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Sorty Victory™ pro vysoce vykonné
karbidove stopkové frézy

WIDIA™ udélal dalsi krok v inovaci karbidovych stopkovych fréz uvedenim
sort Victory™ WP15PE™ a WS15PE™. Victory spojuje nejmodernéjsi
povrchovou Upravu a viastni technologii provedeni fezné hrany s na trhu
tspésnymi geometriemi WIDIA, diky kterym je dosaZeno vyrazného nardstu
Zivotnosti nastroje a ubéru materialu. Nové sorty Victory jsou nabizeny v
celém spektru vysoce vykonnych nastroji, do kterého patti fada VariMill™,
vysoce vykonné hrubovaci frézy a vysoce vykonné dokoncovaci frézy.

Vlastnosti a vyhody

¢ Inovativni provedeni fezné hrany zajistuje konzistentni
zivotnost nastroje diky eliminaci vétSiny mikrotrhlin na
fezné hrané zplsobenych brousenim.
¢ VylepSena Uprava po povlakovani snizuje tvorbu narlstkd
a zlepSuje odvod tfisek.
e Poprvé je pro lepsi rozliSeni pouzit systém znaceni sort Victory.
Frézy VariMill II™ maji moznost zavrtavani v ose z.
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Pohled:
1. a 2. druhy uhel hibetu

Eliminuji ostrou hranu rohu
pro dosazeni lepsiho povlaku
a provedeni fezné hrany

Povrch bézné stopkové frézy

Povrch stopkové frézy Victory™

Eliminuji poskozeni pfi brouseni

Rada VariMill I™

o Ctyfi nerovnomérné rozmisténé brity.
e Zvyste svoji vykonnost diky mensimu poc¢tu vymeén nastrojl a vys$s$im Gbérim materialu.
Rada 4777 Rada 47NO

¢ Pro hrubovaci a dokonc¢ovaci operace nejsou potreba riizné nastroje.
e Méné prichodl diky moznosti drazkovani do 1 x D.

Rada VariMill II™

¢ Pét nerovnomérné rozmisténych bfitd pro zvyseni vasi vykonnosti diky vy$$im posuvim.

e Zavrtavaci fréza.

e Hrubovani a dokon¢ovani jednim nastrojem.
e Méné prichodl diky moznosti drazkovani do 1 x D témér vSech materialt véetné titanu.

Ny

* Geometrie pro obrabéni
nerezovych oceli a oceli.
® Zavrtavaci kulové frézy.

¢ \/ysoké Ubéry materidlu a Zivotnost
nastroje pro:
— Nerezové oceli, legované
oceli a oceli
— Zé&ruvzdorné slitiny a titan
¢ MoZnost zavrtavani v ose z.

Rada 5777 Rada 57NC

* Geometrie pro obrabéni titanu
a nerezovych oceli.

* U aplikaci vyzadujicich vzhledem
k hloubce vice priichodd nabizime
provedeni s rohovym radiusem a
odsazenou stopkou.

* Nejvyssi Ubéry materidlu a Zivotnost
nastroje pro:
— Nerezové oceli, legované
oceli a oceli
— Litiny
— Zaruvzdorné slitiny a titan
* Rohové radiusy a ostré fezné hrany.
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Rada VariMill I ER

¢ Unikatni geometrie zajistuje delSi Zivotnost a vyssi Ubéry materidlu pti obrabéni

téZce obrobitelnych materiald.

¢ Vy88i vykonnost diky mensimu po¢tu vymeén nastroje a vy$$im Ubérdm materialu.

Hrubovani a dokon&ovani jednim nastrojem snizuje naklady na nastroje.

e Drazkovani 1 x D pro méné prlichodl zvySuje produktivitu.

Rada 577E

¢ Excentrické odsazeni pro vyssi
pevnost fezné hrany a stabilitu.

¢ Siroka nabidka rohovych radiusd.

* Nejvyssi Ubéry materidlu diky péti
bfitim s moznosti zavrtavani.

® Zavrtavaci fréza.

Rada 57NE

¢ Excentrické odsazeni pro vyssi
pevnost fezné hrany a stabilitu.

¢ Siroka nabidka rohovych radiusd.

¢ U aplikaci vyzaduijicich vzhledem
k hloubce vice priichodl nabizime
provedeni s osazenou stopkou.

e Zavrtavaci fréza.

Vysoce vykonné karbidové hrubovaci frézy

¢ Zkratte strojni Casy diky t€Z$im a hlubsim fezlm s méné prichody.

* Nizsi spotfeba energie pfi vysokych feznych rychlostech zajistuje vyssi produktivitu
i u strojl s niz8im vykonem.

e Maximalni Ubéry materialu pfi drazkovani i kopirovani.

¢ Unikatné navrzeny profil pro optimalni tvar tfisky u konkrétniho druhu materialu.

Rada DQ13

® 3 drazky.

e Zavrtavaci fréza.

¢ Utvare¢ pro drobnou tfisku.
¢ Rlizné materialy obrobku.

Rada 4U40

® Zavrtavaci fréza.
o Mélky sinusovy profil.
* Asymetricka geometrie.
* Oceli, nerezové oceli
a zéruvzdorné slitiny.

Rada 4976

e Zavrtavaci fréza.

* Mélky sinusovy profil.

¢ Oceli, nerezové oceli
a zaruvzdorné slitiny.

Rada 4U70

® Zavrtavaci fréza.

® Mélky sinusovy profil.

* Asymetricka geometrie.

* Rlizné materialy obrobku.

WIDIAY
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Vysoce vykonné karbidové dokoncovaci frézy

¢ Specialni geometrie pro dokon¢ovani rliznych typl materiald.

* VySSi pocet brith a vy$si Uhel stoupani Sroubovice pro presné dokoncovaci operace.

¢ \/y$Si Ubéry materidlu, méné prliichodd a del$i Zivotnost nastroje pfi vynikajici jakosti povrchu.

Rada 4001 JJ Rada 4503 JJ

® Zavrtavaci fréza. ® Zavrtavaci fréza.

* 2-biité kulové frézy. * 3 brity.

e Japonska primyslova e Japonska primyslova
norma JIS. norma JIS.

o Pokryvaji rGizné druhy
materialt obrobkd.

 Pokryvaji rGizné druhy
materialt obrobkd.

Rada D507 D517 Rada D518

® Zavrtavaci fréza. ® Zavrtavaci fréza.

* 6 biitd. o Vicebtité.

* \lysoky Uhel Sroubovice. * \lysoky Uhel Sroubovice.

 DIN 6527. 3  DIN 6527.

o Pokryvaji rGizné druhy * Pokryvaji rGizné druhy
materiall obrobku. materiall obrobku.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e VariMill™ N7
Rada 4777 e VariMill » Sorty Victory™ WlDlA

¢ Asymetricka geometrie.
e Zavrtavaci fréza.
¢ Jeden nastroj pro hrubovani i

dokoncovani a méné casté sefizovani.

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

Tolerance stopkovych fréz

D1l e~ I Tp tolerance hé
A D1 tolerance e8 D +/-
<_,), Ap1 max <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
X L >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
) >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009
detail X
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
45°
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013

BCH — =~ M K s H

2 31|23 4 1

WP15PE |®|e® (e |[e|e|O e|lefe|oe|o|o|O|O|O|O]|®
Re P — Oceli K — Litiny S — Zéruvzdomé slitiny
M — Nerezové oceli N — NeZelezné materidly ~H — Tvrzené materialy

Rezné podminky viz. str. 22.

