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Victory™ Sorten fur Hochleistungs-
Vollhartmetall-Schaftfraser

WIDIA™ hat mit der Einflihrung der Victory Sorten WP15PE™ und WS15PE™ den néchsten
Innovationsschritt bei den Vollhartmetall-Schaftfrasern vollzogen. Victory kombiniert modernste
Oberflachenbehandlungen und proprietdre Schneidkantentechnologie mit den erfolgreichen
marktfiihrenden WIDIA Geometrien, und bietet damit erheblich hohere Standzeiten und groBere

Zerspanungsvolumen. Die neuen Victory Sorten sind Teil des VariMill™ Hochleistungs-
Programms, und als Hochleistungs-Schruppfraser und Hochleistungs-
Schlichtfraser verfligbar. e W
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Merkmale und Vorteile

¢ Die innovative Schneidkantenausflihrung beseitigt die beim
Schleifen entstehenden Mikroausbriiche an der Schneidkante,
und ermdglicht dadurch gleichm&Big hohe Standzeiten.

¢ Die fortschrittliche Oberflachenbehandlung nach dem
Beschichten reduziert die Aufbauschneidenbildung und
verbessert die Spanabfihrung.

e Erstmalige Verwendung der Victory Kennzeichnung
zur besseren ldentifizierung der Sorten.

e Jetzt VariMill II™ auch ,,Uber Mitte schneidend”.
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Oberflache eines herkommlichen
Schaftfrasers

Oberfliche eines Victory™ Schaftfrasers

Abbildung:
Primére und sekundére Freifliche

Beseitigt scharfe Kanten fir eine
bessere Beschichtungshaftung
und Schneidkantenausfiihrung.

Beseitigt durch das Schleifen
bedingte Mikroausbriiche

VariMill I Programm

¢ Vier Schneidreihen mit ungleicher Teilung.
e | eistungssteigerung aufgrund seltenerer Werkzeugwechsel und hoherer Zerspanungsvolumen.
e Es werden keine spezifischen Werkzeuge zum Schruppen und Schlichten benétigt.
e Ermdglicht das Frasen von Nuten bis 1 x D und benétigt dadurch weniger Schnitte.

Ausfiihrung 4777

® Hohes Zerspanungsvolumen
und lange Standzeiten bei:
— Nicht rostenden Stéhlen,
Stahlen und legierten Stéhlen
— Hochtemperaturlegierungen
und Titan
* Uber Mitte schneidend.
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VariMill II™ Programm

Uber Mitte schneidend.

e Schruppen und Schlichten mit nur einem Werkzeug.

weniger Schnitte.

Ausfiihrung 5777

¢ Hochstes Zerspanungsvolumen
und lange Standzeiten in:

— Nicht rostenden Stahlen,
unlegierten und legierten
Stahlen

— Gusseisen

— Hochtemperaturlegierungen
und Titan

¢ Schneidecken mit und
ohne Radien.

WWW.WIDIA.COM
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Ausfiihrung 47NO

» Geometrieausflihrung fiir Stahl
und nicht rostenden Stahl.

* Uber Mitte schneidender
Kugelkopf.

Ausfiihrung 57NC

® Geometrieausfiihrung fir Titan
und nicht rostenden Stahl.

¢ Eckenradien und Ausfiihrung mit
Eckenradien und abgesetztem
Schneidenbereich erfordert bei
groBeren AufmaBen mehrere
Schnitte.

WIDIAY
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FUnf Schneidreihen mit ungleicher Teilung, die mit héheren Vorschubraten eine deutlich hdhere Leistung bieten.

Ermdglicht das Fréasen von Nuten bis 1 x D in fast allen Werkstoffen, einschl. Titan, und bendtigt dadurch
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VariMill II™ ER

¢ Die einzigartige Geometrie bietet eine lAngere Werkzeugstandzeit und ein hdheres
Zerspanungsvolumen bei schwer zu bearbeitenden Werkstoffen.

e | eistungssteigerung dank weniger Werkzeugwechsel und hdherer Zerspanungsvolumen.

e Schruppen und Schlichten mit nur einem Werkzeug senkt Kosten.

e Ermoglicht das Frasen von Nuten bis 1 x D und benétigt dadurch weniger Schnitte fur eine

hoéhere Produktivitat.

Ausfiihrung 577C

e Exzentrischer Freischliff flir eine
hohere Schneidkanten-Stabilitat
und -VerschleiBfestigkeit.

* Umfangreiches Angebot
verschiedener Eckenradien.

e Ausfiihrung mit fiinf Schneidreihen
und Uber Mitte schneidend fiir
héchstes Zerspanungsvolumen.

o Uber Mitte schneidend.

Hochleistungs-Vollhartmetall-Schruppfrasen

e Reduzierte Bearbeitungszeit Schruppbearbeitungen mit gréBeren axialen Schnitttiefen und damit

weniger Durchgéngen.

Ausfilihrung 57NE

e Exzentrischer Freischliff flir eine
hohere Schneidkanten-Stabilitat
und -VerschleiBfestigkeit.

* Umfangreiches Angebot
verschiedener Eckenradien.

e Ausfiihrung mit abgesetztem
Schneidenbereich erfordert
bei groBeren AufmaBBen
mehrere Schnitte.

* Uber Mitte schneidend.

¢ Die geringere Leistungsaufnahme bei hoheren Schnittgeschwindigkeiten ermdglicht selbst bei eingeschrankter

Antriebsleistung eine héhere Produktivitat.

e Maximales Zerspanungsvolumen beim Frasen von Nuten und beim Profilfrasen.
¢ Einzigartige Schneiden-Riffelungsprofile zur Optimierung der Spanformung in bestimmten Werkstoffen.

Ausfiihrung DQ13

e 3 Schneidreihen.

* Uber Mitte schneidend.

¢ Ausfiihrung mit Spanbrecher.

* GroBer Werkstoffanwendungsbereich.

Ausfiihrung 4U40

* Uber Mitte schneidend.

¢ Flaches Riffelungsprofil.

¢ Ungleiche Schneidreihenteilung.

o Stahl, Edelstahl, hochwarmfeste
Legierungen.

Ausfiihrung 4976

* Uber Mitte schneidend.

e Flaches Riffelungsprofil.

o Stahl, Edelstahl, hochwarmfeste
Legierungen.

Ausfiihrung 4U70

o Uber Mitte schneidend.

¢ Flaches Riffelungsprofil.

¢ Ungleiche Schneidreihenteilung.

