L3 a L4 max jsou uvedeny
v tabulce s rozméry na strané 77.
prtimér D1
3xD 5xD 8xD
Sorta WM15PD Sorta WM15PD Sorta WM15PD
AITiN AITiN AITiN

objednaci éislo objednaci éislo objednaci éislo mm Palcové L5 LS D
6327859 6328115 6324504 12,200 4803 2,1 45 14
6327860 6328116 6324505 12,300 4843 2,1 45 14
6327861 6328117 6345124 12,304 4844 2,1 45 14
6327862 6328118 6345125 12,400 4882 2,1 45 14
6327863 6328119 6345126 12,500 4921 2,2 45 14
6327864 6328120 6345127 12,600 .4961 2,2 45 14
6327865 6328121 6345128 12,700 .5000 2,2 45 14
6327866 6328122 6345129 12,800 .5039 2,2 45 14
6327867 6328123 6345130 12,900 .5079 2,2 45 14
6327868 6328124 6345271 13,000 5118 22 45 14
6327869 6328125 6345272 13,096 5156 2,3 45 14
6327870 6328126 6345274 13,100 5157 2,3 45 14
6327881 6328127 6345275 13,200 5197 2,3 45 14
6327882 6328128 6345276 13,300 .5236 2,3 45 14
6327883 6328129 6345277 13,400 5276 2,3 45 14
6327884 6328130 6345278 13,500 5315 2,3 45 14
6327885 6328141 6345279 13,600 .5354 2,3 45 14
6327886 6328142 6345280 13,700 .5394 2,4 45 14
6327887 6328143 6345291 13,800 5433 2,4 45 14
6327888 6328144 6345292 13,891 .5469 2,4 45 14
6327889 6328145 6345293 13,900 5472 2,4 45 14
6327890 6328146 6345294 14,000 5512 2,4 45 14
6327891 6328147 6345295 14,100 .5551 2,4 48 16
6327892 6328148 6345296 14,200 .5591 2,5 48 16
6327893 6328149 6345297 14,288 5625 2,5 48 16
6327894 6328150 6345298 14,300 .5630 2,5 48 16
6327895 6328151 6345299 14,400 .5669 2,5 48 16
6327896 6328152 6345300 14,500 5709 2,5 48 16
6327897 6328153 6345311 14,600 5748 2,5 48 16
6327898 6328154 6345312 14,684 5781 2,5 48 16
6327899 6328155 6345313 14,700 5787 2,5 48 16
6327900 6328156 6345314 14,800 .5827 2,6 48 16
6327901 6328157 6345315 14,900 .5866 2,6 48 16
6327902 6328158 6345316 15,000 .5906 2,6 48 16
6327903 6328159 6345317 15,083 .5938 2,6 48 16
6327904 6328160 6345318 15,100 .5945 2,6 48 16
6327905 6328161 6345319 15,200 .5984 2,6 48 16
6327906 6328162 6345320 15,300 .6024 2,6 48 16
6327907 6328163 6345321 15,400 .6063 2,7 48 16
6327908 6328164 6345322 15,479 .6094 2,7 48 16
6327909 6328165 6345323 15,500 .6102 2,7 48 16
6327910 6328166 6345324 15,600 6142 2,7 48 16
6327911 6328167 6345325 15,700 .6181 2,7 48 16
6327912 6328168 6345326 15,800 .6220 2,7 48 16

(pokracovani)
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Frézy sVBD | Monolitni frézy | Vrtani

TOP DRILL S™ s vnitfnim chlazenim e Nerezové oceli

(TDS451A © 3 x D/ITDS452A © 5 x D/ITDS453A © 8 x D — pokracovani na dalsi strané)

O P O O L5
M|e M| e ° ) ‘ x
® prvni volba ol o > B
O alternativni volba 7 L4 max T
— L3 LS
O O 0 -
Informace o L, L3 a L4 max jsou uvedeny

v tabulce s rozméry na strané 77.

