WIDIAY
HANITA

Univerzalni stopkové frézy z rychlorezné
oceli (HSS-E) hrubovaci a dokoncovaci

Vhodné pro malé vyrobni davky, udrzby hlavnich provozii nebo konvencni a starsi frézovaci stroje.

Rada univerzalnich nastrojii WIDIA-Hanita zahrnuje kompletni portfélio hrubovacich a dokonéovacich nastrojli vyrobenych

z nejkvalitnéjsich rychlofeznych oceli v€etné kobaltovych slitin M7 a M42. Univerzalni stopkové frézy WIDIA-Hanita vyrobené
v souladu s normami DIN, Evropskymi normami, USCTI nebo NAS zarucuji konzistentni vykon a spolehlivost pfi véech
frézovacich aplikacich.

Rychlofezné HSS-E stopkové frézy WIDIA-Hanita pro hrubovani a dokoncovani jsou vynikajici alternativou ke karbidovym
nastrojum. Poskytuji maximalni tuhost a Zivotnost pfi pouZiti na konvencnich strojich a vietenech s nizkymi otackami
nebo v pfipadé méné pevného upnuti obrobku. Jsou zvlasté vyhodné v pfipadé nastroji velkych praméra.

Standardni nabidka WIDIA-Hanita zahrnuje Sirokou $kélu typl a provedeni.

Dostupné v provedeni:

® hrubé, jemné i specialni utvarece tfisek pro
obrabéni hliniku.

e 2-, 8-, 4-, i 6-bfita provedeni dokoncovacich fréz.
e primeér néastroje od 25,4 mm do 50,8 mm.
¢ Uhel Sroubovice 30°, 35°, 37°, a 45°.

¢ jsou dodavany v kratkém, standardnim,
dlouhém a extra dlouhém provedeni.

e s povlaky TiCN a TiAIN.
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Univerzalni HSS-E stopkové frézy ¢ Hrubovaci / Dokoncovaci VM
Rady 1602 1612 HANITA

SOGHC

e Zavrtavaci fréza.

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

¢ Informace o specialnich nastrojich viz. str. A136.
e Informace o prebrudovani nastroju viz. str. A220.
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Tolerance stopkovych fréz M
D1 Tolerance e8 D Tolerance h6 1/2(3
+/- Nepoviakované (e (e (e (e |e|e|e (e (e |(e|e|e|e|e|e
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006 TicN NRERIBEIE |« RBRERRRRRE
>3az6 -0,020/-0,038 >3az6 0/0,008 TIAIN SocicPERGIGIGIGIBIBIBIG
>6az10 -0,025/-0,047 >6az10 0/0,009 - _ .. o
S10a518 20,032 /-0,059 S10a318 070,011 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
> 1827 30 20,040/-0,073 >18a7 30 070,013 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materialy
Informace o materidlech viz. zadni strana obalky.
Rezné podminky viz. str. A300.
délka celkova
fezné casti délka
D1 D Ap1 max L NEPOVLAKOVANE - WW TiCN - CW TiAIN - LW
2,0 6 4,00 48 160202002WW 160202002CW 160202002LW
2,5 6 5,00 49 160202502WW 160202502CW 160202502LW
3,0 6 5,00 49 160203002WW 160203002CW 160203002LW
3,0 6 9,00 60 161203002WW - -
3,5 6 6,00 50 160203502WW 160203502CW 160203502LW
4,0 6 7,00 51 160204002WW 160204002CW 160204002LW
4,0 6 13,00 67 161204002WW - -
45 6 7,00 51 160204502WW 160204502CW 160204502LW
5,0 6 8,00 52 160205002WW 160205002CW 160205002LW
5,0 6 13,00 71 161205002WW - -
55 6 8,00 52 160205502WW 160205502CW 160205502LW
6,0 6 8,00 52 160206002WW 160206002CW 160206002LW
6,0 6 16,00 75 161206002WW - -
65 10 10,00 60 160206504WW 160206504CW 160206504LW
70 10 10,00 60 160207004WW 160207004CW 160207004LW
7,0 10 16,00 75 161207004WW 161207004CW -
75 10 10,00 60 160207504WW 160207504CW 160207504LW
80 10 11,00 61 160208004WW 160208004CW 160208004LW
80 10 20,00 80 161208004WW - -
85 10 11,00 61 160208504WW 160208504CW 160208504LW
90 10 11,00 61 160209004WW 160209004CW 160209004LW
90 10 22,00 80 161209004WW - -
(pokracovani na dalsi strané)
A278 HANITA WWW.WIDIA.COM
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VM Univerzalni HSS-E stopkové frézy ¢ Hrubovaci / Dokoncovaci
HANITA Rady 1602 1612

(pOkraéova’n" e Strané) I_
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1 3
Nepovlakované (e (e (e (e |e (e |0 (e |0 (0|0 /0|00 ]|e
TiCN o|/o|/o(o|o|0o|j0o(0o|0o|0o|j0o(0|0|0]|e
L -
- TiAIN o|o(o|o|o|0o|o(e|e|0|0|0(ee]e >
Ap1 max - N
‘ P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny ‘e
| \<,/> M - Nerezové oceli N - NeZelezné materidly H - Tvrzené materidly :;
D1 D Informace o materiglech viz. zadni strana obalky. 3
\j Rezné podminky viz. str. A300. i
o
=]
(2]
t
(2}
n
I
délka celkova ‘e
fezné casti délka =
D1 D Ap1 max L NEPOVLAKOVANE - WW TiCN - CW TiAIN - LW E
95 10 11,00 61 160209504WW 160209504CW 160209504LW g
10,0 10 13,00 63 160210004WW 160210004CW 160210004LW 'c
10,0 10 22,00 80 161210004WW - - 2
10,5 12 13,00 70 160210505WW 160210505CW 160210505LW
11,0 12 13,00 70 160211005WW 160211005CW 160211005LW
12,0 12 16,00 73 160212005WW 160212005CW 160212005LW
12,0 12 25,00 100 161212005WW - -
12,5 12 16,00 73 160212505WW 160212505CW 160212505LW
130 12 16,00 73 160213005WW 160213005CW 160213005LW
135 12 16,00 73 160213505WW 160213505CW 160213505LW
14,0 12 16,00 73 160214005WW 160214005CW 160214005LW
14,0 12 28,00 100 161214005WW - -
150 12 16,00 73 160215005WW 160215005CW 160215005LW
16,0 16 19,00 79 160216006 WW 160216006CW 160216006LW
16,0 16 32,00 116 161216006 WW - -
17,0 16 19,00 79 160217006 WW 160217006CW 160217006LW
180 16 19,00 79 160218006 WW 160218006CW 160218006LW
18,0 16 35,00 118 161218006 WW - -
190 16 19,00 79 160219006WW 160219006CW 160219006LW
20,0 16 19,00 79 160220006 WW 160220006CW 160220006LW
20,0 20 22,00 88 160220007WW 160220007CW 160220007LW
20,0 16 38,00 125 161220006 WW - -
21,0 20 22,00 88 160221007WW 160221007CW -
220 20 22,00 88 160222007WW 160222007CW 160222007LW
220 25 40,00 140 161222008WW - -
240 25 26,00 102 160224008WW 160224008CW 160224008LW
240 25 45,00 150 161224008WW - -
250 25 26,00 102 160225008WW 160225008CW 160225008LW
250 25 45,00 160 161225008WW - -
260 25 26,00 102 160226008WW - 160226008LW
280 25 26,00 102 160228008WW 160228008CW 160228008LW
30,0 25 26,00 102 160230008WW 160230008CW -
32,0 32 32,00 112 160232009WW - 160232009LW
WWW.WIDIA.COM HANITA A279
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Univerzalni HSS-E stopkové frézy ¢ Hrubovaci / Dokoncovaci VM
Rada 3502 HANITA

CIelC

e Zavrtavaci fréza.

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

¢ Informace o specialnich nastrojich viz. str. A136.
e Informace o prebrudovani nastroju viz. str. A220.
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Tolerance stopkovych fréz

D1 Tolerance e8 D Tolerance h6é
+/- Nepovlakované
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006 ) . .. o

S3a6 20,0207-0,038 S3a6 070,008 P - Oceli ) . K- th/rzy ’ 3 S - Zaruvzc{orne sl.l{/ny
>6a210 20,025/ -0,047 S6az10 070,000 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materidly
>10az 18 -0,032/-0,059 >10az 18 0/0,011 Informace o materidlech viz. zadni strana obalky.
>18az 30 -0,040/-0,073 >18az 30 0/0,013 Rezné podminky viz. str. A301.

délka celkova
fezné casti délka

D1 D Ap1 max L NEPOVLAKOVANE - WW

2,0 6 7,00 51 350202002WW

3,0 6 8,00 52 350203002WW

4,0 6 11,00 55 350204002WW

50 6 13,00 57 350205002WW

6,0 6 13,00 57 350206002WW

8,0 10 19,00 69 350208004WW

10,0 10 22,00 72 350210004WW

12,0 12 26,00 83 350212005WW

14,0 12 26,00 83 350214005WW

16,0 16 32,00 92 350216006WW

18,0 16 32,00 92 350218006WW
20,0 16 38,00 98 350220006WW
22,0 25 40,00 106 350222008WW
24,0 25 45,00 121 350224008WW
25,0 25 45,00 121 350225008WW

WIDIAY

A280 HANITA WWW.WIDIA.COM
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VM Univerzalni HSS-E stopkové frézy ¢ Hrubovaci / Dokoncovaci
HANITA Rady 1652 JJ 1662 JJ

TETEer

e Zavrtavaci fréza.

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

¢ Informace o specialnich nastrojich viz. str. A136.
* Informace o prebrudovani nastroju viz. str. A220.

Univerzalni HSS-E stopkové fréz

M
1123
Tolerance stopkovych fréz Nepovlakované (e (e |e (e (e |(e|(e|eo|e|e |00 e |e]|e
D1 Tolerance e8 D Toler+a?c_:e h6é TiCN o|lo|/o|o|/o|o|o|0o|o|0o|/e|0|e|e]e
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny

>3az6 -0,020/-0,038 >3az6 0/0,008 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materidly H - Tvrzené materidly

>6az10 -0,025 /-0,047 >62az10 0/0,009 Informace o materidlech viz. zadni strana obalky.

>10az18 -0,032/-0,059 >10az18 070,011 Rezné podminky viz. str. A302.