B Rada 4777 ¢ VariMill ¢ Sorty Victory

o ©

délka celkova
fezné casti délka
WP15PE WP15PE D1 D Ap1 max L Re BCH
477704001T - 4,0 6 12,00 55 0,20 -
4777040027 477704002W 4,0 6 12,00 55 - 0,40
4777040Z2T - 40 6 12,00 55 - -
4777050027 477705002W 5,0 6 13,00 57 - 0,40
4777050127 - 5,0 6 13,00 57 0,20 -
4777050Z2T - 5,0 6 13,00 57 - -
4777060027 477706002W 6,0 6 13,00 57 - 0,40
477706012T - 6,0 6 13,00 57 0,20 -
4777060Z2T - 6,0 6 13,00 57 - -
477707003T 477707003W 7,0 8 16,00 63 = 0,40
477707013T - 7,0 8 16,00 63 0,20 -
4777070Z3T - 7,0 8 16,00 63 - -
477708003T 477708003W 8,0 8 16,00 63 = 0,40
477708013T - 8,0 8 16,00 63 0,20 -
4777080Z3T - 8,0 8 16,00 63 - -
477709004T - 8,0 8 16,00 63 - 0,50
- 477709004W 9,0 10 19,00 72 - 0,50
477709014T - 9,0 10 19,00 72 0,20 -
4777090Z4T - 9,0 10 19,00 72 - -
4777100047 477710004W 10,0 10 22,00 72 - 0,50

(pokracovani na dal$i strané)
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Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy e VariMill™
Rada 4777 e VariMill e Sorty Victory™

WIDIAY

(Rada 4777  VariMill ® Sorty Victory — pokracovani)

WP15PE |®|e|e|e|e|O e|e|efe(e|e|0|O|O|O]|®

P — Oceli

M — Nerezové oceli

K — Litiny
N — NeZelezné materidly ~H — Tvrzené materidly

S — Zaruvzdorné slitiny

Rezné podminky viz. str. 22.

Re

0o

o

délka celkova
fezné ¢asti délka

WP15PE WP15PE D1 D Ap1 max L Re BCH
477710024T - 10,0 10 22,00 72 0,30 =
4777100Z4T - 10,0 10 22,00 72 = =
4777110Z5T - 11,0 12 26,00 83 - -
477712005T 477712005W 12,0 12 26,00 83 - 0,50
477712025T - 12,0 12 26,00 83 0,30 =
4777120Z5T - 12,0 12 26,00 83 - -
477714015T 477714014W 14,0 14 26,00 83 - 0,50
477716006 T 477716006W 16,0 16 32,00 92 - 0,50
477716026T - 16,0 16 32,00 92 0,30 —
4777160Z6T - 16,0 16 32,00 92 - -
477718018T 477718018W 18,0 18 32,00 92 - 0,50
477720007T 477720007W 20,0 20 38,00 104 - 0,50
477720027 - 20,0 20 38,00 104 0,30 -
477725008T 477725008W 25,0 25 45,00 121 - 0,50

ww
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e VariMill™ N7
Rada 47NO e VariMill™ e S odsazenim e Sorty Victory™ WIDIA

¢ Asymetricka geometrie.
e Zavrtavaci fréza.
¢ Jeden nastroj pro hrubovani i dokonCovani

a méné Casté serizovani.
—

e S ———

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

Tolerance stopkovych fréz

t tolerance h6
L3 D1 tolerance e8 D +/-
MTX <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
b1 @} 1 #D >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
03 >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

WP15PE
P — Oceli K — Litiny S — Zaruvzdomné slitiny
M — Nerezové oceli N — NezZelezné materidly ~H — Tvrzené materialy

Rezné podminky viz. str. 23

® Rada 47N0 ¢ VariMill ¢ S odsazenim ¢ Sorty Victory

délka celkova
fezné casti délka
WP15PE D1 D D3 Ap1 max L3 L
47N005002T 5,0 6 4,70 9,00 15,00 57
47N006002T 6,0 6 5,64 10,00 15,00 57
47N008003T 8,0 8 7,52 12,00 20,00 63
47N010004T 10,0 10 9,40 14,00 25,00 72
47N012005T 12,0 12 11,28 16,00 30,00 83
47N016006T 16,0 16 15,04 22,00 38,00 92
47N020007T 20,0 20 18,80 26,00 50,00 104
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Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy e VariMill™
Rada 577C e VariMill I e S moZnosti zavrtavani v ose z ® Sorty Victory™

CEIVICICIRIC

Tolerance stopkovych fréz

WIDIAY

¢ Asymetrickd geometrie.

e Zavrtavaci fréza.

¢ Jeden nastroj pro hrubovani i dokonCovani
a méné Casté sefizovani.

e Drazkovani az do 1 x D.

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

Ap1 max
tolerance hé

Rs: D1 tolerance e8 D +/-
\\7 <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
D1 ~J D > 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

WP15PE

K

S H

P — Oceli
M — Nerezové oceli

Rezné podminky viz. str.

K — Litiny

N — NeZelezné materialy

24.

B Rada 577C ¢ VariMill Il * S moznosti zavrtavani v ose z * Sorty Victory

o ©

S — Zéruvzdorné slitiny

H — Tvrzené materialy

délka celkova
fezné casti délka

WP15PE WP15PE D1 D Ap1 max L Re
577C04002T 577C04002W 4,0 6 11,00 55 0,25
577C04012T - 4,0 6 11,00 55 -
577C05002T 577C05002W 5,0 6 13,00 57 0,25
577C06002T 577C06002W 6,0 6 13,00 57 0,40
577C06012T - 6,0 6 13,00 57 -
577C07003T 577C07003W 7,0 8 16,00 63 0,40
577C08003T 577C08003W 8,0 8 19,00 63 0,50
577C08013T - 8,0 8 19,00 63 -
577C09004T 577C09004W 9,0 10 19,00 72 0,50
577C10004T 577C10004W 10,0 10 22,00 72 0,50
577C10014T - 10,0 10 22,00 72 -
577C12005T 577C12005W 12,0 12 26,00 83 0,75
577C12015T - 12,0 12 26,00 83 -
577C14004T 577C14004W 14,0 14 26,00 83 0,75
577C14014T - 14,0 14 26,00 83 -
577C16006T 577C16006W 16,0 16 32,00 92 0,75
577C16016T - 16,0 16 32,00 92 -
577C18008T 577C18008W 18,0 18 32,00 92 0,75
577C20007T 577C20007W 20,0 20 38,00 104 0,75
577C20017T - 20,0 20 38,00 104 -
577C25008T 577C25008W 25,0 25 45,00 121 0,75

Ww
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e VariMill™
Rada 57NC e VariMill II" e S odsazenim e Sorty Victory™

¢ Asymetrickd geometrie.
e Zavrtavaci fréza.

¢ Jeden nastroj pro hrubovani i dokonCovani
a méné Casté sefizovani.
e Drazkovani az do 1 x D.

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

Tolerance stopkovych fréz

L tolerance h6
Re Ap1 max D1 tolerance e8 D +/-
_ ‘ r > <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
D1 \\\ \\\ D >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
) T >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009
L | >10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013
K S H
2 3123 4|1 2
WS15PE
P — Oceli K — Litiny S — Zéruvzdorné slitiny
M — Nerezové oceli N — NeZelezné materidly ~H — Tvrzené materidly

Rezné podminky viz. str. 25.

® Rada 57NC e VariMill Il * S odsazenim ¢ Sorty Victory

délka celkova
fezné Easti délka

WS15PE WS15PE D1 D D3 Ap1 max L3 L Re

57NC06002T - 6,0 6 5,64 13,00 18,00 63 -
57NC06022T 57NC06022W 6,0 6 5,64 13,00 18,00 63 0,50
57NC06032T 57NC06032W 6,0 6 5,64 13,00 18,00 63 1,00
- 57NC06042W 6,0 6 5,64 13,00 18,00 63 1,50

57NC08003T - 8,0 8 7,52 19,00 24,00 76 -
57NC08023T 57NC08023W 8,0 8 7,52 19,00 24,00 76 0,50
57NC08033T 57NC08033W 8,0 8 7,52 19,00 24,00 76 1,00
- 57NC08053W 8,0 8 7,52 19,00 24,00 76 2,00

57NC10004T - 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 -
57NC10024T 57NC10024W 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 0,50
57NC10034T 57NC10034W 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 1,00
57NC10054T 57NC10054W 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 2,00

57NC12005T - 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 -
57NC12025T 57NC12025W 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 0,50
57NC12035T 57NC12035W 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 1,00
57NC12055T 57NC12055W 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 2,00

57NC16006T - 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 =
57NC16026T 57NC16026W 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 0,50
57NC16036T 57NC16036W 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 1,00
57NC16056T 57NC16056W 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 2,00

(pokracovani na dalsi strané)
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- Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ VariMill™
WIDIA Rada 57NC e VariMill II" e S odsazenim e Sorty Victory™

(Rada 57NC  VariMill Il » S odsazenim  Sorty Victory — pokracovéni) K S H
2 3|12 3 4|1 2
WS15PE
P — Oceli K — Litiny S — Zaruvzdorné slitiny
M — Nerezové oceli N — NeZelezné materidly =~ H — Tvrzené materidly

Rezné podminky viz. str. 25.