pramér D1
3xD 5xD 8xD
Sorta WM15PD Sorta WM15PD Sorta WM15PD
AITiN AITiN AITiN
objednaci éislo objednaci éislo objednaci éislo mm Palcové L5 LS D
6327913 6328169 6345327 15,875 .6250 2,8 48 16
6327914 6328170 6345328 15,900 .6260 2,8 48 16
6327915 6328171 6345329 16,000 6299 2,8 48 16
6327916 6328172 6345330 16,100 6339 2,8 48 18
6327917 6328173 6345331 16,200 6378 2,8 48 18
6327918 6328174 6345332 16,271 .6406 2,8 48 18
6327919 6328175 6345333 16,300 .6417 2,8 48 18
6327920 6328176 6345334 16,400 6457 2,8 48 18
6327921 6328177 6345335 16,500 .6496 2,9 48 18
6327922 6328178 6345336 16,600 .6535 2,9 48 18
6327923 6328179 6345337 16,670 .6563 2,9 48 18
6327924 6328180 6345338 16,700 6575 2,9 48 18
6327925 6328181 6345339 16,800 .6614 2,9 48 18
6327926 6328182 6345340 16,900 .6654 2,9 48 18
6327927 6328183 6345341 17,000 .6693 3,0 48 18
6327928 6328184 6345342 17,100 6732 3,0 48 18
6327929 6328185 6345343 17,200 6772 3,0 48 18
6327930 6328186 6345345 17,300 .6811 3,0 48 18
6327941 6328187 6345346 17,400 .6850 3,0 48 18
6327942 6328188 6345347 17,463 .6875 3,0 48 18
6327943 6328189 6345348 17,500 .6890 3,0 48 18
6327944 6328190 6345349 17,600 .6929 3,1 48 18
6327945 6328191 6345350 17,700 .6969 3,1 48 18
6327946 6328192 6345351 17,800 .7008 3,1 48 18
6327947 6328193 6345352 17,859 .7031 3,1 48 18
6327949 6328194 6345353 17,900 7047 3,1 48 18
6327951 6328195 6345354 18,000 .7087 3,1 48 18
6327953 6328196 6345355 18,100 7126 3,1 50 20
6327955 6328198 6345356 18,200 7165 3,2 50 20
6327957 6328199 6345357 18,258 .7188 3,2 50 20
6327959 6328201 6345358 18,300 7205 3,2 50 20
6327961 6328203 6345359 18,400 7244 3,2 50 20
6327963 6328205 6345360 18,500 .7283 3,2 50 20
6327965 6328207 6345361 18,600 7323 3,2 50 20
6327967 6328210 6345362 18,654 7344 3,2 50 20
6327969 6328212 6345363 18,700 7362 3,3 50 20
6327971 6328214 6345364 18,800 .7402 818 50 20
6327973 6328215 6345365 18,900 7441 3,3 50 20
6327975 6328217 6345366 19,000 .7480 3,3 50 20
6327977 6328220 6345367 19,050 .7500 3,3 50 20
6327979 6328222 6345368 19,100 .7520 33 50 20
6327981 6328224 6345369 19,200 .7559 3,3 50 20
6327983 6328226 6345370 19,300 .7598 3,4 50 20
6327985 6328228 6345371 19,400 .7638 3,4 50 20

(pokracovani)
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TOP DRILL S

TOP DRILL S s vnitfnim chlazenim e Nerezove oceli

(TDS451A © 3 x D/ITDS452A * 5 x D/ITDS453A * 8 x D — pokracovani na dalsi strané)

M O (0] A O
M| e M|e M|e ) V| |
® prvni volba wl o o €D
0 alternativni volba VI ma | f
0 0 0 . L N
Informace o L, L3 a L4 max jsou uvedeny
v tabulce s rozméry na strané 77.
pramér D1
3xD 5xD 8xD
Sorta WM15PD Sorta WM15PD Sorta WM15PD
AITiN AITiN AITiN
objednaci éislo objednaci éislo objednaci éislo mm Palcové L5 LS D
6327987 6328230 6345372 19,500 7677 3,4 50 20
6327989 6328232 6345373 19,600 7717 3,4 50 20
6327991 6328234 6345374 19,700 7756 3,4 50 20
6327993 6328236 6345375 19,800 7795 3,4 50 20
6327995 6328238 6345376 19,900 .7835 39 50 20
6327997 6328240 6345377 20,000 7874 815 50 20
tolerance
Rozsah primért D1 tolerance m7 D tolerance h6
>3-6 0,004/0,016 0,000/-0,008
>6-10 0,006/0,021 0,000/-0,009
>10-18 0,007/0,025 0,000/-0,011
>18-25,4 0,008/0,029 0,000/-0,013
W‘,
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Frézy sVBD | Monolitni frézy | Vrtani