>18az 30 -0,040/-0,073 >18az 30 0/0,013

délka celkova
fezné Casti délka

D1 D Ap1 max L NEPOVLAKOVANE - JJ TiCN-CJ
2,0 6 4,00 50 165202002JJ -

3,0 6 6,00 50 165203002JJ -

3,0 6 15,00 50 166203002JJ -

4,0 8 8,00 60 165204003JJ 165204003CJ
4,0 6 20,00 55 166204002JJ -

5,0 8 10,00 60 165205003JJ 165205003CJ
5,0 6 25,00 60 166205002JJ -

6,0 8 12,00 60 165206003JJ 165206003CJ
6,0 6 25,00 60 166206002JJ -

7,0 10 14,00 60 165207004JJ 165207004CJ
8,0 10 14,00 60 165208004JJ 165208004CJ
8,0 10 35,00 80 166208004JJ 166208004CJ
9,0 10 18,00 70 165209004JJ 165209004CJ
10,0 10 18,00 70 165210004JJ 165210004CJ
10,0 10 45,00 90 166210004JJ -
11,0 12 22,00 80 165211005JJ -
12,0 12 22,00 80 165212005JJ 165212005CJ
12,0 12 55,00 105 166212005JJ 166212005CJ
13,0 12 26,00 85 165213005JJ -
14,0 16 26,00 90 165214006JJ 165214006CJ
14,0 12 55,00 105 166214005JJ -
15,0 16 30,00 95 165215006JJ -
16,0 16 30,00 95 165216006JJ 165216006CJ
16,0 16 65,00 120 166216006JJ -
17,0 16 34,00 95 165217006JJ -
18,0 16 34,00 95 165218006JJ 165218006CJ
18,0 16 65,00 120 166218006JJ -
19,0 20 38,00 110 165219007JJ -
20,0 20 38,00 110 165220007JJ 165220007CJ
20,0 20 75,00 140 166220007JJ -
22,0 20 45,00 110 165222007JJ 165222007CJ
24,0 25 50,00 120 165224008JJ -
25,0 25 50,00 120 165225008JJ 165225008CJ
45,0 42 70,00 160 - 165245001CJ
50,0 42 75,00 165 - 165250001CJ

WIDIAY
WWW.WIDIA.COM HANITA A281
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Univerzalni HSS-E stopkové frézy ¢ Hrubovaci / Dokoncovaci VM
Rada 1601 HANITA

=1 [CICIE

e Zavrtavaci fréza.

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

> Informace o specialnich nastrojich viz. str. A136.
:g e Informace o prebrudovani nastroju viz. str. A220.
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Tolerance stopkovych fréz
D1 Tolerance e8 D Tolerance h6
+/- Nepovlakované (e (e|e|e|e|(e|(e(e|e|e|e|e|(e 0@
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006 - - .. .
326 20,020/ -0,038 326 070,008 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
S6a210 20,025/ -0,047 >6a210 070,009 M - Nerezové oceli N - Nezelezné materialy H - Tvrzené materialy
>10az 18 -0,032/-0,059 >10az18 0/0,011 Informace o materidlech viz. zadni strana obalky.
>18az 30 -0,040/-0,073 >18az 30 0/0,013 Rezné podminky viz. str. A303.
délka celkova
fezné casti délka
D1 D Ap1 max L NEPOVLAKOVANE - WW
3,0 6 5,00 49 160103002WW
4,0 6 7,00 51 160104002WW
5,0 6 8,00 52 160105002WW
6,0 6 8,00 52 160106002WW
7,0 10 10,00 60 160107004WW
8,0 10 11,00 61 160108004WW
10,0 10 13,00 63 160110004WW
12,0 12 16,00 73 160112005WW
14,0 12 16,00 73 160114005WW
16,0 16 19,00 79 160116006 WW
18,0 16 19,00 79 160118006 WW
20,0 16 19,00 79 160120006WW
25,0 25 26,00 102 160125008WW
A282 HANITA WWW.WIDIA.COM
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VM Univerzalni HSS-E stopkové frézy ¢ Hrubovaci / Dokoncovaci

HANITA Rada 1603

e Zavrtavaci fréza. P

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

¢ Informace o specialnich nastrojich viz. str. A136. >

* Informace o prebrudovani nastroju viz. str. A220.

Ap1 max

D1 ‘<7 D
~

Univerzalni HSS-E stopkové fréz

[_4
Tolerance stopkovych fréz M
D1 Tolerance e8 D Tolerance h6 2

1 3
+/- Nepovlakované (e (e (e (e (e |e|e|e|e|(e|e|e|e (e (e
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006 TicN RNRIRE e e« RBRRRIRRRE
>3az6 -0,020/-0,038 >3az6 0/0,008 TiAIN NERIEIE [« o RIBRBRRRIRG
>6az10 -0,025/-0,047 >6az10 0/0,009 ) - .. .
S0 18 20,032/ -0,059 Si0a518 070,011 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
182530 20,0407/-0,073 >182530 070013 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materigly H - Tvrzené materialy

Informace o materialech viz. zadni strana obalky.
Rezné podminky viz. str. A303.

délka celkova
fezné Casti délka
D1 D Ap1 max L NEPOVLAKOVANE - WW TiCN - CW TiAIN - LW
3,0 6 8,00 52 160303002WW 160303002CW 160303002LW
3,5 6 10,00 54 160303502WW 160303502CW 160303502LW
4,0 6 11,00 55 160304002WW 160304002CW 160304002LW
45 6 11,00 55 160304502WW 160304502CW 160304502LW
5,0 6 13,00 57 160305002WW 160305002CW 160305002LW
5,5 6 13,00 57 160305502WW - 160305502LW
6,0 6 13,00 57 160306002WW 160306002CW 160306002LW
6,5 10 16,00 66 160306504WW 160306504CW 160306504LW
7,0 10 16,00 66 160307004WW 160307004CW 160307004LW
8,0 10 19,00 69 160308004WW 160308004CW 160308004LW
9,0 10 19,00 69 160309004WW 160309004CW 160309004LW
10,0 10 22,00 72 160310004WW 160310004CW 160310004LW
11,0 12 22,00 79 160311005WW 160311005CW 160311005LW
12,0 12 26,00 83 160312005WW 160312005CW 160312005LW
14,0 12 26,00 83 160314005WW 160314005CW 160314005LW
15,0 12 26,00 83 160315005WW 160315005CW 160315005LW
16,0 16 32,00 92 160316006 WW 160316006CW 160316006LW
18,0 16 32,00 92 160318006 WW 160318006CW 160318006LW
20,0 16 38,00 98 160320006 WW 160320006CW 160320006LW
250 25 45,00 121 160325008WW 160325008CW -
WWW.WIDIA.COM HANITA A283
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Univerzalni HSS-E stopkové frézy ¢ Hrubovaci / Dokoncovaci WIDIA
Rady 3605 3615 HANITA

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

> Informace o specialnich nastrojich viz. str. A136.
:g * Informace o prebrudovani nastroju viz. str. A220.
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Tolerance stopkovych fréz M
D1 Tolerance D Tolerance h6 1123
V +/- Nepovlakované |e (e (e (e |e|e|e (e (e |(e|e|e|e|e|e
vSechny +0,04/-0,0 s3v 0/0,006 TicN NEIEE - |« RRRRREGGE
>3az6 0/0,008 TIAIN o|o|/o|o|o(o|/0o|0|0o|0|e|(e|[e|0]|e
>6az10 070,009 , = » o
S10a18 070,011 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
>18a530 070,013 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materialy
For material descriptions, see Inside Back Cover.
For application data, see page A304.
délka celkova
fezné Casti délka
D1 D Ap1 max L ZU TiCN - CT NEPOVLAKOVANE - WW TiCN - CW TiAIN - LW
30 6 8,00 52 3 - 360503002WW 360503002CW 360503002LW
40 6 11,00 55 3 - 360504002WW 360504002CW 360504002LW
50 6 13,00 57 3 - 360505002WW 360505002CW 360505002LW
60 6 13,00 57 3 360506002CT 360506002WW 360506002CW 360506002LW
7,0 10 16,00 66 3 360507004CT 360507004WW 360507004CW 360507004LW
8,0 10 19,00 69 3 360508004CT 360508004WW 360508004CW 360508004LW
9,0 10 19,00 69 3 360509004CT - 360509004CW 360509004LW
10,0 10 45,00 95 3 360510004CT 361510004WW 360510004CW 360510004LW
12,0 12 26,00 83 3 360512005CT 361512005WW 361512005CW 361512005LW
14,0 12 26,00 83 3 360514005CT 360514005WW 360514005CW 360514005LW
15,0 12 26,00 83 3 360515005CT 360515005WW - 360515005LW
16,0 16 32,00 92 3 360516006CT 360516006WW 361516006CW 360516006LW
18,0 16 32,00 92 3 360518006CT 360518006WW 360518006CW 360518006LW
20,0 20 38,00 104 3 360520007CT 361520007WW 360520007CW 361520007LW
22,0 20 38,00 104 4 360522007CT 360522007WW - 360522007LW
250 25 90,00 166 4 360525008CT 360525008WW 361525008CW 361525008LW
28,0 25 45,00 121 4 360528008CT 360528008WW - -
30,0 25 45,00 121 4 360530008CT 361530008WW 361530008CW 361530008LW
A284 HANITA WWW.WIDIA.COM
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VM Univerzalni HSS-E stopkové frézy ¢ Hrubovaci / Dokoncovaci
HANITA Rady 1605 1615

0S062E

e Zavrtavaci fréza.

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

¢ Informace o specialnich nastrojich viz. str. A136.

o . \N
¢ Informace o prebrusovani nastroju viz. str. A220. f,:’
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Tolerance stopkovych fréz M
D1 Tolerance D Tolerance h6 123
_ +/- Nepovlakované |e (e (e |e|e|e (e (e |(e|(e|e|e|e|e e
véechny +0,04/-0,0 < Sv 0/0,006 TicN NERERE |« RERRBRGEIE
>3az6 0/0,008 TiAIN o|o(o|/o|o|0o|o(e|0|0|0|0|e|e]|e
>6az10 070,009 : - » o
S10a218 070011 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
>18a530 07 0'01 3 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materialy
Informace o materidlech viz. zadni strana obalky.
Rezné podminky viz. str. A305.
délka celkova
fezné casti délka
D1 D Ap1 max L NEPOVLAKOVANE - WW TiCN - CW TiAIN - LW
2,0 6 7,00 51 160502002WW 160502002CW 160502002LW
2,5 6 8,00 52 160502502WW 160502502CW 160502502LW
3,0 6 8,00 52 160503002WW 160503002CW 160503002LW
3,0 6 12,00 56 161503002WW 161503002CW 161503002LW
315 6 10,00 54 160503502WW 160503502CW 160503502LW
4,0 6 11,00 58] 160504002WW 160504002CW 160504002LW
4,0 6 19,00 63 161504002WW 161504002CW 161504002LW
45 6 11,00 55 160504502WW 160504502CW 160504502LW
5,0 6 13,00 57 160505002WW 160505002CW 160505002LW
5,0 6 24,00 68 161505002WW 161505002CW 161505002LW
55 6 13,00 57 160505502WW 160505502CW 160505502LW
6,0 6 13,00 57 160506002WW 160506002CW 160506002LW
6,0 6 24,00 68 161506002WW 161506002CW 161506002LW
6,5 10 16,00 66 160506504WW 160506504CW 160506504LW
70 10 16,00 66 160507004WW 160507004CW 160507004LW
7,0 10 30,00 80 161507004WW 161507004CW 161507004LW
75 10 16,00 66 160507504WW 160507504CW 160507504LW
80 10 19,00 69 160508004WW 160508004CW 160508004LW
80 10 38,00 88 161508004WW 161508004CW 161508004LW
8,5 10 19,00 69 160508504WW 160508504CW 160508504LW
(pokracovani na dalsi strané)
WWW.WIDIA.COM HANITA A285



w,.
Univerzalni HSS-E stopkové frézy ¢ Hrubovaci / Dokoncovaci VM
Rady 1605 1615 HANITA