L3

Re Ap1 max ‘ rDS
D1 \\\ \\\ D
* L
délka celkova
fezné casti délka
WS15PE WS15PE D1 D D3 Ap1 max L3 L Re
57NC16076T 57NC16076W 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 3,00
57NC20007T - 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 -
57NC20027T 57NC20027W 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 0,50
57NC20037T 57NC20037W 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 1,00
57NC20057T 57NC20057W 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 2,00
57NC20077T 57NC20077W 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 3,00
57NC20087T 57NC20087W 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 4,00
57NC25008T - 25,0 25 23,50 45,00 75,00 135 -
57NC25028T 57NC25028W 25,0 25 23,50 45,00 75,00 135 0,50
57NC25038T 57NC25038W 25,0 25 23,50 45,00 75,00 135 1,00
57NC25058T 57NC25058W 25,0 25 23,50 45,00 75,00 135 2,00
57NC25078T 57NC25078W 25,0 25 23,50 45,00 75,00 135 3,00
57NC25088T 57NC25088W 25,0 25 23,50 45,00 75,00 135 4,00

Vw
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Vysoce vykonné karbidové stopkove frézy ¢ VariMill™ g
WIDIA”

Rada 577E e VariMill I ER e Sorty Victory™
—_—

Tolerance stopkovych fréz

¢ Asymetricka geometrie.
e Zavrtavaci fréza.

e Optimalizovana geometrie pro obrabéni titanu.
¢ Jeden néstroj pro hrubovani i dokonéovani
a méné Casté sefizovani.
e Standardni polozky jsou uvedeny nize.
Specialni provedeni a povlaky na objednavku.

Re Ap1 max tolerance h6
D1 tolerance e8 D +/-
o1 o <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
K S H
2 3123 41 2
WS15PE
P — Oceli K — Litiny S — Zaruvzdomné slitiny
M — Nerezové oceli N — NeZelezné materidly ~H — Tvrzené materialy

Rezné podminky viz. str. 26.

B Rada 577E e VariMill Il ER ¢ Sorty Victory

délka celkova
fezné casti délka
WS15PE WS15PE WS15PE D1 D Ap1 max L Re
577E10004T - - 10,0 10 22,00 72 —
577E10024T - 577E10024W 10,0 10 22,00 72 0,50
- 577E12005V - 12,0 12 26,00 83 -
- 577E12015V 577E12015W 12,0 12 26,00 83 0,75
- 577E16006V - 16,0 16 32,00 92 -
- 577E16016V 577E16016W 16,0 16 32,00 92 0,75
- 577E20007V - 20,0 20 38,00 104 -
- 577E20017V 577E20017W 20,0 20 38,00 104 0,75
- 577E25018V 577E25018W 25,0 25 45,00 121 0,75

ww
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- Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ VariMill™
WIDIA Rada 57NE e VariMill II" ER e S odsazenim ® Sorty Victory

¢ Asymetrickd geometrie.
e Zavrtavaci fréza.
e Optimalizovana geometrie pro obrabéni titanu.
¢ Jeden néstroj pro hrubovani i dokonéovani
a méné Casté sefizovani.
e Standardni polozky jsou uvedeny nize.
Specialni provedeni a povlaky na objednavku.

pokracovani Tolerance stopkovych fréz

Ap1 max
Re I— D3 tolerance h6
D1 tolerance e8 D +/-
D1 b <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
>3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
L3 >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009
L >10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013
K S H
2 3123 41 2
WS15PE
P — Oceli K — Litiny S — Zéruvzdorné slitiny
M — Nerezové oceli N — NeZelezné materidly ~H — Tvrzené materialy

Rezné podminky viz. str. 26.

® Rada 57NE e VariMill Il ER ¢ S odsazenim e Sorty Victory

délka celkova
fezné casti délka
WS15PE WS15PE WS15PE D1 D D3 Ap1 max L3 L Re
57NE10004T - - 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 -
57NE10024T - 57NE10024W 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 0,50
57NE10034T - 57NE10034W 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 1,00
57NE10054T - 57NE10054W 10,0 10 9,40 22,00 30,00 76 2,00
- 57NE12005V - 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 -
- 57NE12025V 57NE12025W 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 0,50
- 57NE12035V 57NE12035W 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 1,00
- 57NE12055V 57NE12055W 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 2,00
- 57NE16006V - 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 -
- 57NE16026V 57NE16026W 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 0,50
- 57NE16036V 57NE16036W 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 1,00
- 57NE16056V 57NE16056W 16,0 16 15,04 32,00 48,00 100 2,00
- 57NE20007V - 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 =
- 57NE20027V 57NE20027W 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 0,50
- 57NE20037V 57NE20037W 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 1,00
- 57NE20057V 57NE20057W 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 2,00
- 57NE20087V 57NE20087W 20,0 20 18,80 38,00 60,00 115 4,00
- 57NE25008V - 25,0 25 2350 45,00 75,00 135 -
- 57NE25028V 57NE25028W 25,0 25 23,50 45,00 75,00 135 0,50
- 57NE25038V 57NE25038W 25,0 25 2350 45,00 75,00 135 1,00
- 57NE25058V 57NE25058W 25,0 25 2350 45,00 75,00 135 2,00
- 57NE25088V 57NE25088W 25,0 25 2350 45,00 75,00 135 4,00
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hrubovaci

G-
Rada DQ13 e Sorty Victory™ WlDlA

e Zavrtavaci fréza.
e Utvare¢ pro drobnou tfisku.
e Standardni polozky jsou uvedeny nize.

Specialni provedeni a povlaky na objednavku.

Tolerance stopkovych fréz

L
tolerance h11 tolerance h6é
Ap1 max D1 +/- D +/-
Re
N <3 0/0,060 <3 0/0,006
o R iy, W 5 >3-6 0/0,075 >3-6 0/0,008
r >6-10 0/0,09 >6-10 0/0,009
>10-18 0/0,11 >10-18 0/0,011
>18-30 0/0,13 >18-30 0/0,013
S H
WP15PE
P — Oceli K — Litiny S — Zaruvzdorné slitiny
M — Nerezové oceli N — NezZelezné materidly ~H — Tvrzené materidly

Rezné podminky viz. str. 27.

® Rada DQ13  Sorty Victory
délka celkova
fezné Gasti délka

WP15PE WP15PE D1 D Ap1 max L Re
DQ1303002T DQ1303002W 3,0 6 7,00 54 0,25
DQ1304002T DQ1304002W 40 6 8,00 57 0,25
- DQ1305002W 5,0 6 10,00 57 0,25

- DQ1306002W 6,0 6 10,00 57 0,45

= DQ1307003W 7,0 8 13,00 63 0,45

= DQ1308003W 8,0 8 16,00 63 0,45

- DQ1310004W 10,0 10 19,00 72 0,45

- DQ1312005W 12,0 12 22,00 83 0,45

— DQ1314014W 14,0 14 22,00 83 0,45

= DQ1316006W 16,0 16 32,00 92 0,45

- DQ1318018W 18,0 18 32,00 92 0,45

- DQ1320007W 20,0 20 38,00 104 0,45
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- Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hrubovaci
WIDIA Rada 4976 e Sorty Victory™

* Zavrtavaci fréza.
e Utvarec tfisky s mélkym sinusovym profilem.

