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Univerzalni 2-brité stopkove frézy e VariMill™ GP

VariMill GP jsou urCené pro zapichovani, drazkovani a kopirovani Siroke rady
material(l a aplikaci. Jsou vyvinuté pro vysoké Ubéry materidlu a dobrou jakost
povrchu za priznivou cenu. Skladem je k dispozici Siroké mnozstvi primerd,
délek, rohovych radiusti(napr. ostra srazeni nebo kulové frézy).

VariMill GP ¢ 2-brité

¢ Univerzalni nastroje pro Siroky rozsah materialdi obrobku.

e Hrubovani a dokon¢ovani jednim nastrojem.

¢ V nabidce jsou nastroje s rliznou celkovou délkou nebo délkou
fezné hrany a s rdznym provedenim geometrie Cela.

¢ Dva bfity pro vysokou flexibilitu pfi nestabilnich podminkach.

Excentrické odsazeni Sroubovice 30° Vysoce kvalitni substrat
Pevnost fezné hrany a stabilita. Hrubovaci a Delsi Zivotnost nastroje a
dokonc&ovaci operace. lepSi Ubéry materialu.

Zavrtavaci Silny povlak TIALN PVD
Pro zavrtavani Vysoké Ubéry materidlu a dlouha
a zapichovani. Zivotnost néstroje.
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VariMill™ GP

Zvyste svoji vyrobni flexibilitu a snizte naklady na nastroje.
Méné vymén nastrojl a vysoké Ubéry materialu.
Excentrické odsazeni zlepsuje stabilitu fezné hrany a zajistuje delsi Zivotnost nastroje.

[ ]
o
o
e Snadné a méné nakladné ostreni diky excentrickému odsazeni.

Rada D002/D012 Rada 2819

e Zavrtavaci fréza.

e Standardni rozméry podle
DIN 65278.

e QOceli, nerezové oceli a litiny.

® Rohové srazeni pro delsi
Zivotnost nastroje.

e Zavrtavaci fréza.

e Standardni rozméry podle
DIN 6527 — kratkeé a dlouhé.

e QOceli, nerezové oceli a litiny.

® Rohové srazeni pro delsi
Zivotnost nastroje.

Rada 4002/4012/4022 Rada D001/D011

e Standardni rozméry podle

DIN 6527 — kratké a dlouhé.
e Oceli, nerezové oceli a litiny.
e Zavrtavaci kulové frézy.

e Zavrtavaci fréza.

o Siroka nabidka feznych délek —
standardni, dlouhé a extra dlouhé.

e QOceli, nerezové oceli a litiny.

® Rohové srazeni pro delsi
Zivotnost nastroje.

Rada 2838 Rada 4001/4011/4021

* Siroké nabidka feznych
délek — standardni,
dlouhé a extra dlouhé.
e QOceli, nerezové oceli a litiny.
e Zavrtavaci kulové frézy.

e Standardni rozméry podle
DIN 6528.

e QOceli, nerezové oceli a litiny.

e Zavrtavaci kulové frézy.
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Univerzalni karbidové stopkové frézy e Hrubovaci / dokoncovaci WIDI AW

Rada D002 D012 e VariMill™ GP

e Zavrtavaci fréza.

e Standardni polozky jsou uvedeny
nize. Specialni provedeni a povlaky
na objednavku.

Tolerance stopkovych fréz

L tolerance h6
D1 tolerance e8 D +/-
Apt max <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
‘ >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
ol & 777777 77% 5 >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009
4 1 >10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
BCH >18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013
M
1]2

Nepovlakované| ® | ® | ®

TIALN |e|e|e|efO(e|0O|e]|e

P — Oceli K — Litiny S — Zaruvzdorné slitiny
M — Nerezové oceli N — NeZelezné materidly ~H — Tvrzené materidly

Rezné podminky viz. str. 14-15

® Rada D002 D012  VariMill GP

délka celkova
i fezné ¢asti délka

NEPOVLAKOVANE TIALN D1 D Ap1 max L BCH
D0020200T003 D0020200T003 2,0 6 3,00 50 -
D0020250T003 D0020250T003 2,5 6 3,00 50 -
D0120250T007 D0120250T007 25 6 7,00 57 -
D0020300T004 D0020300T004 3,0 6 4,00 50 -
D0120300T007 D0120300T007 3,0 6 7,00 57 -
D0020350T004 D0020350T004 3,5 6 4,00 50 -
D0020400T005 D0020400T005 4,0 6 5,00 54 0,40
D0120400T008 D0120400T008 4,0 6 8,00 57 0,40
D0020450T005 D0020450T005 45 6 5,00 54 0,40
D0120450T008 D0120450T008 45 6 8,00 57 0,40
D0020500T006 D0020500T006 5,0 6 6,00 54 0,40
D0120500T010 D0120500T010 5,0 6 10,00 57 0,40
D0020600T007 D0020600T007 6,0 6 7,00 54 0,40
D0120600T010 D0120600T010 6,0 6 10,00 57 0,40
D0020700T008 D0020700T008 7,0 8 8,00 58 0,40
D0120700T013 D0120700T013 7,0 8 13,00 63 0,40
D0020800T009 D0020800T009 8,0 8 9,00 58 0,40
D0120800T016 D0120800T016 8,0 8 16,00 63 0,40
D0020900T010 D0020900T010 9,0 10 10,00 66 0,50
D0120900T016 D0120900T016 9,0 10 16,00 72 0,50

(pokracovani na dal$i strané)
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Univerzalni karbidové stopkoveé frézy e Hrubovaci / dokoncovaci
Rada D002 D012 e VariMill™ GP

WIDIAY

(Rada D002 D012 e VariMill GP — pokracovén) M

Nepovlakované | ®

TIALN o o 0o/0 O|® O 0|0

P — Oceli K — Litiny S — Zaruvzdorné slitiny
M — Nerezové oceli N — NeZelezné materidly ~H — Tvrzené materidly

Rezné podminky viz. str. 14-15

Ap1 max ‘

| P ]

w]

——

ach
délka celkova
| fezné ¢asti délka

NEPOVLAKOVANE TIALN D1 D Ap1 max L BCH
D0021000TO11 D0021000T011 10,0 10 11,00 66 0,50
D0121000T019 D0121000T019 10,0 10 19,00 72 0,50
D0021200T012 D0021200T012 12,0 12 12,00 73 0,50
D0021200W012 D0021200W012 12,0 12 12,00 73 0,50
D0121200T022 D0121200T022 12,0 12 22,00 83 0,50
D0121200W022 D0121200W022 12,0 12 22,00 83 0,50
D0021400W014 D0021400W014 14,0 14 14,00 75 0,50
D0021400T014 D0021400T014 14,0 14 14,00 75 0,50
D0121400T022 D0121400T022 14,0 14 22,00 83 0,50
D0121400W022 D0121400W022 14,0 14 22,00 83 0,50
D0021600T016 D0021600T016 16,0 16 16,00 82 0,50
D0021600W016 D0021600W016 16,0 16 16,00 82 0,50
D0121600T026 D0121600T026 16,0 16 26,00 92 0,50
D0121600W026 D0121600W026 16,0 16 26,00 92 0,50
D0021800T018 D0021800T018 18,0 18 18,00 84 0,50
D0021800W018 D0021800W018 18,0 18 18,00 84 0,50
D0121800T026 D0121800T026 18,0 18 26,00 92 0,50
D0121800W026 D0121800W026 18,0 18 26,00 92 0,50
D0022000T020 D0022000T020 20,0 20 20,00 92 0,50
D0022000W020 D0022000W020 20,0 20 20,00 92 0,50
D0122000T032 D0122000T032 20,0 20 32,00 104 0,50
D0122000W032 D0122000W032 20,0 20 32,00 104 0,50
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Univerzalni karbidové stopkové frézy e Hrubovaci / dokoncovaci WIDI AW

1V ICCICE

e Zavrtavaci fréza.

e Standardni polozky jsou uvedeny
nize. Specialni provedeni a povlaky
na objednavku.