* GroBer Werkstoffanwendungsbereich.

WIDIAY
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Hochleistungs-Vollhartmetall-Schlichtfrasen

e Speziell entwickelte Geometrien zur Schlichtbearbeitung in einem groBen Werkstoffanwendungsbereich.

e Mehr Schneidreihen und gréBere Spiralwinkel fir Feinschlicht-Bearbeitungen.

e Ermoglicht hohe Zerspanungsvolumen und damit eine geringere Anzahl von Schnitten, und langere Standzeiten

mit ausgezeichneten Oberflachenguten.

Ausfiihrung 4001 JJ

* Uber Mitte schneidend.
2 Schneidreihen und
Kugelkopfausfiihrung.

e JIS-Standard.

e F{ir Bearbeitungen in einem groBen
Werkstoffanwendungsbereich.

Ausfiirungen D507 u. D517

* Uber Mitte schneidend.

¢ 6 Schneidreihen

¢ Enge Teilung.

* DIN 6527.

o Fiir Bearbeitungen in einem groBen
Werkstoffanwendungsbereich.

Ausfiihrung 4503 JJ

* Uber Mitte schneidend.

¢ 3 Schneidreihen.

¢ JIS-Standard.

* Fiir Bearbeitungen in einem groBen
Werkstoffanwendungsbereich.

Ausfiihrung D518

o Uber Mitte schneidend.

¢ Viele Schneidreihen.

¢ Enge Teilung.

* DIN 6527.

o Fiir Bearbeitungen in einem groBen
Werkstoffanwendungsbereich.

WIDIAY
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Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ VariMill™ W
Ausflihrung 4777  VariMill e Victory™ Sorten WIDIA

¢ Ungleiche Schneidreihenteilung.
o Uber Mitte schneidend.
e Ein Werkzeug fiir Schrupp- und

Schlichtbearbeitungen senkt
Rustzeiten.

e Standardprodukte sind aufgelistet. Andere
Ausflihrungen und Beschichtungen werden
speziell auf Bestellung gefertigt.

Toleranzen fiir Schaftfraser

D1 - WTp Toleranz h6
| i D1 Toleranz 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 7<‘—J

0123 45 6l

WP15PE |®|®|e (e e |0 elelefe|o|e|O|O|0O|O]|®

P — Stahl K — Gusseisen S — Hochtemperaturlegierungen
M — Nicht rostender Stahl N — NE-Metalle ~ H — Harte Werkstoffe

Anwendungsdaten finden Sie auf Seite 22.

B Ausflihrung 4777 e VariMill ¢ Victory Sorten

o ©

Schnittlange Gesamtlange
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 - 4,0 6 12,00 55 - -
477705002T 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 - -
477706002T 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 - -
477710004T 477710004W 10,0 10 22,00 72 - 0,50

(Fortsetzung)
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Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser e VariMill™

WIDIAW Ausflihrung 4777 e VariMill e Victory™ Sorten

(Ausfithrung 4777  VariMill e Victory Sorten — Fortsetzung)

0123 45 6l

WP15PE |®|®|e (e (e |0 elelefe|o|e|O|O|0O|O]|®

P — Stahl K — Gusseisen S — Hochtemperaturlegierungen
M — Nicht rostender Stahl N — NE-Metalle ~H — Harte Werkstoffe

Anwendungsdaten finden Sie auf Seite 22.

/ <——)» Ap1 max
X

detail X

45° \

BCH 7<‘—J

Re

o ©

Schnittlange Gesamtlange

WP15PE WP15PE D1 D Ap1 max L Re BCH
4777100247 - 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
477716006T 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
47772002T - 20,0 20 38,00 104 0,30 =
477725008T 477725008W 25,0 25 45,00 121 - 0,50
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Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ VariMill™ W
Ausfiihrung 47N0 e VariMill e Mit Freistich e Victory™ Sorten WIDIA

¢ Ungleiche Schneidreihenteilung.
o Uber Mitte schneidend.
e Ein Werkzeug firr Schrupp- und Schlichtbearbeitungen

senkt Ristzeiten.

e Standardprodukte sind aufgelistet. Andere
Ausflihrungen und Beschichtungen werden
speziell auf Bestellung gefertigt.

Toleranzen fiir Schaftfraser

L Toleranz h6é
L3 D1 Toleranz e8 D +/-
£PT e <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
o1l ‘ } 1 #D >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
b3 >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 — Stahl K — Gusseisen S — Hochtemperaturlegierungen
M — Nicht rostender Stahl N — NE-Metalle ~ H — Harte Werkstoffe
Anwendungsdaten finden Sie auf Seite 23.

B Ausflihrung 47NO0 e VariMill e Mit Freistich ¢ Victory Sorten

Schnittldnge Gesamtlange
WP15PE D1 D D3 Ap1 max L3
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

8 WIDIAW WWW.WIDIA.COM




W& Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser e VariMill™
WIDIA Ausfiihrung 577C e VariMill II" e Uber Mitte schneidend e Victory™ Sorten

e Ungleiche Schneidreihenteilung.

o Uber Mitte schneidend. @ @ @ @ @ @ @ @
Ein Werkzeug fiir Schrupp- und Schlichtbearbeitungen
senkt Rustzeiten.

e Nutenfrasen bis 1 x D.

Ausflihrungen und Beschichtungen werden m -

e Standardprodukte sind aufgelistet. Andere
speziell auf Bestellung gefertigt.

Toleranzen fiir Schaftfraser

Ap1 max Toleranz h6
Re D1 Toleranz e8 D +/-
\§ <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
D1 ﬁ&%ﬁ D >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
] >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

WP15PE

P — Stahl K — Gusseisen S — Hochtemperaturlegierungen
M — Nicht rostender Stahl N — NE-Metalle ~ H — Harte Werkstoffe

Anwendungsdaten finden Sie auf Seite 24

B Ausfithrung 577C e VariMill Il ¢ MUber Mitte schneidend e Victory Sorten

o ©

Schnittlange Gesamtlange

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

T WIDIAY :




Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser e VariMill™ W
Ausfiihrung 57NC e VariMill II"  Mit Freistich e Victory™ Sorten WIDIA

¢ Ungleiche Schneidreihenteilung.
o Uber Mitte schneidend.
e Ein Werkzeug fiir Schrupp- und

Schlichtbearbeitungen senkt Ristzeiten.