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

Tolerance stopkovych fréz

L
tolerance h6é
Ap1 max D1 tolerance d11 D +/-
<3 -0,020/-0,080 <3 0/0,006
o R i 5 >36 -0,030/-0,105 >36 0/0,008
%% >6-10 -0,040/-0,130 >6-10 0/0,009
X >10-18 -0,050/-0,160 >10-18 0/0,011
detail x >18-30 -0,065/-0,195 >18-30 0/0,013
45° K
BCH »‘ ‘<—
WP15PE
P — Oceli K — Litiny S — Zaruvzdorné slitiny
M — Nerezové oceli N — NeZelezné materidly ~H — Tvrzené materialy

Rezné podminky viz. str. 28.

® Rada 4976 ¢ Sorty Victory
délka celkova
fezné casti délka

WP15PE D1 D Ap1 max L zZU BCH
497604002T 4,0 6 8,00 57 3 0,30
497605002T 5,0 6 13,00 57 3 0,30
497606002T 6,0 6 13,00 57 3 0,30
497608003T 8,0 8 16,00 63 3 0,30
497610004T 10,0 10 22,00 72 4 0,50
497612005T 12,0 12 26,00 83 4 0,50
497614014T 14,0 14 26,00 83 4 0,50
497616006T 16,0 16 32,00 92 4 0,50
497618018T 18,0 18 32,00 92 4 0,50
497620007T 20,0 20 38,00 104 4 0,50
497625008T 25,0 25 45,00 121 5 0,50
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hrubovaci

wm
Rada 4U40 e Sorty Victory™ WIDIA

* Zavrtavaci fréza.
e Utvarec tfisky s mélkym sinusovym profilem.
¢ Asymetrickd geometrie.

e Standardni polozky jsou uvedeny nize.

Specialni provedeni a povlaky na objednavku. =

Tolerance stopkovych fréz

- tolerance h6é
| Apimax _ D1 tolerance d11 D +/-
RE\ ‘ <3 -0,020/-0,080 <3 0/0,006
o W 5 >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
K S H
WP15PE
P — Oceli K — Litiny S — Zaruvzdomé slitiny
M — Nerezové oceli N — NeZelezné materidly ~H — Tvrzené materidly
Rezné podminky viz. str. 29.
® Rada 4U40 « Sorty Victory
délka celkova
fezné casti délka
WP15PE D1 D Ap1 max L zZU Re
4U4006002T 6,0 6 6,00 57 4 0,75
4U4008003T 8,0 8 8,00 63 4 0,75
4U4010004T 10,0 10 10,00 72 4 0,75
4U4012005T 12,0 12 12,00 83 4 1,00
4U4016006T 16,0 16 16,00 92 6 1,00
4U4020007T 20,0 20 20,00 104 6 1,25
4U4025008T 25,0 25 25,00 121 6 1,25
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- Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hrubovaci
WIDIA Rada 4U70 e Sorty Victory™

VUGG

* Zavrtavaci fréza.
e Utvarec tfisky s mélkym sinusovym profilem.

¢ Asymetrickd geometrie.

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

Tolerance stopkovych fréz

tolerance h6
Ap1 max D1 tolerance d11 D +/-
<3 -0,020/-0,080 <3 0/0,006
D1 &I%Twm\ R >3-6 -0,030/-0,105 >3-6 0/0,008

>18-30 -0,065/-0,195 >18-30 0/0,013

K S

D
PM\ >6-10 -0,040/-0,130 >6-10 0/0,009
X >10-18 -0,050/-0,160 >10-18 0/0,011
45 \

ﬁ\detail X
o

BCH —»‘ ‘«*

WP15PE (O |®|® (e |@®e|@® @ |O|O(O|O(O|[O|O|®|®|O

P — Oceli K — Litiny S — Zéruvzdorné slitiny

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

Rezné podminky viz. str. 30.

® Rada 4U70 * Sorty Victory
délka celkova
fezné casti délka

WP15PE WP15PE D1 D Ap1 max L zZUu BCH
4U7006002T 4U7006002W 6,0 6 13,00 57 4 0,30
4U7008003T 4U7008003W 8,0 8 16,00 63 4 0,40
4U7010004T 4U7010004W 10,0 10 22,00 72 4 0,50
4U7012005T 4U7012005W 12,0 12 26,00 83 4 0,60
4U7016006T 4U7016006W 16,0 16 32,00 92 6 0,60
4U7016046T - 16,0 16 32,00 92 4 0,60
4U7020007T 4U7020007W 20,0 20 38,00 104 6 1,00
4U7020047T - 20,0 20 38,00 104 4 1,00
4U7025008T 4U7020088W 25,0 25 45,00 121 6 1,12
4U7025048T - 25,0 25 45,00 121 4 1,12
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Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy e Dokoncéovaci

-
Rada 4001 JJ  Sorty Victory™ WlDlA

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

Tolerance stopkovych fréz

tolerance h6

<——] D1 tolerance e8 D +/-
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006

D1 ~_) D >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
A >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

WP15PE
P — Oceli K — Litiny S — Zaruvzdomné slitiny
M — Nerezové oceli N — NeZelezné materidly ~H — Tvrzené materialy

Rezné podminky viz. str. 31.

® Rada 4001 JJ ¢ Sorty Victory

délka celkova
fezné Easti délka
WP15PE D1 D Ap1 max L
400101001T 1,0 4 3,00 50
400101501T 1,5 4 3,00 50
400102001T 2,0 4 3,00 50
400103002T 3,0 6 9,50 58
400104002T 4,0 6 12,00 76
400105002T 5,0 6 14,00 76
400106002T 6,0 6 16,00 100
400108003T 8,0 8 20,00 100
400110004T 10,0 10 22,00 100
400112005T 12,0 12 25,00 125
400114005T 14,0 14 32,00 125
400116006T 16,0 16 32,00 150
400118006T 18,0 18 38,00 150
400120007T 20,0 20 38,00 150
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- Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy e Dokoncovaci
W|D|A Rada 4503 JJ e Sorty Victory™

VUOHHE

e Zavrtavaci fréza.

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

Tolerance stopkovych fréz

= tolerance h6é
Ap1 max D1 tolerance e8 D +/-
‘ <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
b1 é § § ) b >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
! S N >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

WP15PE
P — Oceli K — Litiny S — Zaruvzdorné slitiny
M — Nerezové oceli N — NeZelezné materidly ~H — Tvrzené materidly

Rezné podminky viz. str. 32.

® Rada 4503 JJ ¢ Sorty Victory

délka celkova
fezné Casti délka

WP15PE D1 D Ap1 max L
450301001T 1,0 4 3,00 50
450301501T 1,5 4 3,00 50
450302001T 2,0 4 3,00 50
450302501T 2,5 4 4,00 50
450302511T 2,5 4 5,00 50
450303002T 3,0 6 8,00 50
450303502T 35 6 12,00 50
450304002T 4,0 6 12,00 50
450304502T 45 6 14,00 50
450305002T 5,0 6 14,00 50
450306002T 6,0 6 16,00 50
450318003T 8,0 8 20,00 63
450310004T 10,0 10 22,00 76
450312005T 12,0 12 25,00 76
450316006T 16,0 16 32,00 89
450320007T 20,0 20 38,00 104
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Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy e Dokoncéovaci

-
Rada D507 D517 e Sorty Victory™ WlDlA

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

Tolerance stopkovych fréz

L tolerance h6
Ap1 max D1 tolerance e8 D +/-
rm ¢ <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
D1} | D
&B\)\ > 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

WP15PE
P — Oceli K — Litiny S — Zaruvzdomné slitiny
M — Nerezové oceli N — NezZelezné materidly ~H — Tvrzené materidly

y Rezné podminky viz. str. 33-34
B Rada D507 D517 e Sorty Victory

délka celkova
fezné casti délka

WP15PE D1 D Ap1 max L
D50706002W 6,0 6 10,00 54
D51706002W 6,0 6 13,00 57
D50708003W 8,0 8 12,00 58
D51708003W 8,0 8 19,00 63
D50710004W 10,0 10 14,00 66
D51710004W 10,0 10 22,00 72
D50712005W 12,0 12 16,00 73
D51712005W 12,0 12 26,00 83
D50714014W 14,0 14 18,00 75
D51714014W 14,0 14 26,00 83
D50716006W 16,0 16 22,00 82
D51716006W 16,0 16 32,00 92
D50718018W 18,0 18 24,00 84
D51718018W 18,0 18 32,00 92
D50720007W 20,0 20 26,00 92
D51720007W 20,0 20 38,00 104
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- Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy e Dokoncovaci
WIDIA Rada D518 e Vision Plus™ e Sorty Victory™

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

Tolerance stopkovych fréz

tolerance h6

aAama 1 D1 tolerance e8 D +/-
D1L > <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

WP15PE
P — Oceli K — Litiny S — Zaruvzdomné slitiny
M — Nerezové oceli N — NezZelezné materidly ~H — Tvrzené materialy

Rezné podminky viz. str. 35.