2

1 3
Nepovilakované (e (e |e (e |e|(e|e|e|e|(e|e|e|e|e|e
AoT max L TiCN o|o|/o|o|o(o|(0o|0o|0o|0|e|(0|[e|0]|e
ﬁ 4—-‘ TiAIN o|/o(o|o|(o|o(0o /00|00 (0|e(0]|e
o I P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
:; D1 Lw D M - Nerezové oceli N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materidly
3 Informace o materiaglech viz. zadni strana obalky.
i Rezné podminky viz. str. A305.
2
(72
w
(2}
n
I
= délka celkova
£ fezné Casti délka
~§ D1 D Ap1 max L NEPOVLAKOVANE - WW TiCN - CW TiAIN - LW
[0 90 10 19,00 69 160509004WW 160509004CW 160509004LW
E 90 10 38,00 88 161509004WW 161509004CW 161509004LW
| 9,5 10 19,00 69 160509504WW 160509504CW 160509504LW
10,0 10 22,00 72 160510004WW 160510004CW 160510004LW
10,0 10 45,00 95 161510004WW 161510004CW 161510004LW
105 12 22,00 79 160510505WW 160510505CW 160510505LW
11,0 12 22,00 79 160511005WW 160511005CW 160511005LW
11,0 12 45,00 102 161511005WW 161511005CW 161511005LW
115 12 22,00 79 160511505WW 160511505CW 160511505LW
120 12 26,00 83 160512005WW 160512005CW 160512005LW
12,0 12 53,00 110 161512005WW 161512005CW 161512005LW
125 12 26,00 83 160512505WW 160512505CW 160512505LW
130 12 26,00 83 160513005WW 160513005CW 160513005LW
130 12 53,00 110 161513005WW 161513005CW 161513005LW
135 12 26,00 83 160513505WW - 160513505LW
14,0 12 26,00 83 160514005WW 160514005CW 160514005LW
140 12 53,00 110 161514005WW 161514005CW 161514005LW
145 12 26,00 83 160514505WW - 160514505LW
150 12 26,00 83 160515005WW 160515005CW 160515005LW
150 12 53,00 110 161515005WW 161515005CW 161515005LW
16,0 16 32,00 92 160516006 WW 160516006CW 160516006LW
16,0 16 63,00 123 161516006WW 161516006CW 161516006LW
170 16 32,00 92 160517006 WW 160517006CW 160517006LW
170 16 63,00 123 161517006WW - -
180 16 32,00 92 160518006 WW 160518006CW 160518006LW
180 16 63,00 123 161518006WW 161518006CW 161518006LW
185 16 32,00 92 160518506 WW - 160518506LW
190 16 32,00 92 160519006WW 160519006CW 160519006LW
190 16 63,00 123 161519006 WW 161519006CW -
20,0 16 38,00 98 160520006 WW - 160520006LW
20,0 20 38,00 104 160520007WW 160520007CW 160520007LW
20,0 20 75,00 141 161520007WW 161520007CW 161520007LW
WIDIAY
A286 HANITA WWW.WIDIA.COM



Wm
VM Univerzalni HSS-E stopkové frézy ¢ Hrubovaci / Dokoncovaci
HANITA Rada 1634 JJ

USOH©

e Zavrtavaci fréza.

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

¢ Informace o specialnich nastrojich viz. str. A136.
* Informace o pfebrugovani nastroju viz. str. A220.
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Tolerance stopkovych fréz M
D1 Tolerance D Tolerance h6 1123

+/- Nepovlakované (e (e (e (e (e |e|e|e|e|(e|e|e|e (e (e
véechny +0,04/-0,0 <3 0/0,006 TicN NEIRIE |« RBRBERIEREE
>3az6 0/0,008 , = » o
S6a210 070,009 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
>102518 070,011 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materialy
>18az 30 0/0,013 Informace o materidlech viz. zadnf strana obalky.
Rezné podminky viz. str. A306.
_ délka celkova
rezné Casti délka
D1 D Ap1 max L NEPOVLAKOVANE - JJ TiCN-CJ
3,0 6 10,00 50 163403002JJ 163403002CJ
4,0 8 12,00 60 163404003JJ 163404003CJ
5,0 8 15,00 60 163405003JJ 163405003CJ
6,0 8 15,00 60 163406003JJ 163406003CJ
7,0 10 20,00 60 163407004JJ 163407004CJ
8,0 10 20,00 60 163408004JJ 163408004CJ
9,0 10 25,00 70 163409004JJ -
10,0 10 25,00 70 163410004JJ 163410004CJ
12,0 12 30,00 80 163412005JJ 163412005CJ
14,0 16 35,00 90 163414006JJ 163414006CJ
15,0 16 40,00 95 - 163415006CJ
16,0 16 40,00 95 163416006JJ 163416006CJ
18,0 16 40,00 95 163418006JJ 163418006CJ
19,0 20 45,00 110 - 163419007CJ
20,0 20 45,00 110 163420007JJ 163420007CJ
22,0 20 45,00 110 163422007JJ 163422007CJ
24,0 25 50,00 120 - 163424008CJ
25,0 25 50,00 120 163425008JJ 163425008CJ
28,0 25 55,00 125 - 163428008CJ
30,0 25 55,00 125 - 163430008CJ
32,0 32 60,00 145 - 163432009CJ
WIDIAY
WWW.WIDIA.COM HANITA A287
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Univerzalni HSS-E stopkové frézy ¢ Hrubovaci / Dokoncovaci VM
Rada 1625 HANITA

* Nelze zavrtavat v ose z.

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

¢ Informace o specialnich nastrojich viz. str. A136.
* Informace o prebrudovani nastroju viz. str. A220.
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Ap1 max ‘
~N | . e
iy === D RIS —
Tolerance stopkovych fréz
D1 Tolerance D Tolerance h6
+/- Nepovlakované |e (e (e (e |e|e|e (e |(e|(e|e|e|e(e|e
vSechny +0,04/-0,0 <3 0/0,006 -
33256 070,008 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
>6a210 070,009 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materidly H - Tvrzené materialy
>10az18 0/0,011 Informace o materidlech viz. zadni strana obdlky.
>18az 30 0/0,013 Rezné podminky viz. str. A306.
délka celkova
fezné Casti délka
D1 D Ap1 max L NEPOVLAKOVANE - WW
6,0 6 56,00 100 162506002WW
7,0 10 63,00 113 162507004WW
8,0 10 63,00 113 162508004WW
10,0 10 70,00 120 162510004WW
12,0 12 80,00 137 162512005WW
14,0 12 80,00 137 162514005WW
16,0 16 90,00 150 162516006WW
18,0 16 100,00 160 162518006WW
19,0 20 110,00 176 162519007WW
20,0 20 110,00 176 162520007WW
22,0 20 110,00 176 162522007WW
25,0 25 110,00 186 162525008WW
WIDIAY
A288 HANITA WWW.WIDIA.COM



Wm
VM Univerzalni HSS-E stopkové frézy ¢ Hrubovaci / Dokoncovaci
HANITA Rada 1600

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

¢ Informace o specialnich nastrojich viz. str. A136.
* Informace o prebrudovani nastroju viz. str. A220.

Univerzalni HSS-E stopkové frézy

Tolerance stopkovych fréz M
D1 Tolerance D Tolerance h6 1123

+/- Nepovlakované | e (e (e |e|e (e (e |0 |0 |0 (e (e (0|0 |e
véechny +0,04/-0,0 <3 0/0,006 TicN NEIRIE |« RBRBERIEREE
>3az6 0/0,008 - - .. o
S6a210 070,009 P - Oceli ’ ' K- thu:;y ] - S- Zaruvzqorne sl,ztmy
>102518 070,011 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materialy
>18az 30 0/0,013 Informace o materidlech viz. zadnf strana obalky.
Rezné podminky viz. str. A307.
délka celkova
fezné Casti délka
D1 D Ap1 max L ZU NEPOVLAKOVANE - WW TiCN - CW
3,0 6 8,00 52 4 160003002WW 160003002CW
4,0 6 11,00 55 4 160004002WW 160004002CW
5,0 6 13,00 57 4 160005002WW 160005002CW
6,0 6 13,00 57 4 160006002WW 160006002CW
80 10 19,00 69 4 160008004WW 160008004CW
10,0 10 22,00 72 4 160010004WW 160010004CW
12,0 12 26,00 83 4 160012005WW 160012005CW
14,0 12 26,00 83 4 160014005WW 160014005CW
16,0 16 32,00 92 4 160016006 WW 160016006CW
180 16 32,00 92 4 160018006WW 160018006CW
20,0 20 38,00 104 4 160020006 WW 160020006CW
220 25 40,00 106 6 - 160022008CW
250 25 45,00 121 6 160025008WW -
WWW.WIDIA.COM HANITA A289



V“
Univerzalni HSS-E stopkové frézy ¢ Hrubovaci / Dokoncovaci VM

Rady 1606 1616 HANITA
e Zavrtavaci fréza. '
e Standardni polozky jsou uvedeny nize. é'?

Specialni provedeni a povlaky na objednavku. &

¢ Informace o specialnich nastrojich viz. str. A136.
* Informace o prebrudovani nastroju viz. str. A220.