¢ Nutenfrasen bis 1 x D.

e Standardprodukte sind aufgelistet. Andere
Ausfuhrungen und Beschichtungen werden
speziell auf Bestellung gefertigt.

Toleranzen fiir Schaftfraser

L8 Toleranz h6
Re Ap1 max D1 Toleranz e8 D +/-
_ ‘ r > <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
D1 \\_\ N\ 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

WS15PE

P — Stahl K — Gusseisen S — Hochtemperaturlegierungen
M — Nicht rostender Stahl N — NE-Metalle H — Harte Werkstoffe

Anwendungsdaten finden Sie auf Seite 25.

B Ausflihrung 57NC e VariMill Il e Mit Freistich e Victory Sorten

Schnittlange Gesamtlénge
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
(Fortsetzung)
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W& Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser e VariMill™
WIDIA Ausfiihrung 57NC e VariMill I"" e Mit Freistich e Victory™ Sorten
(Ausfithrung 57NC e VariMill Il ® Mit Freistich e Victory Sorten — Fortsetzung) M K s H

2 3/1/23 4 1|2
WS15PE
P — Stahl K — Gusseisen S — Hochtemperaturlegierungen

M — Nicht rostender Stahl N — NE-Metalle H — Harte Werkstoffe

Anwendungsdaten finden Sie auf Seite 25

Ap1 max
Re <—>‘ FDS
X
D1 \\_\\\ X D

o ©

Schnittlange Gesamtlange

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

WWW.WIDIA.COM WIDIAW B




Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ VariMill™ W
Ausfiihrung 577E e VariMill II"™ ER e Victory™ Sorten WIDIA

¢ Ungleiche Schneidreihenteilung.
¢ Uber Mitte schneidend.
¢ Optimierte Geometrie zur Bearbeitung von Titan.

e Ein Werkzeug fiir Schrupp- und Schlichtbearbeitungen

senkt Ristzeiten. M —_——
e Standardprodukte sind aufgelistet. Andere ——
Ausfuhrungen und Beschichtungen werden =

speziell auf Bestellung gefertigt.

Toleranzen fiir Schaftfraser

Re Ap1 max Toleranz h6
D1 Toleranz e8 D +/-
o 5 <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
s >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 31128 41 2

WS15PE

P — Stahl K — Gusseisen S — Hochtemperaturlegierungen
M — Nicht rostender Stahl N — NE-Metalle H — Harte Werkstoffe

Anwendungsdaten finden Sie auf Seite 26.

B Ausflihrung 577E e VariMill Il ER e Victory Sorten

Schnittlinge ~ Gesamtlange
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

12 WII:)IAW WWW.WIDIA.COM




W& Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser e VariMill™
WIDIA Ausfiihrung 57NE e VariMill II™ ER e Mit Freistich e Victory™ Sorten

e Ungleiche Schneidreihenteilung.
¢ Uber Mitte schneidend.
¢ Optimierte Geometrie zur Bearbeitung von Titan.

e Ein Werkzeug fiir Schrupp- und Schlichtbearbeitungen

senkt Rustzeiten. —_—
e Standardprodukte sind aufgelistet. Andere rr———
Ausfuhrungen und Beschichtungen werden
speziell auf Bestellung gefertigt.
Toleranzen fiir Schaftfraser
- Ap1 max 0 Toleranz h6
17 D1 Toleranz 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

WS15PE

P — Stahl K — Gusseisen S — Hochtemperaturlegierungen
M — Nicht rostender Stahl N — NE-Metalle H — Harte Werkstoffe

Anwendungsdaten finden Sie auf Seite 26.

B Ausflihrung 57NE e VariMill Il ER ¢ Mit Freistich  Victory Sorten

Schnittlange Gesa-
WS15PE WS15PE WS15PE D1 D D3 Ap1 max L3 mtlangeL 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 23,50 45,00 75,00 135 -
- 57NE25028V 57NE25028W 25,0 25 23,50 45,00 75,00 135 0,50
- 57NE25038V 57NE25038W 25,0 25 23,50 45,00 75,00 135 1,00
- 57NE25058V 57NE25058W 25,0 25 23,50 45,00 75,00 135 2,00
- 57NE25088V 57NE25088W 25,0 25 23,50 45,00 75,00 135 4,00
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Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser e Schruppen

Ausfiihrung DQ13 e Victory™ Sorten WIDIAW

BVVOBHR

o Uber Mitte schneidend.
e Ausflihrung mit Spanbrecher.

e Standardprodukte sind aufgelistet. Andere
Ausflihrungen und Beschichtungen werden
speziell auf Bestellung gefertigt.

Toleranzen fiir Schaftfraser

t Toleranz h11 Toleranz hé
Ap1 max D1 +/- D +/-
Re <3 0/0,060 <3 0/0,006
\
T —
o1 N, 5 >3-6 0/0,075 >3-6 0/0,008
@m\ >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

WP15PE

P — Stahl K — Gusseisen S — Hochtemperaturlegierungen
M — Nicht rostender Stahl N — NE-Metalle =~ H — Harte Werkstoffe

Anwendungsdaten finden Sie auf Seite 27.

W Ausfiihrung DQ13 e Victory Sorten

o ©

Schnittlange Gesamtlange
WP15PE WP15PE D1 D Ap1 max L Re
DQ1303002T DQ1303002W 3,0 6 7,00 54 0,25
DQ1304002T DQ1304002W 4,0 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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Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser e Schruppen

WIDIAW Ausfiihrung 4976 e Victory™ Sorten

JVICIeIC

¢ Uber Mitte schneidend.
e Flache Schneidenriffelung.

e Standardprodukte sind aufgelistet. Andere
Ausflihrungen und Beschichtungen werden
speziell auf Bestellung gefertigt.

Toleranzen fiir Schaftfraser

Toleranz h6
Ap1 max D1 Toleranz d11 D +/-
<3 -0,020/-0,080 <3 0/0,006

D1 W >3-6 -0,030/-0,105 > 3-6 0/0,008

D
L >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° \

BCH —=| ‘«

WP15PE

P — Stahl K — Gusseisen S — Hochtemperaturlegierungen
M — Nicht rostender Stahl N — NE-Metalle H — Harte Werkstoffe

Anwendungsdaten finden Sie auf Seite 28.