® Rada D518 e Vision Plus * Sorty Victory

délka celkova
fezné casti délka
WP15PE D1 D Ap1 max L y4\)
D51804002W 4,0 6 11,00 57 4
D51805002W 5,0 6 13,00 57 4
D51806002W 6,0 6 13,00 57 6
D51807003W 7,0 8 16,00 63 6
D51808003W 8,0 8 19,00 63 6
D51809004W 9,0 10 19,00 72 6
D51810004W 10,0 10 22,00 72 6
D51812005W 12,0 12 26,00 83 6
D51814014W 14,0 14 26,00 83 6
D51816006W 16,0 16 32,00 92 8
D51818018W 18,0 18 32,00 92 8
D51820007W 20,0 20 38,00 104 8
D51825008W 25,0 25 45,00 121 8
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e VariMill™ N7
Rezné podminky ¢ Rada 4777 e VariMill e Sorty Victory™ WIDIA

B Rada 4777 ¢ VariMill » Sorty Victory

Boénl’,fvrézoyépi (A) WP15PE Doporuée[\_y posuv na ,zub (sz mm/zub) pri boénim frézovani (A).
A drazkovani (B) P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
A B Rez"‘f; rychlost = Priimér D1
Materialova
skupina ap ae ap min max | mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 | 12,0 | 140 | 16,0 | 18,0 | 20,0 | 25,0
0 |15xD[05xD| 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|05xD| 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 |[15xD|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 [15xD|05xD| 0,75xD | 90 - 150 | fz | 0,021 | 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 | 0,019 | 0,024 | 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 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
1 |15xD|05xD| 1xD 90 - 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|[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
3 |[15xD|05xD| 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 10,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
3 |15xD|05xD| 1xD 110 - 130 | fz | 0,019 | 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 50 - 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 |15xD|03xD| 0,3xD 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 |15xD|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
4 |15xD|05xD| 1xD 50 - 60 fz | 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084
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

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 podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky
pro nastroje s primérem vétsim nez 12 mm.
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- Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ VariMill™
WIDIA Rezné podminky e Rada 47N0 e VariMill™ e S odsazenim e Sorty Victory

® Rada 47N0 e VariMill » S odsazenim * Sorty Victory

e —— . —
Boénl"fvrézoyépi (A) WP15PE Doporuéer}_)’l posuv na ’zub (fz = mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).
A drazkovani (B) Pfi drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost
A B —ve Priimér D1
m/min

ap ae ap min max | mm 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0

0 1,25xD 05xD 1xD 150 | - | 200 fz 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
1 125xD | 05xD 1xD 150 | - | 200 fz 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 1,25xD | 05xD 1xD 140 | - [ 190 fz 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
3 1,25xD 05xD 1xD 120 | - | 160 fz 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4 1,25x D 05xD | 0,75xD | 90 | - | 150 fz 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
5 1,25xD 0,5xD 1xD 60 | - | 100 fz 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
6 1,25xD 05xD | 0,75xD 50 - 75 fz 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 0,065
1 1,25xD 05xD 1xD 90 - 115 fz 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
M| 2 1,25xD | 0,5xD 1xD 60 | - | 80 fz 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
3 1,25xD | 0,5xD 1xD 60 | - | 70 fz 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065
1 125xD | 05xD 1xD 120 | - | 150 fz 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 125xD | 05xD 1xD 110 | - | 140 fz 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
3 125xD | 05xD 1xD 110 | - [ 130 fz 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1 1xD 0,3xD 0,3xD 50 - 90 fz 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
2 1xD 03xD | 03xD 25 | - | 40 fz 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054
3 1,25x D 05xD 1xD 60 | - | 80 fz 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
4 1,25xD 05xD 1xD 5 | - | 60 fz 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074
1 1,25x D 05xD | 0,75xD | 80 | - | 140 fz 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088

POZNAMKA: NiZ$i feznd rychlost je vyuZivéna pfi vysokych tbérech nebo pii vy3$i tvrdosti materidlu v rémci materilové 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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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e VariMill™ N7
Rezné podminky ® Rada 577C e VariMill II™ e S moZnosti zavrtévani v ose z ® Sorty Victory™ WIDIA

B Rada 577C ¢ VariMill Il * S moznosti zavrtavani v ose z * Sorty Victory

&
LN
Boéni'fvrézoyépi (A) WP15PE Doporuéerv\_y posuv na gub (fzs mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).
A drazkovani (B) P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
A B Rez"‘,i rychlost ~ Priimér D1
Materialova
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 | 15xD | 05xD 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 115xD | 05xD 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 | 15xD | 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 [15xD | 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 [15xD | 05xD | 075xD 90 - 150 fz | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
5 [15xD | 05xD 1xD 60 - 100 fz | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
1 115xD | 05xD 1xD 90 - 115 fz | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,007 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
M| 2]|15xD | 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 | 15xD | 05xD 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 1145xD | 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 | 15xD | 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 [15xD | 05xD 1xD 110 - 130 fz | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
11145xD | 03xD | 03xD 50 - 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 | 15xD | 03xD | 03xD 50 - 90 fz | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
3 115xD | 05xD | 03xD 25 - 40 fz | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
4 |15xD | 05xD 1xD 50 - 60 fz | 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084
1 115xD | 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
2 | 15xD | 02xD | 05xD 70 - 120 fz | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071

Vy33i fezna rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi niZsi tvrdosti materidlu v rdmci materidlové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idedinich pracovnich podminkéach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky
pro nastroje s primérem vétsim nez 12 mm.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e VariMill™

Rezné podminky ® Rada 57NC e VariMill I e S odsazenim ® Sorty Victory™

B Rada 57NC e VariMill Il » S odsazenim * Sorty Victory

& W~
ap / %
A0k
Boéni’fvrézoyépl' (A) WS15PE Doporuéerj_)" posuv na gub (fz = mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).
A drazkovani (B) P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
A B Rezn rychlost ~ Priimér D1
Materialova
skupina ap ae ap min max | mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
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 | 0,040 | 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 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
3 1,5xD 0,5xD 1xD 60 - 70 fz 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
1 1,5xD 0,5xD 1xD 120 - 150 fz 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
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 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
1 1,5xD 0,3xD | 03xD 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 50 - 90 fz 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
3 1,5xD 0,3xD | 03xD 25 - 40 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
1 1,5xD 05xD | 0,75xD | 80 - 140 fz 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
POZNAMKA: Niz$i feznd rychlost je vyuZivéna pfi vysokych tbérech nebo pii vy$$i tvrdosti materidlu v rémci materidlové skupiny.
Vy3si feznd rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi niZsi tvrdosti materidlu v rdmci materidlové skupiny.
Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkdach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky
pro néstroje s primérem vétsim nez 12 mm.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e VariMill™ N7
Rezné podminky ® Rada 577E 57NE e VariMill II" ER e Sorty Victory™ WlDlA

m Rada 577E e VariMill Il ER e Sorty Victory

&
ﬁ
N —_—
Boéni,fvrézoya'pi (A) WS15PE Doporuéerj_y posuv na ;ub (fz_f mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).
A drazkovani (B) P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
A B Rezn rychlost — Priimér D1
Materialova

skupina ap ae ap min max | mm 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
5 1,5xD 0,5xD 1xD 60 - 100 fz 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
6 15xD 05xD 0,75xD 50 - 75 fz 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071
1 1,5xD 0,5xD 1xD 90 - 115 fz 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
M| 2 1,5xD 05xD 1xD 60 - 80 fz 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
3 1,5xD 0,5xD 1xD 60 - 70 fz 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071
1 1,5xD 0,3xD 0,3xD 50 - 90 fz 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
2 1,5xD 0,3xD 0,3xD 50 - 90 fz 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
3 1,5xD 0,3xD 0,3xD 25 - 40 fz 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
4 1,5xD 0,5xD 1xD 50 - 60 fz 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074 0,084
1 1,5xD 0,5xD 0,75xD 80 - 140 fz 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098
2 1,5xD 02xD 0,5xD 70 - 120 fz 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071

POZNAMKA: NiZ$i fezné rychlost je vyuZivéna pii vysokych tibérech nebo pii vy$si tvrdosti materidlu v rémci materialové skupiny.
Vyssi fezna rychlost je vyuzZivéna pfi dokoncovacich operacich nebo pfi niZsi tvrdosti materidlu v rdmci materidlové skupiny.
VWySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkdch. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky
pro néstroje s primérem vétsim nez 12 mm.