Ap1 max
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Tolerance stopkovych fréz M
D1 Tolerance D Tolerance h6 2

1 3
V +/- Nepovlakované |e (e (e (e |e|e|e (e (e |(e|e|e|e|e|e
v§echny +0,04/-0,0 < 3V 0/0,006 TicN NRBRIE .+ RBRBRRRBRRE
>63 avzﬁ) g;ggg: TIAIN olo|o|o|/o|o|0|/e|0|e|0|0|e|e]e
>6az , N
S10a18 070011 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
>18a530 07 01013 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materialy

Informace o materidglech viz. zadni strana obalky.
Rezné podminky viz. str. A307-A308.

délka celkova
Fezné casti délka
D1 D Ap1 max L NEPOVLAKOVANE - WW TiCN - CW TiAIN - LW
21,0 20 38,00 104 160621007WW - 160621007LW
220 20 38,00 104 160622007WW 160622007CW 160622007LW
220 25 85,00 150 161622008WW 161622008CW 161622008LW
230 20 38,00 104 160623007WW 160623007CW -
240 25 45,00 121 160624008WW 160624008CW 160624008LW
250 25 45,00 121 160625008WW 160625008CW 160625008LW
250 25 90,00 166 161625008WW 161625008CW -
260 25 45,00 121 160626008WW - 160626008LW
26,0 25 90,00 166 161626008WW - 161626008LW
280 25 45,00 121 160628008WW 160628008CW 160628008LW
28,0 25 90,00 166 - - 161628008LW
300 25 45,00 121 160630008WW 160630008CW 160630008LW
30,0 25 90,00 166 161630008WW 161630008CW -
320 32 53,00 133 160632009WW 160632009CW 160632009LW
32,0 32 100,00 170 161632009WW 161632009CW -
34,0 32 53,00 133 160634009WW - -
36,0 32 100,00 170 161636009WW 161636009CW -
40,0 32 100,00 170 161640009WW 161640009CW -
A290 HANITA WWW.WIDIA.COM



Wm
VM Univerzalni HSS-E stopkové frézy ¢ Hrubovaci / Dokoncovaci
HANITA Rady 6609 6619

USOHE©

e Zavrtavaci fréza.
e LichobéZznikovy profil utvarece trisek.
e Standardni polozky jsou uvedeny nize.
Specialni provedeni a povlaky na objednavku.
¢ Informace o specialnich nastrojich viz. str. A136.
* Informace o prebrusovani nastroju viz. str. A220.

DETAIL X Ap1 max
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BCH —
Tolerance stopkovych fréz
D1 Tolerance D Tolerance h6
+/- Nepovlakované
vSechny +0,12/-0,12 <3 0/0,006 - . .. o
S3a6 0/0,008 P - Oceli ’ ' K- thlljy ) - S- Zaruvzc?orne s{/zt/ny
S62510 070,009 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materialy
>10az 18 0/0,011 Informace o materidlech viz. zadni strana obalky.
>182az30 0/0,013 Rezné podminky viz. str. A308-A309.
délka celkova
fezné casti délka
D1 D Ap1 max L BCH NEPOVLAKOVANE - WW
6,0 6 13,00 57 0,25 660906002WW
8,0 10 19,00 69 0,25 660908004WW
10,0 10 22,00 72 0,25 660910004WW
12,0 12 26,00 83 0,35 660912005WW
12,0 12 53,00 110 0,35 661912005WW
16,0 16 32,00 92 0,35 660916006WW
16,0 16 63,00 123 0,35 661916006 WW
20,0 20 38,00 104 0,35 660920007WW
20,0 20 75,00 141 0,35 661920007WW
25,0 25 45,00 121 0,50 660925008WW
25,0 25 90,00 166 0,50 661925008WW
30,0 25 45,00 125 0,50 660930008WW
32,0 32 53,00 133 0,50 660932009WW
32,0 32 106,00 186 0,50 661932009WW
WWW.WIDIA.COM HANITA A291



w,.
Univerzalni HSS-E stopkové frézy ¢ Hrubovaci / Dokoncovaci VM
Rada 6645 HANITA

e Zavrtavaci fréza.
e Jemny profil utvarece trisek.

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

¢ Informace o specialnich nastrojich viz. str. A136.
¢ Informace o prebrusovani nastrojl viz. str. A220.

T e R
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Tolerance stopkovych fréz M
D1 Tolerance D Tolerance h6 1123
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+/- TiCN o|(o|/o|o|eo(e(0o|0o|0|e|e|0]|e
vSechny +0,12/-0,12 <3 0/0,006 TiAIN NRIEIE . -« RERRIGE
>3az6 0/0,008 ; » .. —
62210 070,009 P - Oceli K - Litiny S - Zdruvzdorné slitiny
>10a518 070,011 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materialy
>18az 30 0/0,013 Informace o materidlech viz. zadni strana obalky.

Rezné podminky viz. str. A309.

délka celkova
fezné casti délka

D1 D Ap1 max L BCH ZU TiCN - CW TiAIN - LW

4,0 6 7,00 51 0,25 3 664504002CW 664504002LW

5,0 6 8,00 52 0,25 3 664505002CW 664505002LW

6,0 6 8,00 52 0,25 3 664506002CW 664506002LW

8,0 10 11,00 61 0,25 3 664508004CW 664508004LW
10,0 10 13,00 63 0,25 3 664510004CW 664510004LW
12,0 12 16,00 73 0,35 3 664512005CW 664512005LW
14,0 12 16,00 73 0,35 3 - 664514005LW
16,0 16 19,00 79 0,35 3 - 664516006LW
18,0 16 19,00 79 0,35 3 664518006CW -
20,0 16 23,00 89 0,35 8 664520006CW 664520006LW
25,0 25 26,00 102 0,50 3 - 664525008LW
30,0 25 26,00 102 0,50 4 664530008CW -

A292 HANITA WWW.WIDIA.COM



Wm
VM Univerzalni HSS-E stopkové frézy ¢ Hrubovaci / Dokoncovaci
HANITA Rada 6605

USOHE©

¢ Nelze zavrtavat v ose z / stfedové chlazeni.
e Jemny profil utvarece trisek.

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

¢ Informace o specialnich nastrojich viz. str. A136.
* Informace o prebrugovani nastroju viz. str. A220.

>
N
‘0
S
Y=
‘O
>
o
<
o
o
i
(2]
L
[7)]
(72]
I
E
\©
N
S
Q
=
=
=

DETAIL X Ap1 max
45° X N
RT—
D1 D
BCH mﬂm“‘ -
Tolerance stopkovych fréz M
D1 Tolerance D Tolerance h6 n
+/- TiCN o|/o(o|/o|/o|/0o|o|(e|/0(0|0]|0]|e
viechny +0,12/-0,12 <3 0/0,006 TAN |elelelelelelelelelelelele

>3az6 0/0,008 - . .. o

6510 070,009 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny

>S102518 070,011 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materialy

>18az30 0/0,013 Informace o materidlech viz. zadni strana obalky.

Rezné podminky viz. str. A310.
délka celkova
fezné Casti délka

D1 D Ap1 max L BCH TiCN - CW TiAIN - LW
28,0 25 45,00 121 0,50 660528008CW 660528008LW
30,0 25 45,00 121 0,50 660530008CW 660530008LW
32,0 32 53,00 133 0,50 660532009CW 660532009LW
35,0 32 53,00 133 0,50 660535009CW 660535009LW
40,0 32 63,00 143 0,50 660540009CW -
40,0 40 63,00 155 0,50 660540001CW 660540001LW

WIDIAY

WWW.WIDIA.COM HANITA A293



w,.
Univerzalni HSS-E stopkové frézy ¢ Hrubovaci / Dokoncovaci WIDIA
Rady 6606 6616 HANITA

lC

e Zavrtavaci fréza.
e Jemny profil utvarece trisek.

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

¢ Informace o specialnich nastrojich viz. str. A136.
¢ Informace o prebrusovani nastrojl viz. str. A220.
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Tolerance stopkovych fréz

D1 Tolerance D Tolerance h6
+/- TiCN o|o/o|/o|/o(e|(e|0o|0|0|e|0]|e
véechny +0,12/-0,12 <3 0/0,006 TiAIN NEIERE |« RIRRGEIE
>3az6 0/0,008 ] N .. o
S6a210 070,000 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
>10a518 070,011 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materidly
>18az 30 0/0,013 For material descriptions, see Inside Back Cover.
Rezné podminky viz. str. A310.
délka celkova
fezné Casti délka
D1 D Ap1 max L BCH ZU TiCN - CW TiAIN - LW
4,0 6 11,00 55 0,25 3 660604002CW 660604002LW
5,0 6 13,00 57 0,25 3 660605002CW 660605002LW
6,0 6 13,00 57 0,25 3 660606002CW 660606002LW
6,0 6 24,00 68 0,25 3 661606002CW 661606002LW
7,0 10 16,00 66 0,25 3 660607004CW 660607004LW
8,0 10 19,00 69 0,25 3 660608004CW 660608004LW
8,0 10 38,00 88 0,25 3 661608004CW 661608004LW
9,0 10 19,00 69 0,25 3 660609004CW 660609004LW
10,0 10 22,00 72 0,25 4 660610004CW 660610004LW
10,0 10 45,00 95 0,25 4 661610004CW 661610004LW
11,0 12 22,00 79 0,25 4 660611005CW 660611005LW
12,0 12 26,00 83 0,35 4 660612005CW 660612005LW
(pokracCovani na dalsi strané)
WIDIAY
A294 HANITA WWW.WIDIA.COM



Wm
VM Univerzalni HSS-E stopkové frézy ¢ Hrubovaci / Dokoncovaci

HANITA Rady 6606 6616
(pokracovani na dalsi strané) M
1123
TiCN o|o|o|o|/o|0o|0o|0o|e(e|e|0]|e
L TiAIN o|lo|o|o|(o/o|o|/0o|0(0|0o(0]|e
Ap1 max B
DETAIL X « P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny ﬁ‘
45° . \ M - Nerezové oceli N - NeZelezné materidly H - Tvrzené materidly ‘e
W\ -
- D1 p Informace o materidlech viz. zadni strana obalky. N}
BCH —<—J %% Rezné podminky viz. str. A310. E
Q
[e]
e
(/2]
I.IlJ
(7]
délka celkova 2
fezné Casti délka -
D1 D Ap1 max L BCH ZU TiCN - CW TiAIN - LW £
12,0 12 53,00 110 0,35 4 661612005CW 661612005LW ~ﬁ
13,0 12 26,00 83 0,35 4 660613005CW 660613005LW 3
14,0 12 26,00 83 0,35 4 660614005CW 660614005LW E
14,0 12 53,00 110 0,35 4 661614005CW 661614005LW -
15,0 12 26,00 83 0,35 4 660615005CW 660615005LW
16,0 16 32,00 92 0,35 4 660616006CW 660616006LW
160 16 63,00 123 0,35 4 661616006CW 661616006LW
17,0 16 32,00 92 0,35 4 660617006CW 660617006LW
18,0 16 32,00 92 0,35 4 660618006CW 660618006LW
18,0 16 63,00 123 0,35 4 661618006CW 661618006LW
19,0 16 32,00 92 0,35 4 660619006CW 660619006LW
20,0 16 38,00 98 0,35 4 660620006CW 660620006LW
200 20 38,00 104 0,35 4 660620007CW 660620007LW
20,0 16 75,00 135 0,35 4 661620006CW 661620006LW
20,0 20 75,00 141 0,35 4 661620007CW 661620007LW
22,0 20 38,00 104 0,50 5 660622007CW 660622007LW
22,0 20 75,00 141 0,50 5 661622007CW 661622007LW
24,0 25 45,00 121 0,50 5) 660624008CW 660624008LW
25,0 25 45,00 121 0,50 5 660625008CW 660625008LW
25,0 25 90,00 166 0,50 5 661625008CW 661625008LW
WWW.WIDIA.COM HANITA A295



WIDIAY
HANITA

Univerzalni HSS-E stopkové frézy e Hrubovaci / Dokoncovaci
Rady 6607 6617

* Nelze zavrtavat v ose z / stfedové chlazeni.
e Lichobéznikovy profil utvarece trisek.
e Standardni polozky jsou uvedeny nize.
Specialni provedeni a povlaky na objednavku.
¢ Informace o specialnich nastrojich viz. str. A136.
¢ Informace o prebrusovani nastroju viz. str. A220.

