Top Cut4”

Vrtaky Top Cut 4 e Stfedoveé britove destiCky ® Materialy s dlouhou triskou V38

P °
M
® prvni volba K °
O alternativni volba N
S
V Vrtaky Top Cut 4 ¢ Stiredové bfitové desticky ¢ Materialy s dlouhou tfiskou V38 i
5 I
85|
M
a2
Katalogové &islo D D1 w S RR SSC HEE
2
TCF040203ACV38 4,47 2,10 3,65 2,00 0,300 A g
3
3
TCF060203BCV38 6,00 2,40 4,90 2,40 0,300 B S
3
8
TCF070304CCV38 7,59 2,60 6,20 2,80 0,400 C g
3
o
TCF090305DCV38 9,55 2,80 7,80 3,00 0,500 D g
3
8
TCF120405ECV38 12,00 3,40 9,80 3,60 0,500 E S
3
8
TCF150406FCV38 14,94 4,80 12,20 4,20 0,600 F S
3
2
TCF180508GCV38 17,88 6,00 14,60 5,40 0,800 G g
8
3
TCF210608HCV38 21,68 7,50 17,70 6,50 0,800 H g
<
©

POZNAMKA: SSC = Velikost liizka Odpovida SSC na drzaku nastroje.
Kompletni nabidku geometrii naleznete v Master katalogu WIDIA™ 2017 (A-15-04580EN_me) nebo v aplikaci NOVO™.
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Frézy sVBD | Monolitni frézy | Vrtani | Soustruzeni

Vrtaky Top Cut 4™ e VnéjSi bitove desticky ® Materidly s dlouhou triskou V38

D1

5 P

) ° M

= ¢ 117/ ® prvni volba K

RR Vs | O alternativni volba N

S

V Vrtaky Top Cut 4 ¢ Vnéjsi britové destiCky ¢ Materialy s dlouhou tfiskou V38 i

3 I

g|3|z
M
a2
Katalogové &islo D D1 w S RR SSC HEBE
< (0O
g g
TCF040204APV38 4,14 2,10 4,40 2,00 0,400 A 123
3|3
O~
g
TCF050204BPV38 5,07 2,40 5,40 2,40 0,400 B 123
3|3
©| o
gg
TCF070306CPV38 6,67 2,60 7,10 2,80 0,600 C 133
3|3
[« 1K=]
92
TCF080308DPV38 8,08 2,80 8,60 3,00 0,800 D 13lS
3|3
B2
TCF100408EPV38 9,96 3,40 10,60 3,60 0,800 E 13l
3|3
8|2
TCF120412FPV38 12,59 4,80 13,40 4,20 1,200 F 13l
3|3
(ol od
28
TCF150512GPV38 15,13 6,00 16,10 5,40 1,200 G 13|s
3|8
o~
32
TCF180614HPV38 18,04 7,50 19,20 6,50 1,400 H 13lS
< | <
(o

POZNAMKA: SSC = Velikost liizka Odpovida SSC na drzaku nastroje.
Kompletni nabidku geometrii naleznete v Master katalogu WIDIA™ 2017 (A-15-04580EN_me) nebo v aplikaci NOVO™.
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Top Cut 4"

Nova generace vrtakl s britovymi destickami

V¥V Top Cut 4 ¢ Priivodce vybérem bfitové desticky

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

POZNAMKA: Viechny fezné podminky plati pfi stabilnich podminkéch obrabéni. Pl nestabilnich podminkéch doporudujeme snizit pocatedni podminky o 10%.
Pri pferusovanych fezech snizte fezné podminky o 20%.
U délky 4 x D diirazne doporucujeme zacit s hodnotami posuvii a feznych rychlosti o 10% nizsich.
U délky 5 x D, rozsahu primérd 12-23,99 mm (velikost britové desticky A az C) dirazné doporucujeme zacit s hodnotami posuvi a feznych rychlosti
0 20% nizsich nez vyse uvedenych.
U délky 5 x D, rozsahu primérd 25-68 mm (velikost britové desticky D az H) diirazné doporucujeme zacit s hodnotami posuvd a feznych rychlosti
0 15% nizsich nez s témi, které jsou ve vySe uvedenych doporucenich.
U délek 4 x D a 5 x D doporucujeme snizit posuv pfi vstupu a vystupu o 30-50%.
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Nova generace vrtakl s bfitovymi destickami