® Rada 57NE e VariMill Il ER ¢ S odsazenim ¢ Sorty Victory

>
K
Boéni’fvrézoyépi (A) WS15PE Doporuéer}_y posuv na ’zub (fz = mm/zub) pri boénim frézovani (A).
A drazkovani (B) P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
A B ﬁez’\‘{i rychlost ~ Priimér D1
Materialova

skupina ap ae ap min max | mm 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
5 1,6xD 0,5xD 1xD 60 - 100 fz 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
6 1,5xD 05xD 0,75xD 50 - 75 fz 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071
1 1,5xD 0,5xD 1xD 90 - 115 fz 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
M 2 1,5xD 05xD 1xD 60 - 80 fz 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
3 1,5xD 0,5xD 1xD 60 - 70 fz 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071
1 1,5xD 0,3xD 0,3xD 50 - 90 fz 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
2 1,5xD 0,3xD 0,3xD 50 - 90 fz 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
3 1,5xD 0,3xD 0,3xD 25 - 40 fz 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
4 1,5xD 0,5xD 1xD 50 - 60 fz 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074 0,084
1 1,5xD 0,5xD 0,75xD 80 - 140 fz 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098
2 1,5xD 02xD 0,5xD 70 - 120 fz 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071

POZNAMKA: NiZsi feznd rychlost je vyuzZivana pfi vysokych ubérech nebo pfi vyssi tvrdosti materidlu v rdmci materidlové skupiny.
Vys$Si fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pfi nizi tvrdosti materialu v réamci materialové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idedinich pracovnich podminkéch. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky
pro nastroje s primérem vétsim nez 12 mm.
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- Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hrubovaci
WIDIA Rezné podminky ¢ Rada DQ13 e Sorty Victory™

® Rada DQ13 ¢ Sorty Victory
>
K~
Boéni’trézoyépi (A) Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri boénim frézovani (A).
A drazkovani (B) WP15PE P#i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
A B ﬁez"‘,i rychlost = Priimér D1
Materialova
skupina ap ae ap min max | mm | 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 | 10,0 | 120 | 140 | 16,0 | 18,0 | 20,0
0 1xD 05xD | 0,75xD | 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 1xD 05xD | 0,75xD | 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 1xD 05xD | 0,75xD | 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 1xD 05xD | 0,75xD | 120 - 160 fz 10,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4 1xD 0,5xD 0,5xD 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
5 1xD 05xD | 0,75xD | 60 - 100 fz 10,014 { 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
6 1xD 0,4xD 0,5xD 50 - 75 fz 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065
1 1xD 05xD | 0,75xD | 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
M| 2 1xD 04xD | 0,75xD | 60 - 80 fz 10,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
3 1xD 04xD | 0,75xD | 60 - 70 fz 10,012 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065
1 1xD 05xD | 0,75xD | 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 1xD 05xD | 0,75xD | 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
3 1xD 04xD | 0,75xD | 110 - 130 fz {0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1 1xD 0,3xD 0,4xD 50 - 90 fz {0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
2 1xD 0,3xD 0,3xD 25 - 40 fz {0,009 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054
3 1xD 04xD | 0,75xD | 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
4 1xD 04xD | 0,75xD | 50 - 60 fz 10,011 | 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074
1 1xD 02xD 0,3xD 80 - 140 fz |0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088

POZNAMKA: NiZ$i fezné rychlost je vyuZivéna pfi vysokych tibérech nebo pfi vy3$i tvrdosti materidlu v rémci materilové 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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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hrubovaci Wm
Rezné podminky  Rada 4976 e Sorty Victory™ WIDIA

® Rada 4976 ¢ Sorty Victory
1
& <
3N
Boéni’fvrézoyépl' (A) WP15PE Doporuée[\_y posuv na ;ub (fz_f mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).
A drazkovani (B) P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Materialova A ° Rezr‘]:: rn¥l(/::‘li(:18t _ Primér b1
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
o | 15xD | 05xD 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 | 15xD | 05xD 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 | 0,5xD 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 | 04xD | 0,75xD | 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 | 04xD | 0,75xD | 90 - 150 fz | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
5 | 1,5xD | 04xD | 0,75xD 60 - 100 fz | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
1 15xD | 04xD | 0,75xD 90 - 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 | 15xD | 04xD | 075xD 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 | 15xD | 04xD | 0,75xD 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 15xD | 05xD 1xD 120 - 150 fz 10,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
2 | 1,5xD | 04xD 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 | 04xD 1xD 110 - 130 fz 0,019 [ 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
1 15xD | 03xD | 0,75xD 50 - 90 fz 10,023 | 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 | 04xD | 0,75xD 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 | 0,3xD | 0,75xD 50 - 60 fz {0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084
1 | 15xD | 03xD | 03xD 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

POZNAMKA: NiZ$i fezné rychlost je vyuZivéna pfi vysokych tbérech nebo pfi vy3$i tvrdosti materidlu v rémci materidlové skupiny.

VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkdch. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky
pro nastroje s primérem vétsim nez 12 mm.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hrubovaci
Rezné podminky e Rada 4U40 e Sorty Victory™

® Rada 4U40 « Sorty Victory
>
R~
Boénl"fvrézoyépi (A) WP15PE Doporuée[\y posuv na ,zub (fz = mm/zub) pri boénim frézovani (A).
A drazkovani (B) P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Materialova A i Rezr“lz rnYl?::;:‘St _ Primér b1
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
3 |08xD|[05xD | 075xD | 120 - 160 | fz 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
4 |08xD|[04xD| 05xD | 90 - 150 | fz 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
5 | 08xD|[05xD | 075xD | 60 - 100 | fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
6 |08xD|[04xD| 05xD | 50 - 75 fz 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0047 | 0052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
1 |08xD|05xD | 075xD | 90 - 115 | fz 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
M| 2 |08xD|04xD|075xD | 60 - 80 fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0056 | 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 |08xD|05xD | 075xD | 120 - 150 | fz 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
2 [08xD|[05xD|075xD | 110 - 140 | fz 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
3 |08xD|[04xD | 0,75xD | 110 - 130 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
1 |08xD|04xD | 075xD | 50 - 90 fz 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
2 |108xD|025xD| 03xD | 25 - 40 fz 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0037 | 0042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
3 |08xD|[04xD | 0,75xD 60 - 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
4 |08xD|[03xD| 05xD | 50 - 60 fz 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084
1 |08xD|05xD | 05xD | 80 - 140 | fz 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0062 | 0070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
2 |08xD|02xD | 03xD 70 - 120 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071
3 |08xD [0,15xD| 02xD | 60 - 90 fz 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0037 | 0042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
POZNAMKA: Niz$i feznd rychlost je vyuZivéna pfi vysokych tbérech nebo pii vy$$i tvrdosti materidlu v rémci materidlové skupiny.
Vy3si feznd rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi niZsi tvrdosti materidlu v rdmci materidlové skupiny.
Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkdch. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky
pro néstroje s primérem vétsim nez 12 mm.
WIDIA .
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Rezné podminky  Rada 4U70 e Sorty Victory™ WIDIA