DETAIL X Ap1 max
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Tolerance stopkovych fréz

Gl

D1 Tolerance D Tolerance h6
+/- TiCN o|lofo|e
véechny +0,12/-0,12 <3 0/0,006 TiAIN NEEE
>3az6 0/0,008 ; . .. o
S6a210 070,000 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
>10a518 070,011 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materialy
>18az 30 0/0,013 Informace o materidlech viz. zadni strana obalky.
Rezné podminky viz. str. A311.
délka celkova
fezné casti délka
D1 D Ap1 max L BCH TiCN - CW TiAIN - LW
28,0 25 45,00 121 0,50 660728008CW -
30,0 25 90,00 166 0,50 - 661730008LW
32,0 32 100,00 170 0,50 - 661732009LW
WIDIAY
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VM Univerzalni HSS-E stopkové frézy ¢ Hrubovaci / Dokoncovaci
HANITA Rady 6608 6618

USOHE©

e Zavrtavaci fréza.
e LichobéZznikovy profil utvarece trisek.
e Standardni polozky jsou uvedeny nize.
Specialni provedeni a povlaky na objednavku.
¢ Informace o specialnich nastrojich viz. str. A136.
* Informace o prebrusovani nastroju viz. str. A220.

Ap1 max

oL ol e D |

Tolerance stopkovych fréz -
elo|o|e
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D1 Tolerance D Tolerance h6 TiCN
+/ - TAN |e|e|e|e
vSechny +0,12/-0,12 <3 0/0,006 .
S3256 070,008 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny

S6a210 070,000 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materidly H - Tvrzené materidly
>10az 18 0/0,011 Informace o materidlech viz. zadnf strana obalky.

>18az 30 0/0,013 Rezné podminky viz. str. A311.

délka celkova
fezné Casti délka

D1 D Ap1 max L BCH ZU TiCN - CW TiAIN - LW

5,0 6 13,00 57 0,25 3 660805002CW 660805002LW

6,0 6 13,00 57 0,25 & 660806002CW 660806002LW

6,0 6 24,00 68 0,25 3 661806002CW -

7,0 10 16,00 66 0,25 3 660807004CW 660807004LW

8,0 10 19,00 69 0,25 3 660808004CW 660808004LW

8,0 10 38,00 88 0,25 S 661808004CW -

9,0 10 19,00 69 0,25 3 660809004CW 660809004LW
10,0 10 22,00 72 0,25 4 660810004CW 660810004LW
10,0 10 45,00 95 0,25 4 661810004CW 661810004LW
11,0 12 22,00 79 0,25 4 660811005CW 660811005LW
12,0 12 26,00 83 0,35 4 660812005CW 660812005LW
12,0 12 53,00 110 0,35 4 661812005CW 661812005LW
13,0 12 26,00 83 0,35 4 660813005CW 660813005LW
14,0 12 26,00 83 0,35 4 660814005CW 660814005LW
14,0 12 53,00 110 0,35 4 - 661814005LW
15,0 12 26,00 83 0,35 4 660815005CW 660815005LW
16,0 16 32,00 92 0,35 4 660816006CW 660816006LW
16,0 16 63,00 123 0,35 4 661816006CW 661816006LW
18,0 16 32,00 92 0,35 4 660818006CW 660818006LW
18,0 16 63,00 123 0,35 4 661818006CW 661818006LW
20,0 20 38,00 104 0,35 4 660820007CW 660820007LW
20,0 16 75,00 135 0,35 4 661820006CW -

20,0 20 75,00 141 0,35 4 661820007CW 661820007LW

22,0 20 38,00 104 0,50 5 660822007CW 660822007LW

24,0 25 45,00 121 0,50 5 660824008CW 660824008LW

25,0 25 45,00 121 0,50 5 660825008CW 660825008LW

25,0 25 90,00 166 0,50 5 661825008CW -
WWW.WIDIA.COM HANITA A297
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Univerzalni HSS-E stopkové frézy ¢ Hrubovaci / Dokoncovaci VM
Rada 6604 HANITA

lC

e Zavrtavaci fréza.
e VVelmi jemny profil utvarece trisek.

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

¢ Informace o specialnich nastrojich viz. str. A136.
¢ Informace o prebrusovani nastrojl viz. str. A220.

DETAIL X Ap1 max
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Tolerance stopkovych fréz M
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1 3
+/- Nepovlakované |e (e (e (e |e|e|e (e (e (0|00 |e
véechny +0,12/-0,12 <3 0/0,006 TicN NRIRIE < (o« IRIBIRIRIRIE
>3a26 0/0,008 TIAIN o(o|o|o|o|o[e|[e 0|00
>6az10 0/0,009 ; N .. —
S10a218 070,011 P - Oceli K - Litiny S - Zdruvzdorné slitiny
>18a530 070,013 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materialy

Informace o materidglech viz. zadni strana obalky.
Rezné podminky viz. str. A312.

délka celkova
Fezné casti délka

D1 D Ap1 max L BCH ZU NEPOVLAKOVANE - WW TiCN - CW TiAIN - LW

6,0 6 13,00 57 0,25 3 660406002WW 660406002CW 660406002LW

8,0 10 19,00 69 0,25 3 660408004WW 660408004CW 660408004LW
10,0 10 22,00 72 0,25 4 660410004WW 660410004CW 660410004LW
12,0 12 26,00 83 0,35 4 660412005WW 660412005CW 660412005LW
14,0 12 26,00 83 0,35 4 660414005WW 660414005CW 660414005LW
16,0 16 32,00 92 0,35 4 660416006WW 660416006CW 660416006LW
18,0 16 32,00 92 0,35 4 660418006WW 660418006CW 660418006LW
20,0 20 38,00 104 0,35 4 660420007WW 660420007CW 660420007LW
220 20 38,00 104 0,50 5 - - 660422007LW
250 25 45,00 121 0,50 5 660425008WW 660425008CW 660425008LW

A298 HANITA WWW.WIDIA.COM
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VM Univerzalni HSS-E stopkové frézy ¢ Hrubovaci / Dokoncovaci
HANITA Rada 6667 JJ

0S0GRE

e Zavrtavaci fréza.

e LichobéZznikovy profil utvarece trisek.

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

N
* Informace o specialnich nastrojich viz. str. A136. £
* Informace o prebrusovani nastroju viz. str. A220. 0
o
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Tolerance stopkovych fréz M
D1 Tolerance D Tolerance h6 112|3
_ +/- Nepovlakované| e (e (e (e |e|e|e (e (e |e|e]|e|e
vSechny +0,12/-0,12 <3 0/0,006 TiAIN SioioiioBERGGIBIBIBIG
>3az6 0/0,008 - - .. o
62510 070,009 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
>10a218 0/ 0’011 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materidly H - Tvrzené materidly
>182az30 0/0,013 Informace o materidlech viz. zadni strana obalky.
Rezné podminky viz. str. A312.
délka
fezné Casti celkova délka
D1 D Ap1 max L ZU NEPOVLAKOVANE - JJ TiAIN - LJ
8,0 8 20,00 90 4 666708003JJ 666708003LJ
10,0 10 25,00 100 4 666710004JJ 666710004LJ
12,0 12 32,00 115 4 666712005JJ 666712005LJ
14,0 12 32,00 115 4 666714005JJ 666714005LJ
16,0 16 36,00 130 4 666716006JJ 666716006LJ
18,0 16 40,00 130 4 666718006JJ -
20,0 20 45,00 145 4 666720007JJ 666720007LJ
25,0 25 50,00 165 6 666725008JJ -
30,0 25 63,00 180 6 666730008JJ -
40,0 32 70,00 190 6 666740009JJ -
WWW.WIDIA.COM HANITA A299
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Univerzalni HSS-E stopkové frézy ¢ Hrubovaci / Dokoncovaci VM

Rezné podminky e Rada 1602  Rada 1612 HANITA
Rada 1602
‘ /,
au % i
ARy —
>
o
E Ao e | Nepovakomne | T Doponend posis a2 o=/t o o tgovn )
é Rezn%r}/nﬁ?[l]ost Ve Rezn%r/ync]most Ve Reznamr/ync1ti1rllost Ve primér D1
[} skupina ae ap Min Max | Min Max | Min Max | mm 4,0 6,0 8,0 | 10,0 | 12,0 | 16,0 | 20,0 | 25,0 | 32,0
2 P1 0,1xD| 05xD 28 - 32 56 - 64 70 - 80 Fz {0,031 0,046 | 0,062 | 0,072 | 0,079 | 0,097 | 0,109 | 0,119 | 0,119
n 0,1xD| 05xD 24 - 32 48 - 64 60 - 80 Fz | 0,031 0,046 | 0,062 | 0,072 | 0,079 | 0,097 | 0,109 | 0,119 | 0,119
u.J 0,1xD| 05xD 20 - 28 40 - 56 50 - 70 Fz 10,026 | 0,038 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,109
8 0,1xD| 05xD 10 - 14 20 - 28 25 - 35 Fz | 0,021 | 0,031 | 0,042 | 0,048 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 | 0,087
T 0,1xD| 05xD 10 - 14 20 - 28 25 - 3 Fz {0,026 | 0,038 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,109
‘E 0,1xD| 05xD 10 - 12 20 - 24 25 - 30 Fz 10,021 | 0,031 | 0,042 | 0,048 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 | 0,087
© 0,1xD| 05xD 6 - 8 12 - 16 15 - 20 Fz {0,018 | 0,026 | 0,035 | 0,040 | 0,045 | 0,055 | 0,062 | 0,068 | 0,068
ﬂ 0,1xD| 05xD 28 - 32 56 - 64 70 - 80 Fz | 0,031 | 0,046 | 0,062 | 0,072 | 0,079 | 0,097 | 0,109 | 0,119 | 0,119
g 0,1xD| 05xD 20 - 28 0 - 56 5 - 70 Fz {0,026 | 0,038 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,109
= 0,1xD| 05xD 180 - 225 | 240 - 300 | 300 - 375 Fz 10,044 |0,063 | 0,083 | 0,100 | 0,115 | 0,154 | 0,192 | 0,240 | 0,240
- 0,1xD| 05xD 138 - 180 | 184 - 240 | 230 - 300 Fz 10,035 0,051 | 0,067 | 0,080 | 0,092 | 0,123 | 0,154 | 0,192 | 0,192
0,1xD| 05xD 6 - 12 12 - 24 15 - 30 Fz {0,026 | 0,038 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,109
0,1xD| 0,25xD 2 - 6 4 - 12 5 - 15 Fz 10,014 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,036 | 0,045 | 0,052 | 0,059 | 0,059
0,1xD| 05xD 6 - 12 12 - 24 15 - 30 Fz 10,021 | 0,031 | 0,042 | 0,048 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 | 0,087
0,1xD| 0,25xD 4 - 12 8 - 24 10 - 30 Fz {0,017 | 0,027 | 0,038 | 0,045 | 0,050 | 0,062 | 0,071 | 0,080 | 0,080

Vlys$i Fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pfi niZsi tvrdosti materialu v rdmci materialové skupiny.

Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte rezné
podminky pro néstroje s primérem vétsim nez 12 mm.

Rada 1612
—
Ao | tepoumonns | o Doponuigny et 124 ozt it o ovdnd
Rezna}{/}ﬁmost Ve Rezna:]{/)ln(;rilrllost Vc | Rezna mr/ync1|i1r!08t Ve primér D1
skupina ae ap Min Max | Min Max | Min Max | mm | 4,0 6,0 8,0 | 10,0 | 12,0 | 16,0 | 20,0 | 25,0 | 32,0
P1 0,1xD| 05xD 28 - 32 56 - 64 70 - 80 Fz {0,031 0,046 | 0,062 | 0,072 | 0,079 | 0,097 | 0,109 | 0,119 | 0,119
0,1xD| 05xD 24 - 32 48 - 64 60 - 80 Fz {0,031 0,046 | 0,062 | 0,072 | 0,079 | 0,097 | 0,109 | 0,119 | 0,119
0,1xD| 05xD 20 - 28 0 - 56 50 - 70 Fz {0,026 | 0,038 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,109
0,1xD| 0,25xD 10 - 14 20 - 28 25 - 35 Fz {0,021 0,031 | 0,042 | 0,048 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 | 0,087
0,1xD| 05xD 10 - 14 20 - 28 25 - 35 Fz {0,026 | 0,038 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,109
0,1xD| 0,25xD 10 - 12 20 - 24 25 - 30 Fz {0,021 0,031 | 0,042 | 0,048 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 | 0,087
0,1xD| 0,25xD 6 - 8 12 - 16 15 - 20 Fz {0,018 0,026 | 0,035 | 0,040 | 0,045 | 0,055 | 0,062 | 0,068 | 0,068
0,1xD| 05xD 28 - 32 56 - 64 70 - 80 Fz {0,031 0,046 | 0,062 | 0,072 | 0,079 | 0,097 | 0,109 | 0,119 | 0,119
0,1xD| 05xD 20 - 28 0 - 56 50 - 70 Fz {0,026 | 0,038 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,109
0,1xD| 05xD 180 - 225 | 240 - 300 | 300 - 375 Fz {0,044 0,063 |0,083 | 0,100 | 0,115 | 0,154 | 0,192 | 0,240 | 0,240
0,1xD| 05xD 138 - 180 | 184 - 240 | 230 - 300 Fz {0,035 0,051 | 0,067 | 0,080 | 0,092 | 0,123 | 0,154 | 0,192 | 0,192
0,1xD| 05xD 6 - 12 12 - 24 15 - 30 Fz {0,026 | 0,038 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,109
0,1xD| 0,25xD 2 - 6 4 - 12 5 - 15 Fz {0,014 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,036 | 0,045 | 0,052 | 0,059 | 0,059
0,1xD| 05xD 6 - 12 12 - 24 15 - 30 Fz {0,021 0,031 | 0,042 | 0,048 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 | 0,087
0,1xD| 0,25xD 4 - 12 8 - 24 10 - 30 Fz {0,017 0,027 | 0,038 | 0,045 | 0,050 | 0,062 | 0,071 | 0,080 | 0,080

Vlys$i Fezna rychlost je vyuZivana pri dokonCovacich operacich nebo pri nizsi tvrdosti materialu v rdmci materiglové skupiny.

Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte rezné
podminky pro nastroje s primérem vétsim nez 12 mm.

WIDIAY
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VM Univerzalni HSS-E stopkové frézy e Hrubovaci / Dokoncovaci
HANITA Rezné podminky ¢ Rada 3502

Rada 3502

s .

Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi bocnim frézovani (A).
Pfi drazkovani (B) snizte posuv na zub Fz 0 20%.

Nepovlakované

Rezn%r/yncirilrllost Ve primér D1
skupina| ap ae ap Min Max mm 2,0 40 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
N1 1,5xD | 0,5xD 1,0xD 180 - 225 Fz 0,022 0,044 0,063 0,083 0,100 0,115 0,154 0,192 0,240
WA 1,5xD | 0,5xD 1,0xD 138 - 180 Fz 0,018 0,035 0,051 0,067 0,080 0,092 0,123 0,154 0,192

Vlys$i fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pri niZsi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.

Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkach. U mensich obréabécich center upravte rezné
podminky pro nastroje s primérem vétsim nez 12 mm.

Univerzalni HSS-E stopkové frézy

WIDIAY

WWW.WIDIA.COM HANITA A301
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Univerzalni HSS-E stopkové frézy e Hrubovaci / Dokoncovaci

Rezné podminky ¢ Rada 1652 JJ ® Rada 1662 JJ e JIS HANITA
Rada 1652 JJ
/ Z
2@ L —
QN
>
0
= A 5| Nepovakovng Dopurden bt 8 24 Feomryzu) of b govn )
\g Rezna rychlost Ve Rezna rychlost Ve o«
o m/min m/min prumer D1
[} skupina] ap ae ap Min Max Min Max mm 2,0 4,0 8,0 12,0 16,0 20,0 25,0 45,0 50,0
2 @8 1xD| 0,1xD 0,5xD 28 - 32 56 - 64 Fz 0,015 | 0,031 | 0,062 | 0,079 | 0,097 | 0,109 | 0,119 | 0,178 | 0,186
«» 0,1xD 05xD 24 - 32 48 - 64 Fz | 0,015 | 0,031 | 0,062 | 0,079 | 0,097 | 0,109 | 0,119 | 0,178 | 0,186
"'.J 0,1xD 0,5xD 20 - 28 40 - 56 Fz | 0,013 | 0,026 | 0,052 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,164 | 0,171
(‘9) 0,1xD 0,5xD 10 - 14 20 - 28 Fz 0,011 | 0,021 | 0,042 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 | 0,131 | 0,137
T 0,1xD 05xD 10 - 14 20 - 28 Fz | 0,013 | 0,026 | 0,052 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,164 | 0,171
' 0,1xD 0,5xD 10 - 12 20 - 24 Fz | 0,011 | 0,021 | 0,042 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 | 0,131 | 0,137
O 0,1xD 0,5xD 6 - 8 12 - 16 Fz 0,009 | 0,018 | 0,035 | 0,045 | 0,055 | 0,062 | 0,068 | 0,102 | 0,107
N 0,1xD 05xD 28 - 32 56 - 64 Fz | 0,015 | 0,031 | 0,062 | 0,079 | 0,097 | 0,109 | 0,119 | 0,178 | 0,186
g 0,1xD 0,5xD 20 - 28 40 - 56 Fz | 0,013 | 0,026 | 0,052 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,164 | 0,171
'c 0,1xD 0,5xD 180 - 225 240 - 300 Fz | 0,022 | 0,044 | 0,083 | 0,115 | 0,154 | 0,192 | 0,240 | 0,360 | 0,375
=) 0,1xD 0,5xD 138 - 180 184 - 240 Fz 0,018 | 0,035 | 0,067 | 0,092 | 0,123 | 0,154 | 0,192 | 0,288 | 0,300
0,1xD 05xD 6 - 12 12 - 24 Fz | 0,013 | 0,026 | 0,052 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,164 | 0,171
0,1xD| 0,25xD 2 - 6 4 - 12 Fz | 0,007 | 0,014 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,052 | 0,059 | 0,088 | 0,092
0,1xD 0,5xD 6 - 12 12 - 24 Fz 0,011 | 0,021 | 0,042 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 | 0,131 | 0,137
0,1xD| 0,25xD 4 - 12 8 - 24 Fz | 0,008 | 0,017 | 0,038 | 0,050 | 0,062 | 0,071 | 0,080 | 0,120 | 0,125
NiZ$i fezna rychlost je vyuZivana pri vysokych tbérech nebo pri vyssi tvrdosti materidlu v ramci materialové skupiny.
Vlys$$i Fezna rychlost je vyuZivana pri dokonCovacich operacich nebo pri nizsi tvrdosti materialu v rdmci materialové skupiny.
Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkach. U mensich obrdbécich center upravte rezné
podminky pro nastroje s primérem vetsim neZ 12 mm.
Rada 1662 JJ © JIS
Nepoakovang o Dopongni s 124 2z i) of bk ovn )
Rezne:nr nﬁ?rllost Ve Rezn?nr r(r:]tilrl]ost Ve promér D1
skupina] ap ae ap Min Max Min Max mm 2,0 4,0 8,0 12,0 16,0 20,0 25,0 45,0 50,0
@S 15xD|0,1xD| 0,25xD 28 - 32 56 - 64 Fz | 0,015 | 0,031 | 0,062 | 0,079 | 0,097 | 0,109 | 0,119 | 0,178 | 0,186
1,5xD|0,1xD| 0,25xD 24 - 32 48 - 64 Fz | 0,015 | 0,031 | 0,062 | 0,079 | 0,097 | 0,109 | 0,119 | 0,178 | 0,186
1,5xD|0,1xD| 0,25xD 20 - 28 40 - 56 Fz | 0,013 | 0,026 | 0,052 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,164 | 0,171
1,5xD|0,1xD| 0,15xD 10 - 14 20 - 28 Fz | 0,011 | 0,021 | 0,042 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 | 0,131 | 0,137
1,5xD|0,1xD| 0,25xD 10 - 14 20 - 28 Fz | 0,013 | 0,026 | 0,052 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,164 | 0,171
1,5xD|0,1xD| 0,25xD 10 - 12 20 - 24 Fz | 0,011 | 0,021 | 0,042 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 | 0,131 | 0,137
1,5xD|0,1xD| 0,25xD 6 - 8 12 - 16 Fz | 0,009 | 0,018 | 0,035 | 0,045 | 0,055 | 0,062 | 0,068 | 0,102 | 0,107
1,5xD|0,1xD| 0,25xD 28 - 32 56 - 64 Fz | 0,015 | 0,031 | 0,062 | 0,079 | 0,097 | 0,109 | 0,119 | 0,178 | 0,186
1,5xD|0,1xD| 0,15xD 20 - 28 40 - 56 Fz | 0,013 | 0,026 | 0,052 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,164 | 0,171
1,5xD|0,1xD| 0,25xD 180 - 225 240 - 300 Fz | 0,022 | 0,044 | 0,083 | 0,115 | 0,154 | 0,192 | 0,240 | 0,360 | 0,375
1,5xD|0,1xD| 025xD 138 - 180 184 - 240 Fz | 0,018 | 0,035 | 0,067 | 0,092 | 0,123 | 0,154 | 0,192 | 0,288 | 0,300
1,5xD|0,1xD| 0,25xD 6 - 12 12 - 24 Fz | 0,013 | 0,026 | 0,052 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,164 | 0,171
1,5xD|0,1xD| 0,15xD 2 - 6 4 - 12 Fz | 0,007 | 0,014 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,052 | 0,059 | 0,088 | 0,092
1,5xD|0,1xD| 0,25xD 6 - 12 12 - 24 Fz | 0,011 | 0,021 | 0,042 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 | 0,131 | 0,137
1,5xD|0,1xD| 0,15xD 4 - 12 8 - 24 Fz | 0,008 | 0,017 | 0,038 | 0,050 | 0,062 | 0,071 | 0,080 | 0,120 | 0,125
NiZ$i fezna rychlost je vyuZivana pri vysokych tbérech nebo pri vyssi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Vlys$i Fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pri niZsi tvrdosti materiélu v ramci materialové skupiny.
Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedinich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné
podminky pro nastroje s priimérem vétsim nez 12 mm.
WIDIAY
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VM Univerzalni HSS-E stopkové frézy ¢ Hrubovaci / Dokoncovaci
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Rada 1601
¢ =