Tolerance stopkovych fréz

tolerance h6

Ap1 max D1 tolerance e8 D +/-
‘ <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
o1 & % o >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009
BCC‘ >10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013
M
1(2

Nepovlakované| ® | ® | ®

TIALN |e|e|e|efO(e|0O|e]|e

P — Oceli K — Litiny S — Zaruvzdorné slitiny
M — Nerezové oceli N — NeZelezné materidly ~H — Tvrzené materidly
Rezné podminky viz. str. 15

® Rada 2819 e VariMill GP

délka celkova
| fezné casti délka

NEPOVLAKOVANE TIALN D1 D Ap1 max L BCH
28190300T007 28190300T007 3,0 3 8,00 50 -
281904007008 281904007008 4,0 4 8,00 50 0,40
281905007010 281905007010 5,0 5 10,00 50 0,40
28190600T010 28190600T010 6,0 6 10,00 57 0,40
281907007013 281907007013 7,0 7 13,00 60 0,40
281908007016 281908007016 8,0 8 16,00 63 0,40
281909007016 281909007016 9,0 9 16,00 67 0,50
281910007019 281910007019 10,0 10 19,00 72 0,50
281912007022 281912007022 12,0 12 22,00 83 0,50
281914007022 281914007022 14,0 14 22,00 83 0,50
281915007026 281915007026 15,0 15 26,00 92 0,50
28191600T026 281916007026 16,0 16 26,00 92 0,50
281918007026 281918007026 18,0 18 26,00 92 0,50
281920007032 281920007032 20,0 20 32,00 104 0,50
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- Univerzalni karbidové stopkoveé frézy e Hrubovaci / dokoncovaci
WIDIA Rada 4002 4012 4022 e VariMill™ GP

e Zavrtavaci fréza.

e Standardni polozky jsou uvedeny
nize. Specialni provedeni a povlaky
na objednavku.

Tolerance stopkovych fréz

tolerance h6
D1 tolerance e8 D +/-
L <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
Ap1 max >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
_ >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009
D1¢j& -~ _ - — - - iD >10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
Son >18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013

TIALN

P — Oceli K — Litiny S — Zéruvzdorné slitiny

M — Nerezové oceli N — NeZelezné materidly ~H — Tvrzené materialy

Rezné podminky viz. str. 14-15

® Rada 4002 4012 4022 * VariMill GP
délka celkova
fezné casti délka
TIALN D1 D Ap1 max L BCH

40020100T004 1,0 3 4,00 38 -
40020150T004 15 3 4,00 38 =
40020180T004 18 3 4,00 38 -
40020200T006 2,0 3 6,30 38 -
40020250T006 25 3 6,30 38 =
40020300T009 3,0 3 9,50 38 -
400203007019 3,0 3 19,00 63 -
401203007025 3,0 3 25,00 75 -
400203507012 3,5 4 12,00 50 -
400204007012 4,0 4 12,00 50 0,40
400204007019 4,0 4 19,00 63 0,40
401204007031 4,0 4 31,00 75 0,40
400204507014 45 6 14,00 50 0,40
40020480T014 4,8 6 14,00 50 0,40
400205007014 5,0 5 14,00 50 0,40
400205007020 5,0 5 20,00 63 0,40
401205007031 5,0 5 31,00 100 0,40
40020550T014 615 6 14,00 50 0,40
40020600T016 6,0 6 16,00 50 0,40
400206007028 6,0 6 28,00 76 0,40

(pokracovani na dalsi strané)
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Univerzalni karbidové stopkoveé frézy e Hrubovaci / dokoncovaci
Rada 4002 4012 4022 e VariMill™ GP

(Rada 4002 4012 4022 e VariMill GP — pokracovan)

TIALN

P — Oceli K — Litiny S — Zéruvzdorné slitiny

M — Nerezové oceli N — NeZelezné materidly ~H — Tvrzené materidly

Rezné podminky viz. str. 14-15

L
Ap1 max
o ESESSSR - — - — = o
BCH
délka celkova
fezné casti délka
TIALN D1 D Ap1 max L BCH

401206007038 6,0 6 38,00 100 0,40
400207007020 7,0 7 20,00 63 0,40
400208007020 8,0 8 20,00 63 0,40
400208007028 8,0 8 28,00 76 0,40
401208007041 8,0 8 41,00 100 0,40
400209007020 9,0 9 20,00 63 0,50
400210007022 10,0 10 22,00 72 0,50
40021000T032 10,0 10 32,00 89 0,50
40121000T045 10,0 10 45,00 100 0,50
40021100T025 11,0 11 25,00 76 0,50
400212007025 12,0 12 25,00 76 0,50
400212007045 12,0 12 45,00 100 0,50
401212007075 12,0 12 75,00 150 0,50
400214007032 14,0 14 32,00 83 0,50
40021400T050 14,0 14 50,00 100 0,50
401214007075 14,0 14 75,00 150 0,50
40021600T032 16,0 16 32,00 89 0,50
40021600T056 16,0 16 56,00 110 0,50
40121600T075 16,0 16 75,00 150 0,50
400218007038 18,0 18 38,00 100 0,50
40021800T060 18,0 18 60,00 125 0,50
40121800T075 18,0 18 75,00 150 0,50
400220007038 20,0 20 38,00 104 0,50
40022000T056 20,0 20 56,00 125 0,50
401220007075 20,0 20 75,00 150 0,50
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- Univerzalni karbidové stopkoveé frézy e Hrubovaci / dokoncovaci
WIDIA Rada D001 D011 e VariMill™ GP

e Zavrtavaci fréza.
e Standardni polozky jsou uvedeny
nize. Specialni provedeni a povlaky

na objednavku.

Tolerance stopkovych fréz

tolerance h6

L D1 tolerance e8 D +/-
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
. Ap1max _ >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
‘ >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009

o @ 5 >10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
i >18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013

TIALN

P — Oceli K — Litiny S — Zaruvzdorné slitiny

M — Nerezové oceli N — NeZelezné materidly ~H — Tvrzené materidly

Rezné podminky viz. str. 16-17

® Rada D001 D011 e VariMill GP
délka celkova
fezné casti délka
TIALN D1 D Ap1 max L

D0110200T006 2,0 6 6,00 57
D0010300T004 3,0 6 4,00 50
D0110300T007 3,0 6 7,00 57
D0010400T005 4,0 6 5,00 54
D0110400T008 4,0 6 8,00 57
D0110500T010 5,0 6 10,00 57
D0110600T010 6,0 6 10,00 57
D0110700T013 7,0 8 13,00 63
D0110800T016 8,0 8 16,00 63
D0111000T019 10,0 10 19,00 72
D0111200T022 12,0 12 22,00 83
D0111400T022 14,0 14 22,00 83
D0111600T026 16,0 16 26,00 92
D0012000T020 20,0 20 20,00 92
D0112000T032 20,0 20 32,00 104
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Univerzalni karbidové stopkové frézy e Hrubovaci / dokoncovaci WIDI AW

Rada 2838 e VariMill™ GP
OYBH
DIN
6528

e Zavrtavaci fréza.

e Standardni polozky jsou uvedeny
nize. Specialni provedeni a povlaky
na objednavku.