® Rada 4U70 * Sorty Victory
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B
Boéni'fvrézoyépi (A) WP15PE Doporuéer}_y posuv na ’zub (fz = mm/zub) pri boénim frézovani (A).
A drazkovani (B) P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
A B F‘ez"‘,i rychlost ~ Priimér D1
Materialova
skupina ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
3 1xD [05xD | 0,75xD | 120 - 160 fz 0,036 0,05 0,061 0,07 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
4 1xD [03xD | 0,75xD 90 - 150 fz 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
5 1xD [05xD | 0,75xD 60 - 100 fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
6 1xD [03xD | 03xD 50 - 75 fz 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
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 [05xD | 0,75xD 60 - 80 fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
3 1xD [05xD | 0,75xD 60 - 70 fz 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
1 1xD [05xD 1xD 120 - 150 fz 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
2 1xD [05xD 1xD 110 - 140 fz 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
3 1xD [05xD 1xD 110 - 130 fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
1 1xD [03xD | 0,75xD 50 - 90 fz 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
2 1xD [03xD | 03xD 25 - 40 fz 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
3 1xD [04xD | 0,75xD 60 - 80 fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 [ 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
4 1xD [04xD | 0,75xD 50 - 60 fz 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084
1 1xD | 03xD | 03xD 80 - 140 fz 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
2 1xD | 02xD | 02xD 70 - 120 fz 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
3 1xD | 02xD | 02xD 60 - 90 fz 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061

Vy3si feznd rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi niZsi tvrdosti materidlu v rdmci materidlové skupiny.
Pro hrubovaci Sestizubou frézu pouZijte hodnotu hloubky fezu ap 60% tabulkové hodnoty.

VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkéch. U mensich obrabécich center upravte fezné
podminky pro nastroje s primérem vétsim nez 12 mm.
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Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy e Dokoncéovaci

Rezné podminky e Rada 4001 JJ e Sorty Victory™

® Rada 4001 JJ ¢ Sorty Victory

7

Boc¢ni frézovani (A)
A drazkovani (B)

WP15PE

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

Rezna rychlost —

A B ve m/min Priimér D1
Materialova
skupina ap ae ap min max fmm| 20 [ 30 | 40 | 50 | 6,0 | 80 | 10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0
0 |[125xD|025xD| 05xD 150 - 200 | fz | 0,012 (0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,039 | 0,054 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,091 | 0,097 | 0,137
1 [1,25xD|025xD| 05xD 150 - 200 | fz |0,012|0,019| 0,026 | 0,032 | 0,039 | 0,054 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,091 | 0,097 | 0,137
2 [1,25xD|025xD| 05xD 140 - 190 | fz |0,012 (0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,039 | 0,054 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,091 | 0,097 | 0,137
3 |125xD|025xD| 05xD 120 - 160 | fz |0,010 (0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,063 | 0,071 | 0,078 | 0,085 | 0,121
4 |125xD|025xD| 05xD 90 - 150 | fz |0,009|0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,03 | 0,040 | 0,049 | 0,056 | 0,063 | 0,069 | 0,075 | 0,106
1 |1,25xD[0,25xD| 05xD 90 - 115 | fz [0,010| 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,063 | 0,071 | 0,078 | 0,085 | 0,121
M 2 |1,25xD|025xD| 05xD 60 - 80 fz {0,008 0,013 0,017 | 0,022 | 0,026 | 0,036 | 0,044 | 0,051 | 0,057 | 0,063 | 0,068 | 0,097
1 |1,25xD|025xD| 05xD 120 - 150 | fz |0,012|0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,039 | 0,054 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,091 | 0,097 | 0,137
2 |1,25xD|025xD| 0,5xD 110 - 140 | fz |0,010|0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,063 | 0,071 | 0,078 | 0,085 | 0,121
POZNAMKA: Niz$i feznd rychlost je vyuZivéna pfi vysokych tbérech nebo pii vy3$i tvrdosti materidlu v rémci materidlové skupiny.
Vy3si feznd rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi niZsi tvrdosti materidlu v rdmci materidlové skupiny.
Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkdach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky
pro nastroje s primérem vétsim nez 12 mm.
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>
K~ |
!
Boéni’fvrézoyépl' (A) WP15PE Doporuée[l_)’( posuv na 'zub (fz_f mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).
A drazkovani (B) P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
A B ﬁez"‘f; rychlost ~ Priimér D1
Materialova
skupina ap ae ap min max | mm 1,0 2,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
0| 1,5xD | 03xD | 05xD 150 - 200 fz | 0,007 | 0,014 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,137
1| 15xD | 03xD | 05xD 150 - 200 fz | 0,007 | 0,014 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,137
2| 15xD | 03xD | 05xD 140 - 190 fz | 0,007 | 0,014 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,137
3| 15xD | 03xD | 05xD 120 - 160 fz | 0,006 | 0,011 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,121
4| 15xD | 03xD | 03xD 90 - 150 fz | 0,005 | 0,010 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,077 | 0,106
5| 15xD | 03xD | 05xD 60 - 100 fz | 0,005 | 0,009 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,097
6| 1,5xD | 03xD | 03xD 50 - 75 fz | 0,004 | 0,008 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,057 | 0,078
1| 15xD | 03xD | 05xD 90 - 115 fz | 0,006 | 0,011 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,121
M|2]15xD| 03xD | 05xD 60 - 80 fz | 0,005 | 0,009 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,097
3| 15xD | 03xD | 05xD 60 - 70 fz | 0,004 | 0,008 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,057 | 0,078
1| 15xD | 03xD | 05xD 120 - 150 fz | 0,007 | 0,014 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,137
2 15xD | 03xD | 05xD 110 - 140 fz | 0,006 | 0,011 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,121
3| 15xD | 03xD | 05xD 110 - 130 fz | 0,005 | 0,009 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,097
1| 15xD | 03xD | 03xD 50 - 90 fz | 0,006 | 0,011 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,121
2| 15xD | 03xD | 03xD 25 - 40 fz | 0,003 | 0,006 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,046 | 0,065
3| 15xD | 03xD | 05xD 60 - 80 fz | 0,005 | 0,009 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,097
4| 15xD | 03xD | 05xD 50 - 60 fz | 0,003 | 0,007 | 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,064 | 0,089
1| 15xD | 03xD | 03xD 80 - 140 fz | 0,005 | 0,010 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,077 | 0,106
POZNAMKA: Niz$i feznd rychlost je vyuZivéna pri vysokych tbérech nebo pii vy$si tvrdosti materidlu v rimci materidlové skupiny.
Vy3si feznd rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi niZsi tvrdosti materidlu v rdmci materidlové skupiny.
VWyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkdch. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky
pro nastroje s primérem vétsim nez 12 mm.
° WIDIAY
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- Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy e Dokoncovaci
WIDIA Rezné podminky ¢ Rada D507  Sorty Victory™
® Rada D507 ¢ Sorty Victory

>
%
Boc¢ni frézovani (A) WP15PE Doporuceny posuv na zub (fz = mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).
A ﬁez'\‘{i ryehlost = Primér D1
Materialova
skupina ap ae min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 18,0 20,0
0 | 1,0xD | 02xD | 150 - 200 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,108 0,114
1 1,0xD | 02xD | 150 - 200 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,108 0,114
2 1,0xD | 02xD 140 - 190 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,108 0,114
3 | 1,0xD | 0,1xD | 120 - 160 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,095 0,101
4 | 1,0xD | 0,1xD | 90 - 150 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,083 0,088
5 1,0xD | 0,1xD 60 - 100 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,076 0,081
6 | 1,0xD | 0,1xD | 50 - 75 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,061 0,065
1 1,0xD | 0,1xD 90 - 115 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,095 0,101
M| 2 1,0xD | 0,1xD 60 - 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,076 0,081
3 | 1,0xD | 0,1xD 60 - 70 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,061 0,065
1 1,0xD | 0,1xD | 120 - 150 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,108 0,114
2 1,0xD | 0,1xD 110 - 140 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,095 0,101
3 | 1,0xD [ 0,1xD | 110 - 130 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,076 0,081
1 1,0xD | 0,1xD | 50 - 90 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,095 0,101
2 | 1,0xD | 0,1xD | 25 - 40 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,050 0,054
3 | 1,0xD [ 0,15xD | 60 - 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,076 0,081
4 | 1,0xD | 0,15xD | 50 - 60 fz 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,069 0,074
1 1,0xD | 0,1xD 80 - 140 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,083 0,088