>
N
e
A Nepovlakované Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani. :"
Reznéh]r}/rﬁmost Ve primér D1 %
skupina ap ae Min Max mm 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 i
P1 0,3xD 0,7xD 28 - 32 Fz 0,024 0,031 0,046 0,062 0,072 0,079 0,097 0,109 0,119 _8
P2 0,3xD 0,7xD 24 - 32 Fz 0,024 0,031 0,046 0,062 0,072 0,079 0,097 0,109 0,119 (2]
P3 0,3xD 0,7xD 20 - 28 Fz 0,019 0,026 0,038 0,052 0,061 0,067 0,084 0,097 0,109 u,J
P5 0,3xD 0,7xD 10 - 14 Fz 0,016 0,021 0,031 0,042 0,048 0,054 0,067 0,078 0,087 %
M1 0,3xD 0,7xD 10 - 14 Fz 0,019 0,026 0,038 0,052 0,061 0,067 0,084 0,097 0,109 T
M2 0,3xD 0,7xD 10 - 12 Fz 0,016 0,021 0,031 0,042 0,048 0,054 0,067 0,078 0,087 \E
M3 0,3xD 0,7xD 6 - 8 Fz 0,013 0,018 0,026 0,035 0,040 0,045 0,055 0,062 0,068 ©
0,3xD 0,7xD 28 - 32 Fz 0,024 0,031 0,046 0,062 0,072 0,079 0,097 0,109 0,119 E
0,3xD 0,7xD 20 - 28 Fz 0,019 0,026 0,038 0,052 0,061 0,067 0,084 0,097 0,109 g
0,3xD 0,7xD 180 - 225 Fz 0,034 0,044 0,063 0,083 0,100 0,115 0,154 0,192 0,240 =
0,3xD 0,7xD 138 - 180 Fz 0,027 0,035 0,051 0,067 0,080 0,092 0,123 0,154 0,192 )

0,3xD 0,7xD 6 - 12 Fz 0,019 0,026 0,038 0,052 0,061 0,067 0,084 0,097 0,109

0,3xD 0,7xD 2 - 6 Fz 0,011 0,014 0,021 0,027 0,032 0,036 0,045 0,052 0,059

0,3xD 0,7xD 6 - 12 Fz 0,016 0,021 0,031 0,042 0,048 0,054 0,067 0,078 0,087

0,3xD 0,7xD 4 - 12 Fz 0,013 0,017 0,027 0,038 0,045 0,050 0,062 0,071 0,080

VWSS Fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncCovacich operacich nebo pri niz$i tvrdosti materidlu v ramci materialové skupiny.

Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte rezné
podminky pro ndstroje s primérem vetsim nez 12 mm.

Rada 1603

s

2 -

N
A 5| Nepousowane | Tiow D B ) e e ey a1

Rezn%r/yr%?rllost Ve Reznamr/yr%most Ve Reznag}/ngri]rllost \Vc primér D1
ae ap Min Max | Min Max | Min Max | mm 4,0 6,0 80 | 10,0 | 12,0 | 16,0 | 20,0 | 25,0

0,1xD| 05xD 28 - 32 56 - 64 70 - 80 Fz {0,031 | 0,046 | 0,062 | 0,072 | 0,079 | 0,097 | 0,109 | 0,119
0,1xD| 05xD 24 - 32 48 - 64 60 - 80 Fz {0,031 | 0,046 | 0,062 | 0,072 | 0,079 | 0,097 | 0,109 | 0,119
0,1xD| 05xD 20 - 28 40 - 56 50 - 70 Fz {0,026 | 0,038 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109
0,1xD| 0,25xD 10 - 14 20 - 28 25 - 35 Fz {0,021 | 0,031 | 0,042 | 0,048 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087
0,1xD| 05xD 10 - 14 20 - 28 25 - 35 Fz {0,026 | 0,038 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109
0,1xD| 025xD 10 - 12 20 - 24 25 - 30 Fz {0,021 | 0,031 | 0,042 | 0,048 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087
0,1xD| 0,25xD 6 - 8 12 - 16 15 - 20 Fz {0,018 | 0,026 | 0,035 | 0,040 | 0,045 | 0,055 | 0,062 | 0,068
01xD| 05xD 28 - 32 56 - 64 70 - 80 Fz {0,031 | 0,046 | 0,062 | 0,072 | 0,079 | 0,097 | 0,109 | 0,119
0,1xD| 05xD 20 - 28 40 - 56 50 - 70 Fz {0,026 | 0,038 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109
0,1xD| 05xD 180 - 225 | 240 - 300 | 300 - 375 Fz {0,044 | 0,063 | 0,083 | 0,100 | 0,115 | 0,154 | 0,192 | 0,240
0,1xD| 0,5xD 138 - 180 | 184 - 240 | 230 - 300 Fz {0,035 | 0,051 | 0,067 | 0,080 | 0,092 | 0,123 | 0,154 | 0,192
0,1xD| 05xD 6 - 12 12 - 24 15 - 30 Fz {0,026 | 0,038 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109
0,1xD| 025xD 2 - 6 4 - 12 5 - 15 Fz {0,014 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,036 | 0,045 | 0,052 | 0,059
0,1xD| 0,5xD 6 - 12 12 - 24 15 - 30 Fz {0,021 | 0,031 | 0,042 | 0,048 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087
0,1xD| 0,25xD 4 - 12 8 - 24 10 - 30 Fz {0,017 | 0,027 | 0,038 | 0,045 | 0,050 | 0,062 | 0,071 | 0,080

VysSi fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncCovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materidlu v ramci materidlové skupiny.