TOP DRILL S™ s vnitrnim chlazenim e Nerezové oceli

B Rozméry pro TDS451A ¢ 3 x D/TDS452A ¢ 5 x D/TDS453A ¢ 8 x D ® Metrické

mm KRATKE* DLOUHE* EXTRA DLOUHE*
0] ~3xD ~5xD ~8xD

D1 min D1 max D LS L L3 L4 max L L3 L4 max L L3 L4 max
3,000 3,734 6 36 62 20 14 66 28 23 78 40 33
3,800 4,700 6 36 66 24 17 74 36 29 87 49 M
4,763 6,000 6 36 66 28 20 82 44 35 94 56 48
6,100 7,000 8 36 79 34 24 91 53 43 105 67 57
7,100 8,000 8 36 79 M 29 91 53 43 113 74 64
8,100 10,000 10 40 89 47 35 103 61 49 135 92 80
10,100 12,000 12 45 102 55 40 118 7 56 158 110 96
12,100 14,000 14 45 107 60 43 124 7 60 176 128 112
14,100 16,000 16 48 115 65 45 133 83 63 197 146 128
16,100 18,000 18 48 123 73 51 143 93 71 214 163 144
18,100 20,000 20 50 131 79 55 153 101 7 234 181 160

*D1 < 20mm podle DIN 6537K
*D1 > 20mm podle firemni normy
** podle firemnich norem

B Rada TDS451/TDS452/TDS453 « WM15PD e Vnitini chlazeni ® Metrické

Rezna rychlost — vc
Doporuceny posuv (f) podle priméru
Rozsah — m/min
Pramér
Materialova nastroje
skupina min - max (mm) 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
0 80 - 160 mm/ot. 0,05-0,11 | 0,08-0,14 | 0,09-0,19 | 0,11-0,22 | 0,13-0,26 | 0,15-0,30 | 0,19-0,36 | 0,24-0,46
1 70 - 140 mm/ot. 0,05-0,13 | 0,08-0,19 | 0,11-0,24 | 0,14-0,30 | 0,16-0,35 | 0,18-0,39 | 0,20-0,46 | 0,23-0,51
2 90 - 140 mm/ot. 0,05-0,13 | 0,08-0,17 | 0,11-0,20 | 0,14-0,24 | 0,16-0,28 | 0,18-0,32 | 0,20-0,37 | 0,23-0,41
3 60 - 100 mm/ot. 0,08-0,13 | 0,12-0,19 | 0,14-0,24 | 0,17-0,30 | 0,20-0,35 | 0,22-0,39 | 0,26-0,46 | 0,29-0,51
4 50 - 100 mm/ot. 0,08-0,12 | 0,11-0,18 | 0,12-0,23 | 0,15-0,28 | 0,17-0,33 | 0,19-0,37 | 0,22-0,43 | 0,25-0,48
5 50 - 80 mm/ot. 0,03-0,11 | 0,04-0,11 | 0,05-0,11 | 0,05-0,14 | 0,08-0,18 | 0,11-0,21 | 0,14-0,24 | 0,16-0,26
6 40 - 70 mm/ot. 0,05-0,11 | 0,08-0,14 | 0,11-0,17 | 0,13-0,21 | 0,15-0,24 | 0,17-0,27 | 0,19-0,33 | 0,22-0,36
1 50 - 90 mm/ot. 0,05-0,13 | 0,06-0,14 | 0,08-0,16 | 0,10-0,18 | 0,12-0,20 | 0,13-0,21 | 0,16-0,24 | 0,18-0,26
M 2 50 - 80 mm/ot. 0,05-0,13 | 0,06-0,14 | 0,08-0,16 | 0,10-0,18 | 0,12-0,20 | 0,13-0,21 | 0,16-0,24 | 0,18-0,26
3 50 - 70 mm/ot. 0,05-0,13 | 0,06-0,14 | 0,08-0,16 | 0,10-0,18 | 0,12-0,20 | 0,13-0,21 | 0,16-0,24 | 0,18-0,26
1 20 - 30 mm/ot. 0,03-0,06 | 0,04-0,08 | 0,06-0,10 | 0,08-0,12 | 0,09-0,13 | 0,10-0,14 | 0,12-0,16 | 0,14-0,18
2 10 - 30 mm/ot. 0,02-0,04 | 0,03-0,06 | 0,05-0,08 | 0,07-0,10 | 0,08-0,11 | 0,09-0,12 | 0,10-0,14 | 0,11-0,16
3 10 - 40 mm/ot. 0,02-0,04 | 0,02-0,05 | 0,04-0,07 | 0,06-0,09 | 0,07-0,10 | 0,08-0,11 | 0,09-0,13 | 0,10-0,15
4 10 - 40 mm/ot. 0,02-0,04 | 0,03-0,06 | 0,05-0,08 | 0,07-0,10 | 0,08-0,11 | 0,09-0,12 | 0,10-0,14 | 0,11-0,16
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Znaceni informacnich ikon