B Ausflihrung 4976 e Victory Sorten

Schnittldnge Gesamtlénge

WP15PE D1 D Ap1 max zZu BCH
497604002T 4,0 6 8,00 57 8 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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Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser e Schruppen

Ausfiihrung 4U40 e Victory™ Sorten WIDIAW

¢ Uber Mitte schneidend.

e Flache Schneidenriffelung. @ @ @ @ @ @
¢ Ungleiche Schneidreihenteilung.

e Standardprodukte sind aufgelistet. Andere

Ausflihrungen und Beschichtungen werden
speziell auf Bestellung gefertigt.

Toleranzen fiir Schaftfraser

L Toleranz h6é
Ap1 max D1 Toleranz d11 D +/-
RE\ <3 -0,020/-0,080 <3 0/0,006
o AR 5 >3-6 -0,030/-0,105 >3-6 0/0,008
| I >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

S

WP15PE

P — Stahl K — Gusseisen S — Hochtemperaturlegierungen
M — Nicht rostender Stahl N — NE-Metalle H — Harte Werkstoffe

Anwendungsdaten finden Sie auf Seite 29.

B Ausflihrung 4U40 e Victory Sorten

Schnittlange Gesamtlénge
WP15PE D1 D Ap1 max L ZU 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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Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser e Schruppen

WIDIAW Ausfiihrung 4U70 e Victory™ Sorten

Q0VHEHR

¢ Uber Mitte schneidend.
e Flache Schneidenriffelung.

¢ Ungleiche Schneidreihenteilung.

e Standardprodukte sind aufgelistet. Andere
Ausflihrungen und Beschichtungen werden
speziell auf Bestellung gefertigt.

Toleranzen fiir Schaftfraser

Toleranz hé
Ap1 max D1 Toleranz d11 D +/-
3 -0,020/-0,080 3 0/0,006
o R 536 -0,030/-0,105 536 0/0,008

L >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 s H

BCH —=| ‘«

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

P — Stahl K — Gusseisen S — Hochtemperaturlegierungen
M — Nicht rostender Stahl N — NE-Metalle H — Harte Werkstoffe

Anwendungsdaten finden Sie auf Seite 30.

B Ausflihrung 4U70 e Victory Sorten

o ©

Schnittlange Gesamtlange

WP15PE WP15PE D1 D Ap1 max L ZU 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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Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ Schlichten

Ausfiihrung 4001 JJ e Victory™ Sorten WIDIAw

¢ Uber Mitte schneidend.
e Standardprodukte sind aufgelistet. Andere
Ausflihrungen und Beschichtungen werden

speziell auf Bestellung gefertigt.

Toleranzen fiir Schaftfraser

Ap1 max L o1 T Toleranz h6
oleranz e8 D +/-
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
D1 W}\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
P — Stahl K — Gusseisen S — Hochtemperaturlegierungen

M — Nicht rostender Stahl N — NE-Metalle H — Harte Werkstoffe

Anwendungsdaten finden Sie auf Seite 31.

B Ausflihrung 4001 JJ e Victory Sorten

Schnittlange Gesamtlange
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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Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser e Schlichten

WIDIAW Ausfiihrung 4503 JJ e Victory™ Sorten

¢ Uber Mitte schneidend.
e Standardprodukte sind aufgelistet. Andere
Ausflihrungen und Beschichtungen werden

speziell auf Bestellung gefertigt.

Toleranzen fiir Schaftfraser

S Toleranz h6
Ap1 max D1 Toleranz e8 D +/-
‘ <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
E § § 3 L >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
D1 D
, 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

0123 45 6l

WP15PE

P — Stahl K — Gusseisen S — Hochtemperaturlegierungen
M — Nicht rostender Stahl N — NE-Metalle H — Harte Werkstoffe

Anwendungsdaten finden Sie auf Seite 32.

B Ausflihrung 4503 JJ e Victory Sorten

Schnittlange Gesamtlange
WP15PE D1 D Ap1 max L
450301001T 1,0 4 3,00 50
450301501T 15 4 3,00 50
450302001T 2,0 4 3,00 50
450302501T 25 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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Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ Schlichten

Ausfilihrung D507 D517 e Victory™ Sorten WIDIAW

¢ Uber Mitte schneidend.
e Standardprodukte sind aufgelistet. Andere
Ausflihrungen und Beschichtungen werden

speziell auf Bestellung gefertigt.

Toleranzen fiir Schaftfraser

L Toleranz hé

Ap1 max D1 Toleranz e8 D +/-

m t <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
D] D

L&)&x 536 -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 — Stahl K — Gusseisen S — Hochtemperaturlegierungen
M — Nicht rostender Stahl N — NE-Metalle ~ H — Harte Werkstoffe

Anwendungsdaten finden Sie auf Seite 33-34
B Ausflihrung D507 D517 e Victory Sorten

Schnittldnge Gesamtlange
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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\& Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser e Schlichten
WIDIA Ausflihrung D518 e Vision Plus™ e Victory™ Sorten

e Uber Mitte schneidend.

e Standardprodukte sind aufgelistet. Andere
Ausflihrungen und Beschichtungen werden
speziell auf Bestellung gefertigt.

Toleranzen fiir Schaftfraser

D1B _____ _ 4o D1 Toleranz e8 D Tole:a/n_z e
AN\ <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
‘M" >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 — Stahl K — Gusseisen S — Hochtemperaturlegierungen
M — Nicht rostender Stahl N — NE-Metalle ~ H — Harte Werkstoffe

Anwendungsdaten finden Sie auf Seite 35.

B Ausflihrung D518 e Vision Plus e Victory Sorten

Schnittldange Gesamtlange

WP15PE D1 D Ap1 max L ZU
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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Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ VariMill™ W
Anwendungsdaten e Ausfiinrung 4777 e VariMill e Victory™ Sorten WIDIA

B Ausflihrung 4777  VariMill » Victory Sorten

< 3
N~
Schulterfréﬁen (A) WP15PE Empfohlener Vc_v'rschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) fﬁr_Umfangsfrésen (A).
und Nutenfrasen (B) Fiir Nutenfrasen (B), fz um 20 % reduzieren.
Schnittgeschwin-
A B digkeit — vc D1 — Durchmesser
m/min
Werkstoff
gruppe 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 |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 [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| 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 [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
6 [15xD|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 |[1,5xD[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 [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 |[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 |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 |[1,5xD[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 |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 |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 |15xD|0,5xD| 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

HINWEIS: Ein niedrigerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Anwendungen mit hoher Abtragleistung oder fiir gréBere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb
der Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen.
Bei Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme sind die Parameter entsprechend den Durchmessern von > 12 mm anzupassen.
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Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser e VariMill™

Anwendungsdaten e Ausfiihrung 47N0 e VariMill e Mit Freistich e Victory™ Sorten

B Ausfiihrung 47N0 e VariMill e Mit Freistich  Victory Sorten

Schulterfrasen (A)
und Nutenfréasen (B)

WP15PE

Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) fiir Umfangsfrasen (A).
Fiir Nutenfrésen (B), fz um 20 % reduzieren.