Tolerance stopkovych fréz

L tolerance hé
D1 tolerance e8 D +/-
Ap1 max
<—>‘ <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
>36 -0,020/-0,038 >36 00,008
o1 @ 5 S6-10  -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009
L .t >10-18 00320059 | >10-18 0/0,011
>1830 004000073 | > 18-30 00,013
M
1]2

Nepovlakované| ® | ® | ®

TIALN |e|e|e|efO(e|0O|e]|e

P — Oceli K — Litiny S — Zaruvzdorné slitiny
M — Nerezové oceli N — NeZelezné materidly ~H — Tvrzené materidly

Rezné podminky viz. str. 17

m Rada 2838 ¢ VariMill GP

délka celkova
| fezné casti délka
NEPOVLAKOVANE TIALN D1 D Ap1 max L

- 28380200T007 2,0 2 7,00 50
283803007007 283803007007 3,0 3 7,00 50
283804007008 283804007008 4,0 4 8,00 50
283805007010 283805007010 5,0 5 10,00 50
283806007010 283806007010 6,0 6 10,00 57
28380800T016 283808007016 8,0 8 16,00 63
283810007019 283810007019 10,0 10 19,00 72
283812007022 283812007022 12,0 12 22,00 83
283814007022 283814007022 14,0 14 22,00 83
283816007026 283816007026 16,0 16 26,00 92
28382000T032 283820007032 20,0 20 32,00 104

ww
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- Univerzalni karbidové stopkoveé frézy e Hrubovaci / dokoncovaci
WIDIA Rada 4001 4011 4021 e VariMill™ GP

% VUICICIE

e Zavrtavaci fréza.

e Standardni polozky jsou uvedeny
nize. Specialni provedeni a povlaky
na objednavku.

Tolerance stopkovych fréz

tolerance h6é
L D1 tolerance e8 D +/-
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
Ap1 max
>3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
D1® 5 >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
M
1(2
Nepovlakované oo
TIALN [ AN BN BN BNGONN NEGORN BN J

P — Oceli K — Litiny S — Zaruvzdorné slitiny
M — Nerezové oceli N — NeZelezné materialy ~H — Tvrzené materialy

Rezné podminky viz. str. 16-17

® Rada 4001 4011 4021 e VariMill GP

délka celkova
. fezné ¢asti délka

NEPOVLAKOVANE TIALN D1 D Ap1 max L
40010100T004 40010100T004 1,0 3 4,00 38
40010150T005 40010150T005 15 3 5,00 38
40010200T006 40010200T006 2,0 3 6,30 38
40010250T007 40010250T007 2,5 3 7,00 38
40010300T009 400103007009 3,0 3 9,50 38
- 400103507012 3,5 4 12,00 50
400104007012 400104007012 4,0 4 12,00 50
40110400T019 401104007019 4,0 4 19,00 63
402104007031 402104007031 4,0 4 31,00 75
40010500T014 - 5,0 5 14,00 50
- 402105007014 5,0 6 14,00 50
40010600T020 400106007020 6,0 6 20,00 63
401106007028 401106007028 6,0 6 28,00 76
40210600T038 40210600T038 6,0 6 38,00 100
40010800T020 40010800T020 8,0 8 20,00 63
401108007028 401108007028 8,0 8 28,00 76
40210800T040 40210800T040 8,0 8 40,00 100
40011000T022 40011000T022 10,0 10 22,00 76
40111000T032 40111000T032 10,0 10 32,00 89
40211000T045 40211000T045 10,0 10 45,00 100

(pokracovani na dalsi strané)
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Univerzalni karbidové stopkoveé frézy e Hrubovaci / dokoncovaci -
Rada 4001 4011 4021 e VariMill™ GP WIDIA

(Rada 4001 4011 4021 e VariMill GP — pokracovani) M

Nepovlakované| @

TIALN ® o 00 O|® O 0 0

P — Oceli K — Litiny S — Zaruvzdomné slitiny
M — Nerezové oceli N — NezZelezné materidly ~H — Tvrzené materialy

Rezné podminky viz. str. 16-17

Ap1 max

o] OSSN i

délka celkova
. fezné ¢asti délka
NEPOVLAKOVANE TIALN D1 D Ap1 max L
400112007025 400112007025 12,0 12 25,00 75
401112007045 401112007045 12,0 12 45,00 100
40211200T075 402112007075 12,0 12 75,00 150
40011400T032 400114007032 14,0 14 32,00 89
40011600T032 400116007032 16,0 16 32,00 89
400120007038 400120007038 20,0 20 38,00 100
40112000T075 40112000T075 20,0 20 75,00 150

ww
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Experience Powering Productivity ™

vyzkousSejte si zvySeni produktivity

Jakykoliv projekt ¢i vyzvu, si mlZete upravit dle vaSich potfeb a to diky digitalnim
prostredk(im optimalizaci vyrobniho procesu, vhodnym vybérem naradi a technologie.

S programem NOVO™ miiZete mit spravné nastroje u vaSeho obrabéciho centra ve
spravny okamzik. Tato programova platforma vam umozni zrychlit plynulost vyroby
a maximalizovat vyuZiti vaseho stroje.

VyzkouSejte si tento program na optimalizaci vyrobniho procesu: WI DI AV
www.widia.com/novo




Univerzalni karbidové stopkoveé frézy e Hrubovaci / dokoncovaci -
Rezné podminky ¢ Rada D002 4002  VariMill™ GP WIDIA

B Rezné podminky ® Rada D002 4002  TIALN e VariMill GP

Bocni frézovani (A) TIALN Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri boénim frézovani (A).
A drazkovani (B) Pfi drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost
A A B —ve Primér D1
Materi- m/min
alova
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 [0,1xD| 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 [0,1xD| 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 |0,1xD| 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 [0,1xD| 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 |0,1xD| 05xD 9 | - | 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
o 1| Aptmax [0,1xD| 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 | Apimax [0,1xD| 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| Aptmax [0,1xD| 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 | Apimax [0,1xD| 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

Vys$Si fezna rychlost je vyuzivdna pri dokoncovacich operacich nebo pfi niZi tvrdosti materialu v rémci materialové skupiny.
V/ySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idedinich pracovnich podminkach. U mensich obrabecich center upravte fezné podminky
pro nastroje s primérem vétsim nez 12 mm.