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

2xD/3xD 4xD 5xD
Max. velikost Max. velikost Max. velikost
X X X
Velikost Rozsah [excentrického Tolerance [excentrického Tolerance [excentrického Tolerance
bFitové praméra vylozeni Hodnota otvoru vylozeni Hodnota otvoru vylozeni Hodnota otvoru
desticky mm vmm D1 max mm mm v mm D1 max mm mm v mm D1 max mm mm
A 12,00-13,99 0,5 D1+1mm | +/- 0,20 0,5 D1 +1 mm +/- 0,35 - - +/- 0,35
B 14,00-18,99 0,5 D1+1mm | +/- 0,20 0,5 D1+ 1 mm +/- 0,35 — — +/- 0,35
Cc 19,00-23,99 0,5 D1+1mm | +/- 0,20 0,5 D1 +1 mm +/- 0,35 - - +/- 0,35
D 24,00-29,99 0,8 D1+ 1,6 mm| +/- 0,20 0,8 D1+ 1 mm +/- 0,35 - — +/- 0,35
E 30,00-36,99 0,8 D1+ 1,6 mm| +/- 0,20 0,8 D1+ 1mm +/- 0,35 — — +/- 0,35
F 37,00-45,99 0,8 D1+ 1,6 mm| +/- 0,25 0,8 D1+ 1 mm +/- 0,38 - - +/- 0,38
G 46,00-56,99 1 D1+2mm | +/- 0,25 0,8 D1+ 1mm +/- 0,38 — — +/- 0,38
H 57,00-68,00 1 D1+2mm | +/- 0,28 0,8 D1+ 1 mm +/- 0,42 — — +/- 0,42
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Top Cut4”

Nova generace vrtakl s britovymi destickami

Sila posuvu [(kN)/(Ibf)]

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

66

10
2250

2025
8
1800
1575
1350
1125
900
675
450

225

500
369
450
332
400
295
350
258
300
221
250
184
200
148
150
111
100

74

50

37

Pozadavky na silu posuvu

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

Prdmér vrtaku D1 [(mm)/(palce)]

Pozadavky na kroutici moment

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

Prdmér vrtaku D1 [(mm)/(palce)]

WIDIAY

Nerezova ocel 304

f=0.20
.0079 palce/ot.

f=0.18

.0071 palce/ot.
f=0.15

.0059 palce/ot.

f=0.12
.0047 palce/ot.
Ocel 4140
f=0.25
.0098 palce/ot.
.0079 palce/ot.
————— f=0.16
.0063 palce/ot.

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

f=0.25
.0098 palce/ot.

.0079 palce/ot.
————— f=0.16
.0059 palce/ot.

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

Nerezova ocel 304

f=0.20
.0079 palce/ot.

f=0.18

.0071 palce/ot.
f=0.15

.0059 palce/ot.

f=0.12
.0047 palce/ot.

Ocel 4140
f=0.25
.0098 palce/ot.
- s =020
.0079 palce/ot.

————— f=0.16
.0059 palce/ot.

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

f=0.25
.0098 palce/ot.

—_— —_— _020
.0079 palce/ot.

————— f=0.16
.0059 palce/ot.

........ £=0.12
.0047 palce/ot.
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Nova generace vrtakl s bfitovymi destickami

