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Celni frézy s pajenymi karbidovymi bfity

Zvyste produktivitu a minimalizujte naklady na nastroje.

Nage Celni frézy s pajenymi karbidovymi bfity maji jedine¢né vyhody oproti monolitnim nastrojim, zejména u nastrojd

s v&tsimi praméry. Mohou byt pouzivany pfi stejnych Feznych rychlostech jako monolitni nastroje, ale jsou méné
nakladné diky ocelovému télesu. Pruznéjsi téleso nastroje Iépe absorbuje razy a umoziuje tim pouziti i na méné tuzsich
konvencnich strojich.

Nase zkudenosti a vlastni vyroba nastroju s pajenymi bfity zarucuje nasim zakaznikiim moznosti pouZiti riiznych
provedeni Feznych hran, geometrii i velikosti standardnich i specialnich nastroju.

¢ k dispozici az do priméru 250 mm

¢ neprerusend karbidova fezna hrana
az do priméru 300 mm

e zavrtavaci provedeni jsou k dispozici
e maximalni uhel Sroubovice 45°

¢ rlizné provedeni stopky nastroje

e Siroké moznosti specialnich Feseni
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Vysoce vykonné celni stopkové frézy s pajenymi brity VM
Rada 022761 RUBIG

e Zavrtavaci fréza.

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

e Informace o specialnich nastrojich viz. str. A136.
e Informace o pfebrudovani nastroju viz. str. A220.
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g Tolerance stopkovych fréz
Q D1 Tolerance h10 D Tolerance h6
S +/- +/- Nepovlakované [ e (e e [ | @
n >18az 30 0/0,084 >184az 30 0/0,013 ) . .. o
~q:> 302350 070,100 3302350 070,016 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
c M - Nerezové oceli N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materialy
3 Informace o materidlech viz. zadni strana obalky.
; Rezné podminky viz. str. A160.
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délka celkova
fezné Casti délka
D1 D Ap1 max L NEPOVLAKOVANE - WW

25,0 25 45,00 121 022761-000250

32,0 32 53,00 133 022761-000320

40,0 32 63,00 145 022761-000400

A156 RUBIG WWW.WIDIA.COM
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e Nelze zavrtavat v ose z.

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

e Informace o specialnich nastrojich viz. str. A136.
* Informace o pfebrudovani nastrojl viz. str. A220.

Vysoce vykonné celni stopkové frézy s pajenymi brity

Rady 422773 022773
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karbidovymi brity .
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Tolerance stopkovych fréz X
D1 Tolerance h10 D Tolerance h6 12 8-
. +/- _ /- Nepoviakované (e |e (e (e (e (e |e|e|e |0 (e (e |e|0o|e|(e|(e(e|e|e|e 0
>182az 30 0/0,084 >18az30 0/0,013 TiAIN NEREREREE . . BEREREEEEEEREEREE O
>30az50 0/0,100 >30az 50 0/0,016 N c
P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny c
M - Nerezové oceli N - NeZelezné materidly H - Tvrzené materidly _e
\
Informace o materidlech viz. zadni strana obalky. ;
Rezné podminky viz. str. A161. 8
o
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K30F K30F-DCF >
délka celkova
fezné Casti délka
D1 D Ap1 max L BCH ZU NEPOVLAKOVANE - WW TiAIN - LW
20,0 20 38,00 104 0,40 & 022773-000200 422773-000200
250 25 45,00 121 0,40 4 022773-000250 422773-000250
32,0 32 53,00 133 0,40 4 022773-000320 422773-000320
40,0 32 63,00 145 0,40 6 022773-000400 422773-000400
WWW.WIDIA.COM RUBIG
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Vysoce vykonné celni stopkové frézy s pajenymi brity VM
Rady 422779 022779 RUBIG

¢ Nelze zavrtavat v ose z. _
e Standardni polozky jsou uvedeny nize.
Specialni provedeni a povlaky na objednavku.