B Rezné podminky ® Rada D002 4002 ¢ Nepovlakované ¢ VariMill GP

Bocni frézovani (A) . Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri boénim frézovani (A).
A drazkovani (B) Nepoviakované P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost

A A B —ve Primér D1

Materi- m/min

alova

skupina ap ae ap min max | mm 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
0 |Apimax| 0,1xD | 05xD |120| - |[160 | fz 0,014 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
1 |Apimax| 0,1xD | 05xD |120| - | 160 | fz 0,014 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 |Aptmax| 0,1xD | 05xD |112 | - [152 | fz 0,014 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114

POZNAMKA: Nizsi feznd rychlost je vyuzivana pfi vysokych tberech nebo pri vyssi tvrdosti materidlu v ramei materidlové skupiny.
Vy33i fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materidlu v rdmci materiglové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky
pro néastroje s primeérem vetsim nez 12 mm.
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- Univerzalni karbidové stopkoveé frézy e Hrubovaci / dokoncovaci
WIDIA Rezné podminky e Rada D012 2819 4012 4022 e VariMill™ GP

B Rezné podminky * Rada D012 2819 4012 4022 ¢ TIALN e VariMill GP

Z >
ap
Botni frézovani TIALN Doporugeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri bognim frézovani (A).
Rezna rychlost

A A —ve Priimér D1

Materi- m/min

alova

skupina| ap ae 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 |Apimax| 0,1xD | 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 |Aptmax| 0,1xD | 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 |Aptmax| 0,1xD | 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 |Apimax| 0,1xD|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 |Ap1 max| 0,1 xD | 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

¥ 1 |Ap1i max| 0,1xD | 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
2 |Apimax| 0,1 xD | 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
1 |Aptmax| 0,1xD | 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 |Apimax| 0,1xD | 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

POZNAMKA: Nizsi feznd rychlost je vyuzivana pfi vysokych tibérech nebo pfi vy3$i tvrdosti materidlu v ramei materidlové skupiny.
VW$Si fezna rychlost je vyuzivéna pri dokoncovacich operacich nebo pfi niZsi tvrdosti materidlu v rémci materialové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idedinich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky
pro nastroje s primérem vetsim nez 12 mm.

B Rezné podminky ® Rada D012 2819 4012 4022  Nepovlakované e VariMill GP

ap
Bocni Lrgzovénl' Nepovlakované Doporuceny posuv na zub (fz = mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).
Rezna rychlost

) A — Ve Pramér D1

Materi- m/min

alova

skupina| ap ae min max | mm 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
0 |Apimax| 0,1xD | 120 | - | 160 | fz 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
1 |ApTmax| 0,1xD | 120 | - | 160 fz 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 |Aptmax| 0,1xD | 112 | - | 152 fz 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114

Vyssi fezna rychlost je vyuZivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi nizi tvrdosti materialu v rémci materialové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idedinich pracovnich podminkéch. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky
pro nastroje s primérem vetsim nez 12 mm.
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Univerzalni karbidové stopkoveé frézy e Hrubovaci / dokoncovaci
Rezné podminky e Rada D001 4001 e VariMill™ GP

WIDIAY

B Rezné podminky ® Rada D001 4001  TIALN e VariMill GP

Bo¢ni frézovani (A) TIALN Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri boénim frézovani (A).
A drazkovani (B) P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost
) A B — Ve Pramér D1
Materi- m/min
alova
skupina ap ae ap min max| mm| 10 | 20 | 3,0 | 40 | 50 | 60 | 80 | 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|0,1xD| 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|0,1xD| 05xD 9 | - | 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
" 1 [Apimax|0,1xD| 05xD 9 | - | 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 |Apimax|0,1xD| 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 |Aptmax|0,1xD| 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 |Apimax|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: Nizsi fezné rychlost je vyuzivana pri vysokych tbérech nebo pri vyssi tvrdosti materidlu v ramei materiglové skupiny.
Vy3si fezna rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi niZsi tvrdosti materidlu v rdmci materidlové skupiny.
Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezna podminky
pro nastroje s primérem vétsim nez 12 mm.
B Rezné podminky ¢ Rada D001 4001 e Nepovlakované e VariMill GP
Z >
ap
Boc¢ni frézovani (A) < Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).
A drazkovani (B) Nepovlakované P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost
) A B —ve Praimér D1
Materi- m/min
alova
skupina ap ae ap min max | mm 1,0 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
0 |Aptmax| 0,1xD | 05xD |120| - [ 160 | fz 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,114
1 [Aptmax| 0,1xD | 05xD |120| - | 160 | fz 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,114
2 |Aptmax| 0,1xD | 05xD | 112 | - [152 | fz 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,114
POZNAMKA: Nizsi feznd rychlost je vyuzivéna pfi vysokych tibérech nebo pfi vyssi tvrdosti materidlu v ramei materidlové skupiny.
Vy3si fezna rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi niZsi tvrdosti materidlu v rdmci materidlové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezna podminky
pro néstroje s primérem vétsim neZ 12 mm.
10 WIDIAY
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Univerzalni karbidové stopkoveé frézy e Hrubovaci / dokoncovaci
Rezné podminky e Rada D011 2838 4011 4021 e VariMill™ GP

B Rezné podminky ¢ Rada D011 2838 4011 4021 ¢ TIALN e VariMill GP

Boc¢ni frézovani (A)

TIALN

Doporuceny posuv na zub (fz = mm/zub) pri boénim frézovani (A).

Rezna rychlost

) A — Ve Pramér D1
Materi- m/min
alova
skupina ap ae 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 | Aptmax | 0,1xD | 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| Aptmax | 0,1xD | 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 | Aptmax | 0,1xD | 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 | Aptmax | 01xD | 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 | Apimax | 01xD | 9 | - | 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
" 1| Apimax [ 01xD | 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
2 | Aptmax | 01xD | 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
1| Apimax | 0,1xD | 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 | Aptmax | 01xD | 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
POZNAMKA: Nizsi feznd rychlost je vyuzivana pfi vysokych tibérech nebo pfi vys$i tvrdosti materidlu v ramei materidlové skupiny.
Vyssi feznd rychlost je vyuzivéna pfi dokoncovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materidlu v rdmci materidlové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkéch. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky
pro néastroje s primeérem vetsim nez 12 mm.
B Rezné podminky ¢ Rada D011 2838 4011 4021 ¢ Nepovlakované e VariMill GP
Z >
ap
Boc¢ni frézovani (A) | Nepovlakované Doporuceny posuv na zub (fz = mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).
Rezna rychlost
) A — Ve Praimér D1
Materi- m/min
alova
skupina ap ae min max | mm 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
0 |Aptmax | 0,1xD |[120 | - |160 | fz 0,014 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
1| Aptmax | 0,1xD | 120 | - | 160 | fz 0,014 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 | Aptmax | 0,1xD | 112 | - |152 | fz 0,014 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
POZNAMKA: Nizsi fezné rychlost je vyuzivana pri vysokych tbérech nebo pri vyssi tvrdosti materidlu v ramei materiglové skupiny.
Vy3si fezna rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi niZsi tvrdosti materidlu v rdmci materidlové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na ideélnich pracovnich podminkach.
U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem vétsim nez 12 mm.
WIDIAY 1
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Univerzalni 4-brité stopkove frézy e VariMill™ GP

VariMill GP jsou urCené pro zapichovani, drazkovani a kopirovani Siroke rady
material(l a aplikaci. Jsou vyvinuté pro vysoké Ubéry materidlu a dobrou jakost
povrchu za priznivou cenu. Skladem je k dispozici Siroké mnozstvi primerd,
délek, rohovych radiusti(napr. ostra srazeni nebo kulové frézy).

A

VariMill GP ¢ 4-brité

¢ Univerzalni nastroje pro Siroky rozsah materialdi obrobku.
e Hrubovani a dokon¢ovani jednim nastrojem.
¢ V nabidce jsou nastroje s rliznou celkovou délkou nebo délkou
fezné hrany a s rdznym provedenim geometrie Cela.
o Ctyfi hranou bfity pro vysoké tbéry materialu a dlouhou Zivotnost nastroje.