Ikony pro frézovani s VBD

Zavrtavaci frézovani

Drazkovani:

Bocni frézovani/

rozmérem Ap

Kulova fréza

Celni frézovani ve roubovici Zavrtavani Ostry roh rohoye frézovani:
Ostry roh
@ 3D kopirovani Kapsovani \s/tizlv;?(;e/pnme Stopka Weldon® Sroubem upinané
@ Nastréné frézy @ Vnittni chlazeni
Ikony pro monolitni stopkové frézy
Zapichovaci Zavrtavani: e Drézkovéni: Drazkovani:
frézovani Polotovar Zavrtavani: 3 Kulova fréza Kulova fréza s
rozmérem AP
A e Bocni frézovani/
cul o Drazkovani: Bocni frézovani/ PN
Dréazkovani: . P e PN rohové frézovani:
| Vélcova fréza s Trochoidni frézovani rohové frézovani: Lo .
Ostry roh Kulové fréza s rozméry

AE/AP

Bocni frézovani/
rohové frézovani:
Ostry roh

Bocni frézovani/
rohové frézovani:
Vélcova fréza s
rozméry Ae/Ap

Srazeni hran

Boc¢ni/rohové
frézovéani: Radius

3D kopirovani

Provedeni rohového
srazeni: Kulova fréza

Provedeni rohového
srazeni: Rohové
srazeni

Provedeni rohového
srazeni: Rohovy
radius

Provedeni rohového
srazeni: Ostry roh

Vélcové/piimé stopky

Stopka:
Upinani
Duo-Lock™

Uhel stoupani
Sroubovice:
0°

Uhel stoupani
Sroubovice:
20°

Uhel stoupani
Sroubovice:
30°

Uhel stoupani
Sroubovice:
38°

Uhel stoupani

Rozméry néstroje:

Rozméry néstroje:

@S COO@

Rozméry néstroje:

Rozméry néstroje:

OP@CO@O

@ 000CIHQOO

QL 00 COCQRD

Sroubovice: Pocet bitd: X Pocet britd: Pocet biitd: Pocet britd:
45° (nerovnomeérné) 2 3 4
Rozméry néstroje: Rozméry néstroje: Rozméry néstroje:
Pocet britd: Pocet biitd: Pocet britd:
5 6 7
Ikony pro vrtani

- Vm?n!: Vrtani: <0 Vrtani: 4 Hloubka vrtani:

Vrtani Virtani do Sikmy vystu \ Vrstvené plech m oy s
naklonéné roviny y vystup N plechy

Hloubka vrtani: Hloubka vrtani: Stopka: Valcova Uhel stoupani Vnitfni chlazeni:
5x 8x stopka <h6 Sroubovice: 30° Radialni: Vrtani

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

&

DIN — Némecky institut pro norm

alizaci

ISO — Mezindrodni organizace pro normalizaci

WIDIAY
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Aplikacni podpora zakaznikum (CAS

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

Tym Aplikacni podpory zakaznik(im (CAS) je v oboru obrabécich nastrojii vyjimecnou informacni linkou
pro reSeni problém( a aplikaci nastrojd.

¢ Snadna cesta k ovérenym zkuSenostem s obrabénim

e Vynikajici Uroven sluzeb

 NejlepSi nastroje a technologie aplikacni podpory v oboru

Snadna cesta k ovérenym zkusSenostem s obrabénim

Aplikacni inzenyfi WIDIA™ pomahaji technologiim na celém svété s vybérem nejvhodnéjSich nastroji

a feznych podminek pro cely sortiment nastrojii WIDIA.