Schnittgeschwin-

A B digkeit — ve D1 — Durchmesser
m/min
Werkstoff-
gruppe 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 0,5xD 1xD 150 - 200 fz 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
1 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
2 1,25xD 0,5xD 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 0,5xD 1xD 120 - 160 fz 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4 1,25xD 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 05xD 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 0,5xD 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 1,25xD 0,5xD 1xD 120 - 150 fz 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 1,25xD 0,5xD 1xD 110 - 140 fz 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
3 1,25xD 0,5xD 1xD 110 - 130 fz 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1 1xD 03xD | 03xD 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 1,25xD 0,5xD 1xD 60 - 80 fz 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
4 1,25xD 05xD 1xD 50 - 60 fz 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074
1 1,25xD 05xD | 0,75xD 80 - 140 fz 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088

HINWEIS: Ein niedrigerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Anwendungen mit hoher Abtragleistung oder fiir gréBere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb

der Gruppe verwendet.

Ein héherer Wert fur die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fir geringere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen.
Bei Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme sind die Parameter entsprechend den Durchmessern von > 12 mm anzupassen.
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Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ VariMill™ W
Anwendungsdaten e Ausfiihrung 577C e VariMill II™ e Uber Mitte schneidend e Victory™ Sorten WIDIA

B Ausfiihrung 577C ¢ VariMill Il ¢ Uber Mitte schneidend e Victory Sorten

2 &
ap &
A0k
Schulterfréi§en (A) WP15PE Empfohlener Vc_)_rschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) ﬁ.'lr_Umfangsfrésen (A).
und Nutenfréasen (B) Fiir Nutenfrasen (B), fz um 20 % reduzieren.
Schnittgeschwin-
A B digkeit — vc D1 — Durchmesser
m/min
Werkstoff-
gruppe ap ae ap min max | mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0 | 25,0
0 | 1,5xD | 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 | 05xD 1xD 140 - 190 fz | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
3 | 1,5xD | 05xD 1xD 120 - 160 fz | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
4 | 1,5xD | 05xD | 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 | 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 |1 15xD | 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 | 1,5xD | 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 |15xD | 05xD 1xD 120 - 150 fz | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
2 | 1,5xD | 05xD 1xD 110 - 140 fz | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
3 | 1,5xD | 05xD 1xD 110 - 130 fz | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
1 |115xD | 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 | 1,5xD | 0,3xD | 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 | 1,5xD | 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 | 1,5xD | 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 |15xD | 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

HINWEIS: Ein niedrigerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Anwendungen mit hoher Abtragleistung oder fiir gréBere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb
der Gruppe verwendet.
Ein héherer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird fir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen.
Bei Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme sind die Parameter entsprechend den Durchmessern von > 12 mm anzupassen.
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Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser e VariMill™
Anwendungsdaten e Ausfithrung 57NC e VariMill [I™ e Mit Freistich e Victory™ Sorten

B Ausfiihrung 57NC e VariMill Il  Mit Freistich e Victory Sorten

< 3
W
Schulterfréi§en (A) WS15PE Empfohlener Vt_)_rschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) ﬁjr_Umfangsfréisen (A).
und Nutenfrasen (B) Fiir Nutenfrasen (B), fz um 20 % reduzieren.
Schnittgeschwin-
B digkeit — D1 — Durchmesser
vc m/min
Werkstoff-
gruppe 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 0,5xD 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 05xD 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 03xD | 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

HINWEIS: Ein niedrigerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Anwendungen mit hoher Abtragleistung oder fiir gréBere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb
der Gruppe verwendet.
Ein héherer Wert fur die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen.
Bei Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme sind die Parameter entsprechend den Durchmessern von > 12 mm anzupassen.
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Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ VariMill™

Anwendungsdaten e Ausfiihrung 577E 57NE e VariMill II™ ER e Victory™ Sorten WIDIA

B Ausflihrung 577E e VariMill Il ER e Victory Sorten

/’ ﬁ

)

S —

Schulterfrasen (A) WS15PE Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) fiir Umfangsfrasen (A).

und Nutenfréasen (B) Fiir Nutenfrasen (B), fz um 20 % reduzieren.

Schnittgeschwin-
A B digkeit — vc D1 — Durchmesser
m/min
Werkstoff-
gruppe 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 1,5xD 0,5xD 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 0,5xD 1xD 60 - 80 fz 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091

3 1,5xD 05xD 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 05xD 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 0,2xD 0,5xD 70 - 120 fz 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071

HINWEIS: Ein niedrigerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Anwendungen mit hoher Abtragleistung oder fiir gréBere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb

der Gruppe verwendet.

Ein héherer Wert fur die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.

Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen.
Bei Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme sind die Parameter entsprechend den Durchmessern von > 12 mm anzupassen.

B Ausfiihrung 57NE e VariMill Il ER ¢ Mit Freistich  Victory Sorten

/’ ———

)

a ———

Schulterfrasen (A) WS15PE Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) fiir Umfangsfrasen (A).

und Nutenfréasen (B) Fiir Nutenfrasen (B), fz um 20 % reduzieren.

Schnittgeschwin-
A B digkeit — ve D1 — Durchmesser
m/min
Werkstoff-
gruppe 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 1,5xD 0,5xD 0,75xD 50 - 75 fz 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071
1 1,5xD 05xD 1xD 90 - 115 fz 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
M 2 1,5xD 0,5xD 1xD 60 - 80 fz 0,048 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 05xD 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

HINWEIS: Ein niedrigerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Anwendungen mit hoher Abtragleistung oder fiir gréBere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb

der Gruppe verwendet.

Ein héherer Wert fur die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.

Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen.
Bei Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme sind die Parameter entsprechend den Durchmessern von > 12 mm anzupassen.
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Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser e Schruppen
Anwendungsdaten e Ausfiihrung DQ13 e Victory™ Sorten

B Ausfiihrung DQ13 e Victory Sorten

< 3
W
Schulterfré§en (A) WP15PE Empfohlener Vq_rschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) fiir _Umfangsfrésen (A).
und Nutenfrasen (B) Fiir Nutenfrésen (B), fz um 20 % reduzieren.
Schnittgeschwin-
A B digkeit — ve D1 — Durchmesser
m/min
Werkstoff
gruppe ap ae ap min max | mm | 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 | 10,0 | 120 | 14,0 | 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 10,021 | 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 05xD 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 10,017 | 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 {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 | 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 03xD 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 {0,011 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074
1 1xD 0,2xD 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

HINWEIS: Ein niedrigerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Anwendungen mit hoher Abtragleistung oder fiir gréBere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb

der Gruppe verwendet.