Sroubovice 30° Vysoce kvalitni substrat

Excentrické odsazeni ¢ OCe SUDS!
Pevnost fezné hrany a stabilita. Hrubovacia DelSi Zivotnost nastroje a
dokoncovaci operace. lepsi Ubéry materialu.

Zavrtavaci Silny povlak TIALN PVD
Pro zavrtavani Vysoké Ubéry materialu a dlouha
a zapichovani. Zivotnost nastroje.

ww
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VariMill™ GP

e Zvyste svoji vyrobni flexibilitu a snizte naklady na nastroje.

e Méné vymén nastrojl a vysoké Ubéry materialu.

e Jeden nastroj pro hrubovaci i dokon¢ovaci operace.

e Excentrické odsazeni zlepsuje stabilitu fezné hrany a zajistuje delsi Zivotnost nastroje.
e Snadné a méneé nakladné ostreni diky excentrickému odsazeni.

Rada D004/D014

e Zavrtavaci fréza.

¢ Standardni rozméry podle
DIN 6527 — kratké a dlouhé.

¢ Oceli, nerezové oceli a litiny.

* Rohové srazeni pro delSi
zivotnost nastroje.

Rada 4004/4014/4024

* Zavrtavaci fréza.
¢ Siroka nabidka feznych délek —

standardni, dlouhé a extra dlouhé.

e Oceli, nerezové oceli a litiny.
¢ Rohové srazeni pro delsi
Zivotnost néstroje.

Rada 2848 Rada 4000/4010
¢ Standardni rozméry podle o Siroka nabidka feznych
DIN 6528. délek — standardni a dlouhé.

e Oceli, nerezové oceli a litiny.
e Zavrtavaci kulové frézy.

WWW.WIDIA.COM

Rada 2528

e Zavrtavaci fréza.

¢ Standardni rozméry podle
DIN 65278.

¢ Oceli, nerezové oceli a litiny.

* Rohové srazeni pro delSi
zivotnost nastroje.

Rada D000/D010

¢ Standardni rozméry podle

DIN 6527 — kratké a dlouhé.
¢ Oceli, nerezové oceli a litiny.
o Zavrtavaci kulové frézy.

* Oceli, nerezové oceli a litiny.
e Zavrtavaci kulové frézy.

WIDIAY
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Univerzalni karbidové stopkoveé frézy e Hrubovaci / dokoncovaci -
Rada D004 D014 e VariMill™ GP WIDIA

e Zavrtavaci fréza.
e Standardni polozky jsou uvedeny
nize. Specialni provedeni a povlaky

na objednavku.

Tolerance stopkovych fréz

L tolerance h6
D1 tolerance e8 D +/-
At max <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
N >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
D1 b >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009
o >10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
Ber >18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013
M
12

Nepovlakované| ® | ® | ®

TIALN [ AN BN BN BNGONN NEGORN BN J

P — Oceli K — Litiny S — Zaruvzdorné slitiny
M — Nerezové oceli N — NeZelezné materidly ~H — Tvrzené materidly

Rezné podminky viz. str. 28-29

® Rada D004 D014 « VariMill GP

délka celkova
. fezné ¢asti délka

TIALN NEPOVLAKOVANE TIALN D1 D Ap1 max L BCH
D0040200T004 - - 2,0 6 4,00 50 -
D0140200T007 - - 2,0 6 7,00 57 -
D0140250T008 - - 25 6 8,00 57 -
D0040300T005 - - 3,0 6 5,00 50 -
D0140300T008 - - 3,0 6 8,00 57 -
D0140350T010 - - 3,5 6 10,00 57 -
D0040400T008 - - 4,0 6 8,00 54 0,40
D0140400T011 - - 4,0 6 11,00 57 0,40
D0140450T011 - - 45 6 11,00 57 0,40
D0040500T009 - - 5,0 6 9,00 54 0,40
D0140500T013 - - 5,0 6 13,00 57 0,40
D0140550T013 - - 55 6 13,00 57 0,40
D0040600T010 - - 6,0 6 10,00 54 0,40
D0140600T013 - - 6,0 6 13,00 57 0,40
D0140650T016 - - 6,5 8 16,00 63 0,40
D0040700T011 - - 7,0 8 11,00 58 0,40
D0140700T016 - - 7,0 8 16,00 63 0,40
D0140750T019 - - 75 8 19,00 63 0,40
D0040800T012 - - 8,0 8 12,00 58 0,40
D0140800T019 - - 8,0 8 19,00 63 0,40

(pokracovani na dalsi strané)

ww
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- Univerzalni karbidové stopkoveé frézy e Hrubovaci / dokoncovaci
WIDIA Rada D004 D014 e VariMill™ GP

(Rada D004 D014 e VariMill GP — pokracovani) M

Nepovlakované | ®

TIALN [ AN BN BN REGHEN NEGORN BN J

P — Oceli K — Litiny S — Zaruvzdorné slitiny
M — Nerezové oceli N — NeZelezné materidly ~H — Tvrzené materidly

Rezné podminky viz. str. 28-29

Ap1 max

délka celkova
i fezné casti délka

TIALN NEPOVLAKOVANE TIALN D1 D Ap1 max L BCH
D0040900T013 - - 9,0 10 13,00 66 0,50
D0140900T019 - - 9,0 10 19,00 72 0,50
D0041000T014 - - 10,0 10 14,00 66 0,50
D0141000T022 - - 10,0 10 22,00 72 0,50
D0041200T016 D0041200W016 D0041200W016 12,0 12 16,00 73 0,50
D0141200T026 D0141200W026 D0141200W026 12,0 12 26,00 83 0,50
D0041400T018 D0041400W018 D0041400W018 14,0 14 18,00 75 0,50
D0141400T026 D0141400W026 D0141400W026 14,0 14 26,00 83 0,50
D0041600T022 D0041600W022 D0041600W022 16,0 16 22,00 82 0,50
D0141600T032 D0141600W032 D0141600W032 16,0 16 32,00 92 0,50
D0041800T024 D0041800W024 D0041800W024 18,0 18 24,00 84 0,50
D0141800T032 D0141800W032 D0141800W032 18,0 18 32,00 92 0,50
D0042000T026 D0042000W026 D0042000W026 20,0 20 26,00 92 0,50
D0142000T038 D0142000W038 D0142000W038 20,0 20 38,00 104 0,50

A GO WIDIAY .




Univerzalni karbidové stopkoveé frézy e Hrubovaci / dokoncovaci
Rada 2528 e VariMill™ GP

e Zavrtavaci fréza. P
e Standardni polozky jsou uvedeny E5|2|g
nize. Specialni provedeni a povlaky

na objednavku.

Tolerance stopkovych fréz

L tolerance h6
D1 tolerance e8 D +/-
At max <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
N >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
D1 b >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009
7 >10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
Ber >18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013
M
12

Nepovlakované| ® | ® | ®

TIALN |e|e|e|efO(e|0O|e]|e

P — Oceli K — Litiny S — Zaruvzdorné slitiny
M — Nerezové oceli N — NeZelezné materialy ~H — Tvrzené materialy

Rezné podminky viz. str. 29

B Rada 2528 ¢ VariMill GP

délka celkova

| fezné ¢asti délka
NEPOVLAKOVANE TIALN D1 D Ap1 max L BCH
252804007011 252804007011 4,0 4 11,00 50 0,40
252805007013 252805007013 5,0 5 13,00 50 0,40
252806007013 252806007013 6,0 6 13,00 57 0,40
252808007019 252808007019 8,0 8 19,00 63 0,40
252810007022 252810007022 10,0 10 22,00 72 0,50
252812007026 252812007026 12,0 12 26,00 83 0,50
252814007026 252814007026 14,0 14 26,00 83 0,50
25281600T032 252816007032 16,0 16 32,00 92 0,50
252818007032 252818007032 18,0 18 32,00 92 0,50
252820007038 252820007038 20,0 20 38,00 104 0,50
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- Univerzalni karbidové stopkoveé frézy e Hrubovaci / dokoncovaci
WIDIA Rada 4004 4014 4024 e VariMill™ GP

e Zavrtavaci fréza.
e Standardni polozky jsou uvedeny
nize. Specialni provedeni a povlaky

na objednavku.