Nepiekonatelna troven sluzeb:

¢ Rychla telefonicka odpovéd
¢ Rychla technicka reSeni
e Efektivni vedeni pfipadu

Poskytované sluzby:

o \lybér nastroje

* Rezné podminky

e Reseni potiZi

¢ Optimalizace vyrobniho procesu
¢ Podpora vybaveni

NejlepSi nastroje a
technologie aplikaéni
podpory v oboru

¢ Nastrojovy experti
o Databaze materidl(
e Kalkulatory aplikaci

widia.com

ZEME POVODU JAZYK TEL FAX EMAIL

Australie Anglictina 001-724-539-6921 * 001-724-539-6830 * ap.techsupport@widia.com
Rakousko Némcina 0800 291630 0049-911-9735-429 * eu.techsupport@widia.com
Belgie Anglictina/Francouzstina 0800 80410 0049-911-9735-429 * eu.techsupport@widia.com
Cina Cingtina 400-889-2237 +86-21-58999985 * w-cn.techsupport@widia.com
Dansko Anglictina 808 89295 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com
Finsko Anglictina 0800919413 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com
Francie Francouzstina 080 5540 379 0049-911-9735-429 * eu.techsupport@widia.com
Némecko Néméina 0800 1015774 0911-9735-429* eu.techsupport@widia.com
Indie Anglictina 1800 103 5227 — in.techsupport@widia.com
lzragl 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 Briténie 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.
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Prehled materialu - DIN

n Oceli

Litina
NeZelezné materialy

Zaruvzdomé slitiny

DIN M  Nerezové oceli Tvrzené materialy
Pevnost v
Materialové tahu Tvrdost | Tvrdost
skupina Popis Obsah RM (MPa)* (HB) (HRC) Oznaéeni materialu
Nizkouhlikové oceli s dlouhou tiskou C <0,25% <530 <125 - =
MRS CRCl SLean tislen € <0,25% <530 <125 = C15, Ck22, ST37-2, $235JR, 9SMnPh28, GS38
snadno 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
UERIE EEUEEHHES) (BT - 900-1350 350450 | 35-48 X102CrMo17, G-X120Cr29
a PH nerezové oceli
L . . X5CrNi 18 10, X2CrNiMo 17 13 2, G-X25CrNiSi18 9,

M1 Austenitické nerezové oceli - <600 130-200 - X15CINiSi 20 12
Vysoce pevnostni austenitické nerezové oceli, B g 9 X2CrNiMo 13 4, X5NiCr 32 21, X5CrNiNb 18 10,

M2 odlévané nerezové oceli CO0S00 [20aZ0 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 (GGG40, GTS35
litiny CGI
Vysoce pevnostni tvarne litiny a izotermicke tvarne _ ~600 180-350 <43 GGG60, GTWS5, GTS65
litiny (ADI)
Tvérené hlinikové slitiny - - - - AlMg1, AI99.5, AICuMg1, AICuBiPb, AIMgSi1, ALMgSiPb
Slitilnly hIimKL! s nizkym obsahem kiemiku Si <12,2% _ _ _ GAISICu4, GDAISI10Mg
a slitiny horiku
Slitiny hliniku s vysokym obsahem kfemiku " _ _ _ NS B N "
a slitiny horiku Si>12,2% G-ALSi12, G-AlISi17Cu4, G-AlSi21CuNiMg
Slitiny na bazi médi, mosazi a zinku s indexem )
obrobitelnosti v rozsahu 70-100 - - - - CuZn40, Ms60, G-CuSn5ZnPb, CuzZn37, CuSi3Mn
Nylon,l plasw’ PlzERienciolcDivStice) - - - - Lexan®, Hostalen™, Polystyrol, Makralon®
skelnd vldkna
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, GX300CrNiSi952,
y GX300CrMo153, Hardox® 400

Tvrzené materialy - - - 48-55 -
Tvrzené materialy - - - 56-60 -
Tvrzené materialy - - - >60 -




Vyhledejte svého nejblizsiho autorizovaného
distributora WIDIA

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

Distributofi WIDIA zajistuji technickou podporu,
na kterou se milZzete spolehnout. Dokazi vam jak:

o \lyznamné zkratit Gasy cykll.
Zlepsit vyuziti stroje.

Dosahnout méfitelnych zlepSeni v produktivite. ° DISTRIBUTORI
VyuZzit vyhody ovéreného systému dodavek.