Ein héherer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.

Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen.

Bei Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme sind die Parameter entsprechend den Durchmessern von > 12 mm anzupassen.
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Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ Schruppen 2
Anwendungsdaten e Ausfiihrung 4976 e Victory™ Sorten WIDIA

B Ausfiihrung 4976 e Victory Sorten

>
e~
Schulterfréi_s_:en (A) WP15PE Empfohlener Vq'rschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) fﬁr'Umfangsfréisen (A).
und Nutenfréasen (B) Fiir Nutenfrasen (B), fz um 20 % reduzieren.
et A B d?:?;ltttge\f:m;mm D1 — Durchmesser
gruppe ap ae ap min max | mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0 | 25,0
0 | 1,5xD | 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 1,6xD | 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 | 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
3 | 1,5xD | 04xD | 0,75xD 60 - 70 fz 10,016 | 0,020 | 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 0,028 | 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 10,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
3 | 1,6xD | 04xD 1xD 110 - 130 fz 10,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
1 1,56xD | 03xD | 0,75xD 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 | 1,5xD | 0,3xD 0,3xD 25 - 40 fz 10,013 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 | 03xD | 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 0,3xD 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

HINWEIS: Ein niedrigerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Anwendungen mit hoher Abtragleistung oder fiir gréBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb
der Gruppe verwendet.
Ein héherer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen.
Bei Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme sind die Parameter entsprechend den Durchmessern von > 12 mm anzupassen.
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N Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser e Schruppen
WIDIA Anwendungsdaten e Ausfiihrung 4U40 e Victory™ Sorten

B Ausfiihrung 4U40 e Victory Sorten

< 3

W~

Schulterfréi_s_sen (A) WP15PE Empfohlener Vg_rschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) fiir _Umfangsfréisen (A).

und Nutenfréasen (B) Fiir Nutenfrasen (B), fz um 20 % reduzieren.

Werctoft A B d?gl?:iltﬂ—ge\f: m::.-n D1 — Durchmesser
gruppe 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 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 0,114
4 |08xD|04xD| 05xD 90 - 150 fz 0,033 | 0,045 | 0054 | 0062 | 0070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
5 |08xD|05xD| 075xD | 60 - 100 fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,05 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 0,091
6 [|08xD|04xD| 05xD 50 - 75 fz 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 0,065 | 0,071
1 108xD|05xD|075xD | 90 - 115 fz 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 0,114
M| 2 |08xD|04xD| 075xD | 60 - 80 fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,05 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 0,091

3 |08xD|04xD| 075xD | 60 - 70 fz 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 0,065 | 0,071
1 108xD|05xD | 075xD | 120 - 150 fz 0,044 | 0,060 | 0072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114 | 0,124
2 |08xD|05xD|0,75xD | 110 - 140 fz 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 0,114
3 |08xD|04xD| 0,75xD | 110 - 130 fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 005 | 0063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 0,091
1 108xD|04xD | 075xD | 50 - 90 fz 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 0,114
2 |08xD|025xD| 03xD 25 - 40 fz 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
3 |08xD|04xD| 075xD | 60 - 80 fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,05 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 0,091
4 |08xD|03xD| 05xD 50 - 60 fz 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084
1 |108xD|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 | 0032 | 0037 | 0042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061

HINWEIS: Ein niedrigerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Anwendungen mit hoher Abtragleistung oder fiir gréBere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb
der Gruppe verwendet.
Ein héherer Wert fur die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen.
Bei Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme sind die Parameter entsprechend den Durchmessern von > 12 mm anzupassen.
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Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ Schruppen 2
Anwendungsdaten e Ausfiihrung 4U70 e Victory™ Sorten WIDIA

B Ausfiihrung 4U70 e Victory Sorten

< 3
W
Schulterfréi§en (A) WP15PE Empfohlener Vc_)_rschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) fiir _Umfangsfréisen (A).
und Nutenfréasen (B) Fiir Nutenfrasen (B), fz um 20 % reduzieren.
Schnittgeschwin-
A B digkeit — ve D1 — Durchmesser
m/min
Werkstoff-
gruppe 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 | 0,087 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061

HINWEIS: Ein niedrigerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Anwendungen mit hoher Abtragleistung oder fiir gréBere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb der
Gruppe verwendet.
Ein héherer Wert fur die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Schruppfréser mit 6 Schneidreihen werden mit einer maximalen Schnitttiefe ap = 60% des Tabellenwertes A + B eingesetzt.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen.
Bei Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme sind die Parameter entsprechend den Durchmessern von > 12 mm anzupassen.
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\& Hochleistungs-Vollhartmetallschaftfraser e Schlichten
WIDIA Anwendungsdaten e Ausfiihrung 4001 JJ e Victory™ Sorten

B Ausfiihrung 4001 JJ e Victory Sorten

X"
ap M
QN
Schulterfrasen (A) WP15PE Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) fiir Umfangsfrasen (A).
und Nutenfréasen (B) Fiir Nutenfrasen (B), fz um 20 % reduzieren.
Schnittgeschwin-
A B digkeit — vc D1 — Durchmesser
m/min
Werkstoff-
gruppe ap ae ap min max | mm | 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 | 10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0
0 |1,25xD|0,25xD| 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 ]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
2 |1,25xD|0,25xD| 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 |1,25xD|0,25xD| 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 |11,25xD|0,25xD| 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
M 1 [1,25xD|0,25xD| 0,5xD 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
2 |1,25xD|0,25xD| 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[0,25xD| 0,5xD 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|0,25xD| 05xD 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

HINWEIS: Ein niedrigerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Anwendungen mit hoher Abtragleistung oder fiir gréBere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb
der Gruppe verwendet.
Ein héherer Wert fur die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fir geringere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen.
Bei Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme sind die Parameter entsprechend den Durchmessern von > 12 mm anzupassen.
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Hochleistungs-Vollhartmetallschaftfraser e Schlichten W
Anwendungsdaten e Ausfiihrung 4503 JJ e Victory™ Sorten WIDIA