Tolerance stopkovych fréz

tolerance h6
D1 tolerance e8 D +/-
L <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
Ap1 max >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
— >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009
mL@ ° >10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
scH-/ >18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013
M
12

Nepovlakované| ® | ® | ®

TIALN |e|e|e|efO(e|0O|e]|e

P — Oceli K — Litiny S — Zaruvzdorné slitiny
M — Nerezové oceli N — NeZelezné materidly ~H — Tvrzené materidly

Rezné podminky viz. str. 28-29

® Rada 4004 4014 4024 e VariMill GP

délka celkova
| | fezné Casti délka
NEPOVLAKOVANE TIALN NEPOVLAKOVANE TIALN D1 D Ap1 max L BCH
40040100T004 40040100T004 - - 1,0 3 4,00 38 -
40040150T004 40040150T004 - - 15 3 4,00 38 -
40040200T006 40040200T006 - - 2,0 3 6,30 38 -
40040250T006 40040250T006 - - 2,5 3 6,30 38 -
40040300T009 40040300T009 - - 3,0 3 9,50 38 =
401403007019 401403007019 - - 3,0 3 19,00 63 -
402403007025 402403007025 - - 3,0 3 25,00 75 -
400403507012 400403507012 - - 3,5 4 12,00 50 -
400404007011 400404007011 - - 4,0 4 11,00 50 0,40
- 401404007019 - - 4,0 4 19,00 63 0,40
- 402404007031 - - 4,0 4 31,00 75 0,40
400404507014 400404507014 - - 45 5 14,00 50 0,40
- 400405007013 - - 5,0 5 13,00 50 0,40
40040500T020 400405007020 - - 5,0 5 20,00 63 0,40
- 40140500T030 - - 5,0 5 30,00 75 0,40
- 402405007031 - - 5,0 5 31,00 100 0,40
40040600T016 40040600T016 - - 6,0 6 16,00 50 0,40
401406007028 401406007028 - - 6,0 6 28,00 75 0,40
40240600T038 40240600T038 - - 6,0 6 38,00 100 0,40
- 40040700T020 - - 7,0 8 20,00 63 0,40

(pokracovani na dalsi strané)
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Univerzalni karbidové stopkoveé frézy e Hrubovaci / dokoncovaci -
Rada 4004 4014 4024 e VariMill™ GP WIDIA

(Rada 4004 4014 4024 e VariMill GP — pokracovani) M

Nepovlakované| @

TIALN e e 00 O|® O 0|0

P — Oceli K — Litiny S — Zaruvzdorné slitiny
M — Nerezové oceli N — NeZelezné materidly ~H — Tvrzené materialy

Rezné podminky viz. str. 28-29

Ap1 max
- NS D
BCH |
délka celkova
i . fezné ¢asti délka

NEPOVLAKOVANE TIALN NEPOVLAKOVANE TIALN D1 D Ap1 max L BCH
400408007020 400408007020 - - 8,0 8 20,00 50 0,40
401408007028 401408007028 - - 8,0 8 28,00 75 0,40
402408007041 402408007041 - - 8,0 8 41,00 100 0,40

- 400409007020 - - 9,0 9 20,00 63 0,50
400410007022 400410007022 - - 10,0 10 22,00 72 0,50
40141000T032 401410007032 - - 10,0 10 32,00 89 0,50
40241000T045 40241000T045 - - 10,0 10 45,00 100 0,50
400412007025 - 40041200W025 40041200W025 12,0 12 25,00 75 0,50
- 40041200T025 - - 12,0 12 25,00 89 0,50
401412007045 401412007045 40141200W045 40141200W045 12,0 12 45,00 100 0,50
40241200T075 40241200T075 40241200W075 40241200W075 12,0 12 75,00 150 0,50
400414007032 400414007032 40041400W032 40041400W032 14,0 14 32,00 83 0,50
401414007050 401414007050 40141400W050 40141400W050 14,0 14 50,00 100 0,50
40241400T075 40241400T075 40241400W075 40241400W075 14,0 14 75,00 150 0,50
400416007032 400416007032 40041600W032 40041600W032 16,0 16 32,00 92 0,50
40141600T056 401416007056 40141600W056 40141600W056 16,0 16 56,00 110 0,50
40241600T075 40241600T075 40241600W075 40241600W075 16,0 16 75,00 150 0,50
400418007038 400418007038 40041800W038 40041800W038 18,0 18 38,00 100 0,50
40141800T060 401418007060 40141800W060 40141800W060 18,0 18 60,00 125 0,50
402418007075 402418007075 40241800W075 40241800W075 18,0 18 75,00 150 0,50
400420007038 400420107038 40042000W038 40042000W038 20,0 20 38,00 104 0,50
40142000T056 401420207056 40142000W056 40142000W056 20,0 20 56,00 125 0,50
402420007075 402420307075 40242000W075 40242000W075 20,0 20 75,00 150 0,50
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Univerzalni karbidové stopkoveé frézy e Hrubovaci / dokoncovaci
Rada D000 D010 e VariMill™ GP

101 ICICIE

Tolerance stopkovych fréz

WIDIAY

e Zavrtavaci fréza.

e Standardni polozky jsou uvedeny
nize. Specialni provedeni a povlaky
na objednavku.

L tolerance h6
D1 tolerance e8 D +/-
Ap1 max <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
>36 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
D1 ® D >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
M
1|2

Nepovlakované| ® | ® | ®

TIALN |e|e|e|efO(e|0O|e]|e

P — Oceli
M — Nerezové oceli

S — Zaruvzdorné slitiny
H — Tvrzené materidly

K — Litiny
N — NeZelezné materialy

Rezné podminky viz. str. 30

® Rada D000 D010  VariMill GP

délka celkova

| . fezné Casti délka
NEPOVLAKOVANE TIALN NEPOVLAKOVANE TIALN D1 D Ap1 max L
D0100300T008 D0100300T008 = = 3,0 6 8,00 57
D0100400T011 D0100400T011 = = 40 6 11,00 57
DO0100500T013 DO0100500T013 - - 5,0 6 13,00 57
D0100600T013 D0100600T013 - - 6,0 6 13,00 57
D0100800T019 D0100800T019 = = 8,0 8 19,00 63
D0101000T022 D0101000T022 = = 10,0 10 22,00 72
D0101200T026 D0101200T026 D0101200W026 DO0101200W026 12,0 12 26,00 83
DO0101400T026 D0101400T026 D0101400W026 DO0101400W026 14,0 14 26,00 83
D0101600T032 D0101600T032 D0101600W032 D0101600W032 16,0 16 32,00 92
D0101800T032 D0101800T032 D0101800W032 D0101800W032 18,0 18 32,00 9%
D0102000T038 D0102000T038 D0102000W038 DO0102000W038 20,0 20 38,00 104
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Univerzalni karbidové stopkoveé frézy e Hrubovaci / dokoncovaci

G-
Rada 2848 e VariMill™ GP WlDlA

e Zavrtavaci fréza. P
e Standardni polozky jsou uvedeny E5|2|g
nize. Specialni provedeni a povlaky
na objednavku.