e Informace o specialnich nastrojich viz. str. A136.
e Informace o pfebrudovani nastroju viz. str. A220.
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karbidovymi bFity '
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o D1 Tolerance h10 D Tolerance h6
- - - z
7] _ +/ _ +/ Nepoviakované (e (e |e (e |e (e |eo|e|e|e|(e|(e|e|e|e|(e|(e|(e|e]|e|e
) >18az 30 0/0,084 >18az 30 0/0,013 TIAIN NEBRREE . . DRERRRRERRRRIRIRIG
E > 30 az 50 0/0,100 > 30 az 50 0/0,016 N
o P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
:; M - Nerezové oceli N - NeZelezné materidly H - Tvrzené materidly
: Informace o materidlech viz. zadni strana obalky.
8 Rezné podminky viz. str. A162.
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K30F K30F-DCF
délka celkova
fezné Casti délka
D1 D Ap1 max L BCH ZU NEPOVLAKOVANE - WW TiAIN - LW
250 25 45,00 121 0,60 4 022779-000250 422779-000250
320 32 53,00 133 0,60 4 022779-000320 422779-000320
40,0 32 63,00 145 0,70 6 022779-000400 422779-000400
50,0 32 75,00 157 0,70 6 022779-000500 422779-000500
A158 RUBIG WWW.WIDIA.COM
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e Nelze zavrtavat v ose z.

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

e Informace o specialnich nastrojich viz. str. A136.
* Informace o pfebrudovani nastrojl viz. str. A220.

Vysoce vykonné celni stopkové frézy s pajenymi brity
Rady 422787 022787
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karbidovymi brity .
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Tolerance stopkovych fréz ~
D1 Tolerance h10 8'
_ +/- Nepoviakované e (e (e |e|e|e|e|e olo|o|o|o|eo|e|e]e »
302250 070,100 TiAIN olo|o|o(o|o|0]e olo|(o|o|[o|o]|0|0]|0 ‘O
> 50 az 80 0/0,120 - c
P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny g
M - Nerezové oceli N - NeZelezné materidly H - Tvrzené materidly r!
Informace o materidlech viz. zadni strana obalky. ;
Rezné podminky viz. str. A163. 8
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K30F K30F-DCF
délka celkova
fezné casti délka
D1 Ap1 max L1 L BCH ZU G3 DIN 69871 NEPOVLAKOVANE - VWV TiAIN - LV
40,0 63,00 114 183 0,40 6 M16 ISO 40 022787-004040 422787-004040
40,0 63,00 114 216 0,40 6 M24 ISO 50 022787-004050 422787-004050
50,0 80,00 137 206 0,40 6 M16 ISO 40 022787-005040 422787-005040
50,0 80,00 137 239 0,40 6 M24 I1SO 50 022787-005050 422787-005050
50,0 150,00 207 309 0,40 6 M24 ISO 50 022787-050150 422787-050150
63,0 100,00 157 259 0,50 6 M24 ISO 50 022787-006350 422787-006350
63,0 200,00 257 359 0,50 6 M24 ISO 50 022787-063200 422787-063200
63,0 250,00 307 409 0,50 6 M24 I1SO 50 022787-063250 422787-063250
80,0 200,00 257 359 0,50 8 M24 ISO 50 022787-080200 422787-080200
80,0 250,00 307 409 0,50 8 M24 ISO 50 022787-080250 422787-080250
80,0 300,00 357 459 0,50 8 M24 ISO 50 022787-800300 422787-800300
WWW.WIDIA.COM RUBIG A159
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Vysoce vykonné stopkové frézy s pajenymi karbidovymi brity VM

Rezné podminky ® Rada 022761 RUBIG
Rada 022761
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[e) 4 Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi bo¢nim frézovani (A).
© Nepoviakované PFi drazkovani (B) snizte posuv na zub Fz 0 20%.

o] ~

= Rezna rychlost Ve —

g m/min prumér D1

E skupina]  ap ae ap Min Max mm 25,0 32,0 40,0
"E‘ N1 1,2xD | 0,5xD 0,7xD 400 - 425 Fz 0,080 0,100 0,120
‘% N2 1,2xD | 0,5xD 0,7xD 430 - 460 Fz 0,080 0,100 0,120
o N3 1,2xD | 0,5xD 0,7xD 390 - 420 Fz 0,080 0,100 0,120
g N4 1,2xD | 0,5xD 0,7xD 80 - 100 Fz 0,080 0,100 0,120
*CIN) N5 1,2xD | 0,5xD 0,7xD 135 - 160 Fz 0,080 0,100 0,120
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Vysoce vykonné stopkové frézy s pajenymi karbidovymi brity