Vyse uvedené parametry Jsou zaloZeny na ideélnich pracovnich podminkdach. U mensich obrabécich center upravte rezné
podminky pro nastroje s prumérem vétsim nez 12 mm.
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Rada 3605
‘ /.
] 2 M L
RN
>
3
E A o | Nepovaoans | Dopon g posis e 24 Ee=miat) o b ovin
é Reznamr}ln(%?rllost Ve Rezn%r/yrﬁmost Ve Rezn%r/yncqmost Ve primér D1
[} skupina ae ap Min Max | Min Max | Min Max | mm 2,0 4,0 8,0 12,0 | 16,0 | 20,0 | 25,0 | 30,0
2 P1 0,1xD| 05xD 28 - 32 5 - 64 70 - 80 Fz | 0,015 0,031 | 0,062 | 0,079 | 0,097 | 0,109 | 0,119 | 0,149
«» 0,1xD| 05xD 24 - 32 48 - 64 60 - 80 Fz | 0,015 0,031 | 0,062 | 0,079 | 0,097 | 0,109 | 0,119 | 0,149
"'.J 0,1xD| 05xD 20 - 28 40 - 56 50 - 70 Fz | 0,013 | 0,026 | 0,052 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,137
g’, 0,1xD| 0,25xD 10 - 14 20 - 28 25 - 35 Fz | 0,011 | 0,021 | 0,042 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 | 0,109
T 0,1xD| 05xD 10 - 14 20 - 28 25 - 35 Fz |0,013 | 0,026 | 0,052 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,137
' 0,1xD| 0,25xD 10 - 12 20 - 24 25 - 30 Fz | 0,011 | 0,021 | 0,042 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 | 0,109
O 0,1xD| 0,25xD 6 - 8 12 - 16 15 - 20 Fz | 0,009 | 0,018 | 0,035 | 0,045 | 0,055 | 0,062 | 0,068 | 0,085
N 0,1xD| 05xD 28 - 32 5 - 64 70 - 80 Fz | 0,015 0,031 | 0,062 | 0,079 | 0,097 | 0,109 | 0,119 | 0,149
g 0,1xD| 05xD 20 - 28 40 - 56 5 - 70 Fz | 0,013 | 0,026 | 0,052 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,137
'c 0,1xD| 05xD 180 - 225 | 240 - 300 | 300 - 375 Fz | 0,022 | 0,044 | 0,083 | 0,115 | 0,154 | 0,192 | 0,240 | 0,240
) 0,1xD| 05xD 138 - 180 | 184 - 240 | 230 - 300 Fz |0,018 | 0,035 | 0,067 | 0,092 | 0,123 | 0,154 | 0,192 | 0,192
0,1xD| 05xD 6 - 12 12 - 24 15 - 30 Fz |0,013 | 0,026 | 0,052 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,137
0,1xD| 0,25xD 2 - 6 4 - 12 5 - 15 Fz | 0,007 | 0,014 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,052 | 0,059 | 0,074
0,1xD| 05xD 6 - 12 12 - 24 15 - 30 Fz | 0,011 | 0,021 | 0,042 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 | 0,109
0,1xD| 0,25xD 4 - 12 8 - 24 10 - 30 Fz | 0,008 | 0,017 | 0,038 | 0,050 | 0,062 | 0,071 | 0,080 | 0,100
NiZ$i Fezna rychlost je vyuzivana pri vysokych ubérech nebo pri vyssi tvrdosti materidglu v ramci materialové skupiny.
Vlys$i Fezna rychlost je vyuZivana pri dokonCovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materialu v ramci materiglové skupiny.
Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkach. U mensich obrédbécich center upravte rezné
podminky pro néstroje s primeérem vétsim nez 12 mm.
Rada 3615
< =
y
N L
Ao | Nevovioans mon AN Doponet s 124 iz Bt b igovin
Reznamr r(r:]ri}llost Ve Rezna mr r?lri]rIIOSt Vc Reznz}nr r%w]OSt Ve primér D1
skupinal ap ae Min Max Min Max Min Max mm 2,0 4,0 8,0 12,0 16,0 20,0 25,0 30,0
A 25xD | 0,1xD| 28 - 32 56 - 64 70 - 80 Fz | 0,015 | 0,031 | 0,062 | 0,079 | 0,097 | 0,109 | 0,119 | 0,149
25xD|0,1xD| 24 - 32 48 - 64 60 - 80 Fz | 0,015 | 0,031 | 0,062 | 0,079 | 0,097 | 0,109 | 0,119 | 0,149
25xD|0,1xD| 20 - 28 40 - 56 50 - 70 Fz | 0,013 | 0,026 | 0,052 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,137
25xD|0,1xD| 10 - 14 20 - 28 25 - 35 Fz | 0,011 | 0,021 | 0,042 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 | 0,109
25xD|0,1xD}| 10 - 14 20 - 28 25 - 35 Fz | 0,013 | 0,026 | 0,052 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,137
25xD|0,1xD| 10 - 12 20 - 24 25 - 30 Fz | 0,011 | 0,021 | 0,042 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 | 0,109
25xD|0,1xD] 6 - 8 12 - 16 15 - 20 Fz | 0,009 | 0,018 | 0,035 | 0,045 | 0,055 | 0,062 | 0,068 | 0,085
25xD|0,1xD| 28 - 32 56 - 64 70 - 80 Fz | 0,015 | 0,031 | 0,062 | 0,079 | 0,097 | 0,109 | 0,119 | 0,149
25xD|0,1xD}| 20 - 28 40 - 56 50 - 70 Fz | 0,013 | 0,026 | 0,052 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,137
25xD|0,1xD| 180 - 225 240 - 300 300 - 375 Fz | 0,022 | 0,044 | 0,083 | 0,115 | 0,154 | 0,192 | 0,240 | 0,240
25xD|0,1xD| 138 - 180 184 - 240 230 - 300 Fz | 0,018 | 0,035 | 0,067 | 0,092 | 0,123 | 0,154 | 0,192 | 0,192
25xD|0,1xD] 6 - 12 12 - 24 15 - 30 Fz | 0,013 | 0,026 | 0,052 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,137
25xD|0,1xD] 2 - 6 4 - 12 5 - 15 Fz | 0,007 | 0,014 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,052 | 0,059 | 0,074
25xD|0,1xD] 6 - 12 12 - 24 15 - 30 Fz | 0,011 | 0,021 | 0,042 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 | 0,109
25xD|0,1xD] 4 - 12 8 - 24 10 - 30 Fz | 0,008 | 0,017 | 0,038 | 0,050 | 0,062 | 0,071 | 0,080 | 0,100
NiZ$i fezna rychlost je vyuZivana pri vysokych ubérech nebo pri vyssi tvrdosti materidlu v ramci materialové skupiny.
VlysS$i Fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pri nizsi tvrdosti materidglu v ramci materialové skupiny.
Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte rezné
podminky pro nastroje s priimérem vétsim nez 12 mm.
WIDIAY
A304 HANITA WWW.WIDIA.COM



Wm
VM Univerzalni HSS-E stopkové frézy ¢ Hrubovaci / Dokoncovaci

HANITA Rezné podminky ® Rada 1605 e Rada 1615
Rada 1605
‘
ip P
QN

>
N
A Nepovlakované TiCN TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi bocnim frézovani (A). :g
Rezna:nr rﬁmost Ve Reznamr r(r;]ri}llost Ve Rezn'c}nr I%?rllos'( Ve primér D1 ~q>)
ap ae Min Max Min Max Min Max mm 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0 | 20,0 g
1,5xD|0,1xD] 28 - 32 56 - 64 70 - 80 Fz | 0,015 | 0,031 | 0,046 | 0,062 | 0,072 | 0,079 | 0,089 | 0,097 | 0,109 g—
1,5xD|0,1xD| 24 - 32 48 - 64 60 - 80 Fz | 0,015 | 0,031 | 0,046 | 0,062 | 0,072 | 0,079 | 0,089 | 0,097 | 0,109 '
1,5xD|0,1xD| 20 - 28 40 - 56 50 - 70 Fz | 0,013 | 0,026 | 0,038 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,076 | 0,084 | 0,097 w
1,5xD|0,1xD] 10 - 14 20 - 28 25 - 35 Fz | 0,011 | 0,021 | 0,031 | 0,042 | 0,048 | 0,054 | 0,061 | 0,067 | 0,078 Ul)
1,5xD|0,1xD| 10 - 14 20 - 28 25 - 35 Fz | 0,013 | 0,026 | 0,038 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,076 | 0,084 | 0,097 (7))
1,5xD|0,1xD| 10 - 12 20 - 24 25 - 30 Fz | 0,011 | 0,021 | 0,031 | 0,042 | 0,048 | 0,054 | 0,061 | 0,067 | 0,078 I
1,5xD|0,1xD|] 6 - 8 12 - 16 15 - 20 Fz | 0,009 | 0,018 | 0,026 | 0,035 | 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,055 | 0,062 E
1,5xD|0,1xD] 28 - 32 56 - 64 70 - 80 Fz | 0,015 | 0,031 | 0,046 | 0,062 | 0,072 | 0,079 | 0,089 | 0,097 | 0,109 ‘ﬁ
1,5xD|0,1xD| 20 - 28 40 - 56 50 - 70 Fz | 0,013 | 0,026 | 0,038 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,076 | 0,084 | 0,097 ’6
1,5xD|0,1xD] 180 - 225 | 240 - 300 | 300 - 375 Fz | 0,022 | 0,044 | 0,063 | 0,083 | 0,100 | 0,115 | 0,134 | 0,154 | 0,192 2
1,5xD|01xD| 138 - 180 | 184 - 240 | 230 - 300 Fz | 0,018 | 0,035 | 0,051 | 0,067 | 0,080 | 0,092 | 0,108 | 0,123 | 0,154 5

1,5xD|0,1xD| 6 - 12 12 - 24 15 - 30 Fz | 0,013 | 0,026 | 0,038 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,076 | 0,084 | 0,097

1,5xD|0,1xD| 2 - 6 4 - 12 5 - 15 Fz | 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,036 | 0,040 | 0,045 | 0,052

1,5xD|0,1xD|] 6 - 12 12 - 24 15 - 30 Fz | 0,011 | 0,021 | 0,031 | 0,042 | 0,048 | 0,054 | 0,061 | 0,067 | 0,078

1,5xD|0,1xD| 4 - 12 8 - 24 10 - 30 Fz | 0,008 | 0,017 | 0,027 | 0,038 | 0,045 | 0,050 | 0,056 | 0,062 | 0,071

VWSS Fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pri niz$i tvrdosti materidlu v ramci materialové skupiny.

Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte rezné
podminky pro ndstroje s primérem vétsim nez 12 mm.

Rada 1615
< =
3
- !
A Nepovlakované TiCN TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi bocnim frézovani (A).
Rezn%r}/ngli]rllost Ve Reznémr/yrzliwII]ost Ve Rezna’:nr}/nﬁlﬂllost Ve primér D1pramér D1

ae Min Max | Min Max | Min Max | mm 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 | 12,0 | 140 | 16,0 | 20,0
0,1xD] 28 - 32 56 - 64 70 - 80 Fz | 0,015 | 0,031 | 0,046 | 0,062 | 0,072 | 0,079 | 0,089 | 0,097 | 0,109
0,1xD| 24 - 32 48 - 64 60 - 80 Fz | 0,015 | 0,031 | 0,046 | 0,062 | 0,072 | 0,079 | 0,089 | 0,097 | 0,109
0,1xD] 20 - 28 40 - 56 50 - 70 Fz | 0,013 | 0,026 | 0,038 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,076 | 0,084 | 0,097
0,1xD] 10 - 14 20 - 28 25 - 35 Fz | 0,011 | 0,021 | 0,031 | 0,042 | 0,048 | 0,054 | 0,061 | 0,067 | 0,078
0,1xD| 10 - 14 20 - 28 25 - 35 Fz | 0,013 | 0,026 | 0,038 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,076 | 0,084 | 0,097
0,1xD] 10 - 12 20 - 24 25 - 30 Fz | 0,011 | 0,021 | 0,031 | 0,042 | 0,048 | 0,054 | 0,061 | 0,067 | 0,078
0,1xD] 6 - 8 12 - 16 15 - 20 Fz | 0,009 | 0,018 | 0,026 | 0,035 | 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,055 | 0,062
0,1xD] 28 - 32 56 - 64 70 - 80 Fz | 0,015 | 0,031 | 0,046 | 0,062 | 0,072 | 0,079 | 0,089 | 0,097 | 0,109
0,1xD}| 20 - 28 40 - 56 50 - 70 Fz | 0,013 | 0,026 | 0,038 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,076 | 0,084 | 0,097
0,1xD| 180 - 225 | 240 - 300 | 300 - 375 Fz | 0,022 | 0,044 | 0,063 | 0,083 | 0,100 | 0,115 | 0,134 | 0,154 | 0,192
0,1xD| 138 - 180 | 184 - 240 | 230 - 300 Fz | 0,018 | 0,035 | 0,051 | 0,067 | 0,080 | 0,092 | 0,108 | 0,123 | 0,154
0,1xD| 6 - 12 12 - 24 15 - 30 Fz | 0,013 | 0,026 | 0,038 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,076 | 0,084 | 0,097
0,1xD] 2 - 6 4 - 12 5 - 15 Fz | 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,036 | 0,040 | 0,045 | 0,052
0,1xD] 6 - 12 12 - 24 15 - 30 Fz | 0,011 | 0,021 | 0,031 | 0,042 | 0,048 | 0,054 | 0,061 | 0,067 | 0,078
01xD| 4 - 12 8 - 24 10 - 30 Fz | 0,008 | 0,017 | 0,027 | 0,038 | 0,045 | 0,050 | 0,056 | 0,062 | 0,071

Vy$si fezna rychlost je vyuZivana pri dokonCovacich operacich nebo pri niZ$i tvrdosti materidlu v ramci materiglové skupiny.

Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte rezné
podminky pro nