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XALL-STAR

PROGRAM ALL-STAR ZARUCUJE OVERENA
RESENI, KTERA JSOU VZDY K DISPOZICI
A SNADNO VYHLEDATELNA.

All-Star obsahuje produkty nasich nejoblibenéjSich platforem, sort a velikosti zarazenych do programu, u kterych
zarucujeme dostupnost skladovych zasob a zaslani tyZ den u objednavek poslanych do 16:00 stfedoevropského ¢asu.

Oveérte si, na widia.com které produkty jsou k dodani ve stejny den v ramci programu all-star.

Soustruzeni Zavitovani Vriani

V NASICH DIGITALNICH ZDROJICH NALEZNETE VSECHNY PRODUKTOVE RADY

Aplikace WIDIA NOVO™ Hlavni mobilni aplikace WIDIA™ pro obrabéni
Stéhnéte si do svého pocitaCe nebo tabletu: Stéhnéte si verzi pro i0S nebo Android:
widia.com/novo widia.com/en/featured/WidiaMobileApp

@ youtube.com/WIDIASolutions 1) linkedin.com/WIDIAProductGrp n facebook.com/WIDIAProductGrp

Dalsi informace naleznete na widia.com
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Ovérena reseni Snadné vyhledani Vzdy k dispozici

Frézovaci nastroje Monolitni stopkove frézy
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SNHX-MM e Univerzalni geometrie pro stredni obrabéni.
Rozsifeni nabidky rohovych radiusii u utvaiece -MM

WIDIAY
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VSM890"-12

90° @ VSM890-12

o Skute¢né 90° stény a sestupovani v ose z.

e Axialni hloubka fezu; Ap1 max az do 9,8 mm.

¢ Optimalizovana konstrukce drazek pro spravny odvod tfisek.
o UZivatelsky privétivy systém cislovani Itizek. Supef pozitivni ghel cela _

. Cx e . pro nizkou spotfebu energie.
e Frézovaci télesa s vnitfnim chlazenim.

o MenSi otfepy na obrobku.

Integrované fazetky wiper
pro vynikajici jakost povrchu.

Unikatni konstrukce cela biitové destiéky pro snizeni a perfektni vyvazeni axialnich a radialnich feznych sil.
Navrzeny pro lehké obrabéni az tézké hrubovani vSech materialovych skupin.

-ALP -ML -MM INKA

N ] AvE P QUL K|S TH

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

Zesilena geometrie/VySsi ochrana fezné hrany

Pouziti
1. Celni frézovani. ®

2. PIné drazkovani se 100% radialnim zabérem.

3. Rohové frézovani s moznosti postupnych préichodii @ @

a s vynikajici jakosti stén.
4. Rohové frézovani s malym axialnim a velkym @
radialnim zabérem.

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

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

7 Dynamické / trochoidni drazkovani.

8. Zapichovani v ose Z.

9. Tvarové zapichovani v ose Z.

10. Stfidavé zapichovani v ose Z. @

widia.com 6 widia.com



Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Rohové frezy 0°/90° @ VSM890™-12

Stopkoveé frézy se stopkou Weldon® e Metrické

e Of

90°

Ap1 max ——|
L
max. Vnitrni
Objednaci gislo Katalogové Cislo D1 D L L2 Ap1 max z otacky chlazeni kg
6596066 VSM890D032Z03B25SN12 32 25 89 32 9,8 3 33200 Yes 0,31
Nastrcné frézy e Metrickeé
+ L
t Ap1 max
max. Vnitini
Objednaci gislo Katalogové Cislo D1 D D6 L Ap1 max z otacky chlazeni kg
6596067 VSM890D040Z04S22SN12 40 22 39 40 98 4 28000 Yes 0,20
6596068 VSM890D050Z04522SN12 50 22 49 40 98 4 24100 Yes 0,32
6596069 VSM890D050Z05S22SN12 50 22 49 40 9,8 5 24100 Yes 0,32
6596070 VSM890D063Z05522SN12 63 22 49 40 9,8 5 20800 Yes 0,48
6596111 VSM890D063Z07S22SN12 63 22 49 40 98 7 20800 Yes 0,45
6596112 VSM890D080Z05S27SN12 80 27 60 50 9,8 5 18000 Yes 0,96
6596113 VSM890D080Z07S27SN12 80 27 60 50 9,8 7 18000 Yes 1,03
6596114 VSM890D080Z09S27SN12 80 27 60 50 98 9 18000 Yes 1,01
6596115 VSM890D100Z06S32SN12 100 32 78 50 9,8 6 15800 Yes 1,69
6596116 VSM890D100Z08S32SN12 100 32 78 50 9,8 8 15800 Yes 1,56
6596117 VSM890D100Z11S32SN12 100 32 78 50 98 1 15800 Yes 1,53
6596118 VSM890D125207S40SN12 125 40 89 63 9,8 7 13900 Yes 2,79
6596119 VSM890D125210S40SN12 125 40 89 63 9,8 10 13900 Yes 2,98
6596121 VSM890D125214S40SN12 125 40 89 63 98 14 13900 Yes 2,86
6596122 VSM890D160Z08S40SN12 160 40 110 63 98 8 12200 Yes 4,10
6596123 VSM890D160Z12S40SN12 160 40 110 63 9,8 12 12200 Yes 4,15
6596124 VSM890D160Z16S40SN12 160 40 110 63 9,8 16 12200 Yes 8,97
6596125 VSM890D200210S60SN12 200 60 130 63 9,8 10 10800 Yes 5,62
6596126 VSM890D200Z14S60SN12 200 60 130 63 9,8 14 10800 Yes 5,59
6596127 VSM890D200Z22S60SN12 200 60 130 63 9,8 22 10800 Yes 5,67
6596128 VSM890D250Z16S60SN12 250 60 130 63 9,8 16 9600 Yes 8,10

NAHRADNI DILY NALEZNETE VE WIDIA NOVO™ NEBO NA WIDIA.COM.

UPINACI SROUBY NEJSOU SOUCASTi STANDARDNIHO BALEN.

WIDIAY

widia.com widia.com



VSM890"-12

Rohové frézy 0°/90°  VSM890-12

Britové desticky ® SNHX-ALP e Pro hlinikové slitiny a nezelezné slitiny

® prvni volba
O alternativni volba

P ®(0|O
M o|lo|e0
K o °
N °
S e|O|®
H °
=== = ==
HIHEEEE
IS0 pocet SEIEREE
katalogové ¢islo feznych hran LI S D BS Re HEEEEE
S
SNHX120408PNERALP 8 12,00 4,61 12,00 1,34 0,80 1 § Lprprgpt
8
Britové desticky ¢ SNHX-ML e Piesné dokoncovani a lehké obrabéni
® prvni volba
O alternativni volba
‘ P ® (0|0
|
- w M eole|o
D @ . @ KIe|l [o °
] Y
| 1 . =
Re U ‘ S ellclle
H °
=sl=s|=s|=
BRI
1S0 pocet HEIENEIS
katalogové ¢islo feznych hran Ll S D BS Re HHEHHEIE
3 |2
SNHX120408PNERML 8 12,00 4,61 12,00 1,34 0,80 gl g
[Tr} [Tr]
o ©

WIDIAY
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Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Rohové frézy 0°/90° e VSM890™-12

Britové desticky ¢ SNHX-MM e Univerzalni geometrie pro stfedni obrabéni

® prvni volba
T O alternativni volba
w
AN/ N1 P oo
j M [ ) [}
K o O °
N [ )
S e(O|e®
H °
HEBEHEER
HHREEE
) pocet SEREEE
katalogové ¢islo feznych hran LI S D BS Re HEEEEE
§ NS
SNHX120408PNSRMM 8 12,00 4,61 12,00 1,34 0,80 % I § 3 § 2
8|8|8|8
SRR
SNHX120416PNSRMM 8 12,00 458 12,00 1,00 160 8| K KK
B |B|e|s
Informace o kazetovém frézovacim systému M4000 naleznete na strané 12.
M4000CA-XN10
(MM6433216)
(Pl K|S
Vyber britové desticky
Materilova Lehkeé obrabéni Vseobecné pouziti Tézké obrabéni
skupina Geometrie Sorta Geometrie Sorta Geometrie Sorta
SNHX-ML WS40PM SNHX-MM WP40PM SNHX-MM WP40PM
SNHX-ML WS40PM SNHX-MM WP40PM SNHX-MM WP40PM
SNHX-ML WP25PM SNHX-MM WP40PM SNHX-MM WP40PM
SNHX-ML WS40PM SNHX-ML WS40PM SNHX-MM WS40PM
SNHX-ML WS40PM SNHX-ML WS40PM SNHX-MM WS40PM
SNHX-MM WK15CM SNHX-MM WK15CM SNHX-MM WK15CM
SNHX-MM WK15CM SNHX-MM WK15CM SNHX-MM WK15CM
SNHX-ALP WN25PM SNHX-ALP WN25PM SNHX-ALP WN25PM
SNHX-ALP WN25PM SNHX-ALP WN25PM SNHX-ALP WN25PM
SNHX-ML WP25PM SNHX-ML WS40PM SNHX-MM WS40PM
SNHX-ML WS40PM SNHX-ML WS40PM SNHX-MM WS40PM
SNHX-ML WS40PM SNHX-ML WS40PM SNHX-MM WS40PM
SNHX-MM WU10PM SNHX-MM WU10PM = =

WIDIAY

widia.com widia.com



VSM890"-12

Rohové frézy 0°/90°  VSM890-12

Doporucéené pocatecni fezné rychlosti [m/min]*

Materialova
Skupina WK15CM WN25PM WP25PM WP40PM WS40PM WU10PM
1 - - - - - - 330 285 270 295 260 245 - - - - - -
2 - - - - - - 275 240 200 250 215 180 - - - - - -
3 - - - - - - 255 215 175 230 195 160 - - - - - -
4 - - - - - - 225 185 150 205 170 135 - - - - - -
5 - - - - - - 185 170 150 170 155 135 170 145 120 - - -
6 - - - - - - 165 125 100 150 115 90 150 110 80 - - -
1 - - - - - - 205 180 165 195 170 155 210 170 140 - - -
2 - - - - - - 185 160 130 175 150 125 180 145 120 - - -
3 - - - - - - 140 120 95 130 115 90 145 110 85 - - -
1 420 385 340 - - - 230 205 185 - - - - - - 295 265 240
2 335 295 275 - - - 180 160 150 - - - - - - 230 205 190
3 280 250 230 - - - 150 135 120 - - - - - - 195 175 160
1 - - - 1075 945 875 - - - - - - - - - - - -
2 - - - 945 875 760 - - - - - - - - - - - -
3 - - - 945 875 760 - - - - - - - - - - - -
1 - - - - - - 40 35 25 - - - 40 35 25 - - -
2 - - - - - - 40 35 25 - - - 40 35 25 - - -
3 - - - - - - 50 40 25 - - - 50 40 25 - - -
4 - - - - - - 70 50 35 - - - 60 50 30 - - -
1 - - - - - = - - - = - = - - - 160 130 90
POZNAMKA: Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tucénym pismem. Se vzriistajici tioustkou tiisky je zapottebi 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 materidlovych skupin N a S jsou uvedeny doporucené pocatecni fezné rychlosti pfi obrabéni s chiadici kapalinou. Nejsou vhodné pro obrabéni za sucha.
w I “ r b4 I [+]
Doporucené pocatecni hodnoty posuvu [mm]
Lehké VSeobecné Tézkeé
obrabéni pouziti obrabéni
: Zadavany posuv na zub (fz) :
%?ﬂ?v?;? jako % pomeér radialni hloubky fezu (ae) %‘;ﬂg‘&-t;l;
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
E.ALP 012 | 0,28 | 043 | 008 | 0,20 | 0,31 006 | 045 | 023 | 006 | 0,43 | 0,20 | 0,05 | 0,12 0,18 .E.ALP
E.ML 017 | 0,32 | 060 | 013 | 0,23 | 044 | 009 | 0,48 | 0,33 | 008 | 0,45 | 0,28 | 0,08 | 0,14 0,26 E.ML
.S..MM 023 | 0,36 | 082 | 017 | 0,26 | 059 | 0,13 | 0,20 | 044 | 0,11 0,7 | 0538 | 0,10 | 0,16 0,35 .S..MM
POZNAMKA: Jako pocatecni hodnoty pouzijte “Lehké obrabéni”.
widia.com 10 widia.com




Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Rohové frezy 0°/90° @ VSM890™-12

Nejlepsi postupy

Hrubovaci nastroj pro skute¢né 90° stény s integrovanymi prvky pro dokoncovani jednim néstrojem.
VSM890-12 dosahuji ve své tfidé nejvy$si jakost stén pfi postupnych axialnich priichodech. U fady aplikaci

Tradiéni VSM890-12

VSM890-12 dosahuji vynikajici jakosti stén.

Hruba rozte¢ bitt Stiedni rozte¢ bfitt Jemné stoupani
o Nestabilni upnuti. © BéZné nastaveni. e Tuhé upnuti.
o Maly vykon vietene. e Obvykly vykon vietene. e \lysoky vykon vietene.
o Velka axidlni hloubka fezu Ap1. o Stfedni posuvy. e Mala axialni hloubka fezu Ap1.
o Nizky posuv. o \lysoké posuvy.
o Qbrabéni hliniku. e \lysoka produktivita a zkraceni
© Pohanéné nastroje. obrabécich ¢astl.

Stabilita obrabéni

WIDIAY
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VSM890"-12

Rohove frézy 0°/90° e VYSM890-12

VSM890-12 pro zapichovani v ose Z

D1

Priimér ‘
frézy (D1) Y max X "
32 89 28,68
40 89 33,27
50 8,9 38,25
63 8,9 43,89
80 89 50,31
100 89 56,95
125 8,9 64,29
160 89 73,34
200 89 82,48
250 89 92,65 X
VSM890-12 Ap1 max pii plném drazkovani, 100% radialni zabér frézy
Doporucéené
roztece fréz Ap1 max
B Nerezové oceli
Sedé litiny Oceli AISI AISI 316L,
pramér EN-GJL-250 4140 1.4404,
D1 z EN-JL1040 GG25 1.7225 42CrMo4 X2CrNiMo1810 *
40 4 8,0 6,5 50 Ap1 max
50 4 8,0 6,5 5,0 —f
63 5 8,0 6,5 5,0
80 5 8,0 6,5 50 < o1 >
100 6 8,0 6,5 50

M4000CA-SNHX12

(MM6602179)

widia.com
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widia.com



' wJ P

T ki~ IK L I T e




UPE0RRUIDEOE

VXF

W AEROSPACE W GENERAL W TRANSPORTATION W ENERGY



WIDIAY

widia.com



VXF"

Frézy pro vysoké posuvy e VXF-07, VXF-09, VXF-12 a VXF-16

e Uhel nastaveni 16.5° rozdéluje Fezné sily do vietene ve sméru osy z.
e \lyznamné snizuje prlihyb néstroje a chvéni a tim prodluZuje Zivotnost nastroje.
e Vhodné pro nastroje velkym vyloZenim.

Unikatni integrovana radialni fazetka wiper pro zajisténi hladkého povrchu
stén pfi kapsovani a kruhové interpolaci.

0Odolné fezné hrany davaji moznost obrabét Sirokou fadu materialti.
o WS40PM - ve své tfidé nejlepSi feSeni pro obrabéni nerezovych oceli
a zaruvzdornych slitin.

Vynikajici kombinace kruhovych
a Gtvercovych biitovych desticek.

BS

> ‘ BS ‘ <+
AxidlIni fazetka AP1 max

Radidlni
fazetka

Specialné navrzené utvarece tiisek pro vykonné frézovani vysokymi posuvy.

W VXF-07
N J
0‘(@“ -MM -MH

P US| P IH

Prvni volba pro obrabéni
konstrukénich oceli, nerezovych oceli
a zaruvzdornych slitin. Nejvhodnéjsi
pro kapsovani a kopirovani.

VEtSi ochrana fezné hrany pro
téZké hrubovaci operace
a tvrzené oceli az do 48HRc.

VXF-12

AvE [P

Prvni volba pro obrabéni
konstrukénich oceli, nerezovych oceli
a zaruvzdornych slitin. Nejvhodnéjsi
pro kapsovani a kopirovani.

Vétsi ochrana fezné hrany pro
tézké hrubovaci operace.

widia.com

Prvni volba pro obrabéni skupin P3 a P4.

Prvni volba pro obrabéni skupin P3 a P4.

WIDIAY

W VXF-09
@V\INKA -MM -MH

AvE P

Prvni volba pro obrabéni skupin P3 a P4.
VEtSi ochrana fezné hrany pro
tézké hrubovaci operace.

Prvni volba pro obrabéni
konstrukénich oceli, nerezovych oceli
a zaruvzdornych slitin. Nejvhodnéjsi
pro kapsovani a kopirovani.

W
O xF-16

AvE

Prvni volba pro obrabéni oceli,
nerezovych oceli a Zaruvzdornych slitin.
Nejvhodnéjsi pro kapsovani a kopirovani.

Zesilend geometrie/Vy$Si ochrana fezné hrany

widia.com



Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Frézy pro vysoké posuvy e VXF™-07, VXF-09, VXF-12 a VXF-16

Piehled Siroké standardni nabidky pro pokryti vSech vyroby pfi frézovani vysokymi posuvy.

VXE-12 VXF-16
VXF-09
VXF-07

Rada VXF Ap1 max (metrické) fz max (metrické)

07 0,9mm <1,2mm

09 1,5mm <2,0mm

12 2,5mm <3,0mm

16 3,5mm <2,0mm

Pouziti @

1. Celni frézovani.

2. 3D kopirovaci frézovani.

3. Kapsovani do pIného materidlu.

4. Kruhové interpolace do piného materidlu.

5. Hiubokeé kapsovani do piného materidlu.

6. Dynamickeé / trochoidni frézovani.

7 Agresivni zavrtévaci frézovani.

8. Tvarové frézovani.

9. Celni frézovani hlubokych kapes s prodiouZenymi néstroj.
10. Tvarové zapichovani v ose Z.

widia.com

widia.com



VXF"

Frézy pro vysoke posuvy e VVXF-07

Frézy se zavitovou stopkou ¢ Metrické

WF
DPM
| [
I 1 ]
D1 max D1J = D I G3X
\ 1
\
Ap1 max —={=—
L2
max.
. D1 Ap1 zavrtavaci  max. Vnitini
Objednaci éislo Katalogové cislo max D1 D DPM  G3X L2 WF  max | Z tihel otacky chlazeni kg
6597130 VXF016Z02M08XP07 16 7 13 8,5 M8 25 10 0,9 2 5.9° 65000 Yes 0,02
6597151 VXF020Z03M10XP07 20 11 18 10,5 M10 35 15 0,9 3 3.4° 57000 Yes 0,07
6597152 VXF025Z04M12XP07 25 16 21 125  M12 35 17 0,9 4 22° 49000 Yes 0,09
6597153 VXF032Z05M16XP07 32 23 29 17,0 M16 43 24 0,9 5 1.4° 41500 Yes 0,22

Stopkové frézy s valcovou stopkou e Metrické

D1 max D1 D
[ 82 @ @
|
Ap1 max —=|=— P
: %
L
max.
. D1 Ap1 zavrtavaci  max. Vnitfni
Objednaci ¢islo Katalogoveé Cislo max D1 D L L2 max z tihel otaéky chlazeni kg
6597154 VXF016Z02A16XP07L180 16 7 16 180 25 0,9 2 5.9° 65000 Yes 0,24
6597155 VXF018Z02A18XP07L180 18 9 18 180 25 0,9 2 5.4° 61000 Yes 0,31
6597156 VXF020Z03A20XP07L190 20 1 20 190 32 0,9 3 3.4° 57000 Yes 0,41
6597157 VXF025Z04A25XP07L200 25 16 25 200 40 0,9 4 2.2° 49000 Yes 0,69
Nastrcné frézy e Metrickeé
D6
-D_ 7
‘7 7‘ @
==
: : L
& f | !
‘ b1 ‘ L Ap1 max ~
D1 max
max.
. D1 Ap1 zavrtavaci max. Vnitini
Objednaci islo Katalogoveé cislo max D1 D D6 L max Z tihel otacky chlazeni kg
6597158 VXF040Z05S16XP07 40 31 16 37 32 0,9 5 1.0° 35000 Yes 0,19
6597159 VXF050Z07S22XP07 50 M 22 42 40 0,9 7 7° 31300 Yes 0,32
NAHRADNI DILY NALEZNETE VE WIDIA NOVO™ NEBO NA WIDIA.COM.
UPINACI SROUBY NEJSOU SOUCASTI STANDARDNIHO BALENI.
widia.com 18 widia.com



Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Frézy pro vysoke posuvy e VXF™-07

Britové desticky ¢ XPPT-MM e NejvhodnéjSi pro kapsovani a kopirovani

® prvni volba

O alternativni volba
Ll

P e|e|O
g M olo|e
Re K O [
N
S e|O|e®
H °
HEHE
1S0 pocet 5 § g g
katalogové cislo feznych hran Ll S D Re HEEIE
[=2] (=]
S |8
XPPT070308ERMM 4 7,30 3,17 7,30 0,80 B 18!
8 |8
Britové desticky ¢ XPPW-MH e Specialni geometrie pro tézké hrubovani
® prvni volba
O alternativni volba
P e|e|O
M oleo|e
K o) °
-S| N
S e|O|e®
H °
HEEE
HEES
IS0 podet 2235
katalogové cislo feznych hran LI S D Re HEEIE
Rl |8
XPPW070310SRMH 4 7,30 3,17 7,30 1,00 o 1|8
8l |8
Informace o kazetovém frézovacim systému M4000 naleznete na strané 12,
M4000CA-XN10
(MM6433216)
(PN K|S
Vybér britové desticky
Materilova Lehkeé obrabéni Vseobecné pouziti Tézké obrabéni
skupina Geometrie Sorta Geometrie Sorta Geometrie Sorta
XPPT-MM WP25PM XPPT-MM WS40PM XPPW-MH WP40PM
XPPT-MM WP25PM XPPT-MM WS40PM XPPW-MH WP40PM
XPPT-MM WP25PM XPPT-MM WS40PM XPPW-MH WP40PM
XPPT-MM WS40PM XPPT-MM WS40PM XPPW-MH WP40PM
M3 XPPT-MM WS40PM XPPT-MM WS40PM XPPW-MH WP40PM
XPPW-MH WU10PM XPPW-MH WU10PM XPPW-MH WU10PM
XPPW-MH WU10PM XPPW-MH WU10PM XPPW-MH WU10PM
XPPT-MM WP25PM XPPT-MM WS40PM - -
XPPT-MM WS40PM XPPT-MM WS40PM - -
XPPT-MM WS40PM XPPT-MM WS40PM = =
XPPW-MH WU10PM XPPW-MH WU10PM = =

widia.com 19 widia.com



VXF"

Frézy pro vysoke posuvy e VVXF-07

Doporucéené pocatecni fezné rychlosti [m/min]*

Materialova
Skupina WP25PM WP40PM WS40PM WU10PM
1 395 340 325 355 310 295 = - = = - =
2 330 290 240 300 260 215 - - - - - -
3 305 260 210 275 235 190 - - - - - -
4 270 220 180 245 205 160 - - - - - -
5 220 205 180 205 185 160 205 175 145 - - -
6 200 150 120 180 140 110 180 130 95 - - -
1 245 215 200 235 205 185 250 205 170 - - -
2 220 190 155 210 180 150 215 175 145 - - -
3 170 145 115 155 140 110 175 130 100 - = -
1 275 245 220 - - - - - - 355 320 290
2 215 190 180 - - - - - - 275 245 230
3 180 160 145 - - - - - - 235 210 190
1 50 40 30 50 40 35 50 40 30 - - -
2 50 40 30 50 40 35 50 40 30 - - -
3 60 50 30 60 50 35 60 50 30 - - -
4 85 60 40 80 60 40 70 60 35 - - -
1 145 110 85 - - - - - - 190 155 110
POZNAMKA: Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tucnym pismem. Se vzristajici loustkou tfisky je zapottebi snizit velikost fezné rychlosti.
*U materidlovych skupin P, M, K a H jsou uvedeny doporucené pocatecni 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 pii obrabéni s chladici kapalinou. Nejsou vhodné pro obrabéni za sucha.
- v w r w 4 (]
Doporucené pocatecni hodnoty posuvu [mm]
Lehké VSeobecné Tézkeé
obrabéni pouziti obrabéni
Pfi axialni hloubce fezu (AP1) 0,6 mm
. Doporucéené poc¢atecni posuvy na zub (Fz) .
Geometrie podle % poméru radialni hloubky Fezu (ae) Geometrie
bfitovych bfitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
E.MM 046 | 1,32 | 243 | 032 | 0,89 | 153 024 | 065 | 1,09 | 021 056 [ 094 | 019 | 052 | 085 .E.MM
.S..MH 084 | 1,84 | 312 059 | 1,21 1,85 043 | 0,87 | 1,30 0,38 | 0,75 112 | 034 | 0,69 | 1,02 .S..VH
Pii axialni hloubce fezu (AP1) 0,9 mm
. Doporucené poéatecni posuvy na zub (Fz) .
Geometrie podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) Geometrie
bfitovych bfitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.E.MM 0,42 1,21 2,20 0,30 0,83 1,41 0,22 0,60 1,01 0,19 0,52 0,87 0,18 0,48 0,79 .E.MM
.S..MH 0,78 1,68 2,79 0,55 1,12 1,71 0,40 0,81 1,21 0,35 0,70 1,04 0,32 0,64 0,94 .S..MH
Pii axialni hloubce fezu (AP1) 0,7 mm
. Doporucené poéatecni posuvy na zub (Fz) .
Geometrie podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) Geometrie
biitovych biitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.E.MM 0,37 1,06 1,89 0,27 0,73 1,24 0,20 0,53 0,89 0,17 0,46 0,77 0,16 0,42 0,70 .E.MM
.S..MH 0,68 1,46 2,35 0,48 0,98 1,49 0,36 0,71 1,07 0,31 0,62 0,92 0,28 0,56 0,84 .S..MH
POZNAMKA: Jako pocatecni hodnoty pouzijte “Lehké obrabéni”.
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Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Frézy pro vysoke posuvy e VXF™-09

Frézy se zavitovou stopkou ¢ Metrickeé

D1 max | D1

it
il

S § DPM ALY @ @ .
= B IO 7

Ap1 zavmrl?\(l.aci max. Vnitini
Objednaci éislo Katalogové ¢islo D1max D1 D DPM G3X L2 WF max | Z iihel otacky chlazeni kg
6597731 VXF025Z03M12XD09 25 11 21 125 M12 35 9 15 | 3 2.8° 48500 Yes 0,09
6597732 VXF032Z03M16XD09 32 18 29 170 Mi6 43 10 15 | 3 1.5° 40500 Yes 0,20
6597733 VXF032Z04M16XD09 32 18 29 170 M16 43 10 15 | 4 1.5° 40500 Yes 0,20
6597734 VXF035204M16XD09 35 21 29 170 M16 43 10 15 | 4 1.3° 37500 Yes 0,21
6597735 VXF042Z05M16XD09 42 28 29 170 Mi6 43 10 15 |5 1.0° 34000 Yes 0,25

Stopkové frézy se stopkou Weldon® e Metrické

= e ClClC

D1 max | D1} - i e s BT 7
1 i ~
Ap1 max
max.
.. D1 Ap1 zavrtavaci max. Vnitini

Objednaci ¢islo Katalogové Cislo max D1 D L L2 max Z tihel otacky chlazeni kg
6597736 VXF025Z03B25XD09 25 11 25 96 40 1,5 3 2.8° 48500 Yes 0,28
6597737 VXF032204B25XD09 32 18 25 96 40 1,5 4 1.5° 40500 Yes 0,36

g

Stopkové frézy s valcovou stopkou e Metrické

-

= 099G

D1 max| D

I
o

&

o Ap1 max
max.
D1 Ap1 zavrtavaci max. Vnitfni
Objednaci gislo Katalogové Cislo max D1 D L L2 max /4 tihel otacky chlazeni kg
6597740 VXF025202A25XD09L200 25 11 25 200 50 1,5 2 2.8° 48500 Yes 0,67
6597738 VXF025Z03A25XD09 25 11 25 100 32 1,5 ) 2.8° 48500 Yes 0,32
6597742 VXF025Z03A25XD09L200 25 11 25 200 50 15 3 2.8° 48500 Yes 0,67
6597743 VXF032203A25XD09L200 32 18 32 200 40 15 3 1.5° 40500 Yes 0,75
6597739 VXF032Z04A25XD09 32 18 32 110 40 1,5 4 1.5° 40500 Yes 0,42
6597744 VXF032Z04A25XD09L200 32 18 32 200 40 15 4 1.5° 40500 Yes 0,75

NAHRADNI DILY NALEZNETE VE WIDIA NOVO™ NEBO NA WIDIA.COM.

UPINACI SROUBY NEJSOU SOUCASTi STANDARDNIHO BALEN.

widia.com
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VXF"

Frézy pro vysoké posuvy e VXF-09

Nastréné frézy e Metrické

- O99P0U
wlele

Ap1 max
max.
D1 Ap1 zavrtavaci max. Vnitini
Objednaci cislo Katalogové ¢islo max D1 D D6 L max z thel otacky chlazeni kg
6597746 VXF040Z04S16XD09 40 26 16 37 32 1,5 4 .8° 34500 Yes 0,15
6597747 VXF040Z05S16XD09 40 26 16 37 32 1,5 5 .8° 34500 Yes 0,14
6597748 VXF042Z05S16XD09 42 28 16 37 32 1,5 5 .8° 34000 Yes 0,16
6597750 VXF050Z07S22XD09 50 34 22 42 40 1,5 7 7° 30000 Yes 0,28
6597749 VXF050Z05522XD09 50 36 22 42 40 1,5 5 7° 30000 Yes 0,29
6597751 VXF052Z06522XD09 52 38 22 42 40 1,5 6 7° 29500 Yes 0,30
6597755 VXF063206522XD09 63 49 22 42 40 15 6 5° 26000 Yes 0,40

NAHRADNI DILY NALEZNETE VE WIDIA NOVO™ NEBO NA WIDIA.COM.
UPINACI SROUBY NEJSOU SOUCASTI STANDARDNIHO BALENI.

WIDIAY

widia.com widia.com



Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Frézy pro vysoke posuvy ® VXF™-09

Britové desticky ® XDPT-MM

® prvni volba
%\§ O alternativni volba
< L
-
e D S ‘ P ®|e O
- M| |efefe
K O
N
S e|O|®
H
S
IS0 pocet NS
katalogové ¢islo feznych hran Ll S D Re ===
s (R
XDPT090412ERMM 4 10,00 476 10,00 1,20 3|3
8l |8
Britové desticky ¢ XDPT-MH
® prvni volba
y @ O alternativni volba
B 3-00E
- M olole
K )
N
S e(O|e®
H
HHEE
. HEIE]
1SO pocet SFE
katalogové cislo feznych hran Ll S D Re ===
N
XDPT090412SRMH 4 10,00 4,76 10,00 1,20 l § 1
8
Informace o kazetovém frézovacim systému M4000 naleznete na strané 12.
M4000CA-XN10
(MM6433216)
Pk ]S
Vyber britové desticky
Materilova Lehkeé obrabéni Vseobecné pouziti Tézké obrabéni
skupina Geometrie Sorta Geometrie Sorta Geometrie Sorta
P1-P2 XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
P3-P4 XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
P5-P6 XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
M1-M2 XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
M3 XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
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Frézy pro vysoke posuvy e VXF-09

Doporucéené pocatecni fezné rychlosti [m/min]*

M:It((:r;)?::;va WP25PM WP40PM WS40PM
1 395 340 325 355 310 295 = = =
2 330 290 240 300 260 215 - - -
3 305 260 210 275 235 190 = = =
4 270 220 180 245 205 160 - - -
5 220 205 180 205 185 160 205 175 145
6 200 150 120 180 140 110 180 130 95
1 245 215 200 235 205 185 250 205 170

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

POZNAMKA: Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou zvjraznény tuénym pismem. Se vzriistajici tloustkou tfisky je zapotiebi snizit velikost fezné rychlosti.
*U materidlovych skupin P, M, K a H jsou uvedeny doporucené pocatecni fezné rychlosti pri obrabéni za sucha. Pri pouZiti chladici kapaliny snizte feznou rychlost o0 20%.

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

Doporucené pocéatecni hodnoty posuvii [mm]

Lehké VSeobecné Tézkeé
obrabéni pouziti obrabéni
Pfi axialni hloubce fezu (AP1) 0,9 mm
. Doporuéené pocatecni posuvy na zub (Fz) .
Geometrie podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) Geometrie
biitovych biitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
E.MM 048 | 1,42 | 220 | 035 | 1,00 [ 152 026 | 0,74 | 1,11 023 | 064 | 096 0,21 0,59 | 088 .E.MM
.S..MH 070 | 1,58 | 265 | 050 | 1,11 1,80 0,37 | 0,82 1,31 0,33 | 0,1 114 | 030 | 0,65 | 1,04 .S..VH
Pfi axialni hloubce fezu (AP1) 1,10 mm
. Doporuéené pocatecni posuvy na zub (Fz) .
Geometrie podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) Geometrie
bfitovych bfitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.E.MM 0,44 1,28 1,98 0,32 0,90 1,37 0,24 0,67 1,01 0,21 0,58 0,87 0,19 0,53 0,80 .E.MM
.S..MH 0,64 1,42 2,37 0,45 1,00 1,63 0,34 0,74 1,19 0,30 0,64 1,03 0,27 0,59 0,94 .S..MH
Pfi axialni hloubce fezu (AP1) 1,50 mm
. Doporuéené pocatecni posuvy na zub (Fz) .
Geometrie podle % poméru radialni hloubky Fezu (ae) Geometrie
bfitovych bfitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
E.MM 064 | 1,42 | 237 | 045 | 1,00 [ 1,63 034 | 074 | 119 | 030 | 0,64 | 1,03 027 | 059 | 094 .E.MM
.S..MH 0,55 1,22 2,01 0,39 0,86 1,39 0,29 0,64 1,02 0,25 0,55 0,89 0,23 0,51 0,81 .S..MH
POZNAMKA: Jako pocatecni hodnoty pouZijte “Lehké obrébéni”.
widia.com 24 widia.com




Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Frézy pro vysoke posuvy e VXF™-12

Frézy se zavitovou stopkou ¢ Metrické

e lClolclo 1T
Cle]

D1 max

L2

max.
D1 Ap1 zavrtavaci max. Vnitini
Objednaci cislo Katalogové ¢islo max D1 D DPM G3X L2 WF max | Z tihel otacky chlazeni kg
6596723 VXF032Z03M16XD12 32 14 29 17,0 M16 43 24 2,5 3 1.8° 31500 Yes 0,19

Nastréné frézy e Metrické

RN - DT T
G IG0

D1 max
max.
D1 Ap1 zavrtavaci max. Vnitini
Objednaci cislo Katalogové ¢islo max D1 D D6 L max z uhel otacky chlazeni kg
6596725 VXF040Z04S22XD12 40 22 22 38 40 2,5 4 1.4° 26500 Yes 0,19
6596727 VXF042204S22XD12 42 24 22 38 40 2,5 4 1.3° 25500 Yes 0,21
6596728 VXF050Z04522XD12 50 32 22 48 40 25 4 9° 22500 Yes 0,31
6596729 VXF052205522XD12 52 34 22 48 40 25 5 8° 22000 Yes 0,32
6596730 VXF063Z05522XD12 63 45 22 53 40 2,5 5 6° 19500 Yes 0,47
6596732 VXF066Z06S27XD12 66 48 27 53 45 2,5 6 5° 19000 Yes 0,55
6596733 VXF080Z06S27XD12 80 62 27 55 50 2,5 6 5° 17000 Yes 0,87
6596734 VXF100Z07S32XD12 100 82 32 65 50 2,5 7 3° 15000 Yes 1,34
NAHRADNI DiLY NALEZNETE VE WIDIA NOVO™ NEBO NA WIDIA.COM.
UPINACI SROUBY NEJSOU SOUCASTI STANDARDNIHO BALENI.
widia.com 25 widia.com
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Frézy pro vysoké posuvy e VXF-12

Bfitové desticky ¢ XDPT-MM e NejvhodnéjSi pro kapsovani a kopirovani

ha

® prvni volba

O alternativni volba
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katalogové cislo feznych hran LI S D Re ===
g |12
XDPT120512ERMM 4 12,70 5,56 12,70 1,20 =0
8| |8
Britové desticky ¢ XDPT-MH e Specialni geometrie pro tézké hrubovani
® prvni volba
O alternativni volba
P e(e|O
M olo|e
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N
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H
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. HEE
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katalogové cislo feznych hran LI S D Re ===
(=]
XDPT120515SRMH 4 12,70 5,56 12,70 1,50 ! g 1
8
Informace o kazetovém frézovacim systému M4000 naleznete na strané 12.
M4000CA-XN10
(MM6433216)
(PINK ]S
Vybér britové desticky
Materialova Lehkeé obrabéni Vseobecné pouziti Tézké obrabéni
skupina Geometrie Sorta Geometrie Sorta Geometrie Sorta
P1-P2 XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
P3-P4 XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
P5-P6 XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
M1-M2 XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
M3 XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WP40PM
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Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Frézy pro vysoke posuvy e VXF™-12

Doporucéené pocatecni fezné rychlosti [m/min]*

Materialova
skupina WP25PM WP40PM WS40PM

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

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

POZNAMKA: Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tucnym pismem. Se vzriistajici toustkou trisky 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 materidlovych skupin N a S jsou uvedeny doporucené pocatecni fezné rychlosti pri obrabéni s chladici kapalinou. Nejsou vhodné pro obrabéni za sucha.

Doporucené pocéatecni hodnoty posuvii [mm]

Lehké VSeobecné Tézkeé
obrabéni pouZiti obrabéni
Pii axialni hloubce fezu (AP1) 1,3 mm
i Doporuéené pocatecni posuvy na zub (Fz) .
%?ﬂg‘v?;ﬁ podie % poméru radialni hloubky fezu (ae) %‘;ﬂg‘ﬁ;ﬁ
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.E.MM 0,49 1,59 2,52 0,35 1,13 1,78 0,26 0,84 1,31 0,23 0,73 1,14 0,21 0,67 1,04 .E.MM
.S..MH 0,70 1,80 2,76 0,51 1,28 1,94 0,38 0,95 1,44 0,33 0,83 1,25 0,30 0,76 1,14 .S..MH
Pii axialni hloubce fezu (AP1) 1,7 mm
Geometrie Doporuéené pocatecni posuvy na zub (Fz) Geometrie
bfitovych podie % poméru radialni hloubky fezu (ae) bfitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.E.MM 0,43 1,39 2,20 0,31 0,99 1,56 0,23 0,74 1,15 0,20 0,64 1,00 0,19 0,59 0,92 .E.MM
.S..MH 0,62 1,57 2,41 0,45 1,12 1,70 0,33 0,84 1,26 0,29 0,73 1,10 0,27 0,67 1,00 .S..MH
Pii axialni hloubce fezu (AP1) 2,5 mm
Geometrie Doporuéené pocatecni posuvy na zub (Fz) Geometrie
bfitovych podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) bfitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.E.MM 0,36 1,15 1,81 0,26 0,83 1,29 0,19 0,62 0,96 0,17 0,54 0,83 0,15 0,49 0,76 .E.MM
.S..MH 0,51 1,30 1,99 0,37 0,93 1,41 0,28 0,70 1,05 0,24 0,61 0,91 0,22 0,55 0,83 .S..MH
POZNAMKA: Jako pocatecni hodnoty pouZijte “Lehké obrébéni”.
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Frézy pro vysoké posuvy e VXF-16

Nastréné frézy e Metrické

- e CCIC O]
-+ wlele

Ap1 max
D1 max
max.
D1 Ap1 zavrtavaci max. Vnitini
Objednaci cislo Katalogové éislo max D1 D D6 L max z tihel otacky chlazeni kg
6597776 VXF050Z04S522XE16 50 27 22 45 45 35 4 1.4° 27500 Yes 0,29
6597777 VXF063Z05S22XE16 63 40 22 47 40 35 5 .9° 22000 Yes 0,36
6597778 VXF080Z06S27XE16 80 57 27 58 50 35 6 6° 19000 Yes 0,85
6597779 VXF100Z08S32XE16 100 77 32 68 50 35 8 4° 16500 Yes 1,29
6597780 VXF125210S40XE16 125 102 40 84 63 315 10 3 14500 Yes 2,73
NAHRADNI DiLY NALEZNETE VE WIDIA NOVO™ NEBO NA WIDIA.COM.
UPINACI SROUBY NEJSOU SOUCASTI STANDARDNIHO BALENI.
Britové desticky ® XEPT-MM
® prvni volba
O alternativni volba
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XEPT160516ERMM 4 16,00 5,56 16,00 1,60 =l
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Informace o kazetovém frézovacim systému M4000 naleznete na strané 12.

M4000CA-XN10
(MM6433216)

[P K|S

WIDIAY
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Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Frézy pro vysoké posuvy ® VXF™-16

Vybeér britové desticky

Materilova Lehké obrabéni VSeobecné pouziti Tézké obrabéni
skupina Geometrie Sorta Geometrie Sorta Geometrie Sorta
P1-P2 XEPT-MM WP25PM XEPT-MM WS40PM XEPT-MM WS40PM
P3-P4 XEPT-MM WP25PM XEPT-MM WS40PM XEPT-MM WS40PM
P5-P6 XEPT-MM WP25PM XEPT-MM WS40PM XEPT-MM WS40PM
M1-M2 XEPT-MM WS40PM XEPT-MM WS40PM XEPT-MM WS40PM
M3 XEPT-MM WS40PM XEPT-MM WS40PM XEPT-MM WS40PM
XEPT-MM WP25PM XEPT-MM WS40PM XEPT-MM WS40PM
XEPT-MM WS40PM XEPT-MM WS40PM XEPT-MM WS40PM
XEPT-MM WS40PM XEPT-MM WS40PM XEPT-MM WS40PM
Doporucené pocatecni rezné rychlosti [m/min]*
Materialova
skupina WP25PM WS40PM
1 395 340 325 - - -
2 330 290 240 - - -
3 305 260 210 - - -
4 270 220 180 - - -
5 220 205 180 205 175 145
6 200 150 120 180 130 95
1 245 215 200 250 205 170
M 2 220 190 155 215 175 145
3 170 145 115 175 130 100
1 50 40 30 50 40 30
2 50 40 30 50 40 30
3 60 50 30 60 50 30
4 85 60 40 70 60 35

POZNAMKA: Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tuénym pismem. Se vzriistajici tloustkou tiisky je zapotiebi snizit velikost fezné rychlosti.
*U materidlovych skupin P, M, K a H jsou uvedeny doporucené pocatecni fezné rychlosti pii obrabéni za sucha. Pfi pouZiti chiadici kapaliny snizte feznou rychlost o 20%.
*U materidlovych skupin N a S jsou uvedeny doporucené pocatecni fezné rychlosti pfi obrabéni s chiadici kapalinou. Nejsou vhodné pro obrabéni za sucha.

Doporucené pocéatecni hodnoty posuvii [mm]

Lehké VSeobecné Tézké
obrabéni pouZiti obréabéni

Pii axialni hloubce fezu (AP1) 2,0 mm
. Doporuéené pocatecni posuvy na zub (Fz) .
Geometrie podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) Geometrie
bitovych biitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
E.MM 040 | 1,28 | 218 | 029 [ 092 | 154 | 021 | 068 | 1,14 | 019 | 060 | 099 | 017 | 055 | 091 E.MM

Pii axialni hloubce fezu (AP1) 2,5 mm
. Doporuéené pocatecni posuvy na zub (Fz) .
Geometrie podle % poméru radialni hloubky Fezu (ae) Geometrie
bitovych biitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
E.MM 036 | 1,15 | 195 | 02 | 083 | 1,38 | 019 [ 062 | 1,03 | 017 | 054 | 089 | 015 | 049 | 082 E.MM

Pfi axialni hloubce fezu (AP1) 3,50

. Doporuéené pocatecni posuvy na zub (Fz) .
Geometrie podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) Geometrie
britovych britovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
E.MM 030 | 098 | 166 | 022 [ 071 | 118 | 017 | 053 | 088 | 014 | 046 | 076 | 013 | 042 | 070 E.MM

POZNAMKA: Jako pocatecni hodnoty pouZiite “Lehké obrébéni”.
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VXF"

Frézy pro vysoké posuvy e VXF-07, VXF-09, VXF-12 a VXF-16

Nejlepsi postupy

Kruhova interpolace
0 dm

Uhel -L\ _t
sestupu -r-
|

|

|

|

I

Linearni
zavrtavani

Celni frézovani
vysokymi posuvy

Zapichovani do
malych hloubek

Z1 max

|—¥ (podle roztece)

Ap max
HF Ap max pfi
Uhel zavrtévani

R
T

T max

0 D1 max 0 D1 max 0 D1 max 0 D1 max
@ d otvoru min/max _
Gelni frézovani Zapichovani do
vysokymi posuvy Linearni zavrtavani Kruhova interpolace malych hloubek
1 Fi
. D1 Ap Maximalni Ap max pii Maximalni d otvoru d otvoru kr':.]ﬁ:v%" T
Rada max max HF uhel sestupu zavrtavani tihel sestupu min max interpolaci max
16 0,60 59 0,60 59 22,0 30,0 0,60 0,45
18 0,60 54 0,60 54 240 34,0 0,60 0,45
20 0,60 34 0,60 34 30,0 38,0 0,60 0,30
VXF-07 25 0,60 22 0,60 2,2 40,0 48,0 0,60 0,30
32 0,60 1,4 0,60 1,4 54,0 62,0 0,60 0,30
40 0,60 1,0 0,60 1,0 70,0 78,0 0,60 0,30
50 0,60 0,7 0,60 0,7 90,0 98,0 0,60 0,30
25 0,90 2,8 1,00 2,8 34.0 48.0 1,00 0,65
32 090 1,5 1,00 1,5 48.0 62.0 1,00 0,65
35 0,90 13 1,00 1,3 54,0 68.0 1,00 0,65
40 0,90 0,8 1,00 08 64.0 78.0 1,00 0,65
42 0,90 0,8 1,00 038 68.0 82.0 1,00 0,65
50 090 0,7 1,00 0.7 84.0 98.0 1,00 0,65
52 0,90 0,7 1,00 0,7 88.0 102.0 1,00 0,65
63 0,90 05 1,00 0,7 106.0 124.0 1,00 0,65
32 1,30 18 1,80 18 42,0 62,0 1,80 0,80
40 1,30 1,4 1,80 1,4 58,0 78,0 1,80 0,80
42 1,30 1,3 1,80 1,3 62,0 82,0 1,80 0,80
50 1,30 0,9 1,80 09 78,0 98,0 1,80 0,80
VXF-12 52 1,30 0,8 1,80 038 82,0 102,0 1,80 0,80
63 1,30 0,6 1,80 0,6 104,0 124,0 1,80 0,80
66 1,30 0,5 1,80 05 110,0 130,0 1,80 0,80
80 1,30 0,5 1,80 05 138,0 158,0 1,80 0,80
100 1,30 0.3 1,80 03 178,0 198.0 1,80 0,80
50 2,00 1,4 2,50 1,4 70.0 98.0 2,50 0.70
63 2,00 0,9 2,50 09 9.0 124.0 2,50 0.70
80 2,00 0,6 2,50 0,6 130.0 158.0 2,50 0.70
100 2,00 04 2,50 04 170.0 198.0 2,50 0.70
125 2,00 0.3 2,50 0.3 220.0 248.0 2,50 0.70
@dm = @ otvoru-@D1 max
Z1=@dm x 3,14 x tan Uhlu sestupu. Z1 < Z1 max a < max Uhel sestupu
Uhel sestupu = arc tan x ((Z1)/@dm x 3,14))
Rada D1 max X
VXF-07 16-50 4,20
VXF-09 25-63 6,80
VXF-12 32-100 9,10
VXF-16 50-125 11.40 & D1 max

widia.com
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Rovnd plocha

Ae max

\4

Ae max < 2 x @D1 max-2 x B
Ploché ¢elo = Ae max-2 x B

\ 4
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Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Frézy pro vysoké posuvy e VXF™-07, VXF-09, VXF-12 a VXF-16

Zapichovaci fréza v ose Z

D1

Vf
Y max E
X
VXF-07 VXF-09 VXF-12 VXF-16
D1 Y D1 Y D1 Y D1 Y
max max X max max X max max X max max X
16 3 12,49 25 6 21,35 32 9 28,77 50 13 43,86
18 3 13,41 32 6 24,98 40 9 33,40 63 13 50,99
20 3 14,28 35 6 26,38 2 9 34,46 80 13 59,02
25 3 16,24 40 6 28,56 50 9 38,41 100 13 67,26
32 3 18,65 2 6 29,39 52 9 39,34 125 13 76,31
40 3 21,07 50 6 32,49 63 9 44,09
50 3 23,74 52 6 33,22 66 9 4529
63 6 36,98 80 9 50,55
100 9 57,23
Doporuc¢ené posuvy e Zapichovani v ose Z ¢ fz (mm/zub)
Lehké Vseobecné Tézké
obrabéni pouziti obrabéni
Geomzt;:tzig;ll:ovych Doporuéené pocatecni posuvy na zub (Fz) Geong;iig;::ovych Y max
.E.MM 0,06 0,15 - E.MM 30
VXF-07 S.MH 0.10 0.20 . S.MH 30
.E.MM 0,07 0,20 0,30 E.MM 6,0
VXF-09 S.MH 0.10 022 035 S.MH 6.0
VKE-12 .E.MM 0,07 0,20 0,30 .E.MM 9,0
S.MH 0,10 0,25 0,35 S.MH 9,0
VXF-16 E.MM 0,07 0.23 0.38 E.MM 13,0
CAM programovani
Data pro programovani
Velikost britové radius bfitové R
desticky desticky (pro programovani) t
0,8 14 0,4
) ) ) R
o 1,0 15 0,4
08 2,0 0,72
09 1.2 23 0,67 t
1.2 2,7 0,97
12
15 2,8 0,95
16 1,2 42 1,46
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Prodlouzeni z praskovych oceli

Anti-vibracni karbidova slitina s vnitrnim chlazenim

Prodlouzeni s valcovymi stopkami pro modularni hlavy

ERICKSON el

L20

Objednaci cislo Katalogové éislo DCB G D D2 A L L2 L20
4160427 SS120STCHM06085M 6,5 M6 12 10 2,5 85 10 40
4160428 $S120STCHM06105M 6,5 M6 12 10 25 105 10 60
4160430 S$S120STCHMO06125M 6,5 M6 12 10 25 125 10 80
4160431 S$S160STCHM08083M 8,5 M8 16 13 3,0 88 10 40
4160432 $S160STCHM08108M 8,5 M8 16 13 3,0 108 10 60
4160473 SS160STCHMO08128M 8,5 M8 16 13 3,0 128 10 80
4160474 $S160STCHM08148M 8,5 M8 16 13 3,0 148 10 100
4160475 SS160STCHMO08168M 8,5 M8 16 13 3,0 168 10 120
4160476 S$S200STCHM10090M 10,5 M10 20 18 35 90 10 40
4160477 S$S200STCHM10110M 10,5 M10 20 18 35 110 10 60
4160478 S$S200STCHM10130M 10,5 M10 20 18 35 130 10 80
4160479 S$S200STCHM10150M 10,5 M10 20 18 3,5 150 10 100
4160480 $S200STCHM10170M 10,5 M10 20 18 35 170 10 130

Objednaci cislo Katalogové éislo DCB G D Dy A L L1 L20
5672985 M-21-M12-CA25-131 12,50 M12 25 21 5 131 12 75
5672468 M-21-M12-CA25-156 12,50 M12 25 21 5 156 12 100
5672986 M-21-M12-CA25-181 12,50 M12 25 21 5 181 12 125
5672831 M-21-M12-CA25-206 12,50 M12 25 21 5 206 12 150
5672987 M-21-M12-CA25-231 12,50 M12 25 21 5 231 12 175
5672832 M-29-M16-CA32-160 17,00 M16 32 29 5] 160 16 100
5672988 M-29-M16-CA32-210 17,00 M16 32 29 5 210 16 150
5673783 M-29-M16-CA32-260 17,00 M16 32 29 5 260 16 200
5672989 M-29-M16-CA32-310 17,00 M16 32 29 5 310 16 250

POZNAMKA: Prodiouzeni s vélcovymi stopkami mohou byt pouZita v kombinaci se viemi moduldrnimi hlavami zafazenych v riznych produktovych faddch.
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Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Kompatibilni se vsemi standardnimi klestinovymi upinaCi ER a pohanenymi nastroji ER

Monolitni kleStiny ER

Monolitni zavitové klestiny ER délaji z CNC soustruhd viceticelové stroje diky moznosti pouZiti fréz se zavitovou s malymi priméry do pohénénych nastroji ER.
Tyto nové monolitni klestiny ER zvySuiji vyuZiti stroje diky modularni flexibilité.

Kratké vyloZeni od Cela matice klestiny zajiStuje tuhé upnuti a mensi upinaci systém stroje.

ERICKSON ’
BDX | DCB
L
Objednaci cislo Katalogové éislo CST DCB G BDX L
6587968 ER25STM08 ER25 9 M8 26 35
6587969 ER25STM10 ER25 11 M10 26 35
6587970 ER25STM12 ER25 13 M12 26 35
6588001 ER32STMO08 ER32 9 M8 33 4
6588002 ER32STM10 ER32 11 M10 33 4
6588003 ER32STM12 ER32 13 M12 33 4
6588004 ER32STM16 ER32 17 M16 33 41
6588005 ER40STMO8 ER40 9 M8 4 47
6588006 ER40STM10 ER40 11 M10 4 47
6588007 ER40STM12 ER40 13 M12 4 47
6588008 ER40STM16 ER40 17 M16 4 47
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VSM11”

Rohove frézy 0°/90° e VSM11

Rohové frézy se skuteénym Ghlem 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.

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 hel ¢ela pro lehké

Lisované fazetky wiper pro
vynikajici jakost povrchu.

\ Inovativni pfiprava fezné hrany

pro delSi Zivotnost nastroje.

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

fezy a nizkou spotfebu energie.

Geometrie pro vSechny materialové skupiny pfi rohovém frézovani.
-ALP -PCD -ML -MM

Hrubovani i dokon¢ovani
hlinikovych slitin.
Vysokd presnost.

Obvodové brousené.

P LS [H]

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

(PN K]S [H]

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

Hrubovéni i dokon¢ovani
hlinikovych slitin.
Abrazivni nezelezné materialy.
Vysoka presnost.
Obvodoveé brouseng.

WIDIAY
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Prvni volba pro téZké obrabéni.
Oceli a litiny.
Presné lisované britové desticky.
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Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Rohove frézy 0°/90° e VSM11™

Frézy se zavitovou stopkou ¢ Metrické

e | POOGCE
| e ..
=t ) @ @

[0]

Ap1 max—
max.
zavrtavaci max. Vnitini
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max Y4 thel 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 VSM11D025Z04M12XD11 25 21 12,5 M12 32 17 11,5 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

Stopkoveé frézy se stopkou Weldon® e Metrické

i OO9BRE

D1

Ap1 max—=— @ @
L2
L
max.
Ap1 zavrtavaci max. Vnitini
Objednaci Cislo Katalogové ¢islo D1 D L L2 max Y4 tihel otacky chlazeni kg
5416454 VSM11D012Z01B16XD11 12 16 70 21 11,7 1 3.7° 53100 Yes 0,08
6616467 VSM11D016202B12XD11 16 12 67 21 11,5 2 10.0° 41400 Yes 0,05
5416455 VSM11D016202B16XD11 16 16 70 21 11,5 2 10.0° 41400 Yes 0,09
6171449 VSM11D018Z02B16XD11 18 16 70 21 11,6 2 — 39000 Yes 0,09
6616468 VSM11D020203B16XD11 20 16 79 30 11,6 3 7.8° 35100 Yes 0,11
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
6171501 VSM11D022203B20XD11 22 20 81 30 11,5 3 — 33460 Yes 0,17
6616469 VSM11D025203B20XD11 25 20 82 31 11,5 3 5.3° 30200 Yes 0,18
5416459 VSM11D025Z03B25XD11 25 25 88 31 11,5 3 5.3° 30200 Yes 0,27
5416480 VSM11D025204B25XD11 25 25 88 31 11,5 4 5.3° 30200 Yes 0,28
5416481 VSM11D030Z04B25XD11 30 25 88 31 11,5 4 3.2° 26900 Yes 0,30
6616470 VSM11D032Z04B25XD11 32 25 96 40 11,4 4 3.6° 25800 Yes 0,35
6616481 VSM11D032205B25XD11 32 25 96 39 11,4 5 3.6° 25800 Yes 0,36
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 dokoncovaci operace.

WIDIAY
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VSM11”

Rohové frezy 0°/90° @ VSM11

Stopkové frézy s valcovou stopkou (standardni a dlouha provedeni) ¢ Metrické

D1 %ﬂf—j\”j D @@@@@
e 0%

L2

Ap1 za\;:l't:'l)\(l.aci max. Vnitini
Objednaci cislo Katalogové éislo D1 D L L2 max Y4 uhel otacky chlazeni kg
5416632 VSM11D012Z01A16XD11L100 12 16 100 25 11,7 1 3.7° 53100 Yes 0,13
5416633 VSM11D016202A16XD11L100 16 16 100 31 11,5 2 10.0° 41400 Yes 0,12
5416700 VSM11D016202A16XD11L170 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 VSM11D020202A20XD11L110 20 20 110 31 11,6 2 7.8° 35100 Yes 0,22
5416702 VSM11D020202A20XD11L170 20 20 170 41 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
6171502 VSM11D022203A20XD11L110 22 20 110 31 11,5 3 — 33460 Yes 0,24
5416704 VSM11D022Z03A20XD11L170 22 20 170 30 11,5 3 6.6° 32900 Yes 0,37
5416636 VSM11D025Z03A25XD11L120 25 25 120 33 11,5 3 5.3° 30200 Yes 0,39
5416705 VSM11D025Z03A25XD11L210 25 25 210 50 11,5 3 5.3° 30200 Yes 0,70
5416637 VSM11D025Z04A25XD11L120 25 25 120 33 11,5 4 5.3° 30200 Yes 0,40
5416706 VSM11D025Z04A25XD11L210 25 25 210 50 11,5 4 5.3° 30200 Yes 0,72
6171503 VSM11D032Z03A25XD11L130 32 25 130 41 11,4 3 — 25800 Yes 0,37
5416638 VSM11D032Z03A32XD11L130 32 32 130 41 11,4 3 3.6° 25800 Yes 0,70
5416707 VSM11D032Z03A32XD11L250 32 32 250 65 11,4 3 3.6° 25800 Yes 1,39
5416639 VSM11D032Z05A32XD11L130 32 32 130 41 11,4 5 3.6° 25800 Yes 0,71

Nastréné frézy e Metrické

eeeeee : LRI,
| %

\?Oo Ap1 max

Ap1 za\?:t:'l)\(l.aci max. Vnitini
Objednaci cislo Katalogové cislo D1 D D6 L max Z tihel otacky chlazeni kg
5416316 VSM11D040Z04S016XD11 40 16 37 40 11,4 4 2.6° 22600 Yes 0,22
5416317 VSM11D040Z06S016XD11 40 16 37 40 1,4 6 2.6° 22600 Yes 0,22
5416318 VSM11D050205S022XD11 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
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Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Rohové frézy 0°/90° @ VSM11™

Viceradé stopkové frézy se stopkou Weldon®

o
o, b o]
N 5
\ Ap1 max
L2
L
max.
zavrtavaci max. Vnitini
Objednaci cislo Katalogové éislo D1 D L L2 Ap1 max z Zu tihel otacky chlazeni kg
6738387 VSM11H025202B25XD11 25 25 113 56 43 8 2 45° 30000 Ano 0,32
6738389 VSM11H032203B32XD11 32 32 117 56 42 12 3 3,2° 26500 Ano 0,56
6738411 VSM11H032204B32XD11 32 32 117 56 42 16 4 3,2° 26500 Ano 0,55
POZNAMKA: Z = pocet liZek; ZU = pocet drdzek.
Viceradé nastrcné frézy
D6
"o
!
L
Ap1 max
D1 ==—0° -
max.
zavrtavaci max. Vnitini
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D1 D D6 L Ap1 max Y4 ZU tihel otacky chlazeni kg
6738412 VSM11H040Z04S016XD11 40 16 37 60 42 16 4 2,4° 22100 Ano 0,30
6738413 VSM11H040Z055016XD11 40 16 37 60 42 20 5 2,4° 22100 Ano 0,29
6738414 VSM11H050Z04S022XD11 50 22 44 70 51 20 4 1,8° 19800 Ano 0,58
6378415 VSM11H050Z06S022XD11 50 22 44 70 51 30 6 1,8° 19800 Ano 0,55

POZNAMKA: Z = pocet lizek; ZU = pocet drdzek.
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VSM11”

Rohové frezy 0°/90° @ VSM11

Britové desticky  XDCT-ALP

® prvni volba
_ L O alternativni volba
BS /
w ‘ \ P Ole|e °
15° M e|O|e| |o|e
\ K [ 2K O|O
Re u .S
- = N ° oo
S ° Ole|e|e
H
2 HEEHEBEBEEEE
Ol |E(a || (as|oe|oe
v VIOV VIV OIS IS|W
IS0 pocet HEHEEINEEEEE
katalogové cislo feznych hran LI BS S w Re hm HEEEEEEEEEE
|10
3|3
XDCT110402PDFRALP 2 13,42 2,29 4,00 6,90 0,20 — SIS e
3|3
Qs
38
XDCT110404PDFRALP 2 13,43 2,09 4,00 6,90 0,40 0,02 PPV rfrfr?
B3
—|en
S
XDCT110408PDFRALP 2 13,44 1,69 4,00 6,90 0,80 0,02 PP
B3
<0
8|@
XDCT110412PDFRALP 2 13,44 1,29 4,00 6,90 1,20 0,02 PP e
8|8
[-=1K-1]
28
XDCT110416PDFRALP 2 13,44 0,88 4,00 6,89 1,60 0,02 Pl rfrfrfr?
8|8
O~
3|3
XDCT110420PDFRALP 2 13,44 0,49 4,00 6,89 2,00 — LSS ]!
3|3
(=10 =
3|8
XDCT110424PDFRALP 2 13,44 0,16 4,00 6,88 2,40 0,02 PP e
8|8
[ 1K)
8@
XDCT110432PDFRALP 2 12,86 — 4,00 6,89 3,20 0,02 PP e
8|8
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Rohové frézy 0°/90° @ VSM11™

Britové desticky ® XDCW-PCD

4,7 .
(.185) ® prvni volba
Re O alternativni volba
- ,/L P ole|e
w BS / M e|O|e| |o
‘ 15\ K 0 olo
- \ N ° oo
Ll _S_ S o| |O|o|e|e
H
g HEEHEHEHBEBEEEES
e HE R
IS0 pocet HEHEEENEEEEE
katalogové ¢islo feznych hran LI BS S w Re hm HEHHEHEHEHEEEEE
S
XDCW110404PDFRPCD 1 13,41 2,22 4,00 6,90 0,40 0,02 § Llefjefrprpefr]ef
3
3
XDCW110408PDFRPCD 1 13,42 1,80 4,00 6,90 0,80 0,02 W
<
(7]

widia.com
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VSM11”

Rohové frezy 0°/90° @ VSM11

Britové desticky  XDCT-ML

® prvni volba
- L O alternativni volba
BS /
w ‘ P Ole|e
15"\ M ° ° °
\ K ofe 0
Re L = N ° oo
XDCT-ML S ° Oleje|e
H
8 HEEHEEEEEREE
Ola|E(a|la (Ol |a oo
. C|n|n(ov v | B (S| S|SB
1S0 poéet HEHEEINEEE R
katalogové ¢islo feznych hran Ll BS S w Re hm HEEEEEEEEEE
o -0 =<
HRREEERE
XDCT110404PDERML 2 13,43 2,09 4,00 6,90 0,40 0,04 VoS |8)8 g g
] B(8(8 |B
2|8 HEEREE
XDCT110408PDERML 2 13,44 1,69 4,00 6,90 0,80 0,04 |B(S]1] 1|88 B|R|G|8
S8 338853
[>e] o™~
=] S
XDCT110412PDERML 2 13,44 1,29 4,00 6,90 1,20 — vl (8] |8
S S
s (2 12
XDCT110416PDERML 2 13,44 0,88 4,00 6,89 1,60 0,04 IR EEEER
B 8] |2
8
XDCT110420PDERML 2 13,44 0,49 4,00 6,89 2,00 — vlffa ] % 1
8
XDCT110424PDERML 2 13,44 0,16 4,00 6,88 2,40 — vlffa ] % '
S
XDCT110432PDERML 2 12,86 — 4,00 6,89 3,20 — IR
<
(=]
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Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Rohové frézy 0°/90° @ VSM11™

Britové desticky ® XDPT-MM

® prvni volba
- L O alternativni volba
BS /
w ‘ P Ole|e
15°\ M ° ° °
\ K ole o
Re Ll .S N ° oo
XDPT-MM § ° oleje|e
H
8 HEEHEEEEEREEE
Ola|E(a|la(O|la|a oo
. b= A I S
IS0 poéet HEHEEINEEE R
katalogové ¢islo feznych hran LI BS S w Re hm HEEEEEEEEEE
|0 ~No| - D
g2 | 88§, 2
XDPT110404PDSRMM 2 13,49 2,06 413 6,94 0,39 0,06 AR ERREE
S SF(S |2
E o n E n (<]
23 22 8NRE
XDPT110408PDSRMM 2 13,50 1,66 413 6,94 0,78 0,06 1B 1|1 |B| B B[ S5
S8 338853
e RIS
XDPT110412PDSRMM 2 13,44 1,29 4,00 6,90 120 006 [1[B[r| 1] 1]|BBF|3Z]B
= | <O —|=r
n 0| 0|0 |
2 S(3(8 |N
XDPT110416PDSRMM 2 13,51 0,85 413 6,95 160 006 | t|B| 1| 1[BBGl 1[Z]
= | <O ~—
n [T Rt AN (<]
EERE
XDPT110420PDSRMM 2 13,51 0,45 413 6,95 2,00 0,06 INERREEERER
HEENE
DO
5 3 |8
XDPT110424PDSRMM 2 13,37 = 4,01 6,94 2,40 0,06 e sl g =i
n n §
N MBI
XDPT110431PDSRMM 2 12,94 — 4,01 6,94 3,10 0,06 IR EREER
= | <O IO
n D DO O| O
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VSM11”

Rohové frezy 0°/90° @ VSM11

Britové desticky  XDPT-MH

® prvni volba
_ L O alternativni volba
BS /
w P ole|e| |oO|e
‘ 15"\ M e|lO|o| |of®
\ K ole o
Re L -S_ N ° 0
XDPT-MH S e [O|le|e|e
H
2 HEBEBEBEBE
Ol | (o | (Oo|a|os|o |0
v VIOV ILVIWLICISISIW
IS0 pocet HEHEEEINEEEEE
katalogové cislo feznych hran Ll BS S w Re hm HEHHEESEEEE
[{r] NS [-=1K<-]
& = I
XDPT110408PDSRMH 2 13,44 1,68 4,00 6,90 0,79 0,13 s || 1|e|g 1|g|e
=T |19 <<
(7] 0|0 [I=JN%r)
(=] oL (=]
2 28 (|2
XDPT110412PDSRMH 2 13,44 1,29 4,00 6,90 1,20 0,13 U =] B I I I ol Y R -1
=T < | © <
(7] 0|10 ©
=T o [=}
8 HHE
XDPT110416PDSRMH 2 13,44 0,90 4,00 6,90 1,59 0,13 S r]|BalEB
< < | © <
[(z] 00 ©
Vybér britové desticky
Materilova Lehkeé obrabéni Vseobecné pouziti Tézké 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 - -

WIDIAY
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Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Rohové frézy 0°/90° @ VSM11™

Doporucéené pocatecni fezné rychlosti [m/min]*

M:I‘(‘:I"')?l']‘;"a WDN10U WK15CM WK15PM WN10HM WN25PM WP25PM
1 - - — | = = 1= = 1= = —=1T= = =130 25 20
2 — — — — — — — — — — — — — — — | 275 240 200
3 - - - = = | = = | = = —=| = = — |2 2158 115
4 - - -] - - - = = -] = = — | = = — | 25 18 150
5 - - - = - - = = | = = —| = = — |1 10 150
6 R B - 00— - - - - | = =  — | 165 125 100
1 - = | = = =1 = = = — - — | — —=  — ] 25 180 165
2 T R e — — — | 185 160 130
3 - - -] - - -] = = -] = = -] = = — | 140 120 %
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 - - -] - = -] = = =] = = =] = = —14 3 2%
2 T e I . 40 35 25
3 - = - - = | - = | = = —=| = = —/|15 4 2
4 e e e e e 70 50 35
1 - - = = T = = — T = = — T = —= —T1220 90 70
M:I‘(‘:’m‘;"a 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 —_ — J— — — — —_— — —_— —_ — —_ J— — —_
POZNAMKA: Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tucnym pismem. Se vzriistajici tioustkou trisky je zapotrebi snizit velikost fezné rychlosti.
*U materidlovych skupin P, M, K a H jsou uvedeny doporucené pocdtecni fezné rychlosti pri obrabéni za sucha. Pri pouZiti chladici kapaliny snizte feznou rychlost 0 20%.
*U materiglovych skupin N a S jsou uvedeny doporucené pocatecni fezné rychlosti pfi obrabéni s chiadici kapalinou. Nejsou vhodné pro obrabéni za sucha.
- rd v r 4 I (]
Doporucené pocatecni hodnoty posuvu [mm]
Lehké VSeobecné Tézké
obrabéni pouziti obrabéni
- Zadavany posuv na zub (fz) .
%‘;ﬂg'v?;f jako % pomeér radidlni hloubky Fezu (ae) G&?{g“”;zﬁ
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.F..PCD 0,12 0,18 0,29 0,08 0,13 0,21 0,06 0,10 0,16 0,06 0,09 0,14 0,05 0,08 0,12 .F..PCD
.F.ALP 0,12 0,22 0,31 0,08 0,16 0,23 0,06 0,12 0,17 0,06 0,10 0,15 0,05 0,10 0,14 .F..ALP
.E.ML 0,17 0,27 0,36 0,13 0,20 0,26 0,10 0,15 0,19 0,08 0,13 0,17 0,08 0,12 0,16 .E.ML
.S.MM 0,23 0,32 0,47 0,17 0,23 0,34 0,13 0,17 0,25 0,11 0,15 0,22 0,10 0,14 0,20 .S.MM
.S..MH 0,23 0,37 0,56 0,17 0,27 0,40 0,13 0,20 0,30 0,11 0,17 0,26 0,10 0,16 0,24 .S..MH

POZNAMKA: Jako pocateéni hodnoty pouZite “Lehké obrabéni”.
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VSM11”

Rohove frézy 0°/90° e VSM11

NejlepsSi postupy

Uhel sestupu
\—ig Kruhovd interpolace
Zavrtavani

Rohové frézovani W %
/ N >

@ DH/DH1

DH min = Minimaini primér otvoru pro kruhovou interpolaci
DH1 max = Maximaini primér slepého otvoru s plochym dnem

Pokyny pro tpravy pii pouziti biitovych

Maximalni Maximalni desticek s vétSimi rohovymi radiusy
Primér Box kolizo. | otvork pro ploché | primér otvoru (rohove frézy a viceradeé frezy)
frézy (D1) Max ot./min | frézovaciho télesa| dno (DH1 max) (DH min)

16 41400 10,00° 32,00 19,00 o

20 35100 7,80° 40,00 27,00 )

25 30200 5,30° 50,00 37,00 : I

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 Material k ibéru

80 15300 1,00° 160,00 147,00 Rohovy radius

100 13600 0,90° 200,00 187,00 britovych desticek a b

125 12100 0,70° 250,00 237,00 2,0-3,2mm 0,2 mm 1,8 mm
POZNAMKA: Pro DH1 max, odectéte od maximéiniho priméru otvoru velikost rohového POZNAMKA: Do standardnich nastrojii je moZné upinat biitové desticky s

rédiusu britové desticky. rohovym radiusem az do velikosti 1,6 mm bez nutnosti tipravy.

VSM11 pro zapichovani v ose Z

Priimér _ ol

frézy (D1) Z max Y -
o " o ot g
18 64 17,23 pIného materidlu
20 6,4 18,66 * v
22 6,4 19,98
25 6,4 21,82 7 max
32 6,4 25,60 *
0 b 29,33 Tmax — 4*_ T max = 1,48 mm
50 6,4 3341 4 ? —F '
63 6,4 38,07
80 6,4 4341
100 6,4 48,95
125 6,4 55,10
160 6,4 62,71
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WIDIA™ reSeni
leteckého prumyslu

Reseni leteckého primyslu

VXF™, X-Feed™ pro obrabéni titanu a leteckych spojd,
byly vytvoreny pro spinéni vysoké produktivity nastrojl

v oblasti leteckého priimyslu.

Pro vice informaci ohledné novych nastrojovych feseni a obrabécich

strategii WIDIA obrabécich odbornikii navstivte stranky WIDIA.com.

woero®  WIDIAY  wioia sanime®



VSM17"

Rohove frézy 0°/90° e VSM17

Rohové frézy se skuteénym Ghlem nastaveni 90° az do Ap1 max = 16 mm.
o Agresivni zavrtavani az do 8,8° se stopkovymi frézami s primérem 25 mm.
e Qptimalizovana drazka pro odvod tiisek pro vyssi stabilitu frézy a prlichod 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
réadiusti od R0.4 do R6.0”; véetné
provedeni pro letecky priimysl.

Geometrie pro vSechny materialové skupiny pii rohovém frézovani.

- ALP -ML -MM -MH

N P UL [H P KIS [H] AvaE

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

wwr

2x vysSi ubéry materialu!

Specifikace Pred VSM WIDIA™

Obrobek - K2 —Tvama litina
Britova desticka = XDPT170408PESRMM
Sorta - WK15CM
Fréza - VSM17D080Z7S27XD17
Primér - 80 mm
Pocet feznych hran (2) 6 7
Ve 160 m/min 210 m/min
Posuv (fz) 0,078 mm 0,11 mm

WIDIA™ vi 298 mm/min 665 mm/min

ZAKAZNIK ) Ap 3mm 3mm

VICTORY /,,/" ae 60 mm 60 mm

P MRR 54 cm’min 120 cm®min
- - Typ 0Obrdbéni za sucha Obrabéni za sucha

- widia.com 48 widia.com



Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Rohove frezy 0°/90° @ VSM17™

Frézy se zavitovou stopkou e Metrické

- O9HBRE
L

[0]

o1| - B e "i\‘\\\i\\\\“\x‘\\‘ \\N
g =) [

Ap1 max—
max.
Ap1 zavrtavaci max. Vnitini
Objednaci cislo Katalogové €islo D1 D DPM G3X L2 WF max Y4 tihel otacky chlazeni kg
5988091 VSM17D025Z02M12XD17 25 21 12,5 M12 35 17 16,4 2 8.8° 41800 Yes 0,08
5988092 VSM17D032203M16XD17 32 29 17,0 M16 40 24 16,3 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

Stopkoveé frézy se stopkou Weldon® e Metrickeé

e 0 @@ i@

D1

Ap1 max——
L2
L
max.
Ap1 zavrtavaci max. Vnitini
Objednaci cislo 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 VSM17D032203B32XD17 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 aperace.
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VSM17™

Rohové frezy 0°/90° @ VSM17

Stopkové frézy s valcovou stopkou (standardni a dlouha provedeni) ¢ Metrické

- LT

L2

Ap1 za\:ptg)\(;aci max. Vnitini
Objednaci Cislo Katalogové éislo D1 D L L2 max Y4 tihel otacky chlazeni kg
5988055 VSM17D025Z02A25XD17L110 25 25 110 44 16,4 2 8.8° 41800 Yes 0,32
5988056 VSM17D025202A25XD17L170 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 VSM17D032203A32XD17L120 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

Nastréné frézy e Metrické

COPHG
L £ LR

\?OQ tAp‘l max

Ap1 za\;'r]taa')\(l.aci max. Vnitini
Objednaci cislo Katalogové cislo D1 D D6 L max z tihel otacky chlazeni kg
5988094 VSM17D040Z04S16XD17 40 16 37 40 16,2 4 4.0° 29800 Yes 0,19
5988095 VSM17D050Z04S22XD17 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 VSM17D063Z06522XD17 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

WIDIAY
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Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Rohové frezy 0°/90° @ VSM17™

Viceradé nastrcné frézy

D6
D
!
L
Ap1 max
D1 ==—0° -
max.
Ap1 zavrtavaci max. Vnitini
Objednaci cislo Katalogové €islo D1 D D6 L max Y4 Zu tihel otacky chlazeni
6740674 VSM17H050Z04S022XD17 50 22 44 80 60 16 4 3,0° 25600 Ano
6740675 VSM17H050Z05S022XD17 50 22 44 80 60 20 5 3,0° 25600 Ano
6740676 VSM17H063Z04S027XD17 63 27 60 100 75 20 4 2,1° 22300 Ano
6740677 VSM17H063Z055027XD17 63 27 60 100 75 30 5 2,1° 22300 Ano
6740678 VSM17H080Z055032XD17 80 32 78 100 75 30 5 1,6° 18000 Ano

POZNAMKA: Z = poet liZek; ZU = pocet drézek.

WIDIAY
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VSM17"

Rohové frezy 0°/90° @ VSM17

Britové desticky  XDCT-ML

® prvni volba
. O alternativni volba

BS /
w ‘ P Ole|e|o|e®
R 15"\ M e|0|o|e|e
/ \ K eoe olo
Re LI <_.s N o0
XDCT-ML S e| (O|e|®
H
HEHEBEEEHEHE
Ol T (Oo|a oo
" OV OIVILILIOIS|IW
IS0 pocet ZITZEEIRE SIS
katalogové ¢islo feznych hran LI BS S w Re hm HEHEHHEHESEEEE
=)
XDCT170404PEERML 2 19,15 2,62 4,90 9,60 0,40 0,04 Hprprgt % Lt
(]
EEE
XDCT170408PEERML 2 19,15 2,22 4,90 9,60 0,80 0,04 ) § g % § !
BBB|5
RO
RS
XDCT170412PEERML 2 19,16 1,82 4,90 9,60 1,20 0,04 8888 !
B|3|8|5
g | |5
XDCT170416PEERML 2 19,17 1,42 4,90 9,60 1,60 0,04 gl gl
8 3
g | g
XDCT170420PEERML 2 19,17 1,01 4,90 9,60 2,00 0,04 Hrprprg|ryrig!
8 3
g | |2
XDCT170424PEERML 2 19,17 0,63 4,90 9,60 2,40 0,04 Hrprprg|ryrig!
8 3
5 | |8
XDCT170432PEERML 2 18,85 — 4,89 9,59 3,20 0,04 gl gl
8 3
[=2] ©
& S
XDCT170440PEERML 2 18,33 — 4,87 9,59 4,00 0,04 gl gl
8 3
g2
XDCT170460PEERML 2 17,02 — 4,80 9,56 6,00 0,04 Pprprfrfrfrieg!
—| a1
©o|©

WIDIAY
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Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Rohové frezy 0°/90° @ VSM17™

Britové desticky  XDCT-ALP

® prvni volba
. O alternativni volba

BS /
w ‘ P ole|e[O|e®
R 15"\ M e|0|e|e|e
/ \ K o0 olo
Re LI <_.s N (AN J
XDCT-ALP S ° o|eje
H
HEHEBEEBEEHE
Ol | T(a|o|lo|o. oo
" NIWOIVIVIW O IO|IW
IS0 pocet ZIZZE2EI2E SIS
katalogové ¢islo feznych hran LI BS S W Re hm HEEEEEEEE
3§
XDCT170404PEFRALP 2 19,15 2,62 4,90 9,60 0,40 0,02 LSS ]!
3|38
33
XDCT170408PEFRALP 2 19,15 2,22 4,90 9,60 0,80 0,02 LSS e
338
NN~
>|B
XDCT170412PEFRALP 2 19,16 1,82 4,90 9,60 1,20 0,02 HYSgl ]!
3|3
8
XDCT170416PEFRALP 2 19,17 1,42 4,90 9,60 1,60 0,02 [N g Lprprfr]
3
Py
XDCT170420PEFRALP 2 19,17 1,01 4,90 9,60 2,00 0,02 Lt g Llrprpnft
3
]
XDCT170424PEFRALP 2 19,17 0,63 4,90 9,60 2,40 0,02 Lt g Llrprpnft
3
S
XDCT170432PEFRALP 2 18,85 — 4,88 9,59 3,20 0,02 [N g Lprprfr]
3
3
XDCT170440PEFRALP 2 18,33 — 4,87 9,59 4,00 0,02 [N g Lprprfr]
3
S
XDCT170460PEFRALP 2 17,02 — 4,80 9,56 6,00 0,02 e @ ]
o

WIDIAY
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VSM17"

Rohové frezy 0°/90° @ VSM17

Britové desticky ® XDPT-MM

® prvni volba
. L O alternativni volba
BS /
w ‘ P o|le|e|O|e
15"\ M N0
\ Koo oo
Re LI <_.s N (2K J
XDPT-MM : hd Oleje
H
HEHEHEHHEHBEEREE
HEEREREEES
IS0 podet SITZERIRE SIS
katalogové cislo feznych hran LI BS S w Re hm HEHHHEHEEEEE
[=1] (=]
2| |8
XDPT170404PESRMM 2 19,15 2,52 4,90 9,60 0,40 0,10 s g
e
RS DO N| DS
HERBEEERE
XDPT170408PESRMM 2 19,15 2,15 4,90 9,60 0,80 0,10 S BSIERS
B8 B8|2|5|8
[-=] L E=1E=2 1 ]
2 212882
XDPT170412PESRMM 2 19,16 1,77 4,90 9,60 1,20 0,10 S 188BI[SB
[=1] DD = | D
n DO O O’
[3r] Ol T
= 2228
XDPT170416PESRMM 2 19,17 1,38 4,90 9,60 1,60 0,10 S 1BB8B !
2 2885
RS D| O
2 B0
XDPT170420PESRMM 2 19,17 0,99 4,90 9,60 2,00 0,10 ) rgiegyl !
38|83
(2] AN|(©
SR
XDPT170424PESRMM 2 19,17 0,62 4,90 9,60 2,40 0,10 gl gyl !
2 |83
gzlz e
XDPT170432PESRMM 2 18,85 — 4,89 9,59 3,20 0,10 o g8|8|8IR| !
DD N
[ AR AN RN <]
(=] D~
SREE:
XDPT170440PESRMM 2 18,33 —_ 487 9,59 4,00 0,10 L g 8| !
B B3
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Rohové frezy 0°/90° @ VSM17™

Britové desticky  XDPT-MH

® prvni volba
O alternativni volba

I AR

XDPT-MH

T w=Z2(x|=Z|v
°
®
©]
©]

1SO pocet
katalogové cislo feznych hran LI BS S w Re hm

5991817 5989053 | WK15CM
- WK15PM

- WN10HM

- WN25PM

- WP25PM

5991816 5989054 | WP35CM
WU35PM

XDPT170408PESRMH 2 19,15 2,10 4,91 9,60 0,80 0,13

XDPT170412PESRMH 2 19,16 1,73 4,91 9,60 1,20 0,13

5991815 5989052 | WP40PM
6425149 6425148 | WS40PM

Vybeér britové destiCky

Materilova Lehkeé obrabéni Vseobecné pouziti Tézké 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

widia.com

WIDIAY

widia.com



VSM17™

Rohové frezy 0°/90° @ VSM17

Doporucéené pocatecni fezné rychlosti [m/min]*

M:I‘(‘:]"')?l']‘;"a WK15CM WK15PM WN10HM WN25PM WP25PM WP35CM WP40PM WS40PM WU35PM
1 |— — —|— — —[— — —— — —7[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 |— — —|— — —|— — —|— — — |18 170 150|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 |— — —|— — —[— — —— — —T205 180 165|205 185 155|195 170 155|210 170 140|170 150 135
2 |— — —|— — —|— — —|— — — |18 160 130|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 |— — —|— — —1[79 695 600(1075 945 875 | — — — | — — — | — — —|— — —|— — —
2 |— — —|— — —|795 695 600|945 875 760 — — —|— — —|— — —|— — — | — — —
3 |— — — | — — _—|560 485 420|945 875 760 | — — — | — — —|— — — | — —|— — —
1 |— — —|— — —[— — —— — —TJ4 3 25|— — —|— — —[40 3 25|3 30 2
2 |— — —|— — —|— — —|— — —|4 3 2%5|— — —|— — — |4 35 25|35 30 25
3 |— — —|— — —|— — —|— — —|5 4 2|— — —|— — —|5 4 25|45 35 25
4 |- — -] - - —|— — —|— — —|70 50 3| — — —|— — —|60 50 30|60 45 30
T = = == = == = == = = @ flle = == = == = == = —

POZNAMKA: Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tucnym pismem. Se vzriistajici tioustkou tfisky je zapotiebi snizit velikost fezné rychlosti.
*U materidlovych skupin P, M, K a H jsou uvedeny doporucené pocatecni fezné rychlosti pfi obrabéni za sucha. Pri pouZiti chladici kapaliny sniZte feznou rychlost 0 20%.
*U materidlovych skupin N a S jsou uvedeny doporucené pocatecni fezné rychlosti pfi obrdbéni s chladici kapalinou. Nejsou vhodné pro obrabéni za sucha.

Doporucené pocéatecni hodnoty posuvii [mm]

Lehké Vseobecné Tézkeé
obrabéni pouziti obrabéni
Geametre fako % pomér Tadiint hioubk gy (s¢) e
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.F..ALP 0,12 0,23 0,40 0,08 0,17 0,29 0,06 0,13 0,22 0,06 0,11 0,19 0,05 0,10 0,18 .F.ALP
.E.ML 0,16 0,35 0,46 0,12 0,25 0,33 0,09 0,19 0,25 0,08 0,16 0,22 0,07 0,15 0,20 .E.ML
.S.MM 0,16 0,40 0,64 0,12 0,29 0,46 0,09 0,22 0,34 0,08 0,19 0,30 0,07 0,18 0,28 .S.MM
.S..MH 0,23 0,46 0,74 0,17 0,33 0,54 0,13 0,25 0,40 0,11 0,22 0,35 0,10 0,20 0,32 .S..MH
POZNAMKA: Jako pocatecni hodnoty pouZijte “Lehké obrébéni”.
WIDIAY
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Rohove frezy 0/90° @ VSM17™

Nejlepsi postupy

Uhel sestupu
N—;g Kruhové
Zavrtavani interpolace

Rohové frézovani W %
—_— // SN v

@ DH/DH1

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

Pokyny pro tpravy pfii pouziti bfitovych

o o desticek s vétSimi rohovymi radiusy
o, Mo | g (rohoveéfrézy a viceradé frézy)
Priimér bez kolize otvoru pro ploché| priimér otvoru
frézy (D1) Max ot./min | frézovaciho télesa| dno (DH1 max) (DH min)
25 41800 8,8° 50 32 -
32 34700 5,7° 64 46 ‘
40 29800 4,0° 80 62 ‘
50 25800 3,0° 100 82 T
63 22400 2,1° 126 108
80 19500 16° 160 142 Rohovy radius Material k tbéru
100 17200 1,2° 200 182 britovych desticek a b
125 15200 0,9° 150 132 2,4-4,0 mm 2 3
160 13300 0,7° 320 302 4,0-6,0 mm 4 5
POZNAMKA: Pro DH1 max, odectéte od maximalniho priméru otvoru velikost rohového POZNAMKA: Do standardnich nastrojii je mozné upinat biitové desticky s
radiusu bfitové desticky. rohovym réddiusem aZ do velikosti 1,6 mm bez nutnosti tpravy.

VSM17 pro zapichovani v ose Z

D1
Priimér

frézy (D1) Z max Y v Maximalni axidini
25 9 24,00 hloubka zépichu do
32 9 28,77 * plného materidlu
40 9 33,41
50 9 38,42
63 9 44,09 Tmax i _ i
80 9 50,56 * —F Tmax = 2,73 mm
100 9 57,24
125 9 64,62
160 9 73,73
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VariMill™

Vlysoce vykonné karbidové stopkové frézy e VariMill

VariMill I'" « Rada 4777 ¢ Metrické

1@ Detail X
D1 -
1 K \

T 00VY
o N 920G

® prvni volba
O alternativni volba

Re P d

M °

K °

N
% S o
WIDIA HANITA” n 5
délka fezné Casti celkova délka
Katalogové éislo D1 D Ap1 max L Re BCH SS WP15PE
477704001T 4,0 6 12,00 55 0,20 — — 5576753
4777040027 4,0 6 12,00 55 — 0,40 — 5576751
4777040227 4,0 6 12,00 55 — — — 5576754
4777050027 5,0 6 13,00 57 — 0,40 — 5576755
4777050127 5,0 6 13,00 57 0,20 — — 5576757
4777050221 50 6 13,00 57 — — — 5576758
4777060021 6,0 6 13,00 57 — 0,40 — 5576759
477706002V 6,0 6 13,00 57 — 0,40 w 5576760
4777060121 6,0 6 13,00 57 0,20 — — 5576761
4777060R2TE 6,0 6 13,00 57 0,50 — — 6471861
4777060R2TJ 6,0 6 13,00 57 1,00 — — 6471862
4777060221 6,0 6 13,00 57 — — — 5576762
477707003T 7,0 8 16,00 63 — 0,40 — 5576763
477707013T 7,0 8 16,00 63 0,20 — — 5576765
4777070237 7,0 8 16,00 63 — — — 5576766
477708003T 8,0 8 16,00 63 — 0,40 —_ 5576767
477708003W 8,0 8 16,00 63 — 0,40 W 5576768
477708013T 8,0 8 16,00 63 0,20 — — 5576769
4777080R3TE 8,0 8 16,00 63 0,50 —_ —_ 6471863
4777080R3TJ 8,0 8 16,00 63 1,00 — — 6471864
4777080R3TK 8,0 8 16,00 63 1,50 — — 6471865
4777080R3TM 8,0 8 16,00 63 2,00 — — 6471866
4777080Z3T 8,0 8 16,00 63 — — — 5576770
4777090041 9,0 10 19,00 72 — 0,50 — 5576771
4777090141 9,0 10 19,00 72 0,20 — — 5576773
4777090247 9,0 10 19,00 72 — — — 5576774
4777100041 10,0 10 22,00 72 — 0,50 — 5576775
477710004V 10,0 10 22,00 72 — 0,50 W 5576776
4777100247 10,0 10 22,00 72 0,30 — — 5576777
4777100RATE 10,0 10 22,00 72 0,50 — — 6471867
4777100R4TJ 10,0 10 22,00 72 1,00 — — 6471868
4777100R4TK 10,0 10 22,00 72 1,50 — — 6471869
WIDIAY
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Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e VariMill™

VariMill I'"  Rada 4777 * Metrické

(pokracovani na dalsi strane)

Detail X
D1 o UTp ® prvni volba
7 N

O alternativni volba

<——)» Ap1 max
X L P °
BCH —‘4 M °
K °
N
S @)
Re H (@]
délka fezné Gasti celkova délka
Katalogové éislo D1 D Ap1 max L Re BCH SS WP15PE
4777100R4TM 10,0 10 22,00 72 2,00 — — 6471870
4777100R4TN 10,0 10 22,00 72 2,50 — — 6471871
4777100247 10,0 10 22,00 72 — — — 5576778
4777110257 11,0 12 26,00 83 — —_ —_ 5576779
477712005T 12,0 12 26,00 83 — 0,50 — 5576790
477712005W 12,0 12 26,00 83 — 0,50 w 5576791
4777120257 12,0 12 26,00 83 0,30 —_ —_ 5576792
4777120R5TE 12,0 12 26,00 83 0,50 — — 6471872
4777120R5TJ 12,0 12 26,00 83 1,00 — — 6471873
4777120R5TK 12,0 12 26,00 83 1,50 — — 6471874
4777120R5TM 12,0 12 26,00 83 2,00 — — 6471875
4777120R5TN 12,0 12 26,00 83 2,50 — — 6471876
4777120R5TP 12,0 12 26,00 83 3,00 — — 6471877
4777120257 12,0 12 26,00 83 — — — 5576793
477714014V 14,0 14 26,00 83 — 0,50 W 5576795
4777140157 14,0 14 26,00 83 — 0,50 —_ 5576794
477716006T 16,0 16 32,00 92 — 0,50 — 5576796
477716006W 16,0 16 32,00 92 — 0,50 w 5576797
477716026T 16,0 16 32,00 92 0,30 —_ —_ 5576798
4777160R6TJ 16,0 16 32,00 92 1,00 —_ —_ 6471878
4777160R6TM 16,0 16 32,00 92 2,00 — — 6471879
4777160R6TP 16,0 16 32,00 92 3,00 — — 6471880
4777160R6TQ 16,0 16 32,00 92 4,00 — — 6471891
4777160Z6T 16,0 16 32,00 92 — — — 5576799
477718018T 18,0 18 32,00 92 — 0,50 — 5576810
477720007T 20,0 20 38,00 104 — 0,50 — 5576812
477720007W 20,0 20 38,00 104 — 0,50 w 5576813
47772002T 20,0 20 38,00 104 0,30 — — 5576814
4777200R7TP 20,0 20 38,00 104 3,00 — — 6471892
477725008T 25,0 25 45,00 121 — 0,50 — 5576816
477725008V 25,0 25 45,00 121 — 0,50 W 5576817
4777250R8TR 25,0 25 45,00 121 5,00 — — 6471893
POZNAMKA: SS = Provedeni stopky
W = Weldon®
Tolerance stopkovych fréz
tolerance h6
D1 tolerance e8 D +/-
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
>3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013
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VariMill”

Vlysoce vykonné karbidové stopkové frézy e VariMill

VariMill I e Rada 47N7 ¢ Metrické

Ap1 max ‘

® prvni volba

O alternativni volba

P ° o

M ° )

K (@] O

N
0K S o o
WIDIA HANITA . . .
délka rezné casti celkova délka

Katalogové éislo D1 D D3 Ap1 max L3 L Re SS WP15PE TiAIN-LT
47N704002LT 40 6 3,60 12,00 16,00 55 0,40 — - 3462450
47N704012LT 4,0 6 3,60 12,00 16,00 55 0,50 — - 3462451
47N704022LT 40 6 3,60 12,00 16,00 55 1,00 — - 3462453
47N705002LT 5,0 6 4,60 13,00 18,00 57 0,50 — - 3462454
47N705012LT 5,0 6 4,60 13,00 18,00 57 1,00 — - 3462455
47N706002LT 6,0 6 5,50 13,00 21,00 57 0,50 — - 3462457
47N706012LT 6,0 6 5,50 13,00 21,00 57 1,00 — - 3462459
47N706022LT 6,0 6 5,50 13,00 21,00 57 1,50 — - 3462461

47N7060C2W 6,0 6 5,50 13,00 21,00 57 — w 6522658 -

47N7060R2TK 6,0 6 5,50 13,00 21,00 57 1,50 — 6522659 -
47N708003LT 8,0 8 7,50 16,00 27,00 63 0,50 — - 3462462
47N708013LT 8,0 8 7,50 16,00 27,00 63 1,00 — - 3462464
47N708023LT 8,0 8 7,50 16,00 27,00 63 1,50 — - 3462466
47N708033LT 8,0 8 7,50 16,00 27,00 63 2,00 — - 3462467

47N7080C3W 8,0 8 7,50 16,00 27,00 63 — w 6522660 -

47N7080R3TK 8,0 8 7,50 16,00 27,00 63 1,50 — 6522681 -
47N710004LT 10,0 10 9,50 22,00 32,00 72 0,50 — - 3462468
47N710014LT 10,0 10 9,50 22,00 32,00 72 1,00 — - 3462470
47N710024LT 10,0 10 9,50 22,00 32,00 72 1,50 — - 3462472
47N710034LT 10,0 10 9,50 22,00 32,00 72 2,00 — - 3462473

47N7100C4W 10,0 10 9,50 22,00 32,00 72 — W 6522682 -

47N7100R4TK 10,0 10 9,50 22,00 32,00 72 1,50 — 6522683 -
47N712005LT 12,0 12 11,50 26,00 38,00 83 0,50 — - 3462475
47N712015LT 12,0 12 11,50 26,00 38,00 83 1,00 — - 3462477
47N712025LT 12,0 12 11,50 26,00 38,00 83 1,50 — - 3462479
47N712035LT 12,0 12 11,50 26,00 38,00 83 2,00 — - 3462480
47N712045LT 12,0 12 11,50 26,00 38,00 83 4,00 — - 3462482

47N7120C5W 12,0 12 11,50 26,00 38,00 83 — w 6522684 -

47N7120R5TK 12,0 12 11,50 26,00 38,00 83 1,50 — 6522685 -

47N7120R5TP 12,0 12 11,50 26,00 38,00 83 3,00 — 6522686 -
47N716006LT 16,0 16 15,00 32,00 44,00 92 1,00 — - 3462484
47N716016LT 16,0 16 15,00 32,00 44,00 92 2,00 — - 3462486

WIDIAY
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Vysoce vykonné karbidovée stopkové frézy e VariMill™

VariMill I'" e Rada 47N7 ¢ Metrické

(pokracovani na dalsi strané)

Re-

D1

® prvni volba
O alternativni volba

P o s
M ° °
K (@)
N
S @) e)
H ® [}
délka fezné Casti celkova délka
Katalogové €islo D1 D D3 Ap1 max L3 L Re SS WP15PE TiAIN-LT
47N716026LT 16,0 16 15,00 32,00 44,00 92 4,00 — - 3462488
47N7160C6W 16,0 16 15,00 32,00 44,00 92 — w 6522687 -
47N7160R6TE 16,0 16 15,00 32,00 44,00 92 0,50 — 6522688 -
47N7160R6TP 16,0 16 15,00 32,00 44,00 92 3,00 — 6522689 -
47N720007LT 20,0 20 19,00 38,00 55,00 104 1,00 — - 3462490
47N720007MT 20,0 20 19,00 38,00 55,00 104 1,00 — 3462491 -
47N720017LT 20,0 20 19,00 38,00 55,00 104 2,00 — - 3462492
47N7200C7W 20,0 20 19,00 38,00 55,00 104 — W 6522690 -
47N7200R7TE 20,0 20 19,00 38,00 55,00 104 0,50 — 6522701 -
47N7200R7TP 20,0 20 19,00 38,00 55,00 104 3,00 — 6522702 -
47N7200R7TR 20,0 20 19,00 38,00 55,00 104 5,00 — 6522703 -
POZNAMKA: SS = Provedeni stopky
W = Weldon®
Tolerance stopkovych fréz
tolerance hé
D1 tolerance e8 D +/-
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
> 3-6 -0,020/-0,038 > 3-6 0/0,008
>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013
WIDIAY
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VariMill™

Vlysoce vykonné karbidové stopkové frézy e VariMill

VariMill II" e Rada 5777 ¢ Metrické

D @ @
® prvni volba
O alternativni volba

P [ ]

M [ ]

K [ )

N
SIS
WIDIA HANITA™ S °
H o)
délka fezné Casti celkova délka
Katalogové éislo D1 D Ap1 max L Re SS WP15PE
577704002MT 4,0 6 11,00 55 0,25 — 3524587
577704012MT 4,0 6 11,00 55 — — 3524586
577705002MT 5,0 6 13,00 57 0,25 — 3524588
577706002ET 6,0 6 13,00 57 0,50 — 6525049
577706002JT 6,0 6 13,00 57 1,00 — 6525050
577706002MT 6,0 6 13,00 57 0,40 — 3524590
577706012MT 6,0 6 13,00 57 — — 3524589
577708003JT 8,0 8 19,00 63 1,00 — 6525181
577708003KT 8,0 8 19,00 63 1,50 — 6525182
577708003MT 8,0 8 19,00 63 0,50 — 3524593
577708013MT 8,0 8 19,00 63 — — 3524592
577710004JT 10,0 10 22,00 72 1,00 — 6525183
577710004KT 10,0 10 22,00 72 1,50 — 6525184
577710004MT 10,0 10 22,00 72 0,50 — 3524596
577710014MT 10,0 10 22,00 72 — — 3524595
577712005MT 12,0 12 26,00 83 0,75 — 3524598
577712015ET 12,0 12 26,00 73 0,50 — 6525185
577712015JT 12,0 12 26,00 73 1,00 — 6525186
577712015KT 12,0 12 26,00 73 1,50 — 6525187
577712015MT 12,0 12 26,00 83 — — 3524597
577712015NT 12,0 12 26,00 73 2,50 — 6525188
577716006JT 16,0 16 32,00 92 1,00 — 6525189
577716006MT 16,0 16 32,00 92 0,75 — 3524601
577716006MW 16,0 16 32,00 92 0,75 w 3524620
WIDIAY

widia.com 64 widia.com



Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Vysoce vykonné karbidovée stopkové frézy e VariMill™

VariMill II" e Rada 5777 ¢ Metrické

(pokracovani na dalsi strané)

D
L
® prvni volba
O alternativni volba
P °
M °
K °
N
S @)
H (@)
délka fezné ¢asti celkova délka
Katalogové éislo D1 D Ap1 max L Re SS WP15PE
577716006PT 16,0 16 32,00 92 3,00 — 6525190
577716006QT 16,0 16 32,00 92 4,00 — 6525201
577716016MT 16,0 16 32,00 92 —_ —_ 3524600
577720007MT 20,0 20 38,00 104 0,75 — 3524605
577720007PT 20,0 20 38,00 104 3,00 — 6525202
577720017MT 20,0 20 38,00 104 — — 3524603
577725008MT 25,0 25 45,00 121 0,75 — 3524606
577725008RT 25,0 25 45,00 121 5,00 —_ 6525203
POZNAMKA: SS = Provedeni stopky
W = Weldon®
Tolerance stopkovych fréz
tolerance hé
D1 tolerance e8 D +/-
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
> 3-6 -0,020/-0,038 > 3-6 0/0,008
>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013
WIDIAY
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Vlysoce vykonné karbidové stopkové frézy e VariMill

VariMill II" e Rada 577C ¢ Metrické

8000V
| RHIP

® prvni volba

]

O alternativni volba

[ )

[ ]

[ ]

SIS o

WIDIA HANITA™ .

délka rezné casti celkova délka
Katalogové éislo D1 D Ap1 max L Re SS WP15PE
577C04002T 4,0 6 11,00 55 0,25 — 5578866
577C04002W 4,0 6 11,00 55 0,25 w 5578867
577C04012T 4,0 6 11,00 55 — — 5578868
577C05002T 5,0 6 13,00 57 0,25 — 5578990
577C05002W 5,0 6 13,00 57 0,25 w 5578991
577C050R2TE 5,0 6 13,00 57 0,50 — 6519448
577C06002T 6,0 6 13,00 57 0,40 — 5578992
577C06002W 6,0 6 13,00 57 0,40 W 5578993
577C06012T 6,0 6 13,00 57 — — 5578994
577C060R2TE 6,0 6 13,00 57 0,50 — 6519449
577C060R2TJ 6,0 6 13,00 57 1,00 — 6519450
577C07003T 7,0 8 16,00 63 0,40 — 5578995
577C08003T 8,0 8 19,00 63 0,50 — 5578997
577C08003W 8,0 8 19,00 63 0,50 W 5578998
577C08013T 8,0 8 19,00 63 — — 5578999
577C080R3TJ 8,0 8 19,00 63 1,00 — 6519481
577C080R3TK 8,0 8 19,00 63 1,50 — 6519482
577C09004T 9,0 10 19,00 72 0,50 — 5579021
577C10004MW 10,0 10 22,00 72 0,50 w 3881111
577C10004T 10,0 10 22,00 72 0,50 — 5579023
577C10004W 10,0 10 22,00 72 0,50 W 5579024
577C10014T 10,0 10 22,00 72 — — 5579025
577C100R4TJ 10,0 10 22,00 72 1,00 — 6519483
577C100R4TK 10,0 10 22,00 72 1,50 — 6519484
577C100R4TM 10,0 10 22,00 72 2,00 — 6519485
577C12005MW 12,0 12 26,00 83 0,75 W 3881112
577C12005T 12,0 12 26,00 83 0,75 — 5579026
577G12005W 12,0 12 26,00 83 0,75 w 5579027
577C12015T 12,0 12 26,00 83 — — 5579028
577C120R5TE 12,0 12 26,00 83 0,50 — 6519486
577C120R5TJ 12,0 12 26,00 83 1,00 — 6519487
577C120R5TK 12,0 12 26,00 83 1,50 — 6519488
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Vysoce vykonné karbidove stopkové frézy e VariMill™

VariMill II" e Rada 577C ¢ Metrické

(pokracovani na dalsi strané)

® prvni volba
O alternativni volba
D P L]
M °
L K ®
N
S @)
H °
délka fezné casti celkova délka
Katalogové ¢islo D1 D Ap1 max L Re SS WP15PE
577C120R5TM 12,0 12 26,00 83 2,00 — 6519489
577C120R5TN 12,0 12 26,00 83 2,50 — 6519490
577CG120R5TP 12,0 12 26,00 83 3,00 — 6519491
577C14004T 14,0 14 26,00 83 0,75 —_ 5579029
577C14004W 14,0 14 26,00 83 0,75 w 5579040
577C14014T 14,0 14 26,00 83 — — 5579041
577C16006MW 16,0 16 32,00 92 0,75 w 3881113
577C16006T 16,0 16 32,00 92 0,75 —_ 5579042
577G16006W 16,0 16 32,00 92 0,75 w 5579043
577C16016T 16,0 16 32,00 92 — — 5579044
577C160R6TE 16,0 16 32,00 92 0,50 —_ 6519492
577C160R6TJ 16,0 16 32,00 92 1,00 — 6519493
577C160R6TM 16,0 16 32,00 92 2,00 — 6519497
577C160R6TP 16,0 16 32,00 92 3,00 — 6519499
577G160R6TQ 16,0 16 32,00 92 4,00 — 6519500
577G18008T 18,0 18 32,00 92 0,75 — 5579045
577C20007T 20,0 20 38,00 104 0,75 — 5579047
577C20007W 20,0 20 38,00 104 0,75 W 5579048
577C20017T 20,0 20 38,00 104 — — 5579049
577C200R7TJ 20,0 20 38,00 104 1,00 —_ 6519501
577C200R7TM 20,0 20 38,00 104 2,00 — 6519502
577C200R7TP 20,0 20 38,00 104 3,00 — 6519503
577C200R7TQ 20,0 20 38,00 104 4,00 —_ 6519504
577C200R7TR 20,0 20 38,00 104 5,00 —_ 6519505
577C25008T 25,0 25 45,00 121 0,75 — 5579060
577C25008W 25,0 25 45,00 121 0,75 w 5579061
577C250R8TM 25,0 25 45,00 121 2,00 —_ 6519506
577C250R8TP 25,0 25 45,00 121 3,00 — 6519507
577C250R8TQ 25,0 25 45,00 121 4,00 — 6519508
577C250R8TR 25,0 25 45,00 121 5,00 — 6519509
POZNAMKA: SS = Provedeni stopky
W = Weldon®
Tolerance stopkovych fréz
tolerance hé
D1 tolerance e8 D +/-
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
> 3-6 -0,020/-0,038 > 3-6 0/0,008
> 6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013
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VariMill™

Vlysoce vykonné karbidové stopkové frézy e VariMill

VariMill II™" e Rada 57NC * Metrické

D1 \\\\ \\\ D

L3 P
200
N 1 ™ S
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2

\ ® prvni volba

O alternativni volba

°

[ ]

[ ]

¥% S o

WIDIA HANITA” . 5

délka fezné Gasti celkova délka
Katalogové cislo D1 D D3 Ap1 max L3 L Re SS WS15PE
57NC06002T 6,0 6 5,64 13,00 18,00 63 — — 5598906
57NC06022T 6,0 6 5,64 13,00 18,00 63 0,50 — 5598907
57NC06032T 6,0 6 5,64 13,00 18,00 63 1,00 — 5598909
57NC06042W 6,0 6 5,64 13,00 18,00 63 1,50 w 5599071
57NC0O60R2TK 6,0 6 5,64 13,00 17,82 63 1,50 — 6569491
57NC08003T 8,0 8 7,52 19,00 24,00 76 — — 5599072
57NC08023T 8,0 8 7,52 19,00 24,00 76 0,50 —_ 5599073
57NC08023W 8,0 8 7,52 19,00 24,00 76 0,50 w 5599074
57NC08033T 8,0 8 7,52 19,00 24,00 76 1,00 — 5599075
57NC08033W 8,0 8 7,52 19,00 24,00 76 1,00 w 5599076
57NC08053W 8,0 8 7,52 19,00 24,00 76 2,00 w 5599077
57NCO80R3TK 8,0 8 7,52 19,00 24,00 76 1,50 — 6569492
57NCO80R3TM 8,0 8 7,52 19,00 24,00 76 2,00 — 6569493
57NC10004T 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 — — 5599078
57NC10024T 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 0,50 — 5599079
57NC10024W 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 0,50 w 5599080
57NC10034T 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 1,00 — 5599081
57NC10034W 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 1,00 W 5599082
57NC10054T 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 2,00 — 5599083
57NC100R4TK 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 1,50 —_ 6569494
57NC12005T 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 — — 5599085
57NC12025T 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 0,50 — 5599086
57NC12025W 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 0,50 w 5599087
57NC12035T 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 1,00 — 5599088
57NC12055T 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 2,00 — 5599090
57NC12055W 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 2,00 w 5599091
57NC120R5TK 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 1,50 — 6569495
57NC120R5TP 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 3,00 — 6569496
57NC16006T 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 — — 5599092
57NC16026T 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 0,50 — 5599093
57NC16026W 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 0,50 w 5598905
57NC16036T 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 1,00 — 5599094
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Vysoce vykonné karbidovée stopkové frézy e VariMill™

VariMill II" e« Rada 57NC ¢ Metrické

(pokracovani na dalsi strané)

N
|
L
' ® prvni volba
O alternativni volba
P °
M °
K °
N
S )
H @)
délka fezné Gasti celkova délka
Katalogové ¢islo D1 D D3 Ap1 max L3 L Re SS WS15PE
57NC16036W 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 1,00 w 5599095
57NC16056T 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 2,00 — 5599096
57NC16076T 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 3,00 — 5599098
57NC16076W 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 3,00 w 5599099
57NC160R6TQ 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 4,00 — 6569497
57NC20007T 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 — — 5599100
57NC20027T 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 0,50 — 5599101
57NC20027W 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 0,50 W 5599102
57NC20037T 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 1,00 — 5599103
57NC20037W 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 1,00 W 5599104
57NC20057T 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 2,00 — 5599105
57NCG20077T 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 3,00 — 5599107
57NC20077W 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 3,00 W 5599108
57NC20087T 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 4,00 — 5599109
57NC200R7TR 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 5,00 — 6569498
57NC25008T 25,0 25 23,50 45,00 75,00 135 — — 5599111
57NC25028T 25,0 25 23,50 45,00 75,00 135 0,50 — 5599112
57NC25038T 25,0 25 23,50 45,00 75,00 135 1,00 — 5599114
57NC25038W 25,0 25 23,50 45,00 75,00 135 1,00 W 5599115
57NC25058T 25,0 25 23,50 45,00 75,00 135 2,00 — 5599116
57NC25078T 25,0 25 23,50 45,00 75,00 135 3,00 — 5599118
57NC25088T 25,0 25 23,50 45,00 75,00 135 4,00 — 5599120
POZNAMKA: SS = Provedeni stopky
W = Weldon®
Tolerance stopkovych fréz
tolerance h6
D1 tolerance e8 D +/-
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
>3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013
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Vlysoce vykonné karbidové stopkové frézy e VariMill

VariMill II"" e Rada 57N8 ¢ Metrické

L3
Re Ap1 max ‘ r D3 3
"L NN D CICIE
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L
' ® prvni volba
O alternativni volba
P @)
M °
K °
N
34" [ ]
WIDIA HANITA™ > :
délka fezné Casti celkova délka
Katalogové cislo D1 D D3 Ap1 max L3 L Re SS WS15PE
57N806002MT 6,0 6 5,60 13,00 18,00 63 — — 3524626
57N806022MT 6,0 6 5,60 13,00 18,00 63 0,50 — 3524627
57N8060R2MTG 6,0 6 5,64 13,00 18,00 63 0,75 — 6492821
57N808003MT 8,0 8 7,50 19,00 24,00 76 — — 3524629
57N808023MT 8,0 8 7,50 19,00 24,00 76 0,50 — 3524631
57N8080R3MTG 8,0 8 7,52 19,00 24,00 76 0,75 — 6492822
57N8080R3MTK 8,0 8 7,52 19,00 24,00 76 1,50 — 6492825
57N810004MT 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 — — 3524632
57N810024MT 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 0,50 — 3524643
57N810034MT 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 1,00 — 3524644
57N810054MT 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 2,00 — 3524645
57N8100R4MTG 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 0,75 — 6492823
57N8100R4MTK 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 1,50 — 6492826
57N812025MT 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 0,50 — 3524647
57N812035MT 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 1,00 — 3524648
57N812055MT 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 2,00 — 3524649
57N8120R5MTK 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 1,50 — 6492827
57N8120R5MTN 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 2,50 — 6492829
57N8120R5MTP 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 3,00 — 6492830
57N816006MT 16,0 16 15,05 32,00 48,00 100 — — 3524650
57N816026MT 16,0 16 15,05 32,00 48,00 100 0,50 — 3524651
57N816026MW 16,0 16 15,05 32,00 48,00 100 0,50 w 3562867
57N816036MT 16,0 16 15,05 32,00 48,00 100 1,00 — 3524652
57N816076MT 16,0 16 15,05 32,00 48,00 100 3,00 — 3524654
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Vysoce vykonné karbidove stopkové frézy e VariMill™

VariMill II" e« Rada 57N8 ¢ Metrické

(pokracovani na dalsi strane)

L3

Re Ap1 max ‘ r D3
D1 \\\ D
N
i
L
' ® prvni volba
O alternativni volba
P @)
M °
K °
N
S °
H @)
délka fezné Casti celkova délka
Katalogové cislo D1 D D3 Ap1 max L3 L Re SS WS15PE
57N816076MW 16,0 16 15,05 32,00 48,00 100 3,00 w 3524692
57N8160R6MTQ 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 4,00 — 6492832
57N820027MW 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 0,50 w 3524693
57N8200R7MTJ 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 1,00 — 6492824
57N8200R7MTR 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 5,00 — 6492833
57N8250R8MTP 25,0 25 23,50 45,00 75,00 135 3,00 — 6492831
57N8250R8MTR 25,0 25 23,50 45,00 75,00 135 5,00 — 6492834
POZNAMKA: SS = Provedeni stopky
W = Weldon®
Tolerance stopkovych fréz
tolerance h6
D1 tolerance e8 D +/-
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
>3-6 -0,020/-0,038 > 3-6 0/0,008
>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013
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Vlysoce vykonné karbidové stopkové frézy e VariMill

Rezné podminky e VariMill I e Rada 4777 * Metrické

& A
2 |5
Bocni frézovani (A) WP15PE Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pfi boénim frézovani (A).
a drazkovani (B) Pfi drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost )
Mater- A B —\ve Primér D1
ialova m/min

skupina ap ae ap min max | mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
0 1,5xD 0,5xD 1xD 150 | — [ 200 fz | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
1 1,5xD 0,5xD 1xD 150 | — [ 200 fz | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
2 1,5xD 05xD 1xD 140 | — [ 190 fz | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
3 1,5xD 05xD 1xD 120 | — | 160 fz | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
4 1,5xD 05xD | 075xD | 90 |- | 150 fz | 0021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
5 1,5xD 0,5xD 1xD 60 [ — [ 100 fz | 0019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
6 1,5xD 05xD | 075xD | 50 [—-| 75 fz | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
1 1,5xD 05xD 1xD 0 |- 115 fz 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
M |2 1,5xD 05xD 1xD 60 [ —| 80 fz 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
3 1,5xD 0,5xD 1xD 60 [—| 70 fz 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
1 1,5xD 05xD 1xD 120 | — | 150 fz 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
2 1,5xD 05xD 1xD 110 | — | 140 fz 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
3 1,5xD 05xD 1xD 110 [ - | 130 fz | 0019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
1 1,5xD 03xD | 03xD 5 [—-[ 90 fz | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
2 1,5xD 03xD | 03xD 25 | —| 40 fz | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
3 1,5xD 0,5xD 1xD 60 |- | 80 fz | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
4 1.5xD 05xD 1xD 5 [ -] 60 fz | 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084
.I. 1 1,5xD 05xD | 0,75xD | 80 |- [ 140 fz | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098

Vyssi feznd rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pri nizsi tvrdosti materidlu v ramci materidlové skupiny.
Wse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.

Rezné podminky e VariMill | ¢ Rada 47N7 « WP15PE » Metrické

b N
& <
Bocni frézovani (A) WP15PE Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pii bo¢nim frézovani (A).
a drazkovani (B) Pfi drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost — vc P
A B . Priimér D1
Materialova m/min
skupina ap ae ap min - max mm 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
1 1,5xD 05xD 1xD 150 - 200 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 1,5xD 0,5xD 1xD 140 - 190 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
3 1,5xD 05xD 1xD 120 - 160 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
4 1,5xD 0,5xD 0,75xD 90 - 150 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088
5 1,5xD 05xD 1xD 60 - 100 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
6 1,5xD 0,5xD 0,75xD 50 - 75 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065
1 1,5xD 0,5xD 1xD 90 - 115 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
M 2 1,5xD 05xD 1xD 60 - 80 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
3 1,5xD 05xD 1xD 60 - 70 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065
1 1,5xD 0,5xD 1xD 120 - 150 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 1,5xD 05xD 1xD 110 - 130 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
3 1,5xD 05xD 1xD 100 - 130 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
1 1,5xD 0,3xD 0,3xD 50 - 90 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
2 1,5xD 0,3xD 0,3xD 25 - 40 fz 0,013 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054
3 1,5xD 05xD 1xD 60 - 80 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
4 1,5xD 05xD 1xD 50 - 60 fz 0,016 0,026 0,037 0,045 0,052 0,064 0,074
-I- 1 1,5xD 05xD 0,75xD 80 - 140 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088

POZNAMKA: NiZsi feznd rychlost je vyuzivdna pri vysokych tbérech nebo pri vyssi tvrdosti materidlu v rémci materidlové skupiny.

Wse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkach. U mensich obrdbécich center upravte fezné podminky pro nastroje s priméerem >12 mm.
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Vysoce vykonné karbidovée stopkové frézy e VariMill™

Rezné podminky e VariMill I"  Rada 47N7 e TIALN-LT ¢ Metrické

e A
Bocni frézovani (A) TiAIN Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pfi boénim frézovani (A).
a drazkovani (B) Pii drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost — ve F—
A B . Prumér D1
Materialova m/min

skupina ap ae ap min max mm 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
1 1,5xD 05xD 1xD 150 - 200 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114

2 1,5xD 05xD 1xD 140 - 190 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114

3 1,5xD 05xD 1xD 120 - 160 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101

4 1,5xD 05xD 0,75xD 90 - 150 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088

5 1,5xD 0,5xD 1xD 60 - 100 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081

6 1,5xD 05xD 0,75xD 50 - 75 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065

1 1,5xD 0,5xD 1xD 90 - 115 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101

M 2 1,5xD 0,5xD 1xD 60 - 80 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
3 1,5xD 0,5xD 1xD 60 - 70 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065

1 1,5xD 0,5xD 1xD 120 - 150 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114

2 1,5xD 0,5xD 1xD 110 - 130 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101

8 1,5xD 0,5xD 1xD 100 - 130 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081

1 1,5xD 0,3xD 0,3xD 50 - 90 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101

2 1,5xD 0,3xD 0,3xD 25 - 40 fz 0,013 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054

3 1,5xD 05xD 1xD 60 - 80 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081

4 1,5xD 05xD 1xD 50 - 60 fz 0,016 0,026 0,037 0,045 0,052 0,064 0,074
[ 15xD 05xD 0,75xD 80 — 140 fz 0,021 0,033 | 0045 | 0054 | 0062 | 0077 | 0,088

POZNAMKA: Nizsi feznd rychlost je vyuzivdna pri vysokych tibérech nebo pri vyssi tvrdosti materidlu v ramci materidlové skupiny.
Vy3si feznd rychlost je vyuZivdna pfi dokoncovacich operacich nebo pri niZsi tvrdosti materidlu v ramei materidlové skupiny.
Wse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkéch. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.

Rezné podminky e VariMill II™ e Rada 5777 ¢ Metrické

Z A
Bocni frézovani (A) WP15PE Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pfi bocnim frézovani (A).
a drazkovani (B) Pii drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost — ve —_—
A B . Pramér D1
Materialova m/min

skupina ap ae ap min max mm 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
1 1,5xD 0,5xD 1xD 150 - 200 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124

2 1,5xD 05xD 1xD 140 - 190 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124

3 1,5xD 0,5xD 1xD 120 - 160 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114

4 1,5xD 0,5xD 0,75xD 90 - 150 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098

5 1,5xD 0,5xD 1xD 60 - 100 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091

6 1,5xD 05xD 0,75xD 50 - 75 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071

1 1,5xD 0,5xD 1xD 90 - 115 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114

M 2 1,5xD 0,5xD 1xD 60 - 80 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
3 1,5xD 05xD 1xD 60 - 70 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071

1 1,5xD 05xD 1xD 120 - 150 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124

2 1,5xD 0,5xD 1xD 110 - 130 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114

3 1,5xD 0,5xD 1xD 100 - 130 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091

1 1,5xD 0,3xD 0,3xD 50 - 90 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114

2 1,5xD 0,3xD 0,3xD 25 - 40 fz 0,013 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061

3 1,5xD 0,5xD 1xD 60 - 80 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091

4 1,5xD 0,5xD 1xD 50 - 60 fz 0,016 0,026 0,037 0,045 0,052 0,064 0,074 0,084
.I. 1 1,5xD 0,5xD 0,75xD 80 - 140 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098

Vy3si feznd rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pri niZsi tvrdosti materidlu v ramei materidlové skupiny.
Wse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkdch. U mensich obrdbécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem > 12 mm.
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VariMill™

Vlysoce vykonné karbidové stopkové frézy e VariMill

Rezné podminky e VariMill Il e Rada 577C * Metrické

e A
Bocni frézovani (A) WP15PE Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pii boénim frézovani (A).
a drazkovani (B) Pri drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost — ve S
A B . Priimér D1
Materialova m/min
skupina ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
0 1,5xD 0,5xD 1xD 150 | — | 200 fz 0,044 | 0060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114 | 0,124
1 1,5xD 05xD 1xD 150 | — | 200 fz 0,044 | 0,060 | 0072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114 | 0,124
2 1,5xD 05xD 1xD 140 - 190 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124
3 1,5xD 0,5xD 1xD 120 - 160 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
4 1,5xD 0,5xD 0,75xD 90 - | 150 fz 0,033 | 0045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 [ 0,098
5 1,5xD 05xD 1xD 60 - | 100 fz 0,029 | 0,040 | 0048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 0,091
1 1,5xD 05xD 1xD 90 - 115 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
M 2 1,5xD 05xD 1xD 60 - 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
3 1,5xD 05xD 1xD 60 - 70 fz 0,025 | 0,034 | 0040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 0,065 | 0,071
1 1,5xD 05xD 1xD 120 | — | 150 fz 0,044 | 0,060 | 0072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114 | 0,124
2 1,5xD 05xD 1xD 110 - 140 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
3 1,5xD 0,5xD 1xD 110 - 130 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
1 1,5xD 0,3xD 0,3xD 50 - 90 fz 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 0,114
2 1,5xD 03xD 03xD 25 - 40 fz 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
3 1,5xD 0,3xD 1xD 60 - 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
4 1,5xD 0,5xD 1xD 50 — 60 fz 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074 0,084
n 1 1,5xD 0,5xD 0,75xD 80 - | 140 fz 0,033 | 0045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
2 1,5xD 02xD 05xD 70 -1 120 fz 0,025 | 0034 | 0040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 0,065 | 0,071
Rezné podminky e VariMill Il ¢ Rada 57NC e Metrické
e P
Q2 |G
Bocni frézovani (A) WS15PE Doporuceny posuv na zub (fz = mm/zub) pfi boénim frézovani (A).
a drazkovani (B) Pri drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost — vc —_—
A B . Primér D1
Materialova m/min
skupina ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
n 5 1,5xD 0,5xD 1xD 60 - | 100 fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 0,091
6 1,5xD 05xD 0,75xD 50 - 75 fz 0,025 | 0,034 | 0040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 0,065 | 0,071
1 1,5xD 0,5xD 1xD 90 = 115 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
M | 2 1,5xD 05xD 1xD 60 - 80 fz 0,029 | 0,040 | 0048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 0,091
3 1,5xD 05xD 1xD 60 - 70 fz 0,025 | 0,034 | 0040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 0,065 | 0,071
1 1,5xD 05xD 1xD 120 | — | 150 fz 0,044 | 0,060 | 0072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0114 | 0124
2 1,5xD 0,5xD 1xD 110 = 140 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
3 1,5xD 0,5xD 1xD 110 | — | 130 fz 0,029 | 0,040 | 0048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 0,091
1 1,5xD 0,3xD 0,3xD 50 - 90 fz 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 0,114
2 1,5xD 03xD 03xD 25 - 40 fz 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0037 | 0042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
3 1,5xD 05xD 1xD 60 = 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
4 1,5xD 0,5xD 1xD 50 - 60 fz 0,026 | 0037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084
n 1 15xD 05xD | 075xD | 80 | - | 140 | fz | 0033 [ 0045 | 0054 | 0062 | 0070 | 0,077 | 0083 | 0088 | 0,098
2 1,5xD 02xD 05xD 70 -1 120 fz 0,025 | 0034 | 0040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 0,065 | 0,071

Vy$si freznd rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pri nizsi tvrdosti materidlu v rdmei materidlové skupiny.
Wse 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

Vlysoce vykonné karbidové stopkové frézy e VariMil

Rezné podminky e VariMill II" e Rada 57N8 ¢ Metrické

o A
2 <.
Bocni frézovani (A) WS15PE Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pfi boénim frézovani (A).
a drazkovani (B) Pii drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
A B Rezna rychlost — vc Priimér D1
Materialova m/min
skupina ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
1 1,5xD 05xD 1xD 150 - 200 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
2 1,5xD 05xD 1xD 140 - 190 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
3 1,5xD 05xD 1xD 120 - 160 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
4 1,5xD 0,5xD 0,75xD 90 - 150 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098
5 1,5xD 0,5xD 1xD 60 - 100 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
6 1,5xD 05xD 0,75xD 50 - 75 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
1 1,5xD 05xD 1xD 90 - 115 fz 0,036 0,050 0,061 0,007 0,087 0,101 0,114
M 2 1,5xD 0,5xD 1xD 60 - 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
3 1,5xD 0,5xD 1xD 60 - 70 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
1 1,5xD 0,5xD 1xD 120 - 150 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
2 1,5xD 05xD 1xD 110 - 130 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
3 1,5xD 0,5xD 1xD 100 - 130 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
1 1,5xD 03xD 0,3xD 50 - 90 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
2 1,5xD 0,3xD 0,3xD 25 - 40 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061
3 1,5xD 05xD 1xD 60 - 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
4 1,5xD 0,5xD 1xD 50 — 60 fz 0,026 0,037 0,045 0,052 0,064 0,074 0,084
[ 15xD 05xD 075xD 80 - | 140 fz 0033 | 0045 | 0054 | 0062 | 0077 | 0,088 | 0,098

POZNAMKA: NiZsi feznd rychlost je vyuZivana pfi vysokych tbérech nebo pri vy$si tvrdosti materidlu v rémci materidlové skupiny.
Wssi feznd rychlost je vyuzivana pri dokoncovacich operacich nebo pri nizsi tvrdosti materidlu v ramei materidlové skupiny.
Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkéach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem > 12 mm.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Vysoké posuvy

Rada 70NS e Nerezové oceli/zaruvzdorné slitiny  Metrické

e

YRC —= ‘k 13
RCN o ——
R
g |
~ ® prvni volba
Apt maxj b1 L ) T D O alternativni volba
P
Rt D3 M °
K
N
£ s °
WIDIA HANITA i
celkova délka
Katalogové cislo D1 D D3 L3 L Re Rt AITiN-MT
70NS06002 6,0 6 5,50 17,75 63 0,38 0,67 6441882
70NS08003 8,0 8 7,50 23,75 76 0,50 0,89 6441883
70NS10004 10,0 10 9,00 29,50 89 0,63 1,12 6441884
70NS12005 12,0 12 11,00 35,50 100 0,75 1,34 6441885
70NS16006 16,0 16 15,00 47,50 110 1,00 1,79 6441886
70NS20007 20,0 20 19,00 59,50 125 1,25 2,23 6441887
70NS25008 25,0 25 23,50 74,25 150 1,56 2,90 6441888

POZNAMKA: YRC = vzdalenost od stredové osy k radiusu R.
RCN = vzdalenost od stiedové osy k fezné hrané. Tato vzdalenost miiZe pomoci urcit minimaini velikost obéhu pri zavrtavani ve Sroubovici.
R = rddius hlavy.
Re = bocni rddius nebo rohovy radius.

Tolerance stopkovych fréz

tolerance h6

D1 tolerance e8 D +/-
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
> 36 -0,020/-0,038 > 36 0/0,008
>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013

widia.com 78 widia.com



Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Vysoce vykonné karbidovée stopkové frézy e Vysoké posuvy

Data pro programovani

70NS metrické
Priivodce zavrtavanim pfi kruhové a linearni interpolaci
Geometrické rozméry Kruhova interpolace Linearni interpolace
Povoleny rozsah Vypocitana délka (mm) na thel sestupu
pramérd diry .
Priimér Ap1 max Rfm Rt Rc Xfm Yfm YD Pocet Uhel sestupu (st.)

[mm] [mm] [mm] | [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] |Pocet biiitii | Nejmensi | Nejvétsi 1 2 3 4 5
6 0,32 6 0,67 0,375 | 0,338 0,75 1,26 6 8,52 12 18,12 | 9,06 6,03 4,52 3,61
8 0,42 8 0,89 0,500 | 0,450 1,00 1,68 6 11,36 16 2416 | 12,08 | 8,05 6,03 4,82
10 0,53 10 1,12 0,625 0,562 1,25 2,10 6 14,2 20 30,20 | 15,09 | 10,06 7,54 6,02
12 0,63 12 1,34 0,750 0,674 1,50 2,52 6 17,04 24 36,24 | 18,11 12,07 9,05 7,23
16 0,84 16 1,79 1,000 | 0,915 2,00 3,36 6 22,72 32 48,31 | 24,15 | 16,09 | 12,06 | 9,64
20 1,05 20 2,23 1,250 | 1,124 2,50 4,20 6 28,4 40 60,39 | 30,19 | 20,11 | 15,08 | 12,05
25 1,25 25 2,90 | 1,5625 | 1,405 | 3,1250 | 5,25 6 35,5 50 70,61 | 3580 | 23,85 | 17,88 | 14,29
Doporuceny posuv 30% 30% 30% 30% 10%

Rezné podminky » Rada 70NS ¢ Nerezové oceli/zaruvzdorné slitiny ® Metrické

g
Kopirovani AITiN-MT Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pro 3D frézovani/kopirovani(A)
Rezna rychlost — Vc _—
A . Primér D1

Materialova m/min Hme
skupina ap ae min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
1 0,05xD 0,55xD 90 - 115 fz 0,300 0,400 0,500 0,540 0,720 0,900 1,125
M 2 0,05xD 0,55xD 60 - 80 fz 0,240 0,320 0,400 0,480 0,640 0,800 1,000
3 0,05xD 0,55xD 60 = 70 fz 0,240 0,320 0,400 0,480 0,640 0,800 1,000
1 0,05xD 0,55xD 50 = 90 fz 0,270 0,360 0,450 0,500 0,650 0,800 1,000
2 0,05xD 0,55xD 50 - 80 fz 0,240 0,320 0,400 0,480 0,600 0,700 0,900
3 0,05xD 0,55xD 25 - 40 fz 0,180 0,240 0,300 0,350 0,430 0,500 0,600
4 0,05xD 0,55xD 50 - 60 fz 0,210 0,280 0,350 0,420 0,560 0,700 0,875

POZNAMKA: Nizsi feznd rychlost je vyuZivdna pii vysokych tbérech nebo pfi vyssi tvrdosti materidlu v rémci materilové skupiny.

Wse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkéch. U mensich obrdbécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem vétsim nez 12 mm.
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Vysoce vykonne hrubovaci frézy

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hrubovaci

Rada 4U50 ¢ Metrické

Fr— 800V%

Ap1 max D3
—_— Lo

® prvni volba
O alternativni volba

P
M °
K
N
5 s .
WIDIA HANITA™ .
délka fezné casti celkova délka
Katalogové ¢islo D1 D D3 Ap1 max L3 L Re yAll WS15PE
4U50M060R2TC 6,0 6 5,64 6,00 18,00 57 0,30 4 6431403
4U50M080R3TC 8,0 8 7,52 8,00 24,00 63 0,30 4 6431404
4U50M100R4TE 10,0 10 9,40 10,00 30,00 72 0,50 4 6431405
4U50M120R5TE 12,0 12 11,28 12,00 36,00 83 0,50 4 6431406
4U50M160R6TE 16,0 16 15,04 16,00 48,00 92 0,50 6 6431407
4U50M200R7TG 20,0 20 18,80 20,00 60,00 104 1,00 6 6431408
4U50M250R8TG 250 25 23,50 25,00 75,00 121 1,00 6 6431409
Tolerance stopkovych fréz
tolerance h6
D1 tolerance d11 D +/-
<3 -0,020/-0,080 <3 0/-0,006
> 3-6 -0,030/-0,105 >3-6 0/-0,008
>6-10 -0,040/-0,130 >6-10 0/-0,009
>10-18 -0,050/-0,160 >10-18 0/-0,011
>18-30 -0,065/-0,195 >18-30 0/-0,013
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hrubovaci

Rezné podminky ¢ Rada 4U50 ¢ Metrické

Bocni frézovani (A) WS15PE Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pfi boénim frézovani (A).
a drazkovani (B) Pii drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost — Vc —
A B " Primér D1
Materialova m/min
skupina ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
1 0,8xD 0,5xD 0,75xD 90 - 115 fz 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 0,114
M | 2 08xD 04xD 0,75xD 60 - 80 fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 0,091
3 08xD 04xD 0,75xD 60 - 70 fz 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 0,065 | 0,071
1 0,8xD 04xD 0,75xD 50 - 90 fz 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 0,114
2 08xD 0,25xD 0,3xD 25 - 40 fz 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
3 0,8xD 04xD 0,75xD 60 - 80 fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 0,091
4 08xD 0,3xD 0,3xD 50 - 60 fz 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0069 | 0,074 | 0,084

POZNAMKA: Nizsi feznd rychlost je vyuzivana pri vysokych tibérech nebo pri vyssi tvrdosti materidlu v rdmci materidlové skupiny.
Vy3si feznd rychlost je vyuZivdna pri dokoncovacich operacich nebo pri niZsi tvrdosti materidlu v ramci materidlové skupiny.
Wse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkéch. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem vétsim nez 12 mm.
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Vysoce vykonne hrubovaci frézy

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hrubovaci

Rada 4U80 ¢ Metrické

= 300U

D1 E : 1] D
® prvni volba
O alternativni volba
P
M ° °
K
N
34"‘ S L] [ ]
WIDIA HANITA™ .
délka fezné casti celkova délka
Katalogové ¢islo D1 D Ap1 max L Re yAll SS WS15PE
4U80MO60R2TC 6,0 6 13,00 57 0,30 4 — 6431246 -
4U80M060R2WC 6,0 6 13,00 57 0,30 4 w - 6652714
4U80MO8OR3TC 8,0 8 16,00 63 0,30 4 - 6431247 -
4U80MO080OR3WC 8,0 8 16,00 63 0,30 4 w - 6652715
4U80M100R4TE 10,0 10 22,00 72 0,50 4 — 6431248 -
4U80M100R4WE 10,0 10 22,00 72 0,50 4 w - 6652716
4U80M120R5TE 12,0 12 26,00 83 0,50 4 —_ 6431249 -
4U80M120R5WE 12,0 12 26,00 83 0,50 4 W - 6652717
4U80M160R6TE 16,0 16 32,00 92 0,50 6 — 6431250 -
4U80M160R6WE 16,0 16 32,00 92 0,50 6 w - 6652718
4U80M200R7TG 20,0 20 38,00 104 1,00 6 — 6431401 -
4U80M250R8TG 25,0 25 45,00 121 1,00 6 —_ 6431402 -
POZNAMKA: SS = Provedeni stopky
W = Weldon®
Tolerance stopkovych fréz
tolerance h6
D1 tolerance d11 D +/-
<3 -0,020/-0,080 <3 0/-0,006
>3-6 -0,030/-0,105 >3-6 0/-0,008
>6-10 -0,040/-0,130 >6-10 0/-0,009
>10-18 -0,050/-0,160 >10-18 0/-0,011
>18-30 -0,065/-0,195 >18-30 0/-0,013
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Frézy s VBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hrubovaci

Rezné podminky ¢ Rada 4U80 ¢ Metrické

Bocni frézovani (A) Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pfi boénim frézovani (A).
a drazkovani (B) WST5PE/ALTIN-MW Pii drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost — Vc F—
A B . Prumér D1
Materialova m/min
skupina ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
1 1xD 05xD 0,75xD 90 - 115 fz 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 0,114
M | 2 1xD 0,5xD 0,75xD 60 - 80 fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 0,091
3 1xD 0,5xD 0,75xD 60 - 70 fz 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 0,065 | 0,071
1 1xD 0,3xD 0,75xD 50 - 90 fz 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 0,114
2 1xD 0,3xD 0,3xD 25 - 40 fz 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
3 1xD 0,4xD 0,75xD 60 - 80 fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 0,091
4 1xD 04xD 0,75xD 50 - 60 fz 0,026 | 0,037 | 0045 | 0052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084

POZNAMKA: Nizsi feznd rychlost je vyuzivdna pri vysokych tbérech nebo pri vyssi tvrdosti materidlu v rdmci materidlové skupiny.
V381 fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pii nizsi tvrdosti materidlu v rdmci materidlové skupiny.
Wse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkéch. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro néstroje s primérem vétsim nez 12 mm.
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Rada 49N9 e Metrické

L
L3
Re Ap1 max
IR
° .
o b prvni volba
O alternativni volba

D3— P
M
K
N °
u % s
WIDIA HANITA 7
délka fezné ¢asti celkova délka .
Katalogové cislo D1 D D3 Ap1 max L3 L Re NEPOVLAKOVANE
49N906002.. 6,0 6 5,00 8,00 18,00 57 0,25 2510324
49N90601R2BT 6,0 6 5,00 13,00 18,00 57 0,25 6590507
49N908003.. 8,0 8 7,00 10,00 24,00 63 0,25 2510325
49N90801R3BT 8,0 8 7,00 16,00 24,00 63 0,25 6590508
49N910004.. 10,0 10 9,00 12,00 30,00 72 0,50 2510326
49N91001R4ET 10,0 10 9,00 22,00 30,00 72 0,50 6590509
49N912005.. 12,0 12 11,00 15,00 36,00 83 0,50 2510327
49N91201R5ET 12,0 12 11,00 26,00 36,00 83 0,50 6590510
49N916006.. 16,0 16 14,80 20,00 48,00 92 1,00 2510328
49N91601R6JT 16,0 16 14,80 32,00 48,00 92 1,00 6590521
49N920007.. 20,0 20 18,70 24,00 60,00 104 1,00 2510329
49N92001R7JT 20,0 20 18,70 38,00 60,00 104 1,00 6590522
Tolerance stopkovych fréz
tolerance h6
D1 tolerance e8 D +/-
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
> 3-6 -0,020/-0,038 > 3-6 0/0,008
>6-10 -0,025/-0,047 > 6-10 0/0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013
WIDIAY
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Rezné podminky ¢ Rada 49N9 ¢ Metrické

P AN
F 4
Bocni frézovani (A) . Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pfi bocnim frézovani (A).
a drazkovani (B) Nepovlakované Pii drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost — vc -
A B . Prumér D1
Materialova m/min
skupina ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 18,0 20,0
1 1xD 05xD 1xD 500 - 2000 fz 0,072 0,096 0,120 0,144 0,192 0,216 0,240
2 1xD 0,5xD 1xD 500 - 1500 fz 0,065 0,086 0,108 0,130 0,173 0,194 0,216
3 1xD 0,5xD 1xD 500 - 1500 fz 0,050 0,067 0,084 0,101 0,134 0,151 0,168
4 1xD 0,5xD 1xD 400 - 750 fz 0,058 0,077 0,096 0,115 0,154 0,173 0,192
5 1xD 05xD 1xD 250 - 1000 fz 0,065 0,086 0,108 0,130 0,173 0,194 0,216

POZNAMKA: Pro obrabéni hlinikovych slitin s vysokym obsahem kiemiku doporuéujeme pouZit poviak TiCN.
U vieten obrabécich strojii s keramickymi loZisky ndsobte ap koeficientem 0,5.
VWse uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkdch. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primeérem vétsim nez 12 mm.
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Vysoce vykonne karbidove stopkove frezy

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Dokoncovaci

Rady D503 D513 ¢ Metrické

e B00VB

D1 { = = @———— D

® prvni volba
O alternativni volba

P ° s
M ° °
K [} ()
N
% s ° °
WIDIA HANITA . . .
délka fezné casti celkova délka
Katalogové éislo D1 D Ap1 max L SS TIALN TIALN-RW
D50302002RW 2,0 6 3,00 50 w 1661574 -
D503025C2W 2,5 6 3,00 50 w 6613012 -
D50303002RW 3,0 6 4,00 50 w 1661578 -
D503030C2W 3,0 6 4,00 50 w 6613013 -
D51303002RW 3,0 6 7,00 57 w 1661680 -
D513035C2W 315 6 7,00 57 w 6613014 -
D50304002RW 40 6 5,00 54 w 1661583 -
D503040C2W 4,0 6 5,00 54 w 6613015 -
D51304002RW 4,0 6 8,00 57 w 1661684 -
D50305002RW 50 6 6,00 54 w - 1661588
D51305002RW 5,0 6 10,00 57 w 1661688 -
D50306002RW 6,0 6 7,00 54 w 1661593 -
D503060C2W 6,0 6 7,00 54 w 6613016 -
D51306002RW 6,0 6 10,00 57 w 1661692 -
D503080C3W 8,0 8 9,00 58 w 6613017 -
D50308003RW 8,0 8 9,00 58 w 1661603 -
D51308003RW 8,0 8 16,00 63 w 1661701 -
D503100C4W 10,0 10 11,00 66 w 6613018 -
D51310004RW 10,0 10 19,00 72 w 1661710 -
D503120C5W 12,0 12 12,00 73 w 6613019 -
D51312005RW 12,0 12 22,00 83 w 1661715 -
D51314014RW 14,0 14 22,00 83 w - 1661720
D51316006RW 16,0 16 26,00 92 w 1661725 -
POZNAMKA: SS = Provedeni stopky
W = Weldon®
Tolerance stopkovych fréz
tolerance h6
D1 tolerance e8 D +/-
<3 -0,014/-0,028 <3 0/-0,006
>3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/-0,008
>6-10 -0,025/-0,047 > 6-10 0/-0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/-0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/-0,013
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Frézy sVBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Vysoce vykonné karbidovée stopkové frézy e DokonCovaci

Rezné podminky ¢ Rada D503 ¢ Metrické

> >
& &
Bocni frézovani (A) TIAIN Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pfi boénim frézovani (A).
a drazkovani (B) Pri drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost
Mater- A B —ve Primér D1
ialova m/min

skupina ap ae ap min max | mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0| 075xD | 04xD | 05xD | 150 [ - | 200 | fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
1| 075xD | 04xD [ 05xD | 150 [ - | 200 | fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 0,75xD 04xD | 05xD | 140 | - [ 190 fz 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
3| 075xD [ 04xD | 05xD | 120 |- | 160 | fz | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4| 075xD [ 04xD | 03xD | 90 |[-| 150 | fz | 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
5| 075xD | 04xD | 05xD | 60 |-| 100 | fz | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
6 0,75xD 04xD | 03xD | 50 [—-| 75 fz 0,008 | 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 [ 0,065
1| 075xD | 04xD [ 05xD | 9 |-| 115 | fz | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
M [2] 075xD | 04xD [05xD | 60 [ -] 80 fz {0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
3] 075xD | 04xD | 05xD | 60 | -] 70 fz {0,008 | 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065
1 0,75xD 04xD | 05xD | 120 | - | 150 fz 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2| 075xD [ 04xD | 05xD | 110 [ - | 140 | fz | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
3| 075xD [ 04xD | 05xD | 110 [ - | 130 [ fz | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1] 075xD | 04xD [ 03xD | 50 |-] 90 fz {0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
2 0,75xD 04xD | 0,3xD 25 | - 40 fz 0,006 | 0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 [ 0,054
3] 075xD | 04xD | 03xD | 60 | -] 80 fz {0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
4| 075xD [ 04xD | 05xD | 50 | - | 60 fz {0,007 | 0,011 | 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074
.I. 1] 075xD | 04xD | 03xD | 8 |-| 140 | fz | 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088

Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkdch. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primeérem vétsim nez 12 mm.

Rezné podminky ¢ Rada D513 ¢ Metrické

p e A
Boéni frézovani (A) TiAIN Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pfi boénim frézovani (A).
a drazkovani (B) Pfi drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost )
Mater- A B —\ec Priimér D1
ialova m/min
skupina ap ae ap min max | mm | 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 | 12,0 | 140 | 160 | 180 | 20,0
0 1,25xD 0,2xD | 0,25xD | 150 | — | 200 fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
1] 125xD [ 02xD | 025xD | 150 [ —| 200 | fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2| 125xD | 02xD | 025xD | 140 | - | 190 | fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
3 1,25xD 02xD | 025xD | 120 | — | 160 fz | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
41 1,25xD 02xD | 025xD | 90 | —| 150 fz | 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
5| 125xD | 02xD | 025xD | 60 [ -] 100 | fz | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
6| 125xD | 02xD | 025xD | 50 [—-| 75 fz | 0,008 | 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065
1 1,25xD 02xD | 025xD | 90 | —| 115 fz | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
M|[2] 125xD 02xD | 025xD | 60 | —| 80 fz | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
3] 125xD | 02xD | 025xD | 60 [-| 70 fz | 0,008 | 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065
1| 125xD | 02xD | 025xD | 120 | —| 150 | fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 1,25 xD 02xD | 025xD | 110 | — | 140 fz | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
3 1,25xD 02xD | 0,25xD | 110 | —| 130 fz | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1] 125xD | 02xD | 025xD | 50 | —| 90 fz | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
2| 125xD | 02xD | 025xD | 25 | —| 40 fz | 0,006 | 0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054
3| 125xD 02xD | 025xD | 60 | —| 80 fz | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
41 1,25xD 02xD [ 025xD | 50 [ —[ 60 fz | 0,007 | 0,011 | 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074
1] 125xD | 02xD | 025xD | 80 | —| 140 | fz | 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088

POZNAMKA: Nizsi feznd rychlost je vyuzZivdna pii vysokych tibérech nebo pii vy$si tvrdosti materidlu v rémci materidlové skupiny.

Wse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkéch. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro néstroje s primérem >12mm.
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Univerzalni karbidove stopkove frezy

Univerzaini karbidove stopkové frézy ® Hrubovaci / dokonCovaci

Rada 4004 4014 4024 S radiusem ¢ Metrické

E————1 900VYH

® prvni volba

O alternativni volba

P ()
M [ ]
K [ ]
N
£ S
WIDIA HANITA™ .
délka rezné casti celkova délka
Katalogové gislo D1 D Ap1 max L Re TIALN
40040200T006R050 2,0 3 6,30 38 0,50 6337590
40040300T009R050 3,0 3 9,50 38 0,50 6337731
40040300T009R100 3,0 3 9,50 38 1,00 6337732
40140300T019R050 3,0 3 19,00 63 0,50 6337892
40240300T025R050 3,0 3 25,00 75 0,50 6338335
40040400T011R050 4,0 4 11,00 50 0,50 6337733
40040400T011R100 40 4 11,00 50 1,00 6337734
40140400T019R050 4,0 4 19,00 63 0,50 6337893
40140400T019R100 4,0 4 19,00 63 1,00 6337894
40240400T031R050 40 4 31,00 75 0,50 6338336
40240400T031R100 4,0 4 31,00 75 1,00 6338337
40040500T013R050 50 5 13,00 50 0,50 6337735
40140500T030R050 5,0 5 30,00 75 0,50 6337895
40140500T030R100 5,0 5 30,00 75 1,00 6337896
40040600T016R100 6,0 6 16,00 50 1,00 6337737
40040600T016R050 6,0 6 16,00 50 0,50 6337736
40140600T028R050 6,0 6 28,00 75 0,50 6337897
40140600T028R100 6,0 6 28,00 75 1,00 6337898
40240600T038R050 6,0 6 38,00 100 0,50 6338338
40240600T038R100 6,0 6 38,00 100 1,00 6338339
40040800T020R100 8,0 8 20,00 50 1,00 6337739
40040800T020R050 8,0 8 20,00 50 0,50 6337738
40140800T028R050 8,0 8 28,00 75 0,50 6337899
40140800T028R100 8,0 8 28,00 75 1,00 6337900
40240800T041R050 8,0 8 41,00 100 0,50 6338340
40240800T041R100 8,0 8 41,00 100 1,00 6338341
40041000T022R050 10,0 10 22,00 72 0,50 6337740
40041000T022R100 10,0 10 22,00 72 1,00 6337741
40141000T032R100 10,0 10 32,00 89 1,00 6337912
40141000T032R050 10,0 10 32,00 89 0,50 6337911
40241000T045R050 10,0 10 45,00 100 0,50 6338342
40241000T045R100 10,0 10 45,00 100 1,00 6338343
WIDIAY
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Frézy sVBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Univerzaini karbidove stopkové frézy ® Hrubovaci / dokonCovaci

Rada 4004 4014 4024 S radiusem ¢ Metrické

(pokraCovani na dalsi strané)
TSk
/<——i> Ap1 max
Re

® prvni volba
O alternativni volba

P °
M °
K °
N
S
H
délka fezné Gasti celkova délka
Katalogové ¢islo D1 D Ap1 max L Re TIALN
40041200T025R100 12,0 12 25,00 89 1,00 6337743
40041200T025R050 12,0 12 25,00 89 0,50 6337742
40141200T045R050 12,0 12 45,00 100 0,50 6337913
40141200T045R100 12,0 12 45,00 100 1,00 6337914
40241200T075R050 12,0 12 75,00 150 0,50 6338344
40241200T075R100 12,0 12 75,00 150 1,00 6338345
40041600T032R100 16,0 16 32,00 92 1,00 6337745
40041600T032R050 16,0 16 32,00 92 0,50 6337744
40141600T056R100 16,0 16 56,00 110 1,00 6337916
40141600T056R050 16,0 16 56,00 110 0,50 6337915
40241600T075R050 16,0 16 75,00 150 0,50 6338346
40241600T075R100 16,0 16 75,00 150 1,00 6338347
40242000T075R050 20,0 20 75,00 150 0,50 6338349
POZNAMKA: V aplikaci NOVO™ naleznete kompletni nabidku stopkovych fréz GP.
Tolerance stopkovych fréz
tolerance h6
D1 tolerance e8 D +/-
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
> 3-6 -0,020/-0,038 > 3-6 0/0,008
>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013
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Univerzalni karbidove stopkove frezy

Univerzalni karbidové stopkové frézy e Hrubovaci / dokoncovaci

Rezné podminky * Rada 4004 4014 4024 e TiAIN  Metrické

Bocni frézovani (A) TIAIN Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pii boénim frézovani (A).
a drazkovani (B) P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost )
Mater- A B —_ V_c Primér D1
ialova m/min
skupina ap ae ap min max | mm| 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0
0| Apimax | 01xD | 05xD |150|—|200 | fz | 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
1| Aptmax [ 01xD | 05xD |150|—|200| fz | 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2| Apimax |[01xD | 05xD |140|—-]190 | fz | 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
3| Apimax |[01xD | 05xD | 120 (-] 160 | fz | 0,006 | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4] Apimax | 01xD | 05xD | 90 |-|150 | fz | 0,005 | 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
M 1| Aptmax [ 01xD| 05xD | 90 |—|115]| fz | 0,006 | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
2| Aptmax | 01xD | 05xD | 60 |—-| 80 | fz | 0,005 ]| 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1] Apimax | 01xD | 05xD |120|-|150 | fz | 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2| Aptmax |[01xD| 05xD |110|—-] 140 fz | 0,006 | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101

POZNAMKA: Niz&i feznd rychlost je vyuzivana pfi vysokych tibérech nebo pfi vyssi tvrdosti materidlu v rémei materidlové skupiny.

VWse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkdch. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.
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Aplikace NOVO™
pFrinasi digitalni silu

Ziskejte informace rychleji
nez kdykoli predtim.

Moznost exportu do Mastercam®

Zvolte nastroje a uloZte je do “seznam( praci”.
Interaktivni kalkulatory posuvi a rychlosti.
Ovérte si dostupnost.

Stahnéte si 2-D a 3-D modely.

Vystupy do fady CAM a systémd fizeni
skladovani nastroju.

WIDIA.COM/NOVO
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1.5xD 12xD

| : P, M, K vrtani otvorii s plochym dnem, vrstvené
plechy, stredici vrtaky pro hluboké otvory.
Nova vrtaci télesa1.5xDa12xD

WIDIAY
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TDMX — Modularni TOP DRILL" X

Modularni vrtaky ® Modularni TOP DRILL X

V/y$$i stabilita britovych desticek diky precizné navrzené
konstrukei IGzka.

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

o Siroky rozsah primér{i od 16 mm aZ do 40mm.
e DélkyL/D1.5xD,3xD,5xD,8xDa12xD.

Dvé geometrie pro pokryti dvou materialovych skupin pfi modularnim vrtani.

—
PK(M) a\Q;M(A! FPE(M)
(P K] (P TN K|
Prvni volba pro vrtani Vrtani otvord s plochym dnem,
oceli a litin. vrstvené plechy, stfedici vrtaky
pro hluboké otvory.
y 4 ré 4 [+]
TDMX — Vrtani potrubnich plechu
ﬂ Oceli
Materidl: Fe510/1.0553/A441
Podminka: hruby povrch
Specifikace Konkurent
Primér (mm) 25,6 25,6
Sorta = WP40PD
Geometrie — PK
Vc (m/min) 100 100
z - n (ot./min) 1,247 1,247
NADHERNY
f (mm/ot.) 0,33 0,35
MOMENT ) -
WIDIA™ P Vf (mm/min) 400 437
- g Délka Fezu (mm) 50 50
P
P Typ Vnitini chlazeni emulz Vnitini chlazeni emulzi
- Zivotnost nastroje (m) 30
widia.com 102 widia.com
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Modularni vrtaky ® Modularni TOP DRILL™ X

Vrtaci téleso TDMX — Technické detaily

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

Okraje

Vodici fazetky po celé délce
vrtaciho télesa pro zajisténi
primosti a vysSi jakosti otvoru.

Lizko

Vyjimecné stabilni konstrukce Iizka pro
zvySeni stability a bezpe¢né pouziti pfi
velmi naroénych aplikacich.

Stopka SL

Valcova stopka s ploSkou:
vhodna jak pro obrabéci,

tak pro soustruznicka centra.

Lesténé drazky
LepSi odvod ffisek.

Celni upinani
Dva standardni Srouby pro upnuti a

uvolnéni bfitové desticky bez nutnosti

Chladici kanalky PR -
Vystup chiadicino kandlku demontaZe nastroje z drzéku.

pfimo za feznou hranou.

Liizko TDMX — Technické detaily

Dvojity tihel lizka T
Zajistuji maximalni stabilitu pfi Chiadici kanalky
naroénych podminkdach obrabéni.

Upinaci Sroub
Celni upinani pro snadnou
vyménu britové desticky.

] o Dréiky Vyhazovaci kolik
K gchfane ocgllove'rlo télesa protJ Nutné vyjmout bfitovou desticku vzhledem
tfiskam slouZi drazka vytvorena k extrémné (izké toleranci I0izka.

v geometrii karbidového bfitu.

WIDIAY
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TDMX — Modularni TOP DRILL" X

Modularni vrtaky ® Modularni TOP DRILL X

Dily TDMX

Vrtani neni vzdy jednoduchd, pfimocara operace. Nestabilita obrobku, vibrace a utvareni tfisky jsou jen nékteré vyzvy béhem vriacich

Modularni vrtaci systém TOP DRILL Modular X (TDMX) umoZzniuje tyto obrabéci aplikace a ekonomické poZadavky snadno vyresit.

Trubky, prepazky, I-nosniky, ventily, napravy a pohonné jednotky kolejovych vozidel jsou jen nékteré z priklad dilli, které je mozné
obrabét s vétsi jistotou diky vrtak(im TDMX, s jejich britovymi destickami pro konkrétni materidly a optimalizovanym tvartim vrtacich téles.

Kombinace extra stabilnich IGzek, zesilenych rohl pro obrabéni a novych sort zarucuje vy$si spolehlivost procesu spolecné
s delSi Zivotnosti nastroje spojenou s vySSi jakosti otvoru.

Sorta WP40PD zajistuje na ¢ele vhodnou houzevnatost i pfi nejnestabilnéjSich feznych podminkéch a je vhodna i pro pouZiti
v kombinaci s mikromazanim.

Geometrie Spicky PK(M) je uréena pro vysoké posuvy a zajisténi spravného vedeni pro lepsi primost otvord.

a dalSich aplikaci, pfi kterych standardni 140° néstroje narazeji na své limity. FPE(M) je také mozné pouzit jako stredici vriaky
pro vrtaky pro hlubokeé otvory.

Prepazky Potrubi I-profily Ventily Napina¢ kabelu - Napravy Dily pohonti
Postovni napinaci systém kolejovych vozidel

DelSi zivotnost nastroje, spolehlivost a lepsi utvareni trisky pfi vrtani ocelovych
strukturalnich dilii u zakaznika, ktery vyrabi vysokonapétova vedeni.
19-224648
6,950
OTVORY Konkurent WIDIA
Télo néstroje Priim. 17 mm 3 x D TDMX
Bfitova desticka TDMX
4,500 WP40PD
OTVORY Priimér 17,99 mm 18 mm
Pomér L/D 3xD
i : Délka fezné éasti 20 mm (.787") 20 mm (-787")
NADHERNY Reznd rychlost Vic 70m/min (210 SFM) 70m/min 210sfm
MOMENT Posuv (palce/ot.) 0,25mm/rev (0098 PR) [P e RRU e

Wl
Zivotnosti néstroje 4500 otvorti 6950 otvorti

Konkurent

widia.com widia.com
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Modularni vrtaky e Modularmni TOP DRILL™ X

Pokyny pro montaz a demontaz

Montaz

1 Nastaveni biitové desticky 2 Upnuti bfitové destic¢ky

sefizeni

\ ulpivéani
o viile je
vule odstranéna l / kroutici
- / moment

montaz Priimér vrtaku Kroutici moment
Oplachu ¢ 16-19,999mm 1,5Nm
p 20-23,999mm 2,1 Nm
0 24-27,999mm 3,0Nm
p 28-40,000mm 45Nm
Demontaz
1 Povolovani upinaciho Sroubu 2 Vytlacovani bfitovych desticek
bfitova desticka je upnuta ——— z0stava mezera
béhem dvou otoceni
<_
navrat do piivodni pozice
. /
3 DalSi povolovani upinaciho Sroubu 4 Vyjmuti biitové desticky

upinaci Sroub se
zietelné vysouva

/
WIDIAY
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TDMX — Modularni TOP DRILL" X

Modularni vrtaky e Modularni TOP DRILL X

TDMX ¢ 1.5 x D » Boc¢ni bezpe¢nostni adaptér e Metrické

_ L <SS
L4max‘ LS \ ‘@

o POPHE
g 1

L1

7,

Objednaci cislo Katalogové cislo SSC D1 D1 max LS D L L1 L4 max
6680951 TDMX160R1SL20M A 16,000 16,999 50 20 106 56 26
6680952 TDMX170R1SL20M B 17,000 17,999 50 20 109 59 27
6680953 TDMX180R1SL25M C 18,000 18,999 56 25 118 62 29
6680954 TDMX190R1SL25M D 19,000 19,999 56 25 121 65 30
6680955 TDMX200R1SL25M E 20,000 20,999 56 25 124 68 32
6680956 TDMX210R1SL25M F 21,000 21,999 56 25 127 71 33
6680957 TDMX220R1SL25M G 22,000 22,999 56 25 130 74 35
6680958 TDMX230R1SL25M H 23,000 23,999 56 25 133 77 36
6680959 TDMX240R1SL32M | 24,000 24,999 60 32 140 80 38
6680960 TDMX250R1SL32M J 25,000 25,999 60 32 143 83 39
6680971 TDMX260R1SL32M K 26,000 26,999 60 32 146 86 4
6680972 TDMX270R1SL32M L 27,000 27,999 60 32 149 89 42
6680973 TDMX280R1SL32M M 28,000 28,999 60 32 152 92 44
6680974 TDMX290R1SL32M N 29,000 29,999 60 32 155 95 45
6680975 TDMX300R1SL32M 0 30,000 30,999 60 32 158 98 47
6680976 TDMX310R1SL32M P 31,000 31,999 60 32 161 101 48

POZNAMKA: SSC = Velikost liizka Odpovid velikosti liizka SSC biitové desticky.
L5 je zavisld na velikosti britové desticky.

WIDIAY
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Modularni vrtaky e Modularni TOP DRILL™ X

TDMX ¢ 3 x D » Bocni bezpecnostni adaptér e Metrické

L
- eIeFleIeTe,
| S
s = 7 16,
L1
Objednaci cislo Katalogové cislo SSC D1 D1 max LS D L L1 L4 max
6572091 TDMX160R3SL20M A 16,000 16,999 50 20 131 81 51
6572092 TDMX170R3SL20M B 17,000 17,999 50 20 136 86 54
6572093 TDMX180R3SL25M C 18,000 18,999 56 25 146 90 57
6572094 TDMX190R3SL25M D 19,000 19,999 56 25 151 95 60
6572096 TDMX200R3SL25M E 20,000 20,999 56 25 155 99 63
6572097 TDMX210R3SL25M F 21,000 21,999 56 25 160 104 66
6572098 TDMX220R3SL25M G 22,000 22,999 56 25 164 108 69
6572099 TDMX230R3SL25M H 23,000 23,999 56 25 169 113 72
6572100 TDMX240R3SL32M | 24,000 24,999 60 32 177 17 75
6572101 TDMX250R3SL32M J 25,000 25,999 60 32 182 122 78
6572102 TDMX260R3SL32M K 26,000 26,999 60 32 186 126 81
6572104 TDMX270R3SL32M L 27,000 27,999 60 32 191 131 84
6572105 TDMX280R3SL32M M 28,000 28,999 60 32 195 135 87
6572106 TDMX290R3SL32M N 29,000 29,999 60 32 200 140 90
6572107 TDMX300R3SL32M 0 30,000 30,999 60 32 204 144 93
6572108 TDMX310R3SL32M P 31,000 31,999 60 32 209 149 96
6572109 TDMX320R3SL40M Q 32,000 33,999 70 40 228 158 102
6572110 TDMX340R3SL40M R 34,000 35,999 70 40 237 167 108
6572121 TDMX360R3SL40M S 36,000 37,999 70 40 246 176 114
6572122 TDMX380R3SL40M T 38,000 40,000 70 40 255 185 120

POZNAMKA: SSC = Velikost liizka Odpovidd velikosti liizka SSC britové desticky.
L5 je zavisld na velikosti britové desticky.
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TDMX — Modularni TOP DRILL" X

Modularni vrtaky e Modularni TOP DRILL X

TDMX ¢ 5 x D » Bocni bezpecnostni adaptér e Metrické

e 0UeE0
SEee———d =1 o

L1

L4 max

7,

Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo SSC D1 D1 max LS D L L1 L4 max
6572125 TDMX160R5SL20M A 16,000 16,999 50 20 165 115 85
6572126 TDMX170R5SL20M B 17,000 17,999 50 20 172 122 90
6572127 TDMX180R5SL25M C 18,000 18,999 56 25 184 128 95
6572128 TDMX190R5SL25M D 19,000 19,999 56 25 191 135 100
6572129 TDMX200R5SL25M E 20,000 20,999 56 25 197 141 105
6572130 TDMX210R5SL25M F 21,000 21,999 56 25 204 148 110
6572141 TDMX220R5SL25M G 22,000 22,999 56 25 210 154 115
6572142 TDMX230R5SL25M H 23,000 23,999 56 25 217 161 120
6572143 TDMX240R5SL32M | 24,000 24,999 60 32 227 167 125
6572144 TDMX250R5SL32M J 25,000 25,999 60 32 234 174 130
6572145 TDMX260R5SL32M K 26,000 26,999 60 32 240 180 135
6572146 TDMX270R5SL32M L 27,000 27,999 60 32 247 187 140
6572147 TDMX280R5SL32M M 28,000 28,999 60 32 253 193 145
6572148 TDMX290R5SL32M N 29,000 29,999 60 32 260 200 150
6572149 TDMX300R5SL32M 0 30,000 30,999 60 32 266 206 155
6572150 TDMX310R5SL32M P 31,000 31,999 60 32 273 213 160
6572151 TDMX320R5SL40M Q 32,000 33,999 70 40 296 226 170
6572152 TDMX340R5SL40M R 34,000 35,999 70 40 309 239 180
6572153 TDMX360R5SL40M S 36,000 37,999 70 40 322 252 190
6572154 TDMX380R5SL40M T 38,000 40,000 70 40 335 265 200

POZNAMKA: SSC = Velikost lizka Ocpovida velikosti lizka SSC bfitové desticky.
L5 je zavisld na velikosti britové desticky.

WIDIAY

widia.com 108 widia.com



Frézy sVBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Modularni vrtaky e Modularmni TOP DRILL™ X

TDMX e 8 x D » Bocni bezpecnostni adaptér e Metrické

- PO9ee0
e 27

L1

Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo SSC D1 D1 max LS D L L1 L4 max
6572155 TDMX160R8SL20M A 16,000 16,999 50 20 216 166 136
6572156 TDMX170R8SL20M B 17,000 17,999 50 20 226 176 144
6572157 TDMX180R8SL25M C 18,000 18,999 56 25 241 185 152
6572158 TDMX190R8SL25M D 19,000 19,999 56 25 251 195 160
6572159 TDMX200R8SL25M E 20,000 20,999 56 25 260 204 168
6572160 TDMX210R8SL25M F 21,000 21,999 56 25 270 214 176
6572171 TDMX220R8SL25M G 22,000 22,999 56 25 279 223 184
6572172 TDMX230R8SL25M H 23,000 23,999 56 25 289 233 192
6572173 TDMX240R8SL32M | 24,000 24,999 60 32 302 242 200
6572174 TDMX250R8SL32M J 25,000 25,999 60 32 312 252 208
6572175 TDMX260R8SL32M K 26,000 26,999 60 32 321 261 216
6572176 TDMX270R8SL32M L 27,000 27,999 60 32 331 271 224
6572177 TDMX280R8SL32M M 28,000 28,999 60 32 340 280 232
6572178 TDMX290R8SL32M N 29,000 29,999 60 32 350 290 240
6572179 TDMX300R8SL32M 0 30,000 30,999 60 32 359 299 248
6572180 TDMX310R8SL32M P 31,000 31,999 60 32 369 309 256
6572181 TDMX320R8SL40M Q 32,000 33,999 70 40 398 328 272
6572182 TDMX340R8SL40M R 34,000 35,999 70 40 417 247 288
6572183 TDMX360R8SL40M S 36,000 37,999 70 40 436 366 304
6572184 TDMX380R8SL40M T 38,000 40,000 70 40 455 385 320

POZNAMKA: SSC = Velikost lizka Ocpovida velikosti lizka SSC bfitové desticky.
L5 je zavisld na velikosti britové desticky.
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TDMX — Modularni TOP DRILL" X

Modularni vrtaky e Modularni TOP DRILL X

TDMX ¢ 12 x D * Pfirubova valcova stopka e Metrické

- OTO
~— L5 o = @@@ % @
ng = ’—\ tD
H - @@

L1

i

Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo SSC D1 D1 max LS D L L1 L4 max
6681017 TDMX160R12SF20M A 16,000 16,999 50 20 284 234 204
6681018 TDMX170R12SF20M B 17,000 17,999 50 20 298 248 216
6681019 TDMX180R12SF25M C 18,000 18,999 56 25 317 261 228
6681020 TDMX190R12SF25M D 19,000 19,999 56 25 331 275 240
6681041 TDMX200R12SF25M B 20,000 20,999 56 25 344 288 252
6681042 TDMX210R12SF25M F 21,000 21,999 56 25 358 302 264
6681043 TDMX220R12SF25M G 22,000 22,999 56 25 371 315 276
6681044 TDMX230R12SF25M H 23,000 23,999 56 25 385 329 288
6681045 TDMX240R12SF32M | 24,000 24,999 60 32 402 342 300
6681046 TDMX250R12SF32M J 25,000 25,999 60 32 416 356 312
6681047 TDMX260R12SF32M K 26,000 26,999 60 32 429 369 324
6681049 TDMX270R12SF32M L 27,000 27,999 60 32 443 383 336
6681050 TDMX280R12SF32M M 28,000 28,999 60 32 456 396 348
6681051 TDMX290R12SF32M N 29,000 29,999 60 32 470 410 360
6681052 TDMX300R12SF32M 0 30,000 30,999 60 32 483 423 372
6681053 TDMX310R12SF32M P 31,000 31,999 60 32 497 437 384

POZNAMKA: SSC = Velikost lizka Odpovidd velikosti lizka SSC bitové desticky.
L5 je zavisld na velikosti britové desticky.
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Modularni vrtaky e Modularmni TOP DRILL™ X

TDMX e Bfitové desticky e PK(M)

POPSIO

® prvni volba
D1 = 140° O alternativni volba
P °
M o)
K [
N
L5 ——| |[=—— S
H
Katalogové éislo D1 L5 SSC WP40PD
TDMX16000PKM 16,00 3,21 A 6568446
TDMX16200PKM 16,20 3,25 A 6568447
TDMX16281PKM 16,28 3,26 A 6568448
TDMX16500PKM 16,50 3,30 A 6568449
TDMX16667PKM 16,67 3,33 A 6568450
TDMX17000PKM 17,00 3,39 B 6568461
TDMX17064PKM 17,06 341 B 6568462
TDMX17463PKM 17,46 3,48 B 6568464
TDMX17500PKM 17,50 3,49 B 6568465
TDMX17600PKM 17,60 3,50 B 6568467
TDMX17800PKM 17,80 3,54 B 6568471
TDMX17859PKM 17,86 3,55 B 6568472
TDMX18000PKM 18,00 3,58 C 6568473
TDMX18255PKM 18,26 3,64 C 6568474
TDMX18500PKM 18,50 3,68 C 6568475
TDMX18651PKM 18,65 3,71 C 6568476
TDMX18800PKM 18,80 3,74 C 6568477
TDMX19000PKM 19,00 3,78 D 6568478
TDMX19050PKM 19,05 3,78 D 6568479
TDMX19200PKM 19,20 3,81 D 6568480
TDMX19270PKM 19,27 3,82 D 6568481
TDMX19450PKM 19,45 3,86 D 6568482
TDMX19500PKM 19,50 3,87 D 6568483
TDMX19700PKM 19,70 3,90 D 6568484
TDMX19840PKM 19,84 3,93 D 6568485
TDMX20000PKM 20,00 3,97 E 6568813
TDMX20100PKM 20,10 3,99 E 6568814
TDMX20200PKM 20,20 4,01 E 6568815
TDMX20239PKM 20,24 4,02 E 6568816
TDMX20300PKM 20,30 4,03 E 6568817
TDMX20400PKM 20,40 4,05 E 6568818
TDMX20500PKM 20,50 4,06 E 6568819
TDMX20600PKM 20,60 4,08 E 6568820
TDMX20650PKM 20,65 4,09 E 6568841
TDMX20700PKM 20,70 410 E 6568842
TDMX20800PKM 20,80 412 E 6568343
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Modularni vrtaky e Modularni TOP DRILL X

TDMX e Bfitové desticky ¢ PK(M)

(pokracovani na dalsi strané)

® prvni volba
O alternativni volba
D1 — 140°
P °
M
K °

N

L5 —| |=— S

H
Katalogové ¢islo D1 L5 SSC WP40PD
TDMX20900PKM 20,90 414 E 6568844
TDMX21000PKM 21,00 4,16 F 6568845
TDMX21430PKM 21,43 423 F 6568846
TDMX21500PKM 21,50 4,25 F 6568847
TDMX22000PKM 22,00 4,35 G 6568848
TDMX22225PKM 22,23 4,39 G 6568849
TDMX22450PKM 22,45 4,44 G 6568850
TDMX22500PKM 22,50 4,44 G 6568851
TDMX23000PKM 23,00 4,54 H 6568852
TDMX23500PKM 23,50 4,63 H 6568853
TDMX23813PKM 23,81 4,68 H 6568854
TDMX24000PKM 24,00 473 | 6568856
TDMX24500PKM 24,50 4,82 | 6568857
TDMX24605PKM 24,61 484 | 6568858
TDMX25000PKM 25,00 491 J 6568859
TDMX25400PKM 25,40 4,99 J 6568860
TDMX25500PKM 25,50 5,01 J 6568861
TDMX25670PKM 25,67 5,04 J 6568862
TDMX25700PKM 25,70 5,04 J 6568863
TDMX25760PKM 25,76 5,05 J 6568364
TDMX25796PKM 25,80 5,06 J 6568865
TDMX26000PKM 26,00 5,11 K 6568866
TDMX26192PKM 26,19 515 K 6568367
TDMX26400PKM 26,40 5,18 K 6568368
TDMX26500PKM 26,50 5,20 K 6568869
TDMX26589PKM 26,59 5,22 K 6568370
TDMX27000PKM 27,00 5,29 L 6568871
TDMX27500PKM 27,50 5,38 L 6568872
TDMX27780PKM 27,78 5,43 L 6568373
TDMX28000PKM 28,00 5,49 M 6568874
TDMX28176PKM 28,18 5,52 M 6568875
TDMX28500PKM 28,50 5,58 M 6568876
TDMX28575PKM 28,58 5,59 M 6568877
TDMX29000PKM 29,00 5,67 N 6568878
TDMX29367PKM 29,37 5,74 N 6568879
TDMX29500PKM 29,50 5,76 N 6568380
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Modularni vrtaky e Modularmni TOP DRILL™ X

TDMX e Bfitové desticky ¢ PK(M)

(pokracovani na dalsi strané)

® prvni volba
O alternativni volba
D1 B 140°
[ °
M o)
K °
N
L5—=| |[=— S
H
Katalogové ¢islo D1 L5 SSC WP40PD
TDMX29764PKM 29,76 5,81 N 6568891
TDMX30000PKM 30,00 5,87 0 6568892
TDMX30163PKM 30,16 5,90 0 6568893
TDMX30500PKM 30,50 5,96 0 6568396
TDMX30955PKM 30,96 6,04 0 6568897
TDMX31000PKM 31,00 6,05 P 6568898
TDMX31500PKM 31,50 6,14 P 6568399
TDMX31750PKM 31,75 6,18 P 6568900
TDMX32000PKM 32,00 6,25 Q 6568901
TDMX32500PKM 32,50 6,34 Q 6568902
TDMX33000PKM 33,00 6,43 Q 6568903
TDMX33338PKM 33,34 6,49 Q 6568904
TDMX34000PKM 34,00 6,61 R 6568905
TDMX34130PKM 34,13 6,64 R 6568906
TDMX34925PKM 34,93 6,78 R 6568907
TDMX35000PKM 35,00 6,79 R 6568908
TDMX35500PKM 35,50 6,89 R 6568909
TDMX36000PKM 36,00 7,00 S 6568910
TDMX36500PKM 36,50 7,09 S 6568911
TDMX37000PKM 37,00 7,18 S 6568912
TDMX37500PKM 37,50 7,27 S 6568913
TDMX38000PKM 38,00 7,36 T 6568914
TDMX38100PKM 38,10 7,38 T 6568915
TDMX38500PKM 38,50 7,46 T 6568916
TDMX39000PKM 39,00 7,55 T 6568917
TDMX39289PKM 39,29 7,60 T 6568918
TDMX39500PKM 39,50 7,64 T 6568919
TDMX40000PKM 40,00 7,73 T 6568920

POZNAMKA: SSC = Velikost lizka Odpovid velikosti lizka SSC drzaku néstroje.

Metrické
tolerance
D1 tolerance k8
8-10 0,000/+0,022
>10-17 0,000/+0,027
>17-18 0,000/+0,027
>18-21 0,000/+0,033

WIDIAY

widia.com 113 widia.com



TDMX — Modularni TOP DRILL" X

Modularni vrtaky e Modularni TOP DRILL X

TDMX e Bfitové desticky  FPE(M)

POIPSIO

— ® prvni volba
(S\VINKA D1[150° == 1 O alternativni volba
\ P .
(5~ L o
K °
N
S
H
Katalogové ¢islo D1 L5 SSC WP40PD
TDMX16000FPEM 16,00 1,16 A 6693048
TDMX16281FPEM 16,28 1,17 A 6693049
TDMX16500FPEM 16,50 1,17 A 6693050
TDMX16667FPEM 16,67 1,17 A 6693111
TDMX17000FPEM 17,00 1,18 B 6693112
TDMX17064FPEM 17,06 1,18 B 6693113
TDMX17500FPEM 17,50 1,19 B 6693114
TDMX18000FPEM 18,00 1,28 C 6693115
TDMX18500FPEM 18,50 1,28 C 6693116
TDMX19000FPEM 19,00 1,29 D 6693117
TDMX19050FPEM 19,05 1,29 D 6693118
TDMX19500FPEM 19,50 1,30 D 6693119
TDMX19840FPEM 19,84 1,31 D 6693120
TDMX20000FPEM 20,00 1,39 E 6693131
TDMX20500FPEM 20,50 1,40 E 6693132
TDMX21000FPEM 21,00 1,40 F 6693133
TDMX21500FPEM 21,50 1,41 F 6693134
TDMX22000FPEM 22,00 1,50 G 6693135
TDMX22500FPEM 22,50 1,51 G 6693136
TDMX23000FPEM 23,00 1,51 H 6693137
TDMX23500FPEM 23,50 1,52 H 6693138
TDMX24000FPEM 24,00 1,61 | 6693139
TDMX24500FPEM 24,50 1,62 | 6693140
TDMX25000FPEM 25,00 1,62 J 6693151
TDMX25400FPEM 25,40 1,63 J 6693152
TDMX25500FPEM 25,50 1,63 J 6693153
TDMX26000FPEM 26,00 1,72 K 6693154
TDMX26400FPEM 26,40 1,72 K 6693194
TDMX26500FPEM 26,50 1,72 K 6693155
TDMX27000FPEM 27,00 1,73 L 6693156
TDMX27500FPEM 27,50 1,74 L 6693157
TDMX28000FPEM 28,00 1,83 M 6693158
TDMX28500FPEM 28,50 1,83 M 6693160
TDMX29000FPEM 29,00 1,84 N 6693161
TDMX29500FPEM 29,50 1,85 N 6693162
TDMX30000FPEM 30,00 1,93 0 6693163
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Frézy sVBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Modularni vrtaky e Modularmni TOP DRILL™ X

TDMX e Bfitové desticky  FPE(M)

(pokraCovani na dalsi strané)

® prvni volba
D1| 150° = *@ O alternativni volba
P °
(5~ “" 2
K °
N
S
H
Katalogové ¢islo D1 L5 SSC WP40PD
TDMX30500FPEM 30,50 1,94 0 6693164
TDMX31000FPEM 31,00 1,94 P 6693165
TDMX31500FPEM 31,50 1,95 P 6693166
TDMX31750FPEM 31,75 1,95 P 6693167
TDMX32000FPEM 32,00 2,08 Q 6693168
TDMX32500FPEM 32,50 2,08 Q 6693169
TDMX33000FPEM 33,00 2,09 Q 6693170
TDMX34000FPEM 34,00 2,10 R 6693181
TDMX35000FPEM 35,00 2,11 R 6693182
TDMX35500FPEM 35,50 2,12 R 6693183
TDMX36000FPEM 36,00 2,29 S 6693184
TDMX36500FPEM 36,50 2,29 S 6693185
TDMX37000FPEM 37,00 2,30 S 6693186
TDMX37500FPEM 37,50 2,30 S 6693187
TDMX38000FPEM 38,00 2,31 T 6693188
TDMX38100FPEM 38,10 2,31 T 6693189
TDMX38500FPEM 38,50 2,32 T 6693190
TDMX39000FPEM 39,00 2,32 T 6693191
TDMX39500FPEM 39,50 2,33 T 6693192
TDMX40000FPEM 40,00 2,33 T 6693193

POZNAMKA: SSC = Velikost lizka Odpovid velikosti lizka SSC drzaku néstroje.

Metrické
tolerance
D1 tolerance k8
8-10 0,000/+0,022
>10-17 0,000/+0,027
>17-18 0,000/+0,027
>18-21 0,000/+0,033
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TDMX — Modularni TOP DRILL" X

Modulami vrtaky e Modu

arni TOP DRILL X

Rezné podminky e PK(M) ¢ WP40PD ¢ Metrické

Rezna rychlost — V¢

Rozsah — m/min

Doporuéeny posuv (f) podle priméru

Materialova . Pocatecni Priimér nastroje
skupina min hodnota max (mm) 16,0 20,0 25,0 32,0 40,0
1 90 125 170 mm/ot 0,19-0,45 0,25-0,48 0,25-0,52 0,28-0,57 0,29-0,60
2 105 140 180 mm/ot 0,23-0,46 0,28-0,50 0,30-0,52 0,33-0,57 0,35-0,60
3 50 75 100 mm/ot 0,23-0,46 0,28-0,50 0,30-0,52 0,33-0,57 0,35-0,60
4 50 75 100 mm/ot 0,19-0,45 0,22-0,48 0,25-0,50 0,28-0,55 0,29-0,58
5 50 65 80 mm/ot 0,16-0,32 0,18-0,36 0,22-0,42 0,24-0,46 0,25-0,48
6 50 65 80 mm/ot 0,16-0,32 0,18-0,36 0,22-0,42 0,24-0,46 0,25-0,48
1 40 80 110 mm/ot 0,11-0,26 0,13-0,28 0,13-0,32 0,14-0,35 0,15-0,37
M 2 35 55 75 mm/ot 0,11-0,26 0,13-0,28 0,13-0,32 0,14-0,35 0,15-0,37
3 20 35 50 mm/ot 0,11-0,26 0,13-0,28 0,13-0,32 0,14-0,35 0,15-0,37
1 60 95 170 mm/ot 0,25-0,48 0,28-0,52 0,32-0,56 0,35-0,62 0,37-0,65
2 60 75 90 mm/ot 0,25-0,48 0,28-0,52 0,32-0,56 0,35-0,62 0,37-0,65
3 40 65 90 mm/ot 0,21-0,44 0,23-0,48 0,25-0,50 0,28-0,55 0,29-0,58
POZNAMKA: Pro aplikace vrtani do hloubky vétsi neZ 3 x D se doporucuji néstroje s vnitfnim chiazenim.
Alternativné Ize obrabét materialy skupiny M.
Rezné podminky e FPE(M) ¢ WP40PD ¢ Metrické
Rezna rychlost — Ve i -
Rozsah — m/min Doporuceny posuv (f) podle priméru
Materialova . Pocatecni Priimér nastroje
skupina min hodnota max (mm) 16,0 20,0 25,0 32,0 40,0
1 110 140 170 mm/ot 0,17-0,25 0,19-0,29 0,23-0,38 0,26-0,43 0,33-0,76
2 100 120 140 mm/ot 0,19-0,25 0,22-0,29 0,29-0,38 0,32-0,43 0,33-0,76
& 80 100 120 mm/ot 0,15-0,23 0,17-0,25 0,23-0,34 0,26-0,38 0,33-0,66
4 70 920 110 mm/ot 0,13-0,23 0,14-0,25 0,18-0,34 0,21-0,38 0,26-0,66
1 40 60 80 mm/ot 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25 0,18-0,28 0,21-0,31
M 2 35 55 70 mm/ot 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25 0,18-0,28 0,21-0,31
3 20 40 60 mm/ot 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25 0,18-0,28 0,21-0,31
1 90 135 175 mm/ot 0,19-0,25 0,22-0,29 0,29-0,38 0,32-0,43 0,33-0,76
2 80 120 140 mm/ot 0,19-0,25 0,22-0,29 0,29-0,38 0,32-0,43 0,33-0,76
3 70 110 125 mm/ot 0,18-0,26 0,21-0,29 0,23-0,37 0,25-0,42 0,27-0,57
1 20 40 60 mm/ot 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25 0,18-0,28 0,21-0,31
| 3 15 30 45 mm/ot 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25 0,18-0,28 0,21-0,31
POZNAMKA: Pro aplikace vrtani do hloubky vétsi ne? 3 x D se doporucuji néstroje s vnitinim chiazenim.
Alternativné Ize obrabét materidly skupiny M.
widia.com widia.com




Frézy sVBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Modularni vrtaky e Modularmni TOP DRILL™ X

Poznamky k aplikacim TDMX ¢ Pozadavky na vykon a chlazeni

Vykon vietene (kW) Sila posuvu (kN) Kroutici moment (Nm)
[ —— f@—r_
18 14000 250 —
[ 1=050mm | | f=050mm || | =050 mm
16 12000
200
14
10000 ]
12 = A
150
8000
10 _ /
. 7_J f=0,39 mm ‘ / ‘ f=0,39 mm / / l =039 mm L
= 6000 — f=025mm [ 100
61 =02 — 1+
025mm [ 4000 f=016mm [T ///
4 — | f=016mm [T] —| 501 f:0,25mm}/ ol
o —— 2000 —1 f=0,16mm
0+A 0= 0= y
16 18 20 22 25 28 32 35 40 16 18 20 22 25 28 32 35 40 16 18 20 22 25 28 32 35 40
0 Vijkon vietene Ps [kW] 0 Sila posuvu Ff [kN] 0 Kroutici moment Md [Nm]
Priimér vrtaku d1 [mm] Priimér vrtdku d1 [mm] Priimér vrtdku d1 [mm]

POZNAMKA: Ve uvedené diagramy jsou pouzivany k uréeni vykonu vietene, sily posuvu a krouticiio momentu. Jsou odvozeny z méfeni feznych sil pri obrabéni tvrzenych oceli pif Cgr. 6. Pevnost v tahu:
Rm = 600 N/mm?¢. Zékladni feznd rychlost je: vc = 80 m/min.

TDMX e Prebrusovana délka ¢ TDMX e PrebruSovana délka
FPE(M) e Metricke PK(M) e Metrickeé
Rozsah Rozsah
SSC priméri D L min. L novy SSC priméra D L min. L novy
A 16-16,999 9,8 10,8 A 16-16,999 11,2 12,5
B 17-17,999 9,8 10,8 B 17-17,999 11,2 12,5
C 18-18,999 10,6 11,7 C 18-18,999 12,2 13,6
D 19-19,999 10,6 11,7 D 19-19,999 12,2 13,6
E 20-20,999 11,4 12,6 E 20-20,999 13,2 14,7
F 21-21,999 11,4 12,6 F 21-21,999 13,2 14,7
G 22-22,999 12,1 13,4 G 22-22,999 14,2 15,8
H 23-23,999 12,1 13,4 H 23-23,999 14,2 15,8
| 24-24,999 13,0 14,4 | 24-24,999 15,2 16,9
J 25-25,999 13,0 14,4 J 25-25,999 15,2 16,9
K 26-26,999 13,8 15,3 K 26-26,999 16,2 18
L 27-27,999 13,8 15,3 L 27-27,999 16,2 18
M 28-28,999 14,8 16,4 M 28-28,999 17,2 19,1
N 29-29,999 14,8 16,4 N 29-29,999 17,2 191
0 30-30,999 15,6 17,3 0 30-30,999 18,2 20,2
P 31-31,999 15,6 17,3 P 31-31,999 18,2 20,2
Q 32-33,999 17,8 19,7 Q 32-33,999 20,1 22,3
R 34-35,999 17,8 19,7 R 34-35,999 20,1 22,3
S 36-37,999 19,4 215 S 36-37,999 22,1 245
T 38-40,000 19,4 215 T 38-40,000 22,1 245

POZNAMKA: SSC = Velikost lizka Ocdpovidé velikosti liizka SSC britové desticky.

L min
Doporuéeny tlak fezné kapaliny:
Relativni hloubka vrtani Tlak chladici kapaliny
D
1-3xD 8 bar
5xD 12 bar
7xD 20 bar
10xD 30 bar

L novy
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Top Cut 4™

Vrtaky s VBD e Top Cut 4

Dvakrat Ctyfi fezné hrany.
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stabilizace vrtaku a chrani vrtak proti posunu i na nerovnych povrsich.

Excentricka konstrukce pro nastaveni velikosti priméru na soustruznickych strojich a pro
optimalizaci toleranci na obrabécich centrech.

PouZijte tyto néstroje v pripadé, Ze potrebujte docilit vysokych feznych rychlosti a nizkych nakladd.
Ctyfi sorty pro dosazeni delsi Zivotnosti néstroje pii vyssich feznych rychlostech:

— Sorta WU25CH pro nejvyssi ubéry materidlu pfi obecném obrabéni.

— Sorta WU40PH pro nejvyssi naroky na houZevnatost.

— Sorta WPK10CH pro vysokorychlostni obrabéni.

— Sorta WN10PH pro hlinik a dal$i neZelezné kovy.

Vybéh drazky pro tfisky
Strmé;jsi vybéh drazky pro
zkraceni celkové délky a
zvySeni tuhosti.

Chladici kanalky
VlylepSené otvory pro pfivod chladici
kapaliny na feznou hranu.

Stopka SL

Metrické portfélio: priméry

stopek jsou 20 mm, 25 mm, 32 mm
a 40 mm v zavislosti na priméru
nastroje pro vSechny poméry L/D.

/

UlozZeni britové desticky
Optimalizovand pozice bfitové Drazky
desticky pro zajiSténi maximaini Vylepsena konstrukce drézek obou lizek

stability vrtaku, toleranci otvoru biitovych desticek pro lepsi odvod tisek.
a jakosti povrchu v porovnani se

vSemi aplikacemi hlubokého vrtani.

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

-V34 -V36 -V36 WN10PH -V38

(P TS|

Vhodné pro materialy
s dlouhou tfiskou.

Prvni volba pro obrabéni oceli, Prvni volba pro nerezové oceli. Prvni volba pro
litin a materialil s kratkou tfiskou. Vhodné pro oceli s dlouhou nezelezné materidly.

Vhodné pro naro¢né
podminky obrabéni.

widia.com

tfiskou nebo pfi pozadavku
na nizkou spotrebu vykonu.
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Frézy sVBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Vrtaky s VBD e Top Cut 4™

Nova vrtaci télesa Top Cut 4™

Priklad s primérem 30 mm, 4 x D

Stavajici

030

L4=120

L4 =120

Rlizné pozice biitovych desticek
ukazuji ploSku na opacné strané.

KratSi celkova délka

fc

v

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

WIDIAY
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Top Cut 4™

Vrtaky s VBD e Top Cut 4

-V36 WN10PH pro nezelezné kovy

Produktivita

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

* Povlak na bazi TiBy specialné urCeny pro nezelezné Kovy.

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

Vykonnost

* Vysoké fezné rychlosti diky diky nejmodernéjSimu povlaku TiBy .

e \/ porovnani se standardnimi univerzalnimi bfitovymi destickami celkové lep3i jakost
otvoru (povrch a rozméry) diky kombinaci pfipravy fezné hrany a poviaku.

e Delsi a predvidatelnd Zivotnost nastroje zbrariuje vytvareni naristku na fezné hrané.

Technické detaily

e Presné lisované britové desticky.

e Pozitivni geometrie s ostrou feznou hranou.

o Prvni volba pro obrabéni hliniku a ostatni nezelezné kovy.
o \ngjsi britové desticky s fazetkou wiper

Rozsiieni nabidky biitovych desticek Top Cut 4 — Nezelezné kovy

-V36 WN10PH

Prvni volba pro nezZelezné materialy.

Jakost otvoru — Kvalita povrchu

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

-V36 WN10PH Standardni viceticelova sorta a geometrie

WIDIAY
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Utvarec -V38

Produktivita

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

e Vlyznamné zlepSuji tvorbu trisek pro zajisténi jejich hladkého odchodu.

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

Vykonnost

o VEtsi rozsah posuvii v porovnani s geometrii -V36 pfi obrabéni nizkouhlikovych
a nerezovych oceli.
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Diky lepSimu odvodu tfisek pfinaseji lepSi jakost otvoru (povrch a rozmér):
— Posun vrtaciho télesa, ktery zplisobuje odchylku ve velikosti otvoru.

— Zabranuji kontaktu tfisek s povrchem otvoru, ktery zpiisobuje Spatny povrch.

Technické detaily

o Presné lisované bfitové desticky.
e Specidlni geometrie fezné hrany pro efektivnéjsi utvareni tfisek.

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

o \néjSi britové desticky s fazetkou wiper.

Obly tvar, utvare¢

Frézy sVBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Vrtaky s VBD e Top Cut 4™

Oblasti pouziti utvarece -V38

Nova geometrie -V38 je prvni volbou pfi:
o \rtaci télesa a britové desticky Top Cut 4™ jsou uréeny pro
nasledujici aplikace vrtani:
— Nizkouhlikové oceli (typicky PO a P1).
— Nerezové oceli jako jsou AlSI304, AISI316 a obdobné materialy.
— Titanové slitiny jako jsou sorty 2 a 5.
e Potize s tvorbou ptacich hnizd na télese nastroje.
o \izhledem ke Spatnému odvodu tfisek dochazi k vyvinu vibraci.
Trisky z otvoru neodchézeji a béhem obrabéni generuiji velky hluk.
o Spatn4 jakost povrchu zapiitinéna kontaktem tfisek s otvorem.
o V&tsi primér otvoru. Spatny odvod tfisek zplisobuje posouvani nastroje.
o Pfi pozadavku na nizsi spotfebu vykonu a nizsi kroutici moment.

Vroubkovana feznd hrana s pravidelnymi
prolisy a pfimymi bfity.

s prolisem. Uhel Gela 2° s
ostrou hranou.

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

P IS |

Vhodné pro materidly s dlouhou tfiskou.

WIDIAY
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Top Cut 4

Vrtaky s VBD e Top Cut 4

TG4 » 2 x D » Stopka SLR ¢ Metrickeé

s SIS K,
GGSGO0

D1 max| D1

L5 —|

vnéjsi stredova
Objednaci cislo Katalogové cislo D1 D1 max D L1 L4 max L5 LS SSC VBD VBD
5537778 TCF120R2SLR20MA 12,00 12,50 20 434 24,4 0,43 50,00 A TCF040204AP TCF040203AC
5537779 TCF125R2SLR20MA 12,50 13,00 20 445 25,5 0,45 50,00 A TCF040204AP TCF040203AC
5537860 TCF127R2SLR20MA 12,70 13,20 20 459 25,9 0,46 50,00 A TCF040204AP TCF040203AC
5537861 TCF130R2SLR20MA 13,00 13,50 20 46,5 26,5 0,47 50,00 A TCF040204AP TCF040203AC
5537862 TCF135R2SLR20MA 13,50 14,00 20 48,5 27,5 0,48 50,00 A TCF040204AP TCF040203AC
5577828 TCF140R2SLR25MB 14,00 14,50 25 485 28,5 0,49 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577829 TCF145R2SLR25MB 14,50 15,00 25 49,5 29,5 0,52 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577920 TCF150R2SLR25MB 15,00 15,50 25 51,5 30,5 0,55 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577921 TCF155R2SLR25MB 15,50 16,00 25 53,6 31,6 0,56 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577922 TCF160R2SLR25MB 16,00 16,50 25 54,6 32,6 0,58 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577923 TCF165R2SLR25MB 16,50 17,00 25 56,6 33,6 0,60 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577924 TCF170R2SLR25MB 17,00 17,50 25 57,6 34,6 0,61 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577925 TCF175R2SLR25MB 17,50 18,00 25 59,6 35,6 0,63 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577926 TCF180R2SLR25MB 18,00 18,50 25 60,6 36,6 0,64 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577927 TCF185R2SLR25MB 18,50 19,00 25 62,7 37,7 0,65 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5578820 TCF190R2SLR25MC 19,00 19,50 25 63,7 38,7 0,68 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5578821 TCF195R2SLR25MC 19,50 20,00 25 65,7 39,7 0,71 56,00 G TCF070306CP TCF070304CC
5578822 TCF200R2SLR25MC 20,00 20,50 25 66,7 40,7 0,72 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5578823 TCF205R2SLR25MC 20,50 21,00 25 68,7 41,7 0,74 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5578824 TCF210R2SLR25MC 21,00 21,50 25 70,8 42,8 0,75 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5578825 TCF220R2SLR25MC 22,00 22,50 25 73,8 44,8 0,78 56,00 © TCF070306CP TCF070304CC
5578826 TCF225R2SLR25MC 22,50 23,00 25 74,8 45,8 0,79 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5578827 TCF230R2SLR25MC 23,00 23,50 25 76,8 46,8 0,80 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5537167 TCF240R2SLR25MD 24,00 25,00 25 76,9 489 0,87 56,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537168 TCF250R2SLR32MD 25,00 26,00 32 80,9 50,9 0,91 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537169 TCF260R2SLR32MD 26,00 27,00 32 83,9 52,9 0,94 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537820 TCF265R2SLR32MD 26,50 27,50 32 86,0 54,0 0,95 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537821 TCF270R2SLR32MD 27,00 28,00 32 87,0 55,0 0,97 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537822 TCF280R2SLR32MD 28,00 29,00 32 90,0 57,0 0,99 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537823 TCF290R2SLR32MD 29,00 30,00 32 93,0 59,0 1,02 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537937 TCF300R2SLR32ME 30,00 31,00 32 93,1 61,1 1,09 60,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537938 TCF310R2SLR32ME 31,00 32,00 32 96,1 63,1 1,12 60,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537939 TCF320R2SLR32ME 32,00 33,00 32 99,2 65,2 1,15 60,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537940 TCF330R2SLR40ME 33,00 34,00 40 103,2 67,2 1,18 70,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537941 TCF340R2SLR40ME 34,00 35,00 40 106,2 69,2 1,21 70,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537942 TCF350R2SLR40ME 35,00 36,00 40 109,2 71,2 1,24 70,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537943 TCF360R2SLR40ME 36,00 37,00 40 112,3 733 1,27 70,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5578539 TCF370R2SLR40MF 37,00 38,00 40 115,3 75,3 1,35 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578600 TCF375R2SLR40MF 37,50 38,50 40 116,4 76,4 1,36 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578601 TCF380R2SLR40MF 38,00 39,00 40 118,4 774 1,38 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
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5578602 TCF390R2SLR40MF 39,00 40,00 40 1214 79,4 1,41 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578603 TCF400R2SLR40MF 40,00 41,00 40 123,4 81,4 1,45 70,00 [F TCF120412FP TCF150406FC
5578604 TCF410R2SLR40MF 41,00 42,00 40 126,5 83,5 1,48 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578605 TCF420R2SLR40MF 42,00 43,00 40 129,5 85,5 1,51 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578606 TCF430R2SLR4OMF 43,00 44,00 40 1325 87,5 1,53 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578607 TCF440R2SLR40MF 44,00 45,00 40 135,6 89,6 1,56 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578608 TCF450R2SLR40MF 45,00 46,00 40 138,6 91,6 1,59 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578694 TCF460R2SLR40MG 46,00 47,00 40 136,7 93,7 1,67 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578695 TCF470R2SLR40MG 47,00 48,00 40 139,7 95,7 1,70 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578696 TCF480R2SLR40MG 48,00 49,00 40 142,7 97,7 1,73 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578697 TCF490R2SLR40MG 49,00 50,00 40 145,8 99,8 1,76 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578698 TCF500R2SLR40MG 50,00 51,00 40 147,8 101,8 1,79 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578699 TCF505R2SLR40MG 50,50 51,50 40 149,8 102,8 1,80 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578710 TCF510R2SLR40MG 51,00 52,00 40 150,8 103,8 1,81 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578711 TCF520R2SLR40MG 52,00 53,00 40 153,8 105,8 1,84 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578712 TCF530R2SLR40MG 53,00 54,00 40 156,9 107,9 1,87 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578713 TCF540R2SLR40MG 54,00 55,00 40 159,9 109,9 1,89 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578714 TCF550R2SLR40MG 55,00 56,00 40 161,9 111,9 1,92 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578715 TCF560R2SLR40MG 56,00 57,00 40 164,9 1139 1,94 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5538613 TCF570R2SLR40MH 57,00 58,00 40 162,1 116,1 2,06 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538614 TCF580R2SLR40MH 58,00 59,00 40 165,1 118,1 2,09 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538615 TCF590R2SLR40MH 59,00 60,00 40 168,1 120,1 2,12 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538616 TCF600R2SLR40MH 60,00 61,00 40 170,1 122,1 2,15 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538617 TCF610R2SLR40MH 61,00 62,00 40 173,2 124,2 2,18 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538618 TCF620R2SLR40MH 62,00 63,00 40 176,2 126,2 2,20 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538619 TCF630R2SLR40MH 63,00 64,00 40 179,2 128,2 2,23 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538630 TCF640R2SLR40MH 64,00 65,00 40 181,3 130,3 2,26 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538631 TCF650R2SLR40MH 65,00 66,00 40 184,3 132,3 2,28 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538632 TCF660R2SLR40MH 66,00 67,00 40 187,3 134,3 2,31 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538633 TCF670R2SLR40MH 67,00 68,00 40 189,3 136,3 2,33 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538634 TCF680R2SLR40MH 68,00 69,00 40 192,4 138,4 2,36 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC

POZNAMKA: SSC = Velikost lizka Odpovidd velikosti lizka SSC biitové desticky.

UPOZORNENi
P¥i vrtani priichozich otvorii se pfi vystupu vrtaku z obrobku tvofi kruhovy disk. Pokud je nastroj stacionarni a obrobek rotuje vznika vlivem odstiedivych sil riziko
poranéni obsluhy. Zajistéte dostate¢né zakrytovani stroje z diivodu ochrany vSech osob.
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5537863 TCF120R3SLR20MA 12,00 12,50 20 55,4 36,4 0,43 50,00 A TCF040204AP TCF040203AC
5537864 TCF125R3SLR20MA 12,50 13,00 20 57,0 38,0 0,45 50,00 A TCF040204AP TCF040203AC
5537866 TCF127R3SLR20MA 12,70 13,20 20 58,6 38,6 0,46 50,00 A TCF040204AP TCF040203AC
5537867 TCF130R3SLR20MA 13,00 13,50 20 59,5 39,5 0,47 50,00 A TCF040204AP TCF040203AC
5537868 TCF135R3SLR20MA 13,50 14,00 20 61,0 41,0 0,48 50,00 A TCF040204AP TCF040203AC
5577928 TCF140R3SLR25MB 14,00 14,50 25 62,5 42,5 0,49 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577929 TCF145R3SLR25MB 14,50 15,00 25 64,0 44,0 0,52 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577930 TCF150R3SLR25MB 15,00 15,50 25 66,5 455 0,55 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577931 TCF155R3SLR25MB 15,50 16,00 25 69,1 47,1 0,56 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577932 TCF160R3SLR25MB 16,00 16,50 25 70,6 48,6 0,58 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577933 TCF165R3SLR25MB 16,50 17,00 25 73,1 50,1 0,60 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577934 TCF170R3SLR25MB 17,00 17,50 25 74,6 51,6 0,61 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577935 TCF175R3SLR25MB 17,50 18,00 25 77,1 53,1 0,63 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577936 TCF180R3SLR25MB 18,00 18,50 25 78,6 54,6 0,64 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577937 TCF185R3SLR25MB 18,50 19,00 25 81,2 56,2 0,65 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5578828 TCF190R3SLR25MC 19,00 19,50 25 82,7 57,7 0,68 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5578829 TCF195R3SLR25MC 19,50 20,00 25 85,2 59,2 0,71 56,00 © TCF070306CP TCF070304CC
5578830 TCF200R3SLR25MC 20,00 20,50 25 86,7 60,7 0,72 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5578831 TCF205R3SLR25MC 20,50 21,00 25 89,2 62,2 0,74 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5578832 TCF210R3SLR25MC 21,00 21,50 25 91,8 63,8 0,75 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5578833 TCF220R3SLR25MC 22,00 22,50 25 95,8 66,8 0,78 56,00 (0 TCF070306CP TCF070304CC
5578834 TCF225R3SLR25MC 22,50 23,00 25 97,3 68,3 0,79 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5578835 TCF230R3SLR25MC 23,00 23,50 25 99,8 69,8 0,80 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5537824 TCF240R3SLR25MD 24,00 25,00 25 100,9 72,9 0,87 56,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537825 TCF250R3SLR32MD 25,00 26,00 32 105,9 75,9 0,91 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537826 TCF260R3SLR32MD 26,00 27,00 32 109,9 78,9 0,94 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537827 TCF265R3SLR32MD 26,50 27,50 32 112,5 80,5 0,95 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537828 TCF270R3SLR32MD 27,00 28,00 32 114,0 82,0 0,97 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537829 TCF280R3SLR32MD 28,00 29,00 32 118,0 85,0 0,99 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537830 TCF290R3SLR32MD 29,00 30,00 32 122,0 88,0 1,02 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537944 TCF300R3SLR32ME 30,00 31,00 32 1231 91,1 1,09 60,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537945 TCF310R3SLR32ME 31,00 32,00 32 1271 94,1 1,12 60,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537946 TCF320R3SLR32ME 32,00 33,00 32 131,2 97,2 1,15 60,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537947 TCF330R3SLR40ME 33,00 34,00 40 136,2 100,2 1,18 70,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537948 TCF340R3SLR40ME 34,00 35,00 40 140,2 103,2 1,21 70,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537949 TCF350R3SLR40ME 35,00 36,00 40 144,2 106,2 1,24 70,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537950 TCF360R3SLR40ME 36,00 37,00 40 148,3 109,3 1,27 70,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5578609 TCF370R3SLR40MF 37,00 38,00 40 152,3 112,3 1,35 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578610 TCF375R3SLR40MF 37,50 38,50 40 153,9 1139 1,36 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578611 TCF380R3SLR40MF 38,00 39,00 40 156,4 1154 1,38 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
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5578612 TCF390R3SLR40MF 39,00 40,00 40 160,4 118,4 1,41 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578613 TCF400R3SLR40MF 40,00 41,00 40 163,4 121,4 1,45 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578614 TCF410R3SLR40MF 41,00 42,00 40 167,5 124,5 1,48 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578615 TCF420R3SLR40MF 42,00 43,00 40 1715 127,5 1,51 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578616 TCF430R3SLR40MF 43,00 44,00 40 175,5 130,5 1,53 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578617 TCF440R3SLR40MF 44,00 45,00 40 179,6 133,6 1,56 70,00 [? TCF120412FP TCF150406FC
5578618 TCF450R3SLR40MF 45,00 46,00 40 183,6 136,6 1,59 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578716 TCF460R3SLR40MG 46,00 47,00 40 182,7 139,7 1,67 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578717 TCF470R3SLR40MG 47,00 48,00 40 186,7 142,7 1,70 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578718 TCF480R3SLR40MG 48,00 49,00 40 190,7 1457 1,73 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578719 TCF490R3SLR40MG 49,00 50,00 40 194,8 148,8 1,76 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578720 TCF500R3SLR40MG 50,00 51,00 40 197,8 151,8 1,79 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578721 TCF505R3SLR40MG 50,50 51,50 40 200,3 153,3 1,80 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578722 TCF510R3SLR40MG 51,00 52,00 40 201,8 154,8 1,81 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578723 TCF520R3SLR40MG 52,00 53,00 40 205,8 157,8 1,84 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578724 TCF530R3SLR40MG 53,00 54,00 40 209,9 160,9 1,87 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578726 TCF540R3SLR40MG 54,00 55,00 40 213,9 163,9 1,89 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578727 TCF550R3SLR40MG 55,00 56,00 40 216,9 166,9 1,92 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578728 TCF560R3SLR40MG 56,00 57,00 40 220,9 169,9 1,94 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5538635 TCF570R3SLR40MH 57,00 58,00 40 219,1 173,1 2,06 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538636 TCF580R3SLR40MH 58,00 59,00 40 2231 176,1 2,09 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538637 TCF590R3SLR40MH 59,00 60,00 40 227,1 179,1 2,12 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538638 TCF600R3SLR40MH 60,00 61,00 40 230,1 182,1 2,15 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538639 TCF610R3SLR40MH 61,00 62,00 40 234,2 185,2 2,18 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538640 TCF620R3SLR40MH 62,00 63,00 40 238,2 188,2 2,20 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538641 TCF630R3SLR40MH 63,00 64,00 40 242,2 191,2 2,23 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538642 TCF640R3SLR40MH 64,00 65,00 40 245,3 194,3 2,26 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538643 TCF650R3SLR40MH 65,00 66,00 40 2493 197,3 2,28 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538644 TCF660R3SLR40MH 66,00 67,00 40 253,3 200,3 2,31 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538645 TCF670R3SLR40MH 67,00 68,00 40 256,3 203,3 2,33 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538646 TCF680R3SLR40MH 68,00 69,00 40 260,4 206,4 2,36 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC

POZNAMKA: SSC = Velikost lizka Odpovidd velikosti lizka SSC biitové desticky.

UPOZORNENI
Pi vrtani priichozich otvorii se pfi vystupu vrtaku z obrobku tvofi kruhovy disk. Pokud je nastroj stacionarni a obrobek rotuje vznika vlivem odstiedivych sil riziko
poranéni obsluhy. Zajistéte dostate¢né zakrytovani stroje z diivodu ochrany vSech osob.
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5537869 TCF120R4SLR20MA 12,00 12,50 20 67,4 48,4 0,43 50,00 A TCF040204AP TCF040203AC
5537870 TCF125R4SLR20MA 12,50 13,00 20 69,5 50,5 0,45 50,00 A TCF040204AP TCF040203AC
5537871 TCF127R4SLR20MA 12,70 13,20 20 71,3 51,3 0,46 50,00 A TCF040204AP TCF040203AC
5537872 TCF130R4SLR20MA 13,00 13,50 20 725 52,5 0,47 50,00 A TCF040204AP TCF040203AC
5537873 TCF135R4SLR20MA 13,50 14,00 20 75,5 54,5 0,48 50,00 A TCF040204AP TCF040203AC
5577938 TCF140R4SLR25MB 14,00 14,50 25 76,5 56,5 0,49 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577939 TCF145R4SLR25MB 14,50 15,00 25 78,5 58,5 0,52 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577940 TCF150R4SLR25MB 15,00 15,50 25 81,5 60,5 0,55 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577941 TCF155R4SLR25MB 15,50 16,00 25 84,6 62,6 0,56 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577942 TCF160R4SLR25MB 16,00 16,50 25 86,6 64,6 0,58 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577943 TCF165R4SLR25MB 16,50 17,00 25 89,6 66,6 0,60 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577944 TCF170R4SLR25MB 17,00 17,50 25 91,6 68,6 0,61 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577945 TCF175R4SLR25MB 17,50 18,00 25 94,6 70,6 0,63 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577946 TCF180R4SLR25MB 18,00 18,50 25 96,6 72,6 0,64 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577947 TCF185R4SLR25MB 18,50 19,00 25 99,7 74,7 0,65 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5578836 TCF190R4SLR25MC 19,00 19,50 25 101,7 76,7 0,68 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5578837 TCF195R4SLR25MC 19,50 20,00 25 104,7 78,7 0,71 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5578838 TCF200R4SLR25MC 20,00 20,50 25 106,7 80,7 0,72 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5578839 TCF205R4SLR25MC 20,50 21,00 25 109,7 82,7 0,74 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5578840 TCF210R4SLR25MC 21,00 21,50 25 112,8 84,8 0,75 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5578841 TCF220R4SLR25MC 22,00 22,50 25 117,8 88,8 0,78 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5578842 TCF225R4SLR25MC 22,50 23,00 25 119,8 90,8 0,79 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5578843 TCF230R4SLR25MC 23,00 23,50 25 122,8 92,8 0,80 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5537831 TCF240R4SLR25MD 24,00 25,00 25 124,9 96,9 0,87 56,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537832 TCF250R4SLR32MD 25,00 26,00 32 130,9 100,9 0,91 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537833 TCF260R4SLR32MD 26,00 27,00 32 1359 104,9 0,94 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537834 TCF265R4SLR32MD 26,50 27,50 32 139,0 107,0 0,95 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537835 TCF270R4SLR32MD 27,00 28,00 32 141,0 109,0 0,97 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537836 TCF280R4SLR32MD 28,00 29,00 32 146,0 113,0 0,99 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537837 TCF290R4SLR32MD 29,00 30,00 32 151,0 117,0 1,02 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537951 TCF300R4SLR32ME 30,00 31,00 32 1531 1211 1,09 60,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537952 TCF310R4SLR32ME 31,00 32,00 32 158,1 125,1 1,12 60,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537953 TCF320R4SLR32ME 32,00 33,00 32 163,2 129,2 1,15 60,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537954 TCF330R4SLR40ME 33,00 34,00 40 165,2 133,2 1,18 70,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537955 TCF340R4SLR40ME 34,00 35,00 40 174,2 137,2 1,21 70,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537956 TCF350R4SLR40ME 35,00 36,00 40 179,2 141,2 1,24 70,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537957 TCF360R4SLR40ME 36,00 37,00 40 184,3 1453 1,27 70,00 B TCF100408EP TCF120405EC
5578619 TCF370R4SLR40MF 37,00 38,00 40 189,3 149,3 1,35 70,00 [F TCF120412FP TCF150406FC
5578620 TCF375R4SLR40MF 37,50 38,50 40 1914 1514 1,36 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578621 TCF380R4SLR40MF 38,00 39,00 40 194,4 153,4 1,38 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
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- PEPOIG

‘ L4 max
e | e GEIFI0
vnéjsi stiedova
Objednaci cislo Katalogové cislo D1 D1 max D L1 L4 max L5 LS SSC VBD VBD
5578622 TCF390R4SLR40MF 39,00 40,00 40 199,4 157,4 1,41 70,00 [F TCF120412FP TCF150406FC
5578623 TCF400R4SLR40MF 40,00 41,00 40 203,4 161,4 1,45 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578624 TCF410R4SLR40MF 41,00 42,00 40 208,5 165,5 1,48 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578625 TCF420R4SLR40MF 42,00 43,00 40 2135 169,5 1,51 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578626 TCF430R4SLR40MF 43,00 44,00 40 218,5 173,5 1,53 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578627 TCF440R4SLR40MF 44,00 45,00 40 223,6 177,6 1,56 70,00 [F TCF120412FP TCF150406FC
5578628 TCF450R4SLR40MF 45,00 46,00 40 228,6 181,6 1,59 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578729 TCF460R4SLR40MG 46,00 47,00 40 228,7 185,7 1,67 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578730 TCF470R4SLR40MG 47,00 48,00 40 233,7 189,7 1,70 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578731 TCF480R4SLR40MG 48,00 49,00 40 238,7 193,7 1,73 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578732 TCF490R4SLR40MG 49,00 50,00 40 2438 197,8 1,76 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578733 TCF500R4SLR40MG 50,00 51,00 40 2478 201,8 1,79 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578734 TCF505R4SLR40MG 50,50 51,50 40 250,8 203,8 1,80 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578735 TCF510R4SLR40MG 51,00 52,00 40 252,8 205,8 1,81 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578736 TCF520R4SLR40MG 52,00 53,00 40 257,8 209,8 1,84 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578737 TCF530R4SLR40MG 53,00 54,00 40 262,9 2139 1,87 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578738 TCF540R4SLR40MG 54,00 55,00 40 267,9 217,9 1,89 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578739 TCF550R4SLR40MG 55,00 56,00 40 271,9 221,9 1,92 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578750 TCF560R4SLR40MG 56,00 57,00 40 276,9 2259 1,94 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5538647 TCF570R4SLR40MH 57,00 58,00 40 276,1 2301 2,06 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538648 TCF580R4SLR40MH 58,00 59,00 40 281,1 2341 2,09 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538649 TCF590R4SLR40MH 59,00 60,00 40 286,1 238,1 2,12 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538650 TCF600R4SLR40MH 60,00 61,00 40 2901 2421 2,15 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538651 TCF610R4SLR40MH 61,00 62,00 40 295,2 246,2 2,18 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538652 TCF620R4SLR40MH 62,00 63,00 40 300,2 250,2 2,20 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538653 TCF630R4SLR40MH 63,00 64,00 40 305,2 2542 2,23 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538654 TCF640R4SLR40MH 64,00 65,00 40 309,3 258,3 2,26 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538655 TCF650R4SLR40MH 65,00 66,00 40 314,3 262,3 2,28 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538656 TCF660R4SLR40MH 66,00 67,00 40 319,3 266,3 2,31 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538657 TCF670R4SLR40MH 67,00 68,00 40 323,3 270,3 2,33 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538658 TCF680R4SLR40MH 68,00 69,00 40 328,4 2744 2,36 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC

POZNAMKA: SSC = Velikost liizka Ocpovid velikosti lizka SSC biitové desticky.

UPOZORNENI
P¥i vrtani priichozich otvorii se pfi vystupu vrtaku z obrobku tvofi kruhovy disk. Pokud je nastroj stacionarni a obrobek rotuje vznika vlivem odstredivych sil riziko
poranéni obsluhy. Zajistéte dostatecné zakrytovani stroje z diivodu ochrany vsech osob.
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Vrtaky s VBD e Top Cut 4

TC4 » 5 x D » Stopka SLR ¢ Metrické

= } PPUOIH
L. clcleld

vnéjsi stiedova
Objednaci cislo Katalogové ¢islo D1 D L1 L4 max L5 LS SSC VBD VBD
5537874 TCF120R5SLR20MA 12,00 20 79,4 60,4 0,43 50,00 A TCF040204AP TCF040203AC
5537875 TCF125R5SLR20MA 12,50 20 82,0 63,0 0,45 50,00 A TCF040204AP TCF040203AC
5537876 TCF127R5SLR20MA 12,70 20 84,0 64,0 0,46 50,00 A TCF040204AP TCF040203AC
5537877 TCF130R5SLR20MA 13,00 20 85,5 65,5 0,47 50,00 A TCF040204AP TCF040203AC
5537878 TCF135R5SLR20MA 13,50 20 89,0 68,0 0,48 50,00 A TCF040204AP TCF040203AC
5577948 TCF140R5SLR25MB 14,00 25 90,5 70,5 0,49 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577949 TCF145R5SLR25MB 14,50 25 93,0 73,0 0,52 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577950 TCF150R5SLR25MB 15,00 25 96,5 75,5 0,55 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577951 TCF155R5SLR25MB 15,50 25 100,1 78,1 0,56 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577952 TCF160R5SLR25MB 16,00 25 102,6 80,6 0,58 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577953 TCF165R5SLR25MB 16,50 25 106,1 83,1 0,60 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577954 TCF170R5SLR25MB 17,00 25 108,6 85,6 0,61 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577955 TCF175R5SLR25MB 17,50 25 12,1 88,1 0,63 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577956 TCF180R5SLR25MB 18,00 25 114,6 90,6 0,64 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5577957 TCF185R5SLR25MB 18,50 25 118,2 93,2 0,65 56,00 B TCF050204BP TCF060203BC
5578844 TCF190R5SLR25MC 19,00 25 120,7 95,7 0,68 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5578845 TCF195R5SLR25MC 19,50 25 124,2 98,2 0,71 56,00 (1 TCF070306CP TCF070304CC
5578846 TCF200R5SLR25MC 20,00 25 126,7 100,7 0,72 56,00 © TCF070306CP TCF070304CC
5578847 TCF205R5SLR25MC 20,50 25 130,2 103,2 0,74 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5578848 TCF210R5SLR25MC 21,00 25 133,8 105,8 0,75 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5578849 TCF220R5SLR25MC 22,00 25 139,8 110,8 0,78 56,00 © TCF070306CP TCF070304CC
5578850 TCF225R5SLR25MC 22,50 25 142,3 113,3 0,79 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5578851 TCF230R5SLR25MC 23,00 25 145,8 115,8 0,80 56,00 C TCF070306CP TCF070304CC
5537838 TCF240R5SLR25MD 24,00 25 148,9 120,9 0,87 56,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537839 TCF250R5SLR32MD 25,00 32 155,9 125,9 0,91 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537840 TCF260R5SLR32MD 26,00 32 161,9 130,9 0,94 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537841 TCF265R5SLR32MD 26,50 32 165,5 133,5 0,95 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537842 TCF270R5SLR32MD 27,00 32 168,0 136,0 0,97 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537843 TCF280R5SLR32MD 28,00 32 174,0 141,0 0,99 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537844 TCF290R5SLR32MD 29,00 32 180,0 146,0 1,02 60,00 D TCF080308DP TCF090305DC
5537958 TCF300R5SLR32ME 30,00 32 183,1 151,1 1,09 60,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537959 TCF310R5SLR32ME 31,00 32 189,1 156,1 1,12 60,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537960 TCF320R5SLR32ME 32,00 32 195,2 161,2 1,15 60,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537961 TCF330R5SLR40ME 33,00 40 202,2 166,2 1,18 70,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537962 TCF340R5SLR40ME 34,00 40 208,2 171,2 1,21 70,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537963 TCF350R5SLR40ME 35,00 40 2142 176,2 1,24 70,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5537964 TCF360R5SLR40ME 36,00 40 220,3 181,3 1,27 70,00 E TCF100408EP TCF120405EC
5578629 TCF370R5SLR40MF 37,00 40 226,3 186,3 1,35 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578640 TCF375R5SLR40MF 37,50 40 2289 188,9 1,36 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578641 TCF380R5SLR40MF 38,00 40 2324 1914 1,38 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
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(pokracovani na dalsi strané)
D1

EE—{Ea PO

L4 max /® /0 /=%
u . PIIY

vnéjsi stiedova
Objednaci cislo Katalogové ¢islo D1 D L1 L4 max L5 LS SSC VBD VBD
5578642 TCF390R5SLR40MF 39,00 40 238,4 196,4 1,41 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578643 TCF400R5SLR40MF 40,00 40 2434 201,4 1,45 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578644 TCF410R5SLR40MF 41,00 40 2495 206,5 1,48 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578645 TCF420R5SLR40MF 42,00 40 2555 2115 1,51 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578646 TCF430R5SLR40MF 43,00 40 261,5 216,5 1,53 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578647 TCF440R5SLR40MF 44,00 40 267,6 221,6 1,56 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578648 TCF450R5SLR40MF 45,00 40 273,6 226,6 1,59 70,00 F TCF120412FP TCF150406FC
5578751 TCF460R5SLR40MG 46,00 40 274,7 231,7 1,67 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578752 TCF470R5SLR40MG 47,00 40 280,7 236,7 1,70 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578753 TCF480R5SLR40MG 48,00 40 286,7 241,7 1,73 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578754 TCF490R5SLR40MG 49,00 40 292,8 246,8 1,76 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578755 TCF500R5SLR40MG 50,00 40 297,8 251,8 1,79 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578756 TCF505R5SLR40MG 50,50 40 301,3 2543 1,80 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578757 TCF510R5SLR40MG 51,00 40 303,8 256,8 1,81 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578758 TCF520R5SLR40MG 52,00 40 309,8 261,8 1,84 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578759 TCF530R5SLR40MG 53,00 40 3159 266,9 1,87 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578760 TCF540R5SLR40MG 54,00 40 3219 271,9 1,89 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578761 TCF550R5SLR40MG 55,00 40 326,9 276,9 1,92 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5578762 TCF560R5SLR40MG 56,00 40 3329 2819 1,94 70,00 G TCF150512GP TCF180508GC
5538659 TCF570R5SLR40MH 57,00 40 333,1 287,1 2,06 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538680 TCF580R5SLR40MH 58,00 40 339,1 292,1 2,09 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538681 TCF590R5SLR40MH 59,00 40 3451 2971 2,12 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538682 TCF600R5SLR40MH 60,00 40 350,1 302,1 2,15 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538683 TCF610R5SLR4OMH 61,00 40 356,2 307,2 2,18 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538684 TCF620R5SLR40MH 62,00 40 362,2 312,2 2,20 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538685 TCF630R5SLRA0MH 63,00 40 368,2 317,2 2,23 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538686 TCF640R5SLRAOMH 64,00 40 373,3 322,3 2,26 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538687 TCF650R5SLR40MH 65,00 40 379,3 3273 2,28 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538688 TCF660R5SLR40MH 66,00 40 385,3 332,3 2,31 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538689 TCF670R5SLRA0OMH 67,00 40 390,3 337,3 2,33 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC
5538700 TCF680R5SLR40MH 68,00 40 396,4 342,4 2,36 70,00 H TCF180614HP TCF210608HC

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

UPOZORNENI
P¥i vrtani priichozich otvort se pfi vystupu vrtaku z obrobku tvofi kruhovy disk. Pokud je nastroj stacionarni a obrobek rotuje vznika vlivem odstiedivych sil riziko
poranéni obsluhy. Zajistéte dostatecné zakrytovani stroje z diivodu ochrany véech osob.
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Vrtaky s VBD e Top Cut 4

TC4 e Stredové britové destic¢ky ® Hlinik e V36

® prvni volba

O alternativni volba

P olo|e
M 0
K eo|o|®
N °
S
H
=
Q|E|XZ(XIT
(== - -9
I
X NS =
o2=2=
Katalogové ¢islo D D1 w S RR SSC HHEHIH
]
TCF040203ACV36 4,47 2,10 3,65 2,00 0,300 A (NN E
3
g
TCF060203BCV36 6,00 2,40 4,90 2,40 0,300 B g
8
g
TCF070304CCV36 7,59 2,60 6,20 2,80 0,400 C Lt E
8
:
TCF090305DCV36 9,55 2,80 7,80 3,00 0,500 D Lt E
8
S
TCF120405ECV36 12,00 3,40 9,80 3,60 0,500 E (NN ,@
8
5
TCF150406FCV36 14,94 4,80 12,20 4,20 0,600 F [N 5
8
]
TCF180508GCV36 17,88 6,00 14,60 5,40 0,800 G Lt E
3
e
TCF210608HCV36 21,68 7,50 17,70 6,50 0,800 H o E
8
POZNAMKA: SSC = Velikost lizka Odpovida velikosti lizka SSC drzku ndstroje.
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Vrtaky s VBD e Top Cut 4™

TC4 * Vnéjsi biitové desticky  Hlinik * V36

® prvni volba
O alternativni volba

P LA
M oo
-S| K olo|o
N °
S
H
=
OXE|XZ(XT
=Ny
A
X NS =
aD|=2=
Katalogové ¢islo D D1 w S RR SSC HHEHHIH
8
TCF040204APV36 414 2,10 4,40 2,00 0,400 A (AN E
3
2
TCF050204BPV36 5,07 2,40 5,40 2,40 0,400 B (AN E
8
g
TCF070306CPV36 6,67 2,60 7,10 2,80 0,600 C o §
8
3
TCF080308DPV36 8,08 2,80 8,60 3,00 0,800 D o §
8
g
TCF100408EPV36 9,96 3,40 10,60 3,60 0,800 E (AN g
8
]
TCF120412FPV36 12,59 4,80 13,40 4,20 1,200 F (AN §
8
2
TCF150512GPV36 15,13 6,00 16,10 5,40 1,200 G ot E
3
=
TCF180614HPV36 18,04 7,50 19,20 6,50 1,400 H ot §
(3]
o

POZNAMKA: SSC = Velikost lizka Odpovid velikosti lizka SSC drzaku néstroje.
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Vrtaky s VBD e Top Cut 4

TC 4 » Stiedové britové desticky  Materialy s dlouhou triskou e V38

® prvni volba

O alternativni volba
P olo|e
M oo
K [} ®

N

S

H

==

QXX
(==Y
=0noe
XN
— =l
Katalogové ¢islo D D1 w S RR SSC ===
g
TCF040203ACV38 4,47 2,10 3,65 2,00 0,300 A e
3
3
TCF060203BCV38 6,00 2,40 4,90 2,40 0,300 B e
3
8
TCF070304CCV38 7,59 2,60 6,20 2,80 0,400 C N §
3
g
TCF090305DCV38 9,55 2,80 7,80 3,00 0,500 D e
3
g
TCF120405ECV38 12,00 3,40 9,80 3,60 0,500 E e
3
g
TCF150406FCV38 14,94 4,80 12,20 4,20 0,600 F e
3
]
TCF180508GCV38 17,88 6,00 14,60 5,40 0,800 G N E
8
S
TCF210608HCV38 21,68 7,50 17,70 6,50 0,800 H N §
<
o

POZNAMKA: SSC = Velikost lizka Odpovidd velikosti lizka SSC drzku ndstroje.
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Vrtaky s VBD e Top Cut 4™

TC 4 » Vnéjsi britové desticky  Materialy s dlouhou triskou e V38

® prvni volba
O alternativni volba

p olo|e
M oo
K [} ®
N
S
H
==
QXX
(==Y
A
— o222
Katalogové ¢islo D D1 w S RR SSC ===
|0
S|g
TCF040204APV38 4,14 2,10 4,40 2,00 0,400 A N
3|3
O~
S| g
TCF050204BPV38 5,07 2,40 5,40 2,40 0,400 B N
3|3
[1=1K--)
S| g
TCF070306CPV38 6,67 2,60 7,10 2,80 0,600 C FIEA
3|3
NS
S|
TCF080308DPV38 8,08 2,80 8,60 3,00 0,800 D FIEA
3|3
2|8
TCF100408EPV38 9,96 3,40 10,60 3,60 0,800 E 12
3|3
28
TCF120412FPV38 12,59 4,80 13,40 4,20 1,200 F N
3|3
0| =
23
TCF150512GPV38 1513 6,00 16,10 5,40 1,200 G HalS
3|8
B85
TCF180614HPV38 18,04 7,50 19,20 6,50 1,400 H ! § §
(<
[I-J 1=

POZNAMKA: SSC = Velikost lizka Odpovidd velikosti lizka SSC drzku ndstroje.
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Vrtaky s VBD e Top Cut 4

Top Cut 4 » Priivodce vybérem bfitové destiéky

Stabilni Rezné Podminky Nestabilni Rezné Podminky PreruSovany Rez
Materialova
skupina Geometrie vnéjsi VBD stiedova VBD vnéjsi VBD stredova VBD vnéjsi VBD stfedova VBD
V38 WU25CH WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH
V34 WPK10CH WU40PH WU25CH WU40PH WU40PH WU40PH
V36 WU25CH WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH
V36 WU25CH WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH
V34 WPK10CH WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH
V36 WN10PH WN10PH WN10PH WN10PH WN10PH WN10PH
V38 WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH WU40PH

Top Cut 4 » Rezné podminky © Metrické

Metrické
Doporuceny posuv na otacku
Sorta Rezna ryehlost — Ve 12,00-1399 | 14,00-1899 | 19,00-23,99 | 24,00-2099
Materidlova Primér | Velikost bfitové | Velikost biitové | Velikost biitové | Velikost bfitové
skupina Geometrie stiedova | obvodova min Start max nastroje desticky A desticky B desticky C desticky D
-V38 WU40PH WU25CH 120 180 260 mm/ot. 0,06-0,08 0,08-0,11 0,10-0,13 0,11-0,14
V38 WU40PH WU25CH 120 180 260 mm/ot. 0,06-0,10 0,08-0,13 0,10-0,15 0,11-0,16
-V34 WU40PH WU25CH 120 190 280 mm/ot. 0,06-0,10 0,08-0,15 0,10-0,16 0,11-0,17
V34 WU40PH WPK10CH 120 200 310 mm/ot. 0,08-0,15 0,10-0,16 0,11-0,18 0,12-0,20
-V34 \WU40PH WPK10CH 120 190 310 mm/ot. 0,08-0,15 0,10-0,16 0,11-0,18 0,12-0,20
V36 WU40PH WU25CH 120 180 250 mm/ot. 0,06-0,10 0,08-0,14 0,10-0,15 0,11-0,16
-\36 WU40PH WU25CH 120 160 210 mm/ot. 0,06-0,10 0,08-0,14 0,10-0,15 0,11-0,16
-V38 WU40PH WU40PH 120 160 240 mm/ot. 0,06-0,11 0,07-0,11 0,08-0,12 0,10-0,14
-V36 WU40PH WU40PH 110 140 210 mm/ot. 0,06-0,10 0,07-0,11 0,08-0,12 0,10-0,14
-V36 WU40PH WU40PH 100 120 200 mm/ot. 0,06-0,10 0,07-0,11 0,08-0,12 0,10-0,14
-V34 WU25CH WPK10CH 120 200 280 mm/ot. 0,08-0,14 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,24
-V34 WU40PH WPK10CH 100 180 260 mm/ot. 0,08-0,14 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,24
-V34 WU40PH WPK10CH 100 170 240 mm/ot. 0,08-0,14 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,24
-V36 WN10PH WN10PH 250 350 500 mm/ot. 0,06-0,10 0,08-0,14 0,10-0,15 0,11-0,16
-V36 WN10PH WN10PH 150 300 450 mm/ot. 0,06-0,10 0,08-0,14 0,10-0,15 0,11-0,16
-V36 WN10PH \WN10PH 80 120 150 mm/ot. 0,06-0,10 0,07-0,11 0,08-0,12 0,10-0,14
-V38 WU40PH WU40PH 20 30 45 mm/ot. 0,08-0,12 0,08-0,13 0,10-0,15 0,12-0,19
-V38 WU40PH WU40PH 35 40 65 mm/ot. 0,08-0,12 0,08-0,13 0,10-0,15 0,12-0,19
Sorta Rezna ryehlost — ve 30,00-3699 | 37,00-4599 | 46,00-5699 | 57,00-68,00
Materilova Primér | Velikost bfitové | Velikost biitové | Velikost bfitové | Velikost bfitové
skupina Geometrie stfedova | obvodova min Start max nastroje desticky E desticky F desticky G desticky H
-V38 WU40PH WU25CH 120 180 260 mm/ot. 0,13-0,16 0,15-0,18 0,16-0,23 0,17-0,24
V38 WU40PH WU25CH 120 180 260 mm/ot. 0,13-0,17 0,15-0,19 0,16-0,24 0,17-0,25
-V34 WU40PH WU25CH 120 190 280 mm/ot. 0,13-0,20 0,15-0,21 0,16-0,28 0,17-0,30
-V34 WU40PH WPK10CH 120 200 310 mm/ot. 0,16-0,24 0,16-0,24 0,18-0,30 0,19-0,32
-V34 WU40PH WPK10CH 120 190 310 mm/ot. 0,14-0,22 0,16-0,24 0,18-0,30 0,19-0,32
-V36 WU40PH WU25CH 120 180 250 mm/ot. 0,13-0,18 0,15-0,20 0,16-0,28 0,17-0,30
-V36 WU40PH WU25CH 120 160 210 mm/ot. 0,13-0,18 0,15-0,20 0,16-0,28 0,17-0,29
-V38 WU40PH WU40PH 120 160 240 mm/ot. 0,12-0,17 0,14-0,21 0,16-0,23 0,16-0,24
-V36 WU40PH WU40PH 110 140 210 mm/ot. 0,12-0,17 0,14-0,21 0,16-0,23 0,16-0,24
-V36 WU40PH WU40PH 100 120 200 mm/ot. 0,12-0,17 0,14-0,21 0,16-0,23 0,16-0,24
V34 WU25CH WPK10CH 120 200 280 mm/ot. 0,14-0,26 0,16-0,30 0,18-0,32 0,20-0,36
V34 WU40PH WPK10CH 100 180 260 mm/ot. 0,14-0,26 0,16-0,30 0,18-0,32 0,20-0,36
-V34 WU40PH WPK10CH 100 170 240 mm/ot. 0,14-0,26 0,16-0,30 0,18-0,32 0,20-0,36
-V36 WN10PH WN10PH 250 350 500 mm/ot. 0,13-0,18 0,15-0,20 0,16-0,28 0,17-0,30
-V36 WN10PH WN10PH 150 300 450 mm/ot. 0,13-0,18 0,15-0,20 0,16-0,28 0,17-0,30
-V36 WN10PH WN10PH 80 120 150 mm/ot. 0,12-0,17 0,14-0,21 0,16-0,23 0,16-0,24
V38 WU40PH WU40PH 20 30 45 mm/ot. 0,14-0,21 0,16-0,24 0,18-0,26 0,20-0,30
-V38 WU40PH WU40PH 35 40 65 mm/ot. 0,14-0,21 0,16-0,24 0,18-0,26 0,20-0,30

POZNAMKA: Vechny Fezné podminky plati pfi stabilnich podminkach obrabéni. Pri nestabilnich podminkdch doporucujeme snizit pocatecni podminky o 10%. Pii prerusovanych fezech snizte fezné
podminky 0 20%. U délky 4 x D diirazné doporucujeme zacit s hodnotami posuvii a feznych rychlosti o 10% nizsich.
U délky 5 x D, rozsahu pramért 12-23,99 mm (velikost biitové desticky A aZ C) diirazné doporucujeme zacit s hodnotami posuvii a feznych rychlosti 0 20% nizsich nez vyse uvedenych.
U délky 5 x D, rozsahu priimérii 25-68 mm (velikost britové desticky D aZ H) diirazné doporucujeme zacit s hodnotami posuvii a feznych rychlosti o 15% nizsich neZ s témi, které jsou
ve vySe uvedenych doporucenich.
U délek 4 x D a 5 x D doporucujeme sniZit posuv pfi vstupu a vystupu 0 30-50%.
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Vrtaky s VBD e Top Cut 4™

Top Cut 4 » Délka vrtaku e Rozsah excentrického vylozeni  Tolerance otvoru

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

WIDIAY
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Top Cut 4~

Vrtaky s VBD e Top Cut 4

Pozadavky na silu posuvu

10
2250 Nerezova ocel 304
9
£=0.20
202: .0079 palce/ot.
f=0.18
1800 .0071 palce/ot.
7 f=0.15
1575 .0059 palce/ot.
= 6 f=0.12
.0047 palce/ot.
g 1352 Ocel 4140
= £=0.25
% 11 22 0098 palce/ot.
S —_— —_— =020
§ 900 0079 palce/ot.
= 3 = .- = | - £=0.16
.3 675 .0063 palce/ot.
sl e e s == T Leest f=0.12
.0047 palce/ot.
45? Litina GG25
f=0.25
225 0098 palce/ot.
0 —_— = =020
12 16 20 24 28 32 36 40 44 48 52 56 60 64 68 -0079 palce/ot.
0.472 0.630 0.787 0.945 1.102 1.260 1.417 1.575 1.732 1.890 2.047 2.205 2.362 2.520 2.677 ~ = = = =— = f=0.16
.0059 palce/ot.
o SR [emea) [mnland e e e e e e e =012
Prumér vrtaku D1 [(mm)/(palce)] 0047 palcelo,
Pozadavky na kroutici moment
500
369 Nerezova ocel 304
450
332 f=0.20
.0079 palce/ot.
400 f=0.18
295 0071 palce/ot.
= 350 f=0.15
= 258 .0059 palce/ot.
E_‘ 300 f=0.12
.0047 palce/ot.
g 2 Ocel 4140
© 250 f=025
Lf:, ;gg - .6098 palce/ot.
= —_— = =020
s 148 0079 palce/ot.
E W =z .- . =m—_—_——- f=0.16
g 111 .0059 palce/ot.
_.§ 1 00 ........ f=0.12
. .0047 palce/ot.
S 74 Litina GG25
50 f=0.25
37 - .6098 palce/ot.
0 —_—  — i-0
12 16 20 24 28 32 36 40 44 48 52 56 60 64 68 .0079 palce/ot.
0.472 0.630 0.787 0.945 1.102 1.260 1.417 1.575 1.732 1.890 2.047 2.205 2.362 2.520 2.677 = = == == == = = f=0.16
.0059 palce/ot.
Primér vrtdku D1 [(mm)/(palce)] e e e e e oo f=0.12
.0047 palce/ot.
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Vrtaky s VBD e Top Cut 4™

Pozadavky na vykon — Oceli

45
61.2 Ocel 4140
v £=025
544 " (160 m/min)
35 f=.0098
47.6 palce/ot. (525 stop/min)
30 — — - f=025
= (200 m/min)
E 40.8 f=.0098
E 25 palce/ot. (656 stop/min)
L =016
% 34 (160 m/min)
s 20 f=.0063
= 272 palce/ot. (525 stop/min)
= 15 - e— == =016
(200 m/min)
20.4 f=.0063
10 palce/ot. (656 stop/min)
=012
136 (160 m/min)
5 f=.0047
6.8 palce/ot. (525 stop/min)
0 —_— = = f=012
(200 m/min)
12 16 20 24 28 32 36 40 44 48 52 56 60 64 68 f=-0f|J47/ 656 <ton/mi
0.472 0.630 0.787 0.945 1.102 1.260 1.417 1.575 1.732 1.890 2.047 2.205 2.362 2.520 2.677 . g"‘z‘: Ok (BB SO
" (160 m/min)
Primér vrtaku D1 [(mm)/(palce)] f=.0079 .
palce/ot. (525 stop/min)
£=0.20
(200 m/min)
f=.0079
palce/ot. (656 stop/min)
Pozadavky na vykon — Nerezové oceli
45
61.2 Nerezova ocel 304
40 ~
54.4 ~ —— =020
(160 m/min)
f=.0079
palce/ot. (525 stop/min)
— —_— = = (=020
s (200 m/min)
E f=.0079
= palce/ot. (656 stop/min)
P £=0.15
= (160 m/min)
g f=.0059
g palce/ot. (525 stop/min)
= - — = f-015
(200 m/min)
f=.0059

palce/ot. (656 stop/min)
—f = ()12
(160 m/min)
f=.0047
palce/ot. (525 stop/min)
— — = =012
(200 m/min)
12 16 20 24 28 32 36 40 44 48 52 56 60 64 68 f=.0047 _
0.472 0.630 0.787 0.945 1.102 1.260 1.417 1.575 1.732 1.890 2.047 2.205 2.362 2.520 2.677 . za:ge/ot- (656 stop/min)
L. (160 m/min)
Primér vrtaku D1 [(mm)/(palce)] f=.0071
palce/ot. (525 stop/min)
=018
(200 m/min)
f=.0071
palce/ot. (656 stop/min)
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Top Cut 4™

Vrtaky s VBD e Top Cut 4

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

Viykon [(PS)/(kW)]

widia.com

Pozadavky na vykon — Litiny

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

Priimér vrtaku D1 [(mm)/(palce)]

WIDIAY

140

Litina GG25

f=0.25
(160 m/min)
f=.0098
palce/ot. (525 stop/min)

f=0.25

(240 m/min)
f=.0098

palce/ot. (787 stop/min)
f=0.16

(160 m/min)
f=.0063

palce/ot. (525 stop/min)
f=0.16

(240 m/min)
f=.0063

palce/ot. (787 stop/min)
f=0.12

(160 m/min)
f=.0047

palce/ot. (525 stop/min)
f=0.12

(240 m/min)
f=.0047

palce/ot. (787 stop/min)
f=0.20

(160 m/min)
f=.0079

palce/ot. (525 stop/min)
f=0.20

(240 m/min)
f=.0079

palce/ot. (787 stop/min)

widia.com



XALL-STAR

0,

©.

WGENERAL \%
ENGINEERING

A A A

priruby pirevodovky ojnice
O) WIDIA™ vyrabi nastroje splnujici potfeby obrabéni aplikaci oceli,
@ N litin @ automobilovych hlinikovych komponent

SGENERAL ¥
ENGINEERING

V NASICH DIGITALNICH ZDROJICH NALEZNETE VSECHNY PRODUKTOVE RADY
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Nové piesné brousené britové
desticky pro zapichovani a upichovani

WIDIAY
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WGC

/apichovani a upichovani ¢ WGC

Vlastni negativni geometrie
Lepsi kontrola utvareni tisky pfi
obrabeéni oceli, litin, nerezovych

Vyvod chlazeni na Gele a v liizku Jednostranné provedeni oceli a tvrzenych materiald.
Efektivni pFivod chladici kapaliny pro Moznost hlubSiho zapichovani nez
del3i Zivotnosti a vy&si ubéry materilu, u typickych oboustrannych systemu.

Vlastni konstrukce liizka
s klinovou V-drazkou
Ochranné vystupky —————— — VysSi stabilita pfi boc¢nim zatiZeni v porovnani
Zamezuji ucpavani tfiskami, chrani ocelova s delSimi oboustrannymi bfitovymi destickami.
télesa pred opotfebenim a redukuji prostoje.

Pozitivni doraz
Snadna vyména bfitovych desticek.

Siroky vybér bfitovych desticek.
1,4-10 mm. Sorty s PVD poviakem. Pevné upinani s klinovou V-drazkou
Vlysokad stabilita pfi zapichovani, upichovani,
boénim soustruZeni, hlubokém zapichovani,
¢elnim zapichovani a kopirovani.

VylepSena konstrukce fezné hrany
Uhel mezi horni a dolnim klinem V/y§Si stabilita dosedaci plochy.
Vlytvari samosvorné sevieni, které

zabezpecuje pozici britové desticky v ldzku.

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

W
T o o
Zapichovani Upichovani Kopirovani
Piesné lisované Piesné lisované
a brousené Presné lisované a brousené Presné lisované Presné brousené

avoE (P N K [H avoE (P JK] aAm (P JININ S

PT - pozitivni dhel ¢ela PN - negativni thel ¢ela F - pfesné M - stfedni R - hrubovaci PC - s pinym radiusem
POZNAMKA: Pro vybér vhodného drZsku a biitové desticky pouZijte software NOVO™.

Zapichovani WGC — konkurenéni vyhoda
3 oceli - P1

Typ fezu: Vnéjsi 19-224222
chlazeni: Vnéjsi chlazeni emulzi
Specifikace Konkurent m
Priimér nastroje (mm) 84.5 84.5
Geometrie a sorta = PT WU25PT
Rezna rychlost (Vc) (m/min) 100 100
NADHERNY Otacky vietene n (ot./min) 377 377
MOMENT Posuv (mm/ot.) 0,05 0,05
WIDIA™ Hloubka zapichu 10.2 10.2
Zivotnost nastroje — Pocet dili 5 “

Rocni uspory 9%
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WGC — RYCHLA FAKTA

BRITOVE DESTICKY GEOMETRIE
BRITOVYCH
APLIKACE PROVEDENi SiRKA ZAPICHU DESTICEK MATERIALY
i ANi 2.0 mm-10.13 mm PT - pozitivni thel ela
M
Zapichovani FE 0"000

PN - negativni uhel Cela ° M 0 e

000
00
00

H Ani 1.4 mm-8.0 mm F - presné
Upichovani 14 mm801 @
M - stiedni o

R - hrubovaci °

POUZITi

N
>
=
S
x
2
>
=
c
)
S
x
S
=
>
=

Koplrovanl gggng)—;%mm PC - s pinym radiusem o M 0 o e

' ' HLUBOKE VNITRNi

ZAPICHOVANI CHLAZENi
GEOMETRIE ODVETVi
y

Univerzalnost Produktivita
Jednostranné, univerzaini feSeni pro Vnitfni chlazeni s pfesnym privodem R
zapichovani a upichovani pro hladké chladici kapaliny pro nizké fezné sily YW TRANSPORTATION
povrchy po dokonceni a lepsi odvod trisek
Stabilita Jednoduchost ‘l
Pro narocné aplikace diky Snadny vybér a pouziti

hranam ve tvaru V

widia.com
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WGC

Zapichovani a upichovani ® WGC

Jak funguje systém katalogovych Cisel?
Kazdy znak v katalogovém ¢isle predstavuje urcitou vlastnost produktu.
PouZijte nasleduijici sloupce a pfislusné obrazky k snadné identifikaci.

WG0312M03U02PT

Nazev Typ britové Sitka zapichu Jednotka Velikost Tolerance Rohovy Utvarec / provedeni
skupiny desticky lGzka radius fezné hrany
WGC G = Ctvercovd Met- = 1/100mm M = Metrické U = Presné lisované PT = Soustruznicko-
rické zapichovaci
univerzalni pozitivni
R = PIny radius Pal- = 1/1000" I =Palcové P = Presné PN = Soustruznicko-
cové brousené zapichovaci
univerzalni negativni
mm
) Sitka zapichu 00 Piny rédius
velikost i o1 0.1
lizka (SSC) mm palcové 02 0’ 2
1B 1,40 0,055 04 0,4
1F 1,60-1,99 .063-.078 08 0.8
02 2,00-2,99 .079-.117 12 12
03 3,00-3,99 .118-.156 i
04 4,00-4,99 .157-.196 palcové ___
05 5,00-5,99 .197-.235 00 PIny radius
06 6,00-7,99 .236-.314 05 0,008
08 8,00-8,99 .315-.353 1 0,016
10 9,00-10,12 .354-.398 2 0,032
*312" = velikost lizka 08 B Ll
Nazev Typ bfitové Sitka Jednotka  Velikost Provedeni Uhel Utvare¢ Rohovy
skupiny desticky fezné lGZka britové desticky  sestupu trisky radius
hrany:
WGC C = Upicho- M = Metrické N = Neutrdlni 00 = Neutrdlni F = Nizkoposuvové
vani upichovani
I = Palcové L = Levostranné 06 = 6° M = Stfedni upichovani
R = Pravostranné R = Hrubovaci upichovéni
mm palcové mm palcové mm palcové
014 1,4 0,055 1B 14 0,055 01 0,1 0,004
020 20 0,079 1F 2,0 0,079 02 0,2 0,008
030 30 0,118 02 3,0 0,118 04 04 0,016
040 40 0,157 03 4.0 0,157
050 50 0197 04 5,0 0,197
060 6,0 0,236 05 6,0 0,236
070 7,0 .279 06 7,0 .279
080 80 0315 08 8,0 0,315
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Zapichovani a upichovani ¢ WGC

Integralni pfimé e Metrické

75

e B 090000

]

cs kcs _4
»
Fsl _cp_| “@ B
LH
L1
Levostranné
Objednaci cislo Katalogové cislo SSC cb H1 H B H2 L1 FS LH CF cS
pravostranné
6461946 WGCSMR2020K0216 2 16 20 20 20 27 125 19 31 — —
6461948 WGCSMR2525M0216 2 16 25 25 25 32 150 24 31 — —
6461950 WGCSMR2020K0222 2 22 20 20 20 29 125 19 38 — —
6461952 WGCSMR2525M0226 2 26 25 25 25 34 150 24 42 — —
6462003 WGCSMR2020K0316C 8 16 20 20 20 29 125 19 37 M8X1 M8X1
6462004 WGCSMR2525M0316C 3 16 25 25 25 34 150 24 37 G1/8 G1/8
6462005 WGCSMR2020K0322C 3 22 20 20 20 30 125 19 43 M8X1 M8X1
6462006 WGCSMR2525M0326C 3 26 25 25 25 35 150 24 47 G1/8 G1/8
6462007 WGCSMR2020K0416C 4 16 20 20 20 29 125 18 37 M8X1 M8X1
6462008 WGCSMR2525M0416C 4 16 25 25 25 34 150 23 37 G1/8 G1/8
6462009 WGCSMR2020K0422C 4 22 20 20 20 30 125 18 43 M8X1 M8X1
6462010 WGCSMR2525M0426C 4 26 25 25 25 35 150 23 47 G1/8 G1/8
6462061 WGCSMR3232P0426C 4 26 32 32 32 42 170 30 47 G1/8 G1/8
6462062 WGCSMR3232P0432C 4 32 32 32 32 42 170 30 53 G1/8-28 G1/8-28
6462063 WGCSMR2525M0516C 5 16 25 25 25 34 150 23 37 G1/8 G1/8
6462064 WGCSMR2525M0526C 5 26 25 25 25 35 150 23 47 G1/8-28 G1/8-28
6462065 WGCSMR3232P0526C 5 26 32 32 32 42 170 30 47 G1/8 G1/8
6462066 WGCSMR3232P0532C 5 32 32 32 32 42 170 30 53 G1/8 G1/8
6462067 WGCSMR2525M0616C 6 16 25 25 25 34 150 22 37 G1/8 G1/8
6462068 WGCSMR2525M0626C 6 26 25 25 25 35 150 22 47 G1/8-28 G1/8-28
6462069 WGCSMR3232P0626C 6 26 32 32 32 42 170 29 47 G1/8 G1/8
6462070 WGCSMR3232P0632C 6 32 32 32 32 44 170 29 55 G1/8 G1/8
6462071 WGCSMR4040R0640C 6 40 40 40 40 52 200 37 63 G1/8 G1/8
6462072 WGCSMR2525M0826C 8 26 25 25 25 36 150 21 49 G1/8 G1/8
6462073 WGCSMR3232P0826C 8 26 32 32 32 43 170 28 49 G1/8 G1/8
6462074 WGCSMR3232P0832C 8 32 32 32 32 44 170 28 55 G1/8 G1/8
6462075 WGCSMR4040R0840C 8 40 40 40 40 52 200 36 63 G1/8-28 G1/8-28
6462076 WGCSMR3232P1032C 10 32 32 32 32 44 170 28 55 G1/8 G1/8
6462077 WGCSMR4040R1040C 10 40 40 40 40 52 200 36 63 G1/8 G1/8
levostranné

6461954 WGCSML2020K0216 2 16 20 20 20 27 125 19 31 —_ —_
6461956 WGCSML2525M0216 2 16 25 25 25 32 150 24 31 — —
6461958 WGCSML2020K0222 2 22 20 20 20 29 125 19 38 — —
6461960 WGCSML2525M0226 2 26 25 25 25 34 150 24 42 — —
6462078 WGCSML2020K0316C 3 16 20 20 20 29 125 19 37 M8X1 M8X1
6462079 WGCSML2525M0316C 3 16 25 25 25 34 150 24 37 G1/8 G1/8
6462080 WGCSML2020K0322C 3 22 20 20 20 30 125 19 43 M8X1 M8X1
6462091 WGCSML2525M0326C 3 26 25 25 25 35 150 24 47 G1/8 G1/8
6462092 WGCSML2020K0416C 4 16 20 20 20 29 125 18 37 M8X1 M8X1
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Zapichovani a upichovani ¢ WGC

Integralni pfimé e Metrické

(pokracovani na dalSi strané)

| 3 CF
H1 ©/ @ H H2
m_ A
\ e Los
FSL cD B
LH
L1
Levostranné
Objednaci éislo Katalogové ¢islo SSC (H)] H1 H B H2 L1 FS LH CF cs
6462093 WGCSML2525M0416C 4 16 25 25 25 34 150 23 37 G1/8 G1/8
6462094 WGCSML2020K0422C 4 22 20 20 20 30 125 18 43 M8X1 M8X1
6462095 WGCSML2525M0426C 4 26 25 25 25 35 150 23 47 G1/8 G1/8
6462096 WGCSML3232P0426C 4 26 32 32 32 42 170 30 47 G1/8-28 G1/8-28
6462097 WGCSML3232P0432C 4 32 32 32 32 42 170 30 53 G1/8 G1/8
6462098 WGCSML2525M0516C 5 16 25 25 25 34 150 23 37 G1/8-28 G1/8-28
6462099 WGCSML2525M0526C 5 26 25 25 25 35 150 23 47 G1/8 G1/8
6462100 WGCSML3232P0526C 5 26 32 32 32 42 170 30 47 G1/8 G1/8
6462101 WGCSML3232P0532C 5 32 32 32 32 42 170 30 53 G1/8 G1/8
6462102 WGCSML2525M0616C 6 16 25 25 25 34 150 22 37 G1/8 G1/8
6462103 WGCSML2525M0626C 6 26 25 25 25 35 150 22 47 G1/8 G1/8
6462104 WGCSML3232P0626C 6 26 32 32 32 42 170 29 47 G1/8 G1/8
6462105 WGCSML3232P0632C 6 32 32 32 32 44 170 29 55 G1/8 G1/8
6462106 WGCSML4040R0640C 6 40 40 40 40 52 200 37 63 G1/8-28 G1/8-28
6462107 WGCSML2525M0826C 8 26 25 25 25 36 150 21 49 G1/8-28 G1/8-28
6462108 WGCSML3232P0826C 8 26 32 32 32 43 170 28 49 G1/8 G1/8
6462109 WGCSML3232P0832C 8 32 32 32 32 44 170 28 55 G1/8-28 G1/8-28
6462110 WGCSML4040R0840C 8 40 40 40 40 52 200 36 63 G1/8 G1/8
6462111 WGCSML3232P1032C 10 32 32 32 32 44 170 28 55 G1/8 G1/8
6462112 WGCSML4040R1040C 10 40 40 40 40 52 200 36 63 G1/8 G1/8

POZNAMKA: SSC = Velikost lizka Odpovidd velikosti liizka SSC britové desticky.
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Zapichovani a upichovani ¢ WGC

Modularni drzaky nastrojii WGC

O®0000
Bl

B F LE B
L1
cs }
\/ cs
@ T L9 )
H1' H
\ (25 @ CcF-]
| 1H3 5
T cs
Planety M50 ";IS -
anzety
velikost
Objednaci cislo Katalogové ¢islo B H H1 L1 F CS CF LS H3 planzety
pravostranné
6499222 WGCMSR2525M50C 25 25 25 138,75 13,84 G 1/8-28 G 1/8-28 109,00 7,00 50
6499223 WGCMSR2525M65C 25 25 25 150,00 13,00 G 1/8-28 G 1/8-28 122,00 —_ 65
6499224 WGCMSR3232P50C 32 32 32 158,75 20,08 G 1/8-28 G 1/8-28 133,62 — 50
6499225 WGCMSR3232P65C 32 82 32 170,00 20,00 G 1/8-28 G 1/8-28 142,00 21,75 65
levostranné
6499226 WGCMSL2525M50C 25 25 25 138,75 13,84 G 1/8-28 G1/8-28 109,00 7,00 50
6499227 WGCMSL2525M65C 25 25 25 150,00 13,00 G 1/8-28 G 1/8-28 122,00 29,00 65
6499228 WGCMSL3232P50C 32 32 32 158,75 20,08 G 1/8-28 G 1/8-28 133,62 — 50
6499229 WGCMSL3232P65C 32 32 32 170,00 20,00 G 1/8-28 G 1/8-28 142,00 21,75 65

POZNAMKA: WGCMS..: Pravostranny drZak je urcen pro pravostranné planZety.
WGCME..: Pravostranny drZak je urcen pro levostranné planZety.
Upinaci moment planZet a upinacich Sroubi M50 je 71-88 palcd. Ibs. (8—10 Nm).
Upinaci moment planZet a upinacich Sroubd M50 je 159-177 palce. Ibs. (18-20 Nm).

WIDIAY

widia.com 149 widia.com



WGC

Zapichovani a upichovani ¢ WGC

Modularni drzaky nastrojii WGC

L L
F 18 F IB
@ L1 HJ:JI‘ L1
LS
L) LS )
H2
! H3 cs
Lis cs I
PlanZety M50 Planzety M65
velikost

Objednaci cislo Katalogové ¢islo B H H1 L L1 LS F CS CF H2 H3 planzety
pravostranné

6498953 WGCMER2525M65C 25 25 25 150,00 138,15 117,00 35,00 G 1/8-28 G 1/8-28 54,00 14,00 65

6498954 WGCMER2525M50C 25 25 25 150,25 139,25 125,25 40,00 G 1/8-28 G 1/8-28 42,41 7,00 50

6498955 WGCMER3232P65C 32 32 32 170,00 158,15 137,00 35,00 G 1/8-28 G 1/8-28 54,00 7,00 65

6498956 WGCMER3232P50C 32 82 82) 170,25 159,25 145,25 40,00 G 1/8-28 G 1/8-28 42,41 — 50
levostranné

6498957 WGCMEL2525M65C 25 25 25 150,00 138,15 117,00 35,00 G 1/8-28 G 1/8-28 54,00 14,00 65

6498958 WGCMEL2525M50C 25 25 25 150,25 139,25 125,25 40,00 G 1/8-28 G 1/8-28 42,41 7,00 50

6498959 WGCMEL3232P65C 32 32 32 170,00 158,15 137,00 35,00 G 1/8-28 G 1/8-28 54,00 7,00 65

6498960 WGCMEL3232P50C 32 32 32 170,25 159,25 145,25 40,00 G 1/8-28 G 1/8-28 42,41 — 50

POZNAMKA: WGCMS..: Pravostranny drZak je urcen pro pravostranné planZety.
WGCME...: Pravostranny drZak je urcen pro levostranné planZety.
Upinaci moment planZet a upinacich Sroubi M50 je 71-88 palcd. Ibs. (8—10 Nm).
Upinaci moment planZet a upinacich Sroubd M50 je 159177 palce. Ibs. (18-20 Nm).

WIDIAY

widia.com 150 widia.com



Frézy sVBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Zapichovani a upichovani ¢ WGC

Modularni planzety WGC

TG iR O@O000

. .
ISy T )

cD ‘ o
levostranné pravostranné
velikost
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo SSC cb FS planzety
pravostranné
6498457 WGCM50R1F12M 1F 12,0 11,00 50
6498458 WGCM50R0212M 2 12,0 10,88 50
6498459 WGCM50R0216M 2 16,0 10,88 50
6498460 WGCM50R0312MC 3 12,0 10,43 50
6498861 WGCM50R0322MC 3 22,0 10,43 50
6498862 WGCM50R0412MC 4 12,0 9,93 50
6498863 WGCM50R0422MC 4 22,0 9,93 50
6498864 WGCM50R0432MC 4 32,0 9,93 50
6498865 WGCM50R0512MC 5 12,0 9,43 50
6498866 WGCM50R0516MC 5 16,0 9,43 50
6498867 WGCM50R0526MC 5 26,0 9,43 50
6498868 WGCM50R0532MC 5 32,0 9,43 50
6498869 WGCM65R0616MC 6 16,0 9,88 65
6498870 WGCM65R0626MC 6 26,0 9,88 65
6498881 WGCM65R0632MC 6 32,0 9,88 65
6498882 WGCM65R0816MC 8 16,0 9,00 65
6498883 WGCM65R0826MC 8 26,0 9,00 65
levostranné
6498884 WGCM50L1F12M 1F 12,0 11,00 50
6498885 WGCM50L0212M 2 12,0 10,88 50
6498886 WGCM50L0216M 2 16,0 10,88 50
6498887 WGCM50L0312MC 3 12,0 10,43 50
6498888 WGCM50L0322MC 3 22,0 10,43 50
6498889 WGCM50L0412MC 4 12,0 9,93 50
6498890 WGCM50L0422MC 4 22,0 9,93 50
6498891 WGCM50L0432MC 4 32,0 9,93 50
6498892 WGCM50L0512MC 5 12,0 9,43 50
6498893 WGCM50L0516MC 5 16,0 9,43 50
6498894 WGCM50L0526MC 5 26,0 9,43 50
6498895 WGCM50L0532MC 5 32,0 9,43 50
6498896 WGCM65L0616MC 6 16,0 9,88 65
6498897 WGCM65L0626MC 6 26,0 9,88 65
6498898 WGCM65L0632MC 6 32,0 9,88 65
6498899 WGCM65L0816MC 8 16,0 9,00 65
6498900 WGCM65L0826MC 8 26,0 9,00 65

POZNAMKA: SSC = Velikost lizka Odpovida velikosti lizka SSC drzaku ndstroje.
Vnitini chlazeni je k dispozici od velikosti 3.
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Zapichovani a upichovani ¢ WGC

Drzaky planzet e Metrické

H2 [ T \ H[ 0w
e \‘Hf*#
L | F
B =%

Objednaci cislo Katalogové éislo HW H B F H2 B2 H3 L
2007826 12251222000 26 20,0 18,0 33,0 40 38 8 100
2021635 12251222500 32 25,0 20,0 35,0 50 40 10 125
2008159 12251233200 53 32,0 25,0 50,0 82 57 30 160
2021723 12251234000 53 40,0 40,0 58,0 82 65 22 160

Oboustranné upichovaci planzety

. | oo

—HE — “* B

L1

Pfimé Zesilené 150° Wi—n]
Objednaci cislo Katalogové ¢islo SSC H w w1 H1 L1 B cD
neutralni

6498987 WGCBSN19G1B14 1B 19 1,4 1,15 15,5 90 1,80 14
6498988 WGCBSN26J1B15 1B 26 1,4 1,15 21,5 110 1,80 15
6498989 WGCBSN19G1F16 1F 19 1,6 1,30 15,5 90 1,80 16
6498990 WGCBSN26J1F17 1F 26 1,6 1,30 21,5 110 1,80 17
6499211 WGCBSN19G0220 2 19 2,0 — 15,5 90 1,65 20
6499212 WGCBSN26J0230 2 26 2,0 — 21,5 110 1,65 30
6499213 WGCBSN32M0250 2 32 2,0 — 25,1 150 1,65 50
6499214 WGCBSN26J0340 3 26 3,0 — 215 110 2,40 40
6499215 WGCBSN32M0350 3 32 3,0 — 25,1 150 2,40 50
6499216 WGCBSN26J0440 4 26 4,0 — 21,5 110 3,40 40
6499217 WGCBSN32M0450 4 32 4,0 — 25,1 150 3,40 50
6499218 WGCBSN32M0560 5 32 5,0 — 25,1 150 4,40 60
6499219 WGCBSN32M0660 6 32 6,0 — 25,1 150 5,40 60
6499220 WGCBSN32M0860 8 32 8,0 — 251 150 7,00 60
6499221 WGCBSN52X08120 8 53 8,0 — 453 260 7,00 120

POZNAMKA: SSC = Velikost lizka Odpovidd velikosti liizka SSC britové desticky.
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Zapichovani a upichovani ¢ WGC

Sorty a jejich popis

n Oceli
Povlaky umoziuji pouziti M Nerezové oceli
vysokych feznych rychlosti Litina
a jsou uréeny pro dokoncovani NeZelezné materidly
a tézké hrubovani. Zaruvzdorné slitiny

Tvrzené materidly
Odolnost proti Pevnost
opotiebeni ~ ’
Vlastnosti sorty 05|10 15|20 | 25|30 | 35|40 |45

Slozeni: VylepSeny PVD povlak na velmi pevném nelegovaném karbidovém substratu. Novy
vylepSeny povlak zlepSuje pevnost fezné hrany v Sirokém rozsahu feznych rychlosti a posuva.
Aplikace: Sorta WU10PT™ je vhodnd pro dokonCovani nebo vSeobecné soustruzeni vétsiny
materialli v Sirokém rozsahu feznych rychlosti a posuvi. Obrabéni vétSiny oceli, nerezovych ocel,
litin a neZeleznych materialli a téZce obrobitelnych materialil diky vy$Si pevnosti fezné hrany a
moznosti pouZiti za vysSich feznych rychlosti a posuv.

Slozeni: Sorta s pevnym ultra jemny nelegovanym substratem s PVD poviakem TiAIN.
Aplikace: Pro obecné obrabéni oceli, nerezovych oceli, Zaruvzdornych materidld, titanu a
nezeleznych kov(. Nejlepsich vysledki dosahuje pfi nizkych az stfednich feznych rychlostech
a je schopna zvladnout preruSované fezy a vysoké posuvy.

WU25PT

Slozeni: Karbidova sorta s vicevrstvyym PVD povlakem s modernim poviakem AITiN-TiN

na vyjimecné houzevnatém substratu.

Aplikace: WU35PT je vynikajici sorta pro obrabéni nerezovych oceli, vSech typ( oceli, super slitin
pfi soustruZeni a upichovani. Substrat prinasi vy$Si houzevnatost zatimco povlak vyssi odolnosti

proti otéru a spolehlivost v Sirokém rozsahu feznych rychlosti a posuvil. Vy$si houZevnatost fezné
hrany zaji$tuje bezpecnost pfi preruSovanych fezech. H m:

WU35PT
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WGC

Zapichovani a upichovani ¢ WGC

Upichovaci desticky ® F presné lisované e Metrické

® prvni volba
O alternativni volba

P °

M °

K 0

Levostranné Neutrélni Pravostranné N o)

S °

H

Katalogové ¢islo SSC w W tol = LI oR ol RR RL WU25PT
WC014M1BLO6F01 1B 1,40 0,050 9,00 = 6 0,15 = 6470544
WC014M1BNOOF01 1B 1,40 0,050 9,00 = = 0,15 0,15 6470545
WC014M1BRO6F01 1B 1,40 0,050 9,02 6 — — 0,15 6470546
WC020M02L06F02 2 2,00 0,050 9,00 — 6 0,20 — 6470547
WC020MO02N0OF02 2 2,00 0,050 9,00 = = 0,20 0,20 6470548
WC020M02R06F02 2 2,00 0,050 9,00 6 = = 0,20 6470549
WCO030M03L06F02 3 3,00 0,075 9,60 — 6 0,20 — 6470550
WC030MO3NOOF02 3 3,00 0,075 9,63 — — 0,20 0,20 6470561
WC030M03R06F02 3 3,00 0,075 9,60 6 = = = 6470562
WC040M04L06F02 4 4,00 0,075 10,19 = 6 0,20 = 6470563
WC040MO04NOOF02 4 4,00 0,075 10,19 — — 0,20 0,20 6470564
WC040M04R06F02 4 4,00 0,075 10,19 6 — — 0,20 6470565
WC050M05N00F03 5 5,00 0,075 12,24 — — 0,30 0,30 6470566

POZNAMKA: SSC = Velikost Iizka Ocdpovidd velikosti liizka SSC drzaku ndstroje.
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Zapichovani a upichovani ¢ WGC

Upichovaci desti¢ky ® M piesné lisované e Metrické

® prvni volba

O alternativni volba

P °

M ®

K )

levostranné neutraini pravostranné N O

S ®

H

Katalogové ¢islo SSC w W tol = LI oR ol RR RL WU25PT
WC014M1BLO6MO02 1B 1,40 0,050 9,02 = 6 = 0,20 6461828
WC014M1BNOOMO1 1B 1,40 0,050 9,01 = = 0,15 0,15 6461829
WC014M1BR0O6M02 1B 1,40 0,050 9,02 6 — — 0,20 6461830
WC020MO02L06M02 2 2,00 0,050 8,97 — 6 — 0,20 6461861
WC020M02N0O0OMO02 2 2,00 0,050 8,98 = = 0,20 0,20 6461862
WC020MO02R06M02 2 2,00 0,050 9,00 6 = = 0,20 6461863
WC030MO03L06M02 3 3,00 0,075 9,61 — 6 — 0,20 6461864
WC030M03N00MO02 3 3,00 0,075 9,60 — — 0,20 0,20 6461865
WC030MO3R06M02 3 3,00 0,075 9,61 6 — — 0,20 6461866
WC040MO04L06M02 4 4,00 0,075 10,19 = 6 0,20 = 6461867
WC040M04N00OMO02 4 4,00 0,075 10,20 — — 0,20 0,20 6461868
WC040MO04R06M02 4 4,00 0,050 10,20 6 — — 0,20 6461869
WC050M05N00MO03 5 5,00 0,075 12,25 — — 0,30 0,30 6461870
WC060M06NO0OMO03 6 6,00 0,075 14,59 = = 0,30 0,30 6461881
WC080MO8NOOMO04 8 8,00 0,075 17,46 — — 0,40 0,40 6461882

POZNAMKA: SSC = Velikost Iiizka Ocpovidd velikosti liizka SSC drz3ku néstroje.

Upichovaci desticky ¢ R presné lisované e Metrické

® prvni volba
O alternativni volba

P °
M ®
K o
Levostranné Neutraini Pravostranné N @)
S ®
H
Katalogové Eislo SSC w Wtol + u oR ol RR RL WU25PT
WC020M02L0GRO2 2 2,00 0,050 8,97 — 6 0,20 — 6470426
WC020M02NOOR02 2 2,00 0,050 8,98 — — 0,20 020 |6470427
WC020MO2R06R02 2 2,00 0,050 8,97 6 — — 020  |6470428
WC030M03L0GRO2 3 3,00 0,075 9,61 — 6 0,20 — 6470429
WC030MO3NOOR02 3 3,00 0,075 9,60 — — 0,20 020 |6470430
WC030MO3R06R02 3 3,00 0,075 9,61 6 — — 020 | 6470461
WC040MO4NOOR02 4 4,00 0,075 10,20 — — 0,20 020 | 6470462
WC050MO5NOOR03 5 5,00 0,075 12,25 — — 0,30 030  |6470463
WC060MOSNOOR03 6 6,00 0,075 14,59 — — 0,30 030 |6470464
WC080MOBNOOR04 8 8,00 0,075 17,46 — — 0,40 040 | 6470465

POZNAMKA: SSC = Velikost liizka Ocpovid velikosti liizka SSC drZaku néstroje.
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Zapichovani a upichovani ¢ WGC

Zapichovaci desticky e PT presné lisované e Metrické

® prvni volba

O alternativni volba

P °
M °
K O
N O
S °
H
Katalogové cislo SSC w W tol = RR Ll WU25PT
WG0212MO02U02PT 2 2,13 0,050 0,20 8,97 6461734
WG0251M02U02PT 2 2,51 0,050 0,20 8,97 6461735
WG0312MO03U02PT 3 3,13 0,075 0,20 9,60 6461736
WG0312MO03U04PT 3 3,13 0,075 0,40 9,60 6461737
WG0412M04U04PT 4 413 0,075 0,40 10,19 6461738
WG0412MO04U0SPT 4 4,13 0,075 0,80 10,19 6461739
WG0512MO05U04PT 5 513 0,075 0,40 12,25 6461740
WG0512M05U08PT 5 513 0,075 0,80 12,25 6461821
WG0612MO06U04PT 6 6,13 0,075 0,40 14,59 6461822
WG0612MO06UOSPT 6 6,13 0,075 0,80 14,59 6461823
WG0712M06U08PT 6 713 0,075 0,80 14,59 6461824
WG0812MO08U0SPT 8 8,13 0,075 0,80 17,45 6461825
WG0812MO08U12PT 8 8,13 0,075 1,20 17,45 6461826
WG1012M10U12PT 10 10,13 0,075 1,20 20,75 6461827

POZNAMKA: SSC = Velikost lizka Ocdpovida velikosti liizka SSC drzaku néstroje.

Zapichovaci britové desticky WGC e Presné brousené PT e Metrickeé

® prvni volba
O alternativni volba

P °

M °

K @)

N (@)

S °

H
Katalogové éislo SSC w W tol = RR LI WU25PT
WG0200MO02P02PT 2 2,00 0,025 0,20 8,92 6741598
WG0300MO03P02PT 3 3,00 0,025 0,20 9,55 6741599
WG0300MO03P04PT 3 3,00 0,025 0,40 9,55 6741600
WG0400MO04P04PT 4 4,00 0,025 0,40 10,15 6741611
WG0400MO04P0OSPT 4 4,00 0,025 0,80 10,15 6741612
WG0500M05P04PT B 5,00 0,025 0,40 12,18 6741613
WG0500M05P08PT 5 5,00 0,025 0,08 12,20 6741614
WG0600M06P04PT 6 6,00 0,025 0,40 14,53 6741615
WG0600MO6POSPT 6 6,00 0,025 0,80 14,54 6741616

POZNAMKA: SSC = Velikost liizka Ocpovidd velikosti liizka SSC drz4ku néstroje.
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Zapichovani a upichovani ¢ WGC

Zapichovaci desticky ® PN presné lisované e Metricke

® prvni volba
O alternativni volba

P °

M °

K O

N O

S °

H
Katalogové ¢islo SSC w Wtol = RR LI WU25PT
WG0212MO02U02PN 2 2,13 0,050 0,20 8,97 6470850
WG0251MO02U02PN 2 2,51 0,050 0,20 8,97 6471041
WG0312MO03U02PN 3 3,13 0,075 0,20 9,60 6471042
WG0312MO3U04PN 3 3,13 0,075 0,40 9,60 6471043
WG0412M04U04PN 4 413 0,075 0,40 10,20 6471044
WG0412MO04U08PN 4 4,13 0,075 0,80 10,20 6471045
WG0512MO05U04PN 5 5,13 0,075 0,40 12,24 6471046
WG0512M05U08PN 5 513 0,075 0,80 12,24 6471047
WG0612MO06U04PN 6 6,13 0,075 0,40 14,59 6471048
WG0612MO06UOSPN 6 6,13 0,075 0,80 14,59 6471049
WG0812MO08U08PN 8 8,13 0,075 0,80 17,46 6471050
WG0812M08U12PN 8 8,13 0,075 1,20 17,46 6471062
WG1012M10U12PN 10 10,13 0,075 1,20 20,75 6471064

POZNAMKA: SSC = Velikost liizka Odpovidd velikosti lizka SSC drZaku ndstroje.

Zapichovaci britové desticky ® Pfesné brousené s pinym radiusem PC ¢ Metrické

® prvni volba
O alternativni volba

P °
M °
K (e}
N (e}
S °
H
Katalogové éislo SSC w W tol = RC LI WU25PT
WR0200M02P00PC 2 2,00 0,025 1,00 8,91 6470467
WR0300MO03P00PC 3 3,00 0,025 1,50 9,54 6470468
WR0400MO04P00OPC 4 4,00 0,025 2,00 10,13 6470469
WR0500MO05P00PC 5 5,00 0,025 2,50 12,18 6470470
WR0600MO06P00PC 6 6,00 0,025 3,00 14,52 6470481
WR0800MO08P0OOPC 8 8,00 0,025 4,00 17,41 6470482

POZNAMKA: SSC = Velikost Iiizka Odpovidd velikosti liizka SSC drz3ku néstroje.

WIDIAY
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Zapichovani a upichovani ¢ WGC

Posuvy pfi zapichovani

n Oceli

® prvni volba Litina Zaruvzdomé slitiny

O alternativni volba

M Nerezové oceli

NeZelezné materidly n Tvrzené materily

Geometrie F:ggﬁ,vsy sgg,a:?:g Posuvy pfi zapichovani mm/rev
Utvareé biitovych velikost
trisky Popis desticek lizka (SSC) mm mm 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35
1F 0.2 0,06 <>
2 0.2 0,08 <>
3 0.2 0,09 <>
04 0,11 <>
4 04 0,12 <>
— ) 0,8 0,15
[’ozmvm ggometne 04 0,15
-PT Cela pro nizké 5
fezné sily. 08 016
0,4 0,15 <>
6 08 0,18 <>
1,2 0,20 <>
N 08 0,20 <>
1,2 0,22 <>
[STe[mele[0] 10 1,2 0,24 <>
1F 0.2 0,06 <>
2 0,2 0,08 <>
5 0.2 0,09 <>
04 0,11 <>
o s 0,4 0,12 <>
Stabilni feznd 0.8 0,15
hrana s r]egatwm 0.4 015
-PN geomgtrlj pro 5 0.8 016
agresivne)si 2 2
aplikace. 04 0,15 <[>
6 08 0,18 <>
1,2 0,20 <>
g 08 0,20 <>
1,2 0,22 <>
[SIC®IT [0 10 12 0,24 <>
Posuvy pri upichovani
Pocate'cm ik Posuvy pfi upichovani mm/rev
Geometrie bii- |velikost lizka minky
Geometrie Popis tovych desticek (SSC) mm 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40
1B 0,06 <>
2 0,07 <>
F Pozitivni geometrie 3 0,09 <>
pro nizsi fezné sily. 4 0,11 <>
[STe[il®le[ | 5 0,13
1B 0,06 <>
2 0,07 <>
Stabilni fezna hranal 3 0,09 <>
M pro agresivngjsi 4 0,11 <>
posuvy. Priméarni 5 0,14 <>
pouZiti pro litinu. 6 0,16 <>
8 0,14 <>
(S N
2 0,10 <>
3 0,14 <>
Nejstabilngjsi fezna 4 0.16 =
R hrana pro oceli 5 019 <>
: 6 0,21 <>
8 0,23 <>
SO
POZNAMKA: U upichovacich britovych desticek s thlem nastaveni je nutné snizit velikost posuvu az o 40%.
Maximalni hodnoty posuvi
. Vnittni a elni zapichovani
Materialova) Faktor ey oy
Vyse uvedené tdaje se tykaji materidlovych skupina | posuvu Pri \./n|trn|rmra cglmm
skupin P a K. Maximalni M 0.8 zapichovani snizte hodnoty —
velikosti posuv(i je nutné upravit vyndsobenim hodnot posuvii 12 posuvil 0 20%. T
koeficienty pro jednotlivé materidlové skupiny. 08 -“‘I
05
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Zapichovani a upichovani ¢ WGC

Hodnoty posuvii pfi soustruzeni a kopirovani

Velikost posuvu (mm/ot.)

0,05 0,08
@ —
O 016 — — 04 E
g E
= >
N 008 rad &
= 0,2 rad S
< <
x5 e
= S
3 3
T .008 — — 02 T
.0020 .0039
Posuv (palce/ot.)
Velikost posuvu (mm/ot.)
008 010 012 0,14 0,18
071 — — 18
3 063 — \ — 16 E©
® 955 — .016 rad - 14 £
= 0,4 rad g
= R
N (<]
2 FNR S
<
= 008 rad fg‘
5 016 — 0,2 rad A :I_c:,
L 008 — — 02
0031 0039 .0047 .0055 .0070
Posuv (palce/ot.)
Velikost posuvu (mm/ot.)
0,10 0,12 0,20 0,22 0,26 0,28
110 — — 28
8 094 — ~— — 24
S .087 —] .031 rad 22 E
= 0,8 rad =
E .071 — — 18 N
> 2
=~ FNR
< <
x 4
S 039 — — 10 2
S 081 — — 08 2
= .016 rad 0,4 rad T
016 — — 04
.0039 .0047 .0079 .0087 .0102 .0110
Posuv (palce/ot.)
Velikost posuvu (mm/ot.)
0,16 0,20 0,26 0,30 0,36
157 —— — 40
@ .150 — — 38 —
S 126 — 047 rad l— 3> E
~ 1,2 rad g
S 110 — — 28 =
B 8
2 1031 rad =
S 0,8 rad FNR g
=) =)
= =
:I_? 047 — — 12 :I_O:
031 — — o8
0063 0079 0102 0118 0142
Posuv (palce/ot.)

*FNR = s plnym rédiusem

widia.c

om

159

Velikost posuvu (mm/ot.)
0,08 0,10 0,12
g 047 — — 12 g
S 039 — — 10 =
g =
=) .008 rad B
L2 0,2 rad =
g g
-§ .016 —— 04 3
= .008 — l— 02 T
.0031 .0039 .0047
Posuv (palce/ot.)
Velikost posuvu (mm/ot.)
0,08 0,10 0,16 0,24
094 — — 24
8 079 —| K 20 E
S .031 rad 0 E
= 0,8 rad =
S 055 — 14 ,g
g FNR £
S 031 — — 08 3
Eh 016 rad 82
E= 016 0,4 rad 04
.0031 .0039 .0063 .0094
Posuv (palce/ot.)
Velikost posuvu (mm/ot.)
0,26
0,10 0,14 0,20 0,24 | 0,28 0,32
o ==
& "~ E
< 102 — 047 re = 26 £
= = 031 rad = 22 2
K 0,8 rad R 2
i g
.g .047 — — 12 _g
S .031 — — 05 2
= .016 rad 0,4 rad T
016 — — 04
.0039 .0055 .0079 .0094 .0110 .0126
.0102
Posuv (palce/ot.)
Velikost posuvu (mm/ot.)
0,20 0,24 0,28 0,40
189 — — 4.8
g £
é 150 — — 38 £
p=1 =
N N
2 047 rad >§
&l 1,2 rad
= “ =
= =3
=} K=}
= 083 — — 16 =T
.047 — — 12
.0079 .0094 .0110 .0157
Posuv (palce/ot.)
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Zapichovani a upichovani ¢ WGC

Doporucené pocatecni fezné rychlosti ® Metrické

Mz:(e;r;?:&va WU25PT
0-1 110 225 270
2 110 160 260
3 110 125 285
p 60 90 160
5 100 160 210
6 85 120 185
1 90 170 245
9 90 150 245
3 90 140 210
1 100 145 225
. 70 120 170
3 50 85 120
1-2 120 440 780
, - _ _
4 100 290 490
5 70 135 195
6 100 170 245
1 8 40 60
’ 8 30 75
3 15 40 I
4 8 50 110

POZNAMKA: Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tuénym pismem.
Se vzristajici tloustkou trisky je zapotrebi sniZit velikost fezné rychlosti.

WIDIAY
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Zapichovani a upichovani ¢ WGC

Sady chlazeni
Popis dilii
= —=|=
Yoy ¥ |y D|Sy|Su|==|=2 © ©
E D] |3 L 8|82 |83 |38 5 5
2 I — — Y Y wS e e ES 52 L L L L
= |x< [x CX|ZZ | EZ|TFE|HE e |2 |[e-]|2
© s o = © o So S| OT Dy | O | 8= |5 5= | &
R EEEEEE IR R EREIE
|l |l |l | el (=2 | =2 | ES | ZS | S | S (=3 | = =8 |=
CHEREHEREAEREARERE R EEERERE
Chn|Ea|Cn|Cn|ka|Ea| ks WS | WS | oW | ol | B2 | B | a2 | s
S ||| | ws | w2 = I-I>J_ I-I>J_ S == =31 ==
=0 | =0 | =20 | =0 | =0 | =0 | =0 |co|co|l=al=a |l [NISEEN] o
Sx|ox|cx|ox|Sx|ox|dx | Ix | xS | S| 2L | 2o | 2L | 1S
N | DN | 0N | N | 0 | 0N |0 | Ta | Ta | ST | ST || N | = e
Objednaci ¢islo dilu
< 'l (-3 - © ~ [-d (=] - [=2] (=] [or] ['r] ~ [=2]
S| 8| 8|25 8|58 8| 3| 8|22 3|
gle|g|g|g |5 8|8 & | E|E|B|E
15 15 15 3 15 15 15 15 15 3 3 3 3 3 3
. Objednaci Velikost | Tlak chladici
s cislo stopky kapaliny
Univerzaini flexibilni sada 6475019 12-40mm 200 Bar
chiazeni 200 mm. 1/2-1-1/2" 2,901 psi L] ° ° (] ° ° °
Univerzaini flexibilni sada 6475021 12-40mm 200 Bar
chlazeni 300 mm. 1/2-1-1/2" 2,901 psi L4 L4 L4 L4 L4 L4 L4 L
MB8x1.0 banjo 200 mm 12-20mm 200 Bar
flexibilni sada. 6475023 | joZ3/4m | 2,901 psi o | o | o .
M8x1.0 banjo 300 mm 12-20mm 200 Bar
flexibilni sada. 6475025 | JpoZ3i4m | 2,901 psi o | o | o o
G1/8 banjo 200 mm 25-40mm 200 Bar
flexibilni sada. 6475027 | 14472 | 2,901 psi o | o | o 3
G1/8 banjo 300 mm 25-40mm 200 Bar
flexibilni sada. 6475029 | 4.2 | 2,901 psi o | o | o o
Univerzaini 200 mm 6145372 25-40mm 350 Bar*
zesilend sada chlazeni 1-1-1/2" 5,076 psi* L4 L4 L] (] (] o
Univerzalni 300 mm 6145373 | 25-40mm 350 Bar*
zesilend sada chlazeni 1-1-1/2" 5,076 psi* ° ° L4 L4 L L

* Maximalni tiak pro drZaky s velikosti lizka 02 je 200 bar/2901 psi.

WIDIAY

widia.com 161 widia.com



WGGC

Zapichovani a upichovani ¢ WGC

Objednaci ¢islo

Jednotlivé dily sad

Katalogové cislo

Popis

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

CRAN. 10 -~ Flexibilni opletena 200 mm hadice chlazeni, M8x1.0 vnitfni zavit na JIC vnéj$i zavit. Obsahuje (1) M8x1.0 banjo Sroub a (2)
6475043 M8X1-BAN-JIC-HOSE-200 M8 tésnici podiozka

L T " Flexibilni opletena 200 mm hadice chlazeni, G1/8 vnitfni zavit na JIC vnéjsi zavit. Obsahuje (1) G1/8 banjo Sroub a (2)

6475045 G18-BAN-JIC-HOSE-200 G1/8 tésnici podiozka

LT Y Flexibilni opletend 300 mm hadice chlazeni, M8x1.0 vnitfni zavit na JIC vnéjsi zavit. Obsahuje (1) M8x1.0 banjo Sroub a (2)
6475047 M8X1-BAN-JIC-HOSE-300 M8 tésnici podiozka
6475049 G18-BAN-JIC-HOSE-300 Flexibilni opletena 300 mm hadice chlazeni, G1/8 vnitfni zavit na JIC vnéjsi zavit. Obsahuie (1) G1/8 banjo Sroub a (2) G1/8 tésnici podlozka

Jednotlivé dily sad

NiZe uvedené poloZky nejsou soucdsti sad chlazeni uvedenych na predchozich strandch.

Objednaci ¢islo

Katalogové ¢islo

Popis

6145382 M6X1-JIC PFimé spojka, M6x1.0 vnitfni zavit na JIC vnitini zavit
6145383 JICM-JICM-STR Pfima spojka, JIC vnitfni zavit na JIC vnitfni zavit
6145386 G14-G18-RED Pfiméa spojka, G1/4 vnitini zavit na G1/8 vnitfni zavit
6475058 R18-JIC PFiméa spojka, 1/8 BSPT vnitini zavit na JIC vnitfni zavit
6475059 R14-JIC Pfima spojka, 1/4 BSPT vnitfni zavit na JIC vnitfni zavit

Obsah sad; ¢asti dili

Objednaci cislo

Nahradni dily

Katalogové cislo

Popis

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

6475055 M8-BON-WASHER M8 tésnici podlozka

6475061 M10-BON-WASHER M10 tésnici podlozka

6475056 G18-BON-WASHER G1/8 tésnici podlozka

widia.com
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Zapichovani a upichovani ¢ WGC

Pokyny k vnitinimu chlazeni

1. Systém WGC je vhodny pro tlaky az do 5076 psi (350 bar).
2. Drzéky nastrojd jsou dodavany se ¢tyfmi vstupnimi otvory.
3. K ochrané proti ucpavani drzaku nastroje, které vede k niz§imu pritoku a vykonu, Privod 3
je nutné pouzit kvalitni filtracni systém. * <J
4. Stroje s nedostatecnym filtraCnim systémem je nutné upravit nebo pfidat inline filtr.
e Pro tlak >1015 psi [70 bar] pouzijte filtr s filtracnim jakosti 10-20 pm.
e Pro tlak <1015 psi [70 bar], 50-100 pm.
o Pouziti filtr(i pfi nizkém tlaku mize ovlivnit priitok chladici kapaliny.

T T—Upl'na'nl' DI
Pfivod 2 Pfivod 1

Specifikace zavitl a Klict

A

Maximalni tlak chladici kapaliny ~ Doporuéend hodnota krouticiho momentu

Obecné bezpecnostni pokyny

1. V8echny bezpecnostni dvefe a mechanismy musi byt pred 4. Pi vyyméné biitovych desticek se ujistéte, Ze v lizkach nejsou trisky
zkouskou vnitfniho chlazeni zapojeny, aby v pfipadé poruchy nebo necistoty. Také zkontrolujte bfitové desticky a ujistéte se, Ze v
nedoslo k ohroZeni operatora. kanalky nejsou ucpang.

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

3. Pfi nastaveni tlaku >1160 psi [80 bar] zvy3uite tlak po krocich a ujistéte zahmovat take filtry.

se 0 spravné funkci upnuti bfitovych desticek a tésnosti spojeni.

, aav . Vnéjsi chlazeni Vnitini chlazeni

Vykonnost vnitrniho chlazeni

Vnitini chlazeni pfinasi zfetelnou vyhodu v delSi

Zivotnosti nastroje a utvareni/odvodu tfisek oproti

vnéjSimu chlazeni pii narocnych podminkéch obrabéni

a pfi vysokém tlaku chladici kapaliny.

Priklad: Utvarent trisek pri upichovani ocell. Materidl ocel ST52; Velikost bfitové 1,087 psi 2,900 psi
desticky 6 mm; f = 0,25 mm/ot. (75 bar) (200 bar)

Nizky tlak — V pfipadg, Ze hrozi snizeni vykonu z divodu malého tlaku chladici kapaliny, pouZijte vnitfni chlazeni v kombinaci s vnéj$im chlazenim pro zvyseni objemu.
Doporucéeni pro zlep$eni Zivotnosti nastroje a/nebo produktivity: PouZijte vysoky tlak chladici kapaliny: Doporucujeme 80-350 bar.

Sestavy VDI
Systém aktivniho chlazeni WGC je mozné doplnit o nastrojové systémy VDI jak s tradiénim upinanim,

tak s upinanim s rychlou vyménou.
WIDIAY
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WKI15CT

QUYQY

NOVE SORTY VICTORY™
PRO SOUSTRUZENI LITIN

A

WBH30P

WBK40U

Cw2015 |
Cw2015 N
WKO05CT

Odolnost proti opotiebeni




Povlak

NOVINKY: Substrat a povlak Victory™

Vicevrstvy CVD povlak TiCN a Al»04 s tipravou pred

a po povlakovani zajistuje vySSi houzevnatost fezné

hrany a dlouhou predvidatelnou Zivotnost pfi vySSich
feznych rychlostech.

|
Moznosti obrabéni

Vyvinuty pro hrubovani, stfedni dokoncovani
a dokoncovani vSech druht Sedych litin.

Vhodné takeé pro: Riizné druhy tvarnych litin.

Pfi soustruzeni litin pomaha WK15CT nejen
snizit naklady, ale také cyklové casy diky lepSim
feznym podminkam a vySSi produktiviteé.

WIDIAY
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WK15CT

Vysoce vykonneé britové desticky ® WIDIA™ Victory™

WK15CT zajistuje konzistentni vykonnost pfi vysokych feznych rychlostech WI DI A

a posuvech pfi hrubovani az dokon¢ovani Sedych a tvarnych litin. v
Viastnosti: VI cTo R '

o \/ysSi produktivita a krat$i cyklové Casy.
e Brouseni po povlakovani zajistuje bezpetnou dosedaci plochu.

e Karbidova sorta s vicevrstvym CVD povlakem TiN-TiCN-Al>05

na otéruvzdorném substrétu specidlné vyvinuta pro konzistentni
vykonnost a vynikajici Zivotnost nastroje pfi obrabéni Sedych litin.
Otéruvzdorny substrat je odolny deformacim i pfi vysokych
feznych rychlostech.

Silny CVD povlak s Upravou po povlakovani zajistuje dlouhou
a konzistentni Zivotnost néstroje.

NepreruSované a lehce preruSované fezy pfi obrabéni Sedych
a tvarnych litin.

TiN—TiCN—AI203
Uprava po povlakovani zlepsuje
houZevnatost fezné hrany a
zajiStuje dlouhou predvidatelnou —— Otéruvzdorny povlak zajistuje delSi
Zivotnost nastroje. Zivotnost pfi vys$Sich feznych rychlostech.

WK15CT nahrazuje staré sorty TN5120, HK150. Dostupné v nejoblibenéjSich
geometriich jak s pozitivni, tak negativni geometrii ISO bfitovych desticek.

Negativni biitové destiéky Geometrie Pozitivni bfitové desticky Geometrie
CNMA MA CCMT STD, MP
CNMG STD, -5, -RH DCMT STD
WNMA MA SCMT MP
WNMG STD, -5, -RH TCMT MP
TNMA MA VBMT STD
TNMG STD, -RH VCMT STD
SNMA MA
SNMG STD
DNMG STD, -RH

WIDIAY
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Vlysoce vykonné bfitové desticky ® WIDIA™ Victory™

® prvni volba
O alternativni volba

P O
M
K °
N
S
H
IS0
katalogové é&islo D L10 S Re D1 WK15CT
CCMT060204 6,35 6,45 2,38 0,4 2,80 6671876
CCMT090304 9,53 9,67 3,18 0,4 4,40 6671877
CCMT09T304 9,53 9,67 3,97 0,4 4,40 6613610
CCMT09T308 9,53 9,67 3,97 0,8 4,40 6613604
CCMT-MP
® prvni volba
O alternativni volba
P O
M
K °
N
S
H
IS0
katalogové &islo D L10 S Re D1 WK15CT
CCMT120408MP 12,70 12,90 4,76 0,8 5,50 6730909
CCMT120412MP 12,70 12,90 4,76 1,2 5,50 6730910
CNMA
® prvni volba
@ O alternativni volba
P O
M
| q B
N
S
H
IS0
katalogové éislo D L10 s Re D1 WK15CT
CNMA120408 12,70 12,90 4,76 0,8 5,16 6287922
CNMA120412 12,70 12,90 4,76 1,2 5,16 6287923
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\lysoce vykonné britové desticky ® WIDIA™ Victory™

® prvni volba
O alternativni volba
P (@)
| :
K °
N
S
H
1S0
katalogové é&islo D L10 S Re D1 WK15CT
CNMG120404 12,70 12,90 4,76 0,4 5,16 6613606
® prvni volba
{ O alternativni volba
D1
* P O
| M
K °
N
S
H
IS0
katalogové ¢islo D L10 S Re D1 WK15CT
CNMG120408-5 12,70 12,90 4,76 0,8 5,16 6287924
CNMG120412-5 12,70 12,90 4,76 1,2 5,16 6287925
® prvni volba
O alternativni volba
P )
M
K °
N
S
H
IS0
katalogové &islo D L10 S Re D1 WK15CT
CNMG120408RH 12,70 12,90 4,76 0,8 5,16 6288264
CNMG120412RH 12,70 12,90 4,76 1,2 5,16 6288265
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Vysoce vykonné britové destiCky ® WIDIA™ Victory™

® prvni volba
O alternativni volba

P O
M
K °
N
S
H
IS0
katalogové &islo D L10 S Re D1 WK15CT
DCMT11T308 9,53 11,63 3,97 0,8 4,45 6671913
® prvni volba
O alternativni volba
g P @)
M
K °
N
S
H
IS0
katalogové &islo D L10 S Re D1 WK15CT
DNMG150608 12,70 15,50 6,35 0,8 5,16 6671912
® prvni volba
O alternativni volba
P O
M
K °
N
S
H
1S0
katalogové &islo D L10 S Re D1 WK15CT
DNMG150608RH 12,70 15,50 6,35 0,8 5,16 6730880
DNMG150612RH 12,70 15,50 6,35 1,2 5,16 6730901
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WK15CT

\lysoce vykonné britové desticky ® WIDIA™ Victory™

SCMT-MP

® prvni volba

O alternativni volba

P @)
M
K °
N
S
H
1SO
katalogové éislo D L10 S Re D1 WK15CT
SCMT09T304MP 9,53 9,53 3,97 0,4 4,40 6730906
SCMTO09T308MP 9,53 9,53 3,97 0,8 4,40 6730907
SCMT120408MP 12,70 12,70 4,76 0,8 5,50 6730908
\90" ® prvni volba
- ] O alternativni volba
O| Be O
. ? P @)
Re—/I_10=D_| __g| M
o (— 3D
N
S
H
1S0
katalogové ¢islo D L10 S Re D1 WK15CT
SNMA120408 12,70 12,70 4,76 0,8 5,16 6287926
SNMA120412 12,70 12,70 476 1,2 5,16 6287927
\go" ® prvni volba
7~ ] 4 O alternativni volba
o) Hs O
: ]!
Re_/|_L10=D_| __|s|- P o}
M
K °
N
S
H
1SO
katalogové &islo D L10 S Re D1 WK15CT
SNMG120408 12,70 12,70 4,76 0,8 5,16 6613608
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Frézy sVBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Vysoce vykonné britové desticky ® WIDIA™ Victory™

TCMT-MP

® prvni volba
O alternativni volba

P @)
M
K °
N
S
H
IS0
katalogové &islo D L10 S Re D1 WK15CT
TCMT110208MP 6,35 11,00 2,38 0,8 2,80 6730905
TCMT16T308MP 9,53 16,50 3,97 0,8 4,40 6730904
® prvni volba
O alternativni volba
[ a
M
K °
N
S
H
1S0
katalogové &islo D L10 S Re D1 WK15CT
TNMA160408 9,53 16,50 476 0,8 3,81 6287930
TNMA160412 9,53 16,50 4,76 1,2 3,81 6287951
® prvni volba
O alternativni volba
P (¢}
M
K °
N
S
H
IS0
katalogové &islo D L10 S Re D1 WK15CT
TNMG160404 9,53 16,50 4,76 04 3,81 6671911
TNMG160408 9,53 16,50 4,76 0,8 3,81 6617524
TNMG160412 9,53 16,50 4,76 1,2 3,81 6671880
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WK15CT

Vysoce vykonné britové destiCky ® WIDIA™ Victory™

TNMG-RH

® prvni volba
O alternativni volba

P O
M
K °
N
S
H
IS0
katalogové ¢islo D L10 S Re D1 WK15CT
TNMG160408RH 9,53 16,50 4,76 0,8 3,81 6673946
® prvni volba
O alternativni volba
P (e}
M
K °
N
S
H
IS0
katalogové ¢islo D L10 S Re D1 WK15CT
VBMT160408 9,53 16,61 4,76 0,8 4,40 6671879
® prvni volba
O alternativni volba
P O
[}
K °
N
S
H
1S0
katalogové cislo D L10 S Re D1 WK15CT
VCMT16T308 9,53 16,61 3,97 0,8 4,40 6672411
widia.com 172 widia.com




Frézy sVBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Vysoce vykonné britové destiCky ® WIDIA™ Victory™

WNMA

® prvni volba
O alternativni volba

P @)
RN o o v
| S |~
K °
N
S
H
IS0
katalogové cislo D L10 S Re D1 WK15CT
WNMA080408 12,70 8,69 4,76 0,8 5,16 6288267
WNMA080412 12,70 8,69 4,76 1,2 5,16 6288268
® prvni volba
- O alternativni volba
} P o
[ ‘
- K °
| S|~
N
S
H
1S0
katalogové cislo D L10 S Re D1 WK15CT
WNMG080408-5 12,70 8,69 4,76 08 5,16 6613603
® prvni volba
O alternativni volba
P (¢}
M
K °
N
S
H
IS0
katalogové cislo D L10 S Re D1 WK15CT
WNMG060408RH 9,53 6,52 4,76 0,8 3,81 6673948
WNMG080408RH 12,70 8,69 4,76 0,8 5,16 6290495
WNMG080412RH 12,70 8,69 4,76 1,2 5,16 6288269
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Frézy sVBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Nastroje pro zeleznicni aplikace

Drzaky pro Zeleznic¢ni aplikace

Pravostranny drzak néstroje
69 391 458 10

Biitova soustruznicka céelni uvoliiovaci
Katalogové ¢islo Popis desticka kazeta kazeta Sroub

Levostranny drzak néstroje
69 391 458 21

Univerzalni|  Pojistny | Univerzalni| Nastavovaci
kli¢ 1 Sroub kli¢ 2 Sroub

Pravostranné

69 39145820 | LS slozeny drzak nastroje (LH) | LNUX 301940 | 69 39318620 | 6939322020 | 73085863 |73398965| 73398589 |73398931| 73398577

Levostranné

6939145820 | LS slozeny drzak ndstroje (LH) | LNUX 301940 | 69 39318620 | 6939322020 | 73085863 |73398965| 73398589 |73398931| 73398577

*Dalsi velikosti jsou k dispozici jako specidlni ndstroje.

Pravostranny drzak néstroje
6939143110

Levostranny drzak nastroje
69 391 431 20

Bfitova soustruznicka céelni uvoliiovaci  |Univerzalni|  Pojistny | Univerzalni| Nastavovaci

Katalogové ¢islo Popis desticka kazeta kazeta Sroub kli¢ 1 Sroub kli¢ 2 Sroub

Pravostranné

6939143110 | LS slozeny drzak nastroje (RH) | LNUX 301940 | 6939318610 | - | 73085863 [73398965] - | - | 73398577

Levostranné

6939143120 | LS slozeny drzak ndstroje (LH) | LNUX 301940 | 6939318620 | - | 73085863 |73308965] - | - | 73398577
*Dalsi velikosti jsou k dispozici jako specidlni ndstroje.
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Nastroje pro narocne aplikace

Nastroje pro zeleznicni aplikace

Zeleznicni kazety pro drzaky nastrojii: Soustruzeni

Soustruznické kazety
69393186 10

Soustruznické kazety
69393187 10

Katalogové cislo Popis | Britova desticka upinaci paka upinka Upinaci Sroub

Pravostranné

69 393 186 10 Otocna kazeta (RH) LNUX 30 19 40 214 85 667 214 85 627 73 398 965

69 393187 10 Otocna kazeta (RH) LNUX 1919 40 214 85 667 214 85 627 73398 965
Levostranné

69 393 186 20 Otocna kazeta (LH) LNUX 1919 40 214 85 667 214 85 627 73 398 965

69 393 188 20 Otocna kazeta (LH) LNUX 30 19 40 214 85 667 214 85 627 73 398 965

*Dalsi velikosti jsou k dispozici jako specidlni nastroje.
Celni kazety

69 393 189 20

Zelezniéni kazety pro drzaky nastrojii: Celni soustruzeni

Katalogové Gislo | Popis | Biitova desticka | upinacipaka | upinka | Upinaci $roub
Pravostranné )
69 393 190 10 Celni kazeta (RH) LNUX 30 19 40 214 85 667 214 85 627 73 398 965
69 393 220 10 Celni kazeta (RH) LNUX 19 19 40 214 85 667 214 85 627 73 398 965
Levostranné
69 393 189 20 (::elni kazeta (LH) LNUX 19 19 40 214 85 667 214 85 627 73 398 965
69 393 221 20 Celni kazeta (LH) LNUX 30 19 40 214 85 667 214 85 627 73 398 965
*Dalsi velikosti jsou k dispozici jako specidlni nastroje.
*Nahradni dily jsou stejné pro Celni i soustruZnické kazety
Britové desticky
L10 s s
LI S
D1 BW u o
o - Y _
LNUX191940RRP LNUX191940-16, LNUX191940-13, LNUX191940T, LNUX191940DB
LNUX301940-16 LNUX301940-13 LNUX301940T
Katalogové ¢islo wit LI S R D1
LNUX191940-13 10 19,05 19,05 4 6,35
LNUX191940-16 10 19,05 19,05 4 6,35
LNUX191940DB 10 19,05 19,05 4 6,35
LNUX191940RRP 10 19,05 19,05 4 6,35
LNUX191940T 10 19,05 19,05 1 6,35
LNUX301940-13 12 30 19,05 4 6,35
LNUX301940-16 12 30 19,05 4 6,35
LNUX301940T 12 30 19,05 4 6,35
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Frézy sVBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Loupani tycCi

Aplikace nastrojii WIDIA™ pro loupani tyéi

Loupani tyéi unikatni a ekonomicka obrdbéci operace pro vyrobu vélcovych povrchli na polotovarech tyéi (napf., kruhové tyée, draty,
bloky a trubky) s pozadavky na vysokou jakost povrchu a rozmérovou presnost.

Béhem procesu loupani jsou odstrariovany okuje, praskliny a vméstky pisku. Loupani tyci je rychlejSi nez konvenéni soustruzeni.
Pouziva se pfi velkych objemech vyroby, vysokych nérocich na jakost, produktivitu a dobry povrch.

VOOV

Rozsah aplikaci nastrojti pro loupani tyéi WIDIA™

Stroje pro loupani ty¢i vyZaduji od feznych nastrojti vysoky vykon a univerzalnost. WIDIA nabizi speciainé vyvinuté nastroje s vyménnymi

Sorty WIDIA Victory™ s CVD povlaky

WP15CT WP35CT

Povlakovany karbid. MT-CVD/CVD — TiN-TiCN-Alp05-ZrCN. Dobry Povlakovany karbid. MT-CVD/CVD — TiN-TiCN-Al,03-ZrCN. Nejlepsi feSeni
kompromis mezi odolnosti proti otéru a houzevnatosti. Vysoce produktivni piii vSech hrubovacich a téZkych hrubovacich operacich, za mokra, za sucha
obréabéni pro plynulé nebo lehce pFeruSované fezy. Pro oceli. stejné jako pfi preruSovanych i nepferuSovanych fezech.

WP25CT WM25CT

Povlakovany karbid. MT-CVD/CVD — TiN-TiCN-Al»03-ZrCN. Dobra Povlakovany karbid. MT-CVD/CVD — TiN-TiCN-Aly03-ZrCN. Dobry
houzevnatost. Vynikajici volba pro obrébéni oceli, vysoce produktivni ubéry kompromis mezi odolnosti proti otéru a houzevnatosti. Lehké a stfedni
materialu pro vechny kromé nejnarocnéjsich prerusovanych rezd. obrabéni. Pro austenitické oceli fady AISI.

Pro vice informaci tykajici se tézkého obrabéni
se obratte na svého lokalniho zastupce

WIDIAY
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Znaceni informacnich ikon

Ikony pro frézovani s VBD

- « - X Zavrtavaci frézovani . e
Zahlubovani @ Ve Sroubovici @ Celni frézovani ve Sroubovici @ Zapichovaci frézovani
e . 3D kopirovani: @
Zavrtavani Drézkovani: Ostry roh Erggg\',;ﬁ?%‘ﬁ" [/;gzove .l Naklongna rovina . Kapsovani
-ostry Valcové stopkové frézy
ﬁ Valcové/pfimé stopky @ Stopka Weldon® e Sroubem upinané Néstréné frézy @ Vnitini chlazeni

Ikony pro monolitni stopkové frézy

Zavrtavani:
Polotovar

Drézkovani:
Ostry roh

Dréazkovani:
Vélcova fréza
s rozmérem Ap

Bocni frézovani/rohové
frézovani:
Ostry roh

Bocni frézovani/rohové
frézovani:

Valcovd fréza

s rozméry Ae/Ap

3D kopirovani

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

Trochoidni frézovani

Provedeni
rohového srazeni:
Rohovy radius

Provedeni
rohového srazeni:
Ostry roh

Provedeni
rohového srazeni:
Torické

Valcové/piimé stopky

Uhel stoupani
Sroubovice:
20°

Uhel stoupani
Sroubovice:
30°

Uhel stoupani
Sroubovice:
40°

@ C o o

00 Q@

@0 Co OO

@6C6

Uhel stoupdni Rozméry nastroje: Rozméry nastroje: Rozméry nastroje:
Sroubovice: DIN 6527 Pocet britd: Pocet bitd: Pocet britd:
45° X (nerovnomérné) 3 6
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Znaceni informacnich ikon

Ikony pro vrtani

Konvexni povrch

Slepy otvor

Vrtani nerovnych povrchli

/0 Virtani:
Q prtichozich otvor(i a

Vitani Vrtani: Vrtani do Vrtani: dl Vrtani: Vrtani:
naklonéné roviny Sikmy vystup Excentrické Vrstvené plechy
Vrténi: Vrténi: Vrténi:

Polovicni otvory

Vrtani:
Vrtani 45° rohti

Hloubka vrténi:
1x

) @ ©

= Hloubka vrtani:

[/

@ Hloubka vrténi:

Hloubka vrténi:

@ Q@ O

@ @ o C

QOO

3x 5x 8x
Vnitfni chlazeni:
Hloubka vrténi: “ Stopka: Vnitfni chlazeni: Radidlni:
Q 12x Stopka s ploSkou ﬁ Valcova stopka @ Radialni: Vrtani Vrtaky s vyménnymi

bfiitovymi destickami

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

Ikony pro soustruzeni

»>
Soustruzeni Kopirovani Celni soustruzeni Celni zapichovani Sréazeni hran
. - . - - - Vnitfni chlazeni:
@ Zapichovani Upichovani Hluboké zapichovani Zapichovani

DIN — Némecky institut pro normalizaci
1SO — Mezindrodni organizace pro normalizaci

widia.com

WIDIAY
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Aplikacni podpora zakaznikum (CAS

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

Tym Aplikaéni podpory zakaznikim (CAS) je v oboru obrabécich nastrojii vyjimeénou informacni linkou
pro feSeni problémd a aplikaci nastrojul.

e Snadna cesta k ovéfenym zkuSenostem s obrabénim

e \lynikajici uroven sluzeb

* Nejlepsi nastroje a technologie aplikacni podpory v oboru

Snadna cesta k ovéfenym zkuSenostem s obrabénim

Aplikacni inzenyfi WIDIA™ pomahaji technologtim na celém svété s vybérem nejvhodnéjsich nastrojil

a feznych podminek pro cely sortiment nastrojii WIDIA.

Nepiekonatelna troven sluzeb:

ZEME POVODU JAZYK TEL FAX EMAIL

¢ Rychld telefonickd odpovéd Australie Anglitina 001-724-539-6921 * 001-724-539-6830 * ap.techsupport@widia.com

. L VSl Rakousko Némcina 0800 291630 0049-911-9735-429 * eu.techsupport@widia.com

* Rychla technicka reSen Ceska republika/Slovensko_ Anglictina/Néméina 0800 80410 0049-911-9735-429* __eutechsupport@widia.com
o Efektivni vedeni pfipadu Cina Cindtina 400-889-2237 +86-21-58999985 * w-cn.techsupport@widia.com

Dénsko Anglictina 808 89295 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com

, v Finsko Anglictina 0800919413 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com

Poskytované sluzby: Francie Francouzstina 080 5540 379 0049-911-9735-429* _eu.techsupport@widia.com

Némecko Némcina 0800 1015774 0911-9735-429* eu.techsupport@widia.com

o \lybér nastroje Indie Anglictina 1800 103 5227 — in.techsupport@widia.com

R R s nodmink zrael Anglictina 1809 449907 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com

€2NE podminky ltlie ltalstina 800 916568 0289512146 * eu.techsupport@widia,.com

o Redeni potizi Japonsko Anglictina 001-724539-6921 001-724-539-6830 * ap.techsupport@widia.com

o , } Jizni Korea Anglictina 001-724539-6921 * 001-724-539-6830 * ap.techsupport@widia.com

* Optimalizace vyrobniho procesu Malajsie Anglictina 001-724539-6921 * 001-724-539-6830* __ap.techsupport@widia.com

. 1 Nizozemi Anglictina 0800 0201131 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com

Podpora Vybavem 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

NejlepSi nastroje a technologie _Poisko PolStina 00800 4411943 06166 56504 * eu.techsupport@widia.com

Y Rusko (pevna linka) Rustina 8800 5556395 0048 6166 56504 * eu.techsupport@widia.com

aplikacni podpory v oboru Rusko (mobilni telefon) __Rustina +7 8005556395 0048 6166 56504 * eu.fechsupport@widia.com

i . Singapur Anglictina 001-724539-6921 * 001-724-539-6830 * ap.techsupport@widia.com

o Nastrojovy experti Jizni Afrika Angligtina 0800 981644 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com

. 110 Svédsko Anglictina 020798794 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com

* Databaze material Taiwan Anglictina 001-724539-6921 * 001-724-539-6830* _ap.techsupport@uidia.com

* Kalkuldtory aplikaci Thajsko Anglictina 001-724539-6921 * 001-724-539-6830 * ap.techsupport@widia.com

Velka Britanie Anglictina 0800 028 2996 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com

Ukrajina Rustina 800502665 0048 6166 56504 * eu.techsupport@widia.com

USA Anglictina 888 539 5145 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com

*Uvedena telefonni a faxovd Cisla nejsou bezplatnd.

WIDIAY
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Prehled materialt ® DIN

n Oceli Litina Zéruvzdomé slitiny
DIN M Nerezové oceli NeZelezné materidly Turzené materialy
Pevnost v
Materidlova tahu Tvrdost Tvrdost
skupina Popis Obsah RM (MPa)* (HB) (HRC) 0znaceni 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 € >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,
M3 Duplexové nerezové oceli = <800 135-275 <30 G-XA0CINISI27 4
Sedd litina - 125-500 120-290 <32 GG15, GG25, GG30, GG40, GTW40
Tvarlne !lt!qy s nizkou a stfedni pevnosti _ <600 130-260 <28 (GGG40, GTS35
a tvarné litiny CGI
Vysoce pevnosti tvrmé ftiny a izotermicke - >600 180-350 <43 GGG60, GTWS5, GTS65
tvarné litiny (ADI)
Tvarené hlinikové slitiny - - - - AIMg1, 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 B - - - EUZn MGG CUSESZT RLICHZIS G SIBMY
Nylon,l plasw’ PlzERienciolcDivStice) - - - - Lexan®, Hostalen™, Polystyrol, Makralon®
skelnd vldkna
Grafit, grafitové kompozity, CFRP - - - - CFK, GFK
Kompozity s kovovou matrici (MMC) - - - - -
5 - - 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
U B _ _ e GX260NiCrd2, GX330NiCr42, GX300CrNiSi952,
y GX300CrMo153, Hardox® 400
Tvrzené materialy - - - 48-55 -
Tvrzené materialy - - - 56-60 -
Tvrzené materialy - - - >60 -




-
Digitalni reseni WIDIA™

Nastroje a zdroje na koncich vasich prstu

Centralni
obrabéni
WIDIA

DATA K PRODUKTU

* Rozméry nastrojli

© Posuvy a fezné rychlosti
o Skladové zasoby

e ..avice!

WIDIA
NOvOo™

ELEKTRONICKE KATALOGY

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

o \lytvaiime sestavy nastrojii
pro snadny do CAD/CAM
softwaru, sefizovace a systémy
tool managementu.

STAHNETE SI JESTE DNES MOBILNi APLIKACE WIDIA !

WIDIA.COM

‘3 facebook.com/WIDIAProductGrp u youtube.com/WIDIASolutions 0 twitter.com/WIDIAProductGrp WIDIA
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XALL-STAR

Program ALL-STAR
zobrazuje pouze nejoblibenéjsi
platformy, sorty a velikosti.

* Vyhledejte si dostup-
;EE nost nejoblibenéjsich
g regionalnich produktii

pomoci filtru All-Star.

Kompletni nabidku naleznete v elektronickem
katalogu WIDIA NOVO™ nebo na WIDIA.COM.

Na widia.com si stahnéte aplikaci NOVO pro PC nebo tablet.

WIDIAY



Vyhledejte sveého nejblizSiho
autorizovaného distributora WIDIA

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

Distributofi WIDIA zajistuji technickou podporu,

na kterou se mizete spolehnout. Dokazi vam jak: S
e \lyznamné zkratit asy cyKkI.

Zlep$it vyuZiti stroje. ' DISTRIBUTORI
Dosahnout méfitelnych zlepSeni v produktivité.

Vyuzit vyhody ovéfeného systému dodavek.

e Pfistup k mistnim skladiim a nejlep$i technické podpore.

Za7édat o predvedeni nejnovéjsich obrabécich technologii pfimo ve vasi firmé. Vyhledejte svého

V portféliu WIDIA obsahuijicim tisice nastrojil pro frézovani, soustruzeni, vrtani nejblizsiho autorizovaneho

e, , « . L distributora WIDIA
a nastrojoveé systémy naleznete vSe co potrebujete z jedné ruky. pFes nas vyhleddvad

distributorti na widia.com.

DULEZITE BEZPECNOSTNi POKYNY: PRED POUZITIiM NASTROJU

Z TOHOTO KATALOGU SI PRECTETE NASLEDUJICIi POKYNY

BEZPECNOST PRI OBRABENI KOVU
Nebezpeci tirazu od vymrsténych nebo Nebezpeci pro dychaci organy a kontakt s pokozkou
roztfisténych kusii materialu P¥i brouseni karbidu nebo jinych pokrogilych materiald feznych
Pfi modernich zplisobech obrabéni kovil dosahuje vieteno i fezny nastroji vznika prach nebo aerosoly obsahujici kovové Castice.
nastroj vysokych rychlosti a néstroj je vystaven vysokym teplotdm Vdechovani tohoto prachu nebo aerosolu — obzvlast po delSi dobu —
a feznym silam. Béhem obrabéni mohou od obrobku odletovat mize plsobit docasné nebo trvalé poskozeni plic nebo zhorsit stavajici
horké kovové tfisky. Ackoli jsou fezné nastroje navrzeny a vyrobeny zdravotni stav. Kontakt s timto prachem nebo aerosolem m{ize zp(isobit
tak, aby odolaly velkym feznym silam a teplotam, mohou se podrazdéni oci, pokozky a sliznic a mliZe zhorsit stav pokozky.

nekdy I’,OZ,trIS.tIt,, obzylgste tehdy_/_, Jgstllze Jsou,vys,taveny pr!hsnt’amu Prevence (irazi:

namahani, silnym razum nebo jinému nespravnému zachazeni.

Prevence razit o P¥i brouSeni vZdy pouZivejte dychaci ochranné prostredky

’ a ochranné bryle.

o Kdyz pracujete na obrabécich strojich nebo v jejich blizkosti,
vZdy pouzivejte vhodné osobni ochranné pomdicky, véetné

ochrannych bryli.

o Zajistéte fizenou ventilaci, zachycovani a likvidaci prachu,
aerosold nebo kalli z brouseni.
. e w , - , o Chrarite pokozku pred kontaktem s prachem nebo aerosolem.
e Vzdy se ujistéte, Ze jsou nainstalovany vSechny ochranné
kryty stroje.

Pokud chcete ziskat dalSi informace, prostudujte si pfisluSny materidlovy bezpecnostni list poskytnuty spolecnosti WIDIA a nahlédnéte do VSeobecnych
bezpecnostnich predpisil a predpistl pro ochranu zdravi v primyslu, ¢ast 1910, hlava 29 kodifikace predpisl vydanych federalnimi urady USA.

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

Dalsi informace naleznete v bezpecnostni brozZure pro obrabéni kov(i spolecnosti WIDIA, kterou si miiZete vyzadat zdarma od spolecnosti WIDIA na
telefonnim Gisle +1 724 539 5747 nebo faxovém ¢isle +1 724 539 5439. Specifické bezpecnostni pokyny tykajici se vyrobkil a otazky tykajici se
Zivotniho prostredi sméfujte na naSi podnikovou kancelaF pro ochranu Zivotniho prostiedi, zdravi a bezpecnost prace(Corporate Environmental Health
and Safety Office) na telefonnim Cisle +1 724 539 5066 nebo faxovém Cisle +1 724 539 5372.

NOVO, Stellite, TDMX, Top Cut 4, TOP DRILL, VariMill, VariMill 1, VariMill II, VariMill Il Victory, VSM11, VSM11H, VSM17, VSM17H, VSM490-10, VSM490-15, VYSM890, VSM890-12, VXF, WIDIA, WIDIA-Hanita, WU10PT, a X-Feed
jsou ochranné znamky spolecnosti Kennametal, Inc. a jako takoveé jsou zde pouZivany. Nepfitomnost vyrobku, nazvu sluzby nebo loga v tomto seznamu neznamena zieknuti se ochrannych znamek spolecnosti Kennametal nebo
jinych prav spojenych s dusevnim v ictvim tykajicich se tohoto nazvu nebo loga.

Hardox® je registrovana ochranna znamka SSAB Technology AB Corporation.

Hastelloy® a Haynes jsou registrované ochranné znamky Haynes International, Inc. Corporation.
Hostalen® je registrovana ochranna znamka HOECHST GmbH.

INCONEL® a NIMONIC® jsou registrované ochranné znamky Special Metals Corporation.

Lexan® je registrovana ochranna znamka Sabic Innovative Plastics IP B.V.Company.

Weldon® je registrovand ochranna znamka Weldon Tool Company. Ww
©Copyright 2019 by Kennametal Inc., Latrobe, PA 15650. V§echna prava vyhrazena. W I D I A



ADVANCES

2020 METRICKE

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
REGD OFFICE: WIDIA India Tooling Pvt Ltd

CIN: U28110KA2018PTC119396
Survey No 11 Nagasandra

Adjacent to Nagasandra Metro Station
Bengaluru - Pune National Highway
Bengaluru - 560073 India

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

WIDIAY
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