Tolerance stopkovych fréz

L tolerance h6
D1 tolerance e8 D +/-
Ap1 max <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
>3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
D1 ® D >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
M
1]2

Nepovlakované| ® | ® | ®

TIALN |e|e|e|efO(e|0O|e]|e

P — Oceli K — Litiny S — Zéruvzdorné slitiny
M — Nerezové oceli N — NezZelezné materidly ~H — Tvrzené materidly
Rezné podminky viz. str. 30-31

® Rada 2848 ¢ VariMill GP

délka celkova

| fezné ¢asti délka
NEPOVLAKOVANE TIALN D1 D Ap1 max L
284804007011 284804007011 4,0 4 11,00 50
284805007013 284805007013 5,0 5 13,00 50
284806007013 284806007013 6,0 6 13,00 57
284808007019 284808007019 8,0 8 19,00 63
284810007022 284810007022 10,0 10 22,00 72
284812007026 284812007026 12,0 12 26,00 83
284814007026 284814007026 14,0 14 26,00 83
284816007032 284816007032 16,0 16 32,00 92
284818007032 284818007032 18,0 18 32,00 92
284820007038 284820007038 20,0 20 38,00 104
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- Univerzalni karbidové stopkoveé frézy e Hrubovaci / dokoncovaci
WIDIA Rada 4000 4010  VariMill™ GP

e Zavrtavaci fréza.

e Standardni polozky jsou uvedeny
nize. Specialni provedeni a povlaky
na objednavku.

Tolerance stopkovych fréz

L tolerance hé
D1 tolerance e8 D +/-
Ap1 max <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
_ >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
D@ P >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

TIALN

P — Oceli K — Litiny S — Zéruvzdomné slitiny

M — Nerezové oceli N — NezZelezné materidly ~H — Tvrzené materidly

Rezné podminky viz. str. 30-31

® Rada 4000 4010 e VariMill GP
délka celkova
fezné casti délka
TIALN D1 D Ap1 max L

40000200T006 2,0 3 6,30 38
400003007020 3,0 3 20,00 75
400004007014 4,0 4 14,00 50
401004007025 4,0 4 25,00 75
40000500T016 5,0 5 16,00 50
40100500T030 5,0 5 30,00 75
40000600T016 6,0 6 16,00 50
40100600T019 6,0 6 19,00 63
401006007030 6,0 6 30,00 75
400008007019 8,0 8 19,00 63
401008007040 8,0 8 40,00 100
400010007022 10,0 10 22,00 72
40101000T040 10,0 10 40,00 100
400012007025 12,0 12 25,00 75
40101200T045 12,0 12 45,00 150
400014007032 14,0 14 32,00 83
40101400T050 14,0 14 50,00 100
40001600T032 16,0 16 32,00 89
40101600T065 16,0 16 65,00 150
40001800T038 18,0 18 38,00 100
40102000T056 20,0 20 56,00 125

WWW.WIDIA.COM WIDIAw 27




Univerzalni karbidové stopkoveé frézy e Hrubovaci / dokoncovaci -
Rezné podminky ¢ Rada D004 4004  VariMill™ GP WIDIA

B Rezné podminky ® Rada D004 4004  TIALN e VariMill GP

Z >
ap
Boc¢ni frézovani (A) TIALN Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri boénim frézovani (A).
A drazkovani (B) P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost
. A B —ve Priimér D1
Materi- m/min
alova
skupina ap ae ap min max| mm | 1,0 | 20 | 30 | 40 | 50 | 60 | 80 | 10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0
0 |Apimax|0,1xD| 0,5xD |150| - |200| fz |0,007|0,014(0,021|0,028|0,036|0,044(0,060|0,072|0,083(0,092(0,101|0,108|0,114
1 |Aptmax|0,1xD| 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|0,1xD| 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 |Aptmax|0,1xD| 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|0,1xD| 05xD | 90 | - [150| fz [0,005(0,010{0,016(0,021(0,027(0,033(0,045(0,054(0,062(0,070(0,077{0,083(0,088
M 1 |Aptmax|0,1xD| 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 |Apimax|0,1xD| 0,5xD | 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 |Aptmax|0,1xD| 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|0,1xD| 0,5xD |(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

Vy3si fezna rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi niZsi tvrdosti materidlu v rdmci materidlové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na ideélnich pracovnich podminkach.
U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem vétsim nez 12 mm.

B Rezné podminky ® Rada D004 4004 ¢ Nepovlakované ¢ VariMill GP

Boc¢ni frézovani (A) < Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri boénim frézovani (A).
A drazkovani (B) Nepoviakované P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost

. A B —ve Primér D1

Materi- m/min

alova

skupina ap ae ap min max | mm 1,0 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
0 | Aptmax |0,1xD| 05xD 120 | - | 160 | fz | 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,114
1 | Aptmax | 0,1xD 05xD 120 - [ 160 | fz 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 0,114
2 | Aptmax | 0,1xD| 05xD 12| - | 152 | fz | 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,114

POZNAMKA: Nizsi fezn rychlost je vyuzivana pfi vysokych tbérech nebo pri vyssi tvrdosti materidlu v ramei materidlové skupiny.
Vy3$i fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materidlu v ramci materiglové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkach.
U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem vétsim nez 12 mm.
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- Univerzalni karbidové stopkoveé frézy e Hrubovaci / dokoncovaci
WIDIA Rezné podminky e Rada D014 2528 4014 4024 e VariMill™ GP

B Rezné podminky ® Rada D014 2528 4014 4024 * TIALN e VariMill GP

Bocni frézovani (A) TIALN Doporuceny posuv na zub (fz = mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).
Rezna rychlost
. A —ve Priimér D1
Materi- m/min
alova
skupina ap ae 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 | Api max [0,1xD|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| Ap1max |0,1xD|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 | Apimax (0,1 xD|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 | Apimax [0,1xD|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 | Ap1 max [0,1xD| 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
" 1| Apt max |0,1xD| 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
2 | Aptmax [0,1xD| 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
1| Ap1 max |0,1xD|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 | Apt max |0,1xD|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
POZNAMKA: Nizsi feznd rychlost je vyuzivéna pfi vysokych tibérech nebo pfi vy3$i tvrdosti materidlu v ramei materidlové skupiny.
Vys$Si fezna rychlost je vyuzivéna pri dokoncovacich operacich nebo pfi niZsi tvrdosti materialu v rémci materialové skupiny.
V/ySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkéch.
U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem vétsim nez 12 mm.
B Rezné podminky ¢ Rada D014 2528 4014 4024  Nepovlakované e VariMill GP
Boc¢ni frézovani (A) | Nepovlakované Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).
Rezna rychlost
. A —vec Pramér D1
Materi- m/min
alova
skupina ap ae min max | mm 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
0 |Ap1 max| 0,1xD | 120| - | 160 fz 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
1 [Api max| 0,1xD | 120 | - | 160 fz 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 |Ap1 max| 0,1xD | 112 | - | 152 fz 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
POZNAMKA: Nizsi feznd rychlost je vyuzivana pfi vysokych tibérech nebo pfi vyssi tvrdosti materidlu v ramei materidlové skupiny.
Vy3si fezna rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi niZsi tvrdosti materidlu v rdmci materidlové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na ideélnich pracovnich podminkach.
U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem vétsim nez 12 mm.
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Univerzalni karbidové stopkoveé frézy e Hrubovaci / dokoncovaci -
Rezné podminky ¢ Rada 4000 D010 2848 4010 e VariMill™ GP WIDIA

B Rezné podminky * Rada 4000  TIALN e VariMill GP

c
g
Bocni frézovani (A) TIALN Doporucéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri boénim frézovani (A).
A drazkovani (B) P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost
. A B —ve Primér D1
Materi- m/min
alova
skupina ap ae ap min max | mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 | 20,0
0 |Apimax|0,1xD | 05xD |150| - |200| fz |0,021| 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
1 |Aptmax|0,1xD| 0,5xD |150| - [200| fz |0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 |Apimax|0,1xD|05xD |140| - |190| fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
3 |Apimax|0,1xD | 05xD |120| - |160| fz |0,017| 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4 |Apimax|0,1xD|05xD |9 | - |150| fz |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|0,1xD| 05xD |9 | - [(115| fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
2 |Apimax|0,1xD|05xD | 60 | — | 80 fz | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1 |Ap1t max|0,1xD| 0,5xD |120| - [150| fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 |Apimax|0,1xD|05xD |110| - |140| fz |0,017| 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101

POZNAMKA: NiZsi fezna rychlost je vyuZivana pfi vysokych ubérech nebo pfi vys$i tvrdosti materidlu v rdmci materiglové skupiny.
Vys$Si fezna rychlost je vyuzivdna pri dokoncovacich operacich nebo pfi niZsi tvrdosti materialu v rémci materialové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkéch.
U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem vétsim nez 12 mm.

B Rezné podminky ® Rada D010 2848 4010 ¢ TIALN e VariMill GP

Z >
ap
Boc¢ni frézovani (A) TIALN Doporuceny posuv na zub (fz = mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).
Rezna rychlost

. A —ve Priimér D1

Materi- m/min

alova

skupina ap ae min max | mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 | Apitmax | 0,1xD | 150 | — | 200 fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
1| Aptmax | 0,1xD | 150 | - | 200 fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 | Apimax | 0,1xD | 140 | - | 190 fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
3 | Aptmax | 0,1xD | 120 | - | 160 fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4 | Apimax | 0,1xD | 90 | - | 150 fz | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088

" 1| Apimax | 0,1xD| 90 | - | 115 fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
2 | Apimax | 0,1xD | 60 | - | 80 fz | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1| Apimax | 0,1xD | 120 | - | 150 fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 | Apimax | 0,1xD | 110 | — | 140 fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101

Vy3si fezna rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi niZsi tvrdosti materidlu v rdmci materidlové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na ideélnich pracovnich podminkach.
U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem vétsim nez 12 mm.
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- Univerzalni karbidové stopkoveé frézy e Hrubovaci / dokoncovaci
WIDIA Rezné podminky ¢ Rada D010 2848 4010 e VariMill™ GP

B Rezné podminky ® Rada D010 2848 4010 ¢ Nepovlakované  VariMill GP

Boc¢ni frézovani (A) | Nepovlakované Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri boénim frézovani (A).
Rezna rychlost

. A — Ve Priimér D1

Materi- m/min

alova

skupina ap ae min max mm 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
0 |Ap1 max| 0,1xD | 120 | - | 160 fz 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
1 |[Ap1 max| 0,1xD | 120 | - | 160 fz 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 |Ap1 max| 0,1 xD | 112 | - | 152 fz 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114

Vy3si feznd rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi niZsi tvrdosti materidlu v rdmci materidlové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkéch.
U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem vétsim nez 12 mm.
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Univerzalni karbidové stopkoveé frézy e Hrubovaci / dokoncovaci
Systém katalogovych Cisel

Jak funguje systém katalogovych cisel?
Kazdy znak v katalogovém Ccisle predstavuje urcitou

vlastnost produktu. Pouzijte nasleduijici sloupce a
prislusné obrazky k snadné identifikaci.

4004 0800 T

020

Seznam Priimér Provedeni
mm stopky
D002 = 2FL S rohovym srazenim podle T = vélcova stopka
DIN 6527 — Kratké W = stopka Weldon®
D012 = 2FL S rohovym srazenim podle
DIN 6527 — Dlouhé
2819 = 2FL S rohovym sraZzenim podle
DIN 6528
4002 = 2FL S rohovym srazenim podle
firemnich norem — Kratké/
standardni
4012 = 2FL S rohovym srazenim podle
firemnich norem — Dlouhé
4022 = 2FL S rohovym srazenim podle
firemnich norem — Extra dlouhé
D001 = 2FL Kulové podle DIN 6527
Kratké
D011 = 2FL Kulové podle DIN 6527
Dlouhé
2838 = 2FL Kulové podle DIN 6528
4001 = 2FL Kulové podle firemnich

norem — Kratké/standardni
4011 = 2FL Kulové podle firemnich
norem — Dlouhé

4021 = 2FL Kulové podle firemnich
norem — Extra dlouhé

D004 = 4FL S rohovym srazenim podle
DIN 6527 — Kréatké

D014 = 4FL S rohovym srazenim podle
DIN 6527 — Dlouhé

2528 = 4FL S rohovym srazenim podle
DIN 6528

4004 = 4FL S rohovym srazenim podle
firemnich norem — Kratké/
standardni

4014 = 4FL S rohovym srazenim podle
firemnich norem — Dlouhé

4024 = 4FL S rohovym srazenim podle
firemnich norem — Extra dlouhé

D000 = 4FL Kulové podle DIN 6527
— Kratké

D010 = 4FL Kulové podle DIN 6527
— Dlouhé

2848 = 4FL Kulové podle DIN 6528

4000 = 4FL Kulové podle firemnich

norem — Kratké/standardni
4010 = 4FL Kulové podle fi remnich
norem — Dlouhé/extra dlouhé

. WIDIAY

Ap1 max
mm
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Univerzalni karbidove stopkoveé frézy e
VariMill™ GP
ADVANCES 2015

Hlavni sidlo spole¢nosti a centraly na svété Centrala pro Asii a Tichomorskou oblast
Kennametal Inc. Kennametal Singapore Fte. Lid,

WIDIA Products Group WIDIA Products Group

1600 Technology Way 3A International Business Park

Latrobe, PA 15650 USA Unit #01-02/03/05, ICON@IBP

Tel: 800 446 7738 (USA a Kanada) Singapur 609935

Emall; w-na senice@widia.com Tel: +65 6265 9222

Emall: w-sg.senvice@widia.com

Evropska centrala Indicka centrala

Kennametal Europe GrmloH Kennametal India Limited

WIDIA Products Group WIDIA Products Group

Rheingoldstrasse 50 CIN: L27109KA1964PLCO01546

CH 8212 Neuhausen am Rheinfal 8/9th Mile, Tumkur Road

Swcarsko Bangalore - 560 073

Tel: +41 52 6750 100 lel: +91 080 22198444 nebo +91 080 43281444
Emall; w-ch.senvice@widia.com Emall: w-in.service@widia.com

©2015 Kennametal Inc. V8echny prava vyhrazena. A-15-04304CS
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