Pozadavky na vykon — Oceli

45
61.2 Ocel 4140
40 £=0.25
54.4 " (160 m/min)
35 f=.0098 palce/ot.
476 (525 stop/min)
= 3 — —— o =08
(200 m/min)
i 40.8 f =.0098 palce/ot.
= 25 (656 stop/min)
L f=016
p—1 (160 m/min)
(= 20 f =.0063 palce/ot.
_3 27.2 (525 stop/min)
= f=0.16
= 15 (200 m/min)
20.4 f = .0063 palce/ot.
10 (656 stop/min)
f=0.12
136 (160 m/min)
5 f=.0047 palce/ot.
6.8 (525 stop/min)
0 —_— = = {=012
(200 m/min)
12 16 20 24 28 32 36 40 44 48 52 56 60 64 68 f=.0047 palce/ot.
0.472 0.630 0.787 0.945 1.102 1.260 1.417 1.575 1.732 1.890 2.047 2.205 2.362 2.520 2.677 f gszg S,
"~ (160 m/min)
Tma A f=.0079 palce/ot.
Prdmeér vrtaku D1 [(mm)/(palce)] (525 stopimin)
=020
(200 m/min)
f=.0079 palce/ot.
(656 stop/min)
Pozadavky na vykon — Nerezové oceli
45
614-3 Nerezova ocel 304
54.4 £=0.20
(160 m/min)
35 f=.0079 palce/ot.
47.6 (525 stop/min)
= 3 —_— = = {=020
= (200 m/min)
x 408 f=.0079 palce/ot.
= 25 (656 stop/min)
‘£ 34 f=0.15
— (160 m/min)
c 20 f=.0059 palce/ot.
% 279 (525 stop/min)
2 15 f=0.15
(200 m/min)
20.4 f = .0059 palce/ot.
10 (656 stop/min)
13.6 — = (.12
(160 m/min)
5 f=.0047 palce/ot.
6.8 (525 stop/min)
0 —_— = = (=012
(200 m/min)
12 16 20 24 28 32 36 40 44 48 52 56 60 64 68 f=.0047 palce/ot.
0.472 0.630 0.787 0.945 1.102 1.260 1.417 1.575 1.732 1.890 2.047 2.205 2.362 2.520 2.677 f f?g stop/min)
(160 m/min)
Priimér vrtaku D1 [(mm)/(palce)] f=.0071 palce/ot.
(525 stop/min)
f=0.18
(200 m/min)
f=.0071 palce/ot.
(656 stop/min)

(pokracovani na dalsi strané)
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Nova generace vrtakl s britovymi destickami

(pokracovani na dalsi strané)

Vykon [(PS)/(kW)]

68

45
61.2
40
54.4
35
47.6
30
40.8
25
34
20
27.2
15
20.4
10
13.6

Pozadavky na vykon — Litiny

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

Prdmér vrtaku D1 [(mm)/(palce)]

WIDIAY

Litina GG25

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

f=0.25
(240 m/min)
f=.0098 palce/ot.
(787 stop/min)

f=0.16

(160 m/min)
f=.0063 palce/ot.

(525 stop/min)
f=0.16

(240 m/min)
f=.0063 palce/ot.

(787 stop/min)
f=0.12

(160 m/min)
f=.0047 palce/ot.

(525 stop/min)

f=0.12

(240 m/min)
f=.0047 palce/ot.

(787 stop/min)
f=0.20

(160 m/min)
f=.0079 palce/ot.

(525 stop/min)
f=0.20

(240 m/min)
f=.0079 palce/ot.

(787 stop/min)
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Navrzeny pro zvyseni
produktivity vaseho pracoviste

WIDIA" X-Feed"

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

FREZOVANI ZVYSTE
QE E0 ==l VYSOKYMI == oponikmiviTy
\ POSUVY
N

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

A

£

Rada 70NS W AEROSPACE

Kruhové zapichovani a zavrtavani, 3D obrabéni, ¢elni
frézovani a kapsovani.

Victory X-Feed Pro zrychleni obrabéni
S vysokymi posuvy
Rada VXF™-07 a VXF™"-12

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

= WIDIAY
widia.com




WGC

LEHGLG S

NEJUNIVERZALNEJSI NASTROJ
NA TRHU PRO ZAPICHOVANI,
KOPIROVANI A UPICHOVANI

UNIVERZALNI JEDNODUCHE = STABILNI PRODUKTIVNI

ZAPICHOVANI, KOPIROVANI SNADNY VYBER LUZKO S TROJITOU NIZSi REZNE SIiLY DiKY

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

W GENERAL

ENGINEERING W ENERGY