POZNAMKA: NiZsi fezné rychlost je vyuZivéna pii vysokych tibérech nebo pii vy$si tvrdosti materidlu v rémci materialové skupiny.
Vy3si feznd rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi niZsi tvrdosti materidlu v rdmci materidlové skupiny.
Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkdach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky
pro néstroje s priméerem vétsim nez 12 mm.
Pro néstroje s vyloZenim 2 x D < fezna délka (ApTmax) < 3xD je Ae = 0,25 x D, pro néstroje s feznou délkou (Ap1max) delsi nez 3xD je Ae=0, 1xD.
Pro docileni lepsi kvality obrobené plochy snizte posuv na zub.
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Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy e Dokoncéovaci Wm
Rezné podminky ® Rada D517  Sorty Victory™ WIDIA

® Rada D517 * Sorty Victory
N
Boc¢ni frézovani (A) WP15PE Doporuceny posuv na zub (fz = mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).
A ﬁez'\‘{i ryehlost = Priimér D1
Materialova
skupina ap ae min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 18,0 20,0
0 | Apimax | 0,05xD | 150 - 200 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,108 0,114
1 | Apimax | 0,05xD | 150 - 200 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,108 0,114
2 | Aptmax | 0,05xD | 140 - 190 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,108 0,114
3 | Aptmax | 0,06xD | 120 - 160 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,095 0,101
4 | Apimax | 0,06xD | 90 - 150 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,083 0,088
5 | Apimax | 0,05xD | 60 - 100 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,076 0,081
6 |Apimax | 0,05xD | 50 - 75 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,061 0,065
1 | Apimax | 0,05xD | 90 - 115 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,095 0,101
M | 2 |Apimax | 005xD | 60 - 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,076 0,081
3 | Apimax | 0,06xD | 60 - 70 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,061 0,065
1 | Apimax | 0,05xD | 120 - 150 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,108 0,114
2 | Aptmax [ 0,05xD | 110 - 140 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,095 0,101
3 | Aptmax [ 0,05xD | 110 - 130 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,076 0,081
1 |Apimax | 0,04xD | 50 - 90 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,095 0,101
2 |Aptmax | 0,04xD | 25 - 40 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,050 0,054
3 |Aptmax | 0,06xD | 60 - 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,076 0,081
4 |Apimax | 0,06xD | 50 - 60 fz 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,069 0,074
1 |Apimax | 0,04xD | 80 - 140 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,083 0,088

POZNAMKA: NiZ$i fezné rychlost je vyuZivéna pii vysokych tibérech nebo pfi vy$si tvrdosti materidlu v rémci materialové skupiny.

Pro docileni lepSi kvality obrobené plochy sniZte hodnotu posuvu na zub.
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%
Boc¢ni frézovani (A) WP15PE Doporuceny posuv na zub (fz = mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).
A ﬁez'\‘{i ryehlost = Priimér D1
Materialova
skupina ap ae min max | mm 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 18,0 20,0 25,0
0 | Apimax | 0,05xD | 150 - 200 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,108 0,114 0,124
1 | Apimax | 0,05xD | 150 - 200 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,108 0,114 0,124
2 | Ap1max | 0,05xD | 140 - 190 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,108 0,114 0,124
3 | Aptmax | 0,05xD | 120 - 160 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,095 0,101 0,114
4 | Aptmax | 0,06xD | 90 - 150 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,083 0,088 0,098
5 | Ap1max | 0,06xD | 60 - 100 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,076 0,081 0,091
6 | Aptmax | 0,04xD | 50 - 75 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,061 0,065 0,071
1 |Apimax | 005xD | 90 - 115 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,095 0,101 0,114
M | 2 |Aptmax | 005xD | 60 - 80 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,076 0,081 0,091
3 | Aptmax | 0,06xD | 60 - 70 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,061 0,065 0,071
1 | Apimax | 0,05xD | 120 - 150 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,108 0,114 0,124
2 | Aptmax | 0,05xD | 110 - 140 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,095 0,101 0,114
3 | Aptmax | 0,05xD | 110 - 130 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,076 0,081 0,091
1 | Apimax | 0,04xD | 50 - 90 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,095 0,101 0,114
2 | Aptmax | 0,04xD | 25 - 40 fz 0,013 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,050 0,054 0,061
3 | Aptmax | 0,06xD | 60 - 80 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,076 0,081 0,091
4 | Apimax | 0,06xD | 50 - 60 fz 0,016 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,069 0,074 0,084
1 | Apimax | 0,04xD | 80 - 140 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,083 0,088 0,098
POZNAMKA: Niz$i feznd rychlost je vyuZivéna pfi vysokych tbérech nebo pii vy3$i tvrdosti materidlu v rémci materidlové skupiny.
Vy3si feznd rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi niZsi tvrdosti materidlu v rdmci materidlové skupiny.
Pro docileni lepSi kvality obrobené plochy snizte hodnotu posuvu na zub.
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ADVANCES 2015

Hlavni sidlo spole¢nosti a centraly na svété
Kennametal Inc.

WIDIA Products Group

1600 Technology Way

Latrobe, PA 15650 USA

Tel: 800 446 7738 (USA a Kanada)

Emall; w-na.senice@widia.com

Evropska centrala

Kennametal Europe GmbH

WIDIA Products Group
Rheingoldstrasse 50

CH 8212 Neuhausen am Rneinfall
Swarsko

Tel: +41 52 6750 100

Emall; w-ch.senice@widia.com

Centrala pro Asii a Tichomorskou oblast
Kennametal Singapore Pte. Lid,

WIDIA Products Group

3A Interational Business Park

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

Singapur 609935

Tel: +65 6265 9222

Emall: w-sg.senvice@widia.com

Indicka centréla

Kennametal India Limited

WIDIA Products Group

CIN: L27109KA1964PLC00 15646

8/9th Mile, Turmkur Road

Bangalore - 560 073

Tel: +91 080 22198444 nebo +91 080 43281444
Emall; w-in.senvice@widia.com

©2015 Kennametal Inc. VSechny prava vyhrazena. A-15-04240CS

WWW.WIDIA.COM



	A-14-04240_WID_SCEM_Victory_Supplement_CS_002_003
	A-14-04240_WID_SCEM_Victory_Supplement_CS_004_005
	A-14-04240_WID_SCEM_Victory_Supplement_CS_006_007
	A-14-04240_WID_SCEM_Victory_Supplement_CS_008_009
	A-14-04240_WID_SCEM_Victory_Supplement_CS_010_011
	A-14-04240_WID_SCEM_Victory_Supplement_CS_012_013
	A-14-04240_WID_SCEM_Victory_Supplement_CS_014_015
	A-14-04240_WID_SCEM_Victory_Supplement_CS_016_017
	A-14-04240_WID_SCEM_Victory_Supplement_CS_018_019
	A-14-04240_WID_SCEM_Victory_Supplement_CS_020_021
	A-14-04240_WID_SCEM_Victory_Supplement_CS_022_023
	A-14-04240_WID_SCEM_Victory_Supplement_CS_024_025
	A-14-04240_WID_SCEM_Victory_Supplement_CS_026_027
	A-14-04240_WID_SCEM_Victory_Supplement_CS_028_029
	A-14-04240_WID_SCEM_Victory_Supplement_CS_030_031
	A-14-04240_WID_SCEM_Victory_Supplement_CS_032_033
	A-14-04240_WID_SCEM_Victory_Supplement_CS_034_035
	_A-14-04240_WID_SCEM_Victory_Supplement_CS_Covers