RUBIG Rezné podminky e Rady 422773 022773
Rady 422773 022773 1
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K30F K30F-DCF §‘
. | Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi bocnim frézovani (A). )
Nepoviakované TIAIN Pri drazkovani (B) snizte posuv na zub Fz 0 20%. _g
Rezna rychlost Ve Rezna rychlost Ve P —
m/min m/min prumér D1 L2
skupina] ap ae ap Min Max Min Max mm 20,0 25,0 32,0 40,0 g
1xD | 0,25xD 0,5xD 85 - 95 Fz 0,050 0,065 0,080 0,100 —
1xD | 0,25xD 0,5xD 75 - 90 Fz 0,050 0,065 0,080 0,100 ~§,
1xD | 0,25xD 0,5xD 70 - 85 Fz 0,050 0,065 0,080 0,100 c
1xD | 0,25xD 0,5xD 60 - 70 Fz 0,050 0,065 0,080 0,100 :(%
1xD | 0,25xD 0,5xD 50 - 60 Fz 0,050 0,065 0,080 0,100 o
1xD | 0,25xD 0,5xD 45 - 55 Fz 0,050 0,065 0,080 0,100 (72}
1xD | 0,25xD 0,5xD 40 - 50 Fz 0,040 0,050 0,065 0,080 ﬁ
1xD | 0,25xD 0,5xD 40 - 50 Fz 0,040 0,050 0,065 0,080 ‘9
1xD | 0,25xD 0,5xD 80 - 100 105 - 125 Fz 0,050 0,065 0,080 0,100 :.q-)
1xD | 0,25xD 0,5xD 70 - 85 90 - 110 Fz 0,050 0,065 0,080 0,100 >
1xD | 0,25xD 0,5xD 60 - 70 80 - 90 Fz 0,050 0,065 0,080 0,100 g
1,2xD | 0,25xD 0,5xD 310 - 330 420 - 440 Fz 0,060 0,080 0,100 0,120 8-
12xD | 0,25xD 0,5xD 335 - 365 435 - 475 Fz 0,060 0,080 0,100 0,120 -l‘;;
12xD | 0,25xD 0,5xD 300 - 335 400 - 440 Fz 0,060 0,080 0,100 0,120 )
1,2xD | 0,25xD 0,5xD 60 - 75 80 - 100 Fz 0,060 0,080 0,100 0,120 E
12xD | 0,25xD 0,5xD 100 - 125 135 - 165 Fz 0,060 0,080 0,100 0,120 o
1xD | 0,25xD 0,5xD 40 - 50 Fz 0,040 0,050 0,065 0,080 %
1xD | 0,25xD 0,5xD 35 - 45 Fz 0,040 0,050 0,065 0,080

1xD | 0,25xD 0,5xD 45 - 55 Fz 0,040 0,050 0,065 0,080 8
1xD | 0,25xD 0,5xD 35 - 45 Fz 0,040 0,050 0,065 0,080 8
>
>

WWW.WIDIA.COM HANITA A161
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Vysoce vykonné stopkové frézy s pajenymi karbidovymi brity VM

Rezné podminky  Rady 422779 022779 RUBIG
B Rady 422779 022779
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o) 5 s Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi bocnim frézovani (A).
= Nepovlakovane TIAIN Pii drazkovani (B) snizte posuv na zub Fz 0 20%.