¢ Pristup k mistnim skladiim a nejlep$i technické podpore.

Zazadat o predvedeni nejnovéjSich obrabécich technologii pfimo ve vasi firmé. Vyhledejte svého nejblizSiho

V portféliu WIDIA obsahuijicim tisice nastroji pro frézovani, soustruzeni, vrtani autorizovaného distributora

a nastrojové systémy naleznete vie co potfebujete z jedné ruky. WIDIA pres nas vyhledavac
distributorti na widia.com.

DULEZITE BEZPECNOSTNi POKYNY: PRED POUZITiM NASTROJU

Z TOHOTO KATALOGU SI PRECTETE TYTO POKYNY!

BEZPECNOST PRI OBRABEN| KOVU

Nebezpedi trazu od vymrsténych nebo roztfisténych Nebezpeci pro dychaci organy a kontakt s pokozkou

kusii materialu Pfi brougeni karbidu nebo jinych pokrogilych materidl{i feznych

Pfi modernich zplisobech obrabéni kovii dosahuje vieteno i fezny nastrojii vzniké prach nebo aerosoly obsahuijici kovové &astice.

nastroj vysokych rychlosti a nastroj je vystaven vysokym teplotam Vdechovani tohoto prachu nebo aerosolu — obzvIast po delsi dobu —

a feznym sildm. BEhem obrabéni mohou od obrobku odletovat muizZe 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 podrazdéni oéi, pokozky a sliznic a mlize zhorsit stav pokozKy.

nékdy roztfistit, obzvlasté tehdy, jestlize jsou vystaveny pfiliSnému
namahani, silnym raz(im nebo jinému nespravnému zachazeni.

Prevence Urazu:

o Kdyz pracujete na obrabgécich strojich nebo v jejich blizkosti,
vzdy pouzivejte vhodné osobni ochranné pomicky, véetné
ochrannych bryli.

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

Prevence Urazu:

e Pfi brouseni vzdy pouzivejte dychaci ochranné prostredky a
ochranné bryle.

e Zajistéte fizenou ventilaci, zachycovani a likvidaci prachu, aerosoli
nebo kalli z brousenti.

e Chrarte pokoZzku pred kontaktem s prachem nebo aerosolem.

Pokud chcete ziskat dalSi informace, prostuduite si pfislusny materialovy bezpecnostni list poskytnuty spolecnosti WIDIA a nahlédnéte do VSeobecnych
bezpecnostnich predpisti a predpis pro ochranu zdravi v priimyslu, ¢ast 1910, hlava 29 kodifikace predpisti vydanych federalnimi Grady 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.

Dal$i informace naleznete v bezpecnostni brozure pro obrabéni kovi spolecnosti WIDIA, kterou si miizete vyZadat zdarma od spolecnosti WIDIA na telefonnim
Gisle +1 724 539 5747 nebo faxovém Cisle +1 724 539 5439. Specifické bezpecnostni pokyny tykajici se vyrobki a otazky tykajici se Zivotniho prostiedi sméfujte
na nasi podnikovou kancelar pro ochranu Zivotniho prosttedi, zdravi a bezpecnost prace(Corporate Environmental Health and Safety Office) na telefonnim isle

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

AluSurf, ArCut, ERICKSON, TOP DRILL S, VariDrill, VariMill, VariMill Il, VariMill lll, Victory, VSM11, VSM17, VSM490, VSM490-10, VSM490-15, WavCut, WIDIA, WIDIA-Hanita
a X-Feed jsou ochranné znamky spole¢nosti Kennametal, Inc. a jako takové jsou zde pouZivany. Nepfitomnost vyrobku, nazvu sluzby nebo loga v tomto seznamu neznamena
zfeknuti se ochrannych zndmek spolec¢nosti Kennametal nebo jinych prav spojenych s dusevnil ictvim tykajicich se tohoto nazvu nebo loga.

DUO-20CK® a Duo-Lock™ je ochrannou zndmkou spole¢nosti Haimer GmbH.

Weldon® je ochrannou znamkou spole¢nosti Weldon Tool Company.

™
©Copyright 2017 by Kennametal Inc., Latrobe, PA 15650. VSechna prava vyhrazena. W I D IA Sa



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

METRICKE 2018

ADVANCES
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