B Ausfiihrung 4503 JJ ¢ Victory Sorten

b &
73
0Ky
Schulterfréi§en (A) WP15PE Empfohlener Vq_rschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) fiir_Umfangsfréisen (A).
und Nutenfrasen (B) Fiir Nutenfrésen (B), fz um 20 % reduzieren.
Schnittgeschwin-
A B digkeit — vc D1 — Durchmesser
Werk- m/min
stoff-
gruppe 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| 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
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
51 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

HINWEIS: Ein niedrigerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Anwendungen mit hoher Abtragleistung oder fiir gréBere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb
der Gruppe verwendet.
Ein héherer Wert fur die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen.
Bei Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme sind die Parameter entsprechend den Durchmessern von > 12 mm anzupassen.
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\& Hochleistungs-Vollhartmetallschaftfraser e Schlichten
WIDIA Anwendungsdaten e Ausfiihrung D507 e Victory™ Sorten

B Ausfiihrung D507 e Victory Sorten

C g
o
Schulterfrasen (A) WP15PE Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Schulterfrésen (A).
Schnittgeschwin-
A digkeit — ve D1 — Durchmesser
m/min
Werkstoff
gruppe 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 | 10xD | 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 | 0,4xD | 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

HINWEIS: Ein niedrigerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Anwendungen mit hoher Abtragleistung oder fiir gréBere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb der
Gruppe verwendet.
Ein héherer Wert fur die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fir geringere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen.
Bei Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme sind die Parameter entsprechend den Durchmessern von > 12 mm anzupassen.
Schaftfrdser mit Ap1 <3 x D gilt Ae = 0,25 x D, Schaftfraser mit Ap1 >3 x D gilt Ae = 0,70 x D
Um eine bessere Oberfldchenglite zu erzielen, bitte Zahnvorschub reduzieren.
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Hochleistungs-Vollhartmetallschaftfraser e Schlichten W
Anwendungsdaten e Ausfiihrung D517 e Victory™ Sorten WIDIA

B Ausfiihrung D517 e Victory Sorten

&
RN
Schulterfrasen (A) WP15PE Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Schulterfrasen (A).
Schnittgeschwin-
A digkeit — vc D1 — Durchmesser
m/min
Werkstoff
gruppe ap ae min max | mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 18,0 20,0
0 | Aptmax | 0,06xD | 150 - 200 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,108 0,114
1 | Aptmax | 0,06xD | 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 | Apimax| 0,05xD | 120 - 160 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,095 0,101
4 | Apimax | 0,05xD | 90 - 150 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,083 0,088
5 | ApTmax | 0,05xD | 60 - 100 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,076 0,081
6 | ApImax | 0,056xD | 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 [Aptmax | 005xD | 60 - 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,076 0,081
3 | Aptmax | 0,05xD | 60 - 70 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,061 0,065
1 | Apimax | 005xD | 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 | 0,05xD | 60 - 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,076 0,081
4 |Apimax | 0,05xD | 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

HINWEIS: Ein niedrigerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Anwendungen mit hoher Abtragleistung oder fiir gréBere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb
der Gruppe verwendet.
Ein héherer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Um eine bessere Oberflachenglite zu erzielen, bitte Zahnvorschub reduzieren.
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Hochleistungs-Vollhartmetallschaftfraser ¢ Schlichten
Anwendungsdaten e Ausfiihrung D518 e Vision Plus™ e Victory™ Sorten

B Serie D518 e Vision Plus e Victory Sorten

&
RN
Schulterfrasen (A) WP15PE Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Schulterfrasen (A).
Schnittgeschwind-
A igkeit — vc D1 — Durchmesser
m/min
Werkstoff
gruppe ap ae min max | mm 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 18,0 20,0 25,0
0 | Aptmax | 0,06xD | 150 - 200 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,108 0,114 0,124
1 | Aptmax | 0,05xD | 150 - 200 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,108 0,114 0,124
2 | Aptmax | 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 | 0,06xD | 120 - 160 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,095 0,101 0,114
4 | Aptmax | 0,05xD | 90 - 150 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,083 0,088 0,098
5 | Aptmax | 0,05xD | 60 - 100 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,076 0,081 0,091
6 | Apimax | 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 | 0,06xD | 90 - 115 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,095 0,101 0,114
M | 2 [Aptmax | 0,05xD | 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 | 0,06xD | 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 | 004xD | 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 | Aptmax | 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

HINWEIS: Ein niedrigerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Anwendungen mit hoher Abtragleistung oder fiir gréBere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb

der Gruppe verwendet.
Ein héherer Wert fur die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fir geringere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.

Um eine bessere Oberfldchenglite zu erzielen, bitte Zahnvorschub reduzieren.
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Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser e
Victory™ Sorten
ADVANCES 2015

Weltweite Zentrale

Kennametal Inc.

WIDIA Products Group

1600 Technology Way

Latrobe, PA 16650 USA

Telefon: 800 446 7738 (USA und Kanada)
E-Mall: w-na.senice@widia.com

Europa-Zentrale

Kennametal Europe GmbH

WIDIA Products Group
Rheingoldstrasse 50

CH 8212 Neuhausen am Rneinfall
Schweiz

Telefon: +41 62 6750 100
E-Mall: w-ch.senice@widia.com

Hauptsitz Asien-Pazifik
Kennametal Singapore Pte. [td,
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3A Intemational Business Park
Einheit #01-02/03/05, ICON@IBP
Singapur 609936

Telefon: +65 62656 9222

E-Mall: w-sg.senvice@widia.com

Hauptsitz Indien
Kennametal India Limited
WIDIA Products Group
CIN: L27109KAT1964PLCO0 1546
/Oth Mile, Tumkur Road
Bangalore - 560 073
Telefon: +91 080 22198444 oder +91 080 43281444
E-Mail: w-in.senvice@widia.com

©2015 Kennametal Inc. Alle Rechte vorbehalten. A-15-04240DE

WWW.WIDIA.COM





<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /All
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Gray Gamma 2.2)
  /CalRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CalCMYKProfile (U.S. Web Coated \050SWOP\051 v2)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Warning
  /CompatibilityLevel 1.4
  /CompressObjects /Tags
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages false
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /DetectCurves 0.1000
  /ColorConversionStrategy /sRGB
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedOpenType false
  /ParseICCProfilesInComments true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 1048576
  /LockDistillerParams false
  /MaxSubsetPct 100
  /Optimize true
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo false
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveDICMYKValues true
  /PreserveEPSInfo false
  /PreserveFlatness false
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments false
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts true
  /TransferFunctionInfo /Apply
  /UCRandBGInfo /Remove
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile ()
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /CropColorImages false
  /ColorImageMinResolution 100
  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 100
  /ColorImageDepth -1
  /ColorImageMinDownsampleDepth 1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterColorImages true
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 1.30
    /HSamples [2 1 1 2] /VSamples [2 1 1 2]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 1.30
    /HSamples [2 1 1 2] /VSamples [2 1 1 2]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 10
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 10
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /CropGrayImages false
  /GrayImageMinResolution 150
  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 150
  /GrayImageDepth -1
  /GrayImageMinDownsampleDepth 2
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterGrayImages true
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 1.30
    /HSamples [2 1 1 2] /VSamples [2 1 1 2]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 1.30
    /HSamples [2 1 1 2] /VSamples [2 1 1 2]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 10
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 10
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /CropMonoImages false
  /MonoImageMinResolution 300
  /MonoImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleMonoImages true
  /MonoImageDownsampleType /Bicubic
  /MonoImageResolution 300
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects true
  /CheckCompliance [
    /None
  ]
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile ()
  /PDFXOutputConditionIdentifier ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName ()
  /PDFXTrapped /False

  /CreateJDFFile false
  /Description <<

    /BGR <>
    /CHS <FEFF4f7f75288fd94e9b8bbe5b9a521b5efa7684002000410064006f006200650020005000440046002065876863900275284e8e5c4f5e55663e793a3001901a8fc775355b5090ae4ef653d190014ee553ca901a8fc756e072797f5153d15e03300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c676562535f00521b5efa768400200050004400460020658768633002>
    /CHT <FEFF4f7f752890194e9b8a2d7f6e5efa7acb7684002000410064006f006200650020005000440046002065874ef69069752865bc87a25e55986f793a3001901a904e96fb5b5090f54ef650b390014ee553ca57287db2969b7db28def4e0a767c5e03300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c4f86958b555f5df25efa7acb76840020005000440046002065874ef63002>
    /CZE <>
    /DAN <>
    /DEU <>
    /ENU (Use these settings to create Adobe PDF documents best suited for on-screen display, e-mail, and the Internet.  Created PDF documents can be opened with Acrobat and Adobe Reader 5.0 and later.)
    /ESP <>
    /ETI <>
    /FRA <>
    /GRE <>

    /HRV <>
    /HUN <>
    /ITA <>
    /JPN <>
    /KOR <FEFFc7740020c124c815c7440020c0acc6a9d558c5ec0020d654ba740020d45cc2dc002c0020c804c7900020ba54c77c002c0020c778d130b137c5d00020ac00c7a50020c801d569d55c002000410064006f0062006500200050004400460020bb38c11cb97c0020c791c131d569b2c8b2e4002e0020c774b807ac8c0020c791c131b41c00200050004400460020bb38c11cb2940020004100630072006f0062006100740020bc0f002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e00300020c774c0c1c5d0c11c0020c5f40020c2180020c788c2b5b2c8b2e4002e>
    /LTH <>
    /LVI <>
    /NLD (Gebruik deze instellingen om Adobe PDF-documenten te maken die zijn geoptimaliseerd voor weergave op een beeldscherm, e-mail en internet. De gemaakte PDF-documenten kunnen worden geopend met Acrobat en Adobe Reader 5.0 en hoger.)
    /NOR <>
    /POL <>
    /PTB <>
    /RUM <>
    /RUS <>
    /SKY <>
    /SLV <>
    /SUO <>
    /SVE <>
    /TUR <>
    /UKR <>
  >>
  /Namespace [
    (Adobe)
    (Common)
    (1.0)
  ]
  /OtherNamespaces [
    <<
      /AsReaderSpreads false
      /CropImagesToFrames true
      /ErrorControl /WarnAndContinue
      /FlattenerIgnoreSpreadOverrides false
      /IncludeGuidesGrids false
      /IncludeNonPrinting false
      /IncludeSlug false
      /Namespace [
        (Adobe)
        (InDesign)
        (4.0)
      ]
      /OmitPlacedBitmaps false
      /OmitPlacedEPS false
      /OmitPlacedPDF false
      /SimulateOverprint /Legacy
    >>
    <<
      /AddBleedMarks false
      /AddColorBars false
      /AddCropMarks false
      /AddPageInfo false
      /AddRegMarks false
      /BleedOffset [
        0
        0
        0
        0
      ]
      /ConvertColors /ConvertToRGB
      /DestinationProfileName (sRGB IEC61966-2.1)
      /DestinationProfileSelector /UseName
      /Downsample16BitImages true
      /FlattenerPreset <<
        /PresetSelector /MediumResolution
      >>
      /FormElements false
      /GenerateStructure false
      /IncludeBookmarks false
      /IncludeHyperlinks false
      /IncludeInteractive false
      /IncludeLayers false
      /IncludeProfiles true
      /MarksOffset 6
      /MarksWeight 0.250000
      /MultimediaHandling /UseObjectSettings
      /Namespace [
        (Adobe)
        (CreativeSuite)
        (2.0)
      ]
      /PDFXOutputIntentProfileSelector /NA
      /PageMarksFile /RomanDefault
      /PreserveEditing false
      /UntaggedCMYKHandling /UseDocumentProfile
      /UntaggedRGBHandling /UseDocumentProfile
      /UseDocumentBleed false
    >>
    <<
      /AllowImageBreaks true
      /AllowTableBreaks true
      /ExpandPage false
      /HonorBaseURL true
      /HonorRolloverEffect false
      /IgnoreHTMLPageBreaks false
      /IncludeHeaderFooter false
      /MarginOffset [
        0
        0
        0
        0
      ]
      /MetadataAuthor ()
      /MetadataKeywords ()
      /MetadataSubject ()
      /MetadataTitle ()
      /MetricPageSize [
        0
        0
      ]
      /MetricUnit /inch
      /MobileCompatible 0
      /Namespace [
        (Adobe)
        (GoLive)
        (8.0)
      ]
      /OpenZoomToHTMLFontSize false
      /PageOrientation /Portrait
      /RemoveBackground false
      /ShrinkContent true
      /TreatColorsAs /MainMonitorColors
      /UseEmbeddedProfiles false
      /UseHTMLTitleAsMetadata true
    >>
  ]
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [150 150]
  /PageSize [612.000 792.000]
>> setpagedevice