X Rezna rychlost Vc Rezna rychlost V¢ o x

= m/min m/min prumer D1

S, skupina] ap ae ap Min Max Min Max mm 25,0 32,0 40,0 50,0
% 1xD | 025xD 0,5xD 90 - 110 Fz 0,050 0,065 0,080 0,100
T 1xD | 0,25xD 0,5xD 80 - 100 Fz 0,050 0,065 0,080 0,100
o 1xD | 0,25xD 0,5xD 80 - 100 Fz 0,050 0,065 0,080 0,100
n 1xD | 0,25xD 0,5xD 70 - 80 Fz 0,050 0,065 0,080 0,100
ﬁ 1xD | 0,25xD 0,5xD 60 - 70 Fz 0,050 0,065 0,080 0,100
"2 1xD | 0,25xD 0,5xD 55 - 65 Fz 0,050 0,065 0,080 0,100
:; 1xD | 0,25xD 0,5xD 50 - 60 Fz 0,040 0,050 0,065 0,080
3 1xD [025xD 0,5xD 50 - 60 Fz 0,040 0,050 0,065 0,080
™3 1xD | 0,25xD 0,5xD 95 - 115 130 - 145 Fz 0,050 0,065 0,080 0,100
8‘ 1xD | 0,25xD 0,5xD 80 - 100 105 - 130 Fz 0,050 0,065 0,080 0,100
'] 1xD [ 0,25xD 0,5xD 70 - 80 90 - 105 Fz 0,050 0,065 0,080 0,100
\© 1,2xD | 0,25xD 0,5xD 350 - 385 460 - 505 Fz 0,060 0,080 0,100 0,120
E 12xD | 0,25xD 0,5xD 380 - 420 500 - 545 Fz 0,060 0,080 0,100 0,120
3 12xD ] 0,25xD 0,5xD 370 - 410 490 - 530 Fz 0,060 0,080 0,100 0,120
> 1,2xD | 0,25xD 0,5xD 70 - 85 95 - 115 Fz 0,060 0,080 0,100 0,120
: 12xD | 0,25xD 0,5xD 120 - 145 155 - 190 Fz 0,060 0,080 0,100 0,120
(5} 1xD | 0,25xD 0,5xD 50 - 60 Fz 0,040 0,050 0,065 0,080
8 1xD [ 025xD 0,5xD 40 - 50 Fz 0,040 0,050 0,065 0,080
;‘ 1xD | 0,25xD 0,5xD 55 - 65 Fz 0,040 0,050 0,065 0,080

1xD | 0,25xD 0,5xD 40 - 50 Fz 0,040 0,050 0,065 0,080
A162 HANITA WWW.WIDIA.COM
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VM Vysoce vykonné stopkoveé frézy s pajenymi karbidovymi brity

RUBIG Rezné podminky  Rady 422787 022787
Rady 422787 022787
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Doportepd posus e 24 o=/t o i govn ) g
Rezn%'}fnﬁ?rl]ost Ve Rezn%'}/nﬁ?rl]ost Ve primér D1 ~§,
skupina ap ae Min Max Min Max mm 40,0 50,0 63,0 80,0 q:)
1xD 0,1xD 85 - 95 Fz 0,080 0,100 0,120 0,150 o
1xD 0,1xD 75 - 90 Fz 0,080 0,100 0,120 0,150 Qo
1xD 0,1xD 70 - 85 Fz 0,080 0,100 0,120 0,150 o
1xD 0,1xD 60 - 70 Fz 0,080 0,100 0,120 0,150 ﬁ.
1xD 0,1xD 50 - 60 Fz 0,080 0,100 0,120 0,150 :g
1xD 0,1xD 45 - 55 Fz 0,080 0,100 0,120 0,150 0
1xD 0,1xD 40 - 50 Fz 0,065 0,080 0,100 0,120 3
1xD 0,1xD 40 - 50 Fz 0,065 0,080 0,100 0,120 X
1xD 0,1xD 80 - 100 105 - 125 Fz 0,080 0,100 0,120 0,150 8‘
1xD 0,1xD 70 - 85 90 - 110 Fz 0,080 0,100 0,120 0,150 "6;
1xD 0,1xD 60 - 70 80 - 90 Fz 0,080 0,100 0,120 0,150 ‘O
1,2xD | 0,1xD 310 - 330 420 - 440 Fz 0,100 0,120 0,150 0,180 E
1,2xD | 0,1xD 335 - 365 435 - 475 Fz 0,100 0,120 0,150 0,180 _e
1,2xD | 0,1xD 300 - 335 400 - 440 Fz 0,100 0,120 0,150 0,180 ~;|
1,2xD | 0,1xD 60 - 75 80 - 100 Fz 0,100 0,120 0,150 0,180 o
1,2xD | 0,1xD 100 - 125 135 - 165 Fz 0,100 0,120 0,150 0,180 (5]
1xD 0,1xD 40 - 50 Fz 0,065 0,080 0,100 0,120 8
1xD 0,1xD 35 - 45 Fz 0,065 0,080 0,100 0,120 ;’

1xD 0,1xD 45 - 55 Fz 0,065 0,080 0,100 0,120

1xD 0,1xD 35 - 45 Fz 0,065 0,080 0,100 0,120

Proap 2 x D, ae = 0,05 x D; pro ap 3 x D, ae = 0,03 x D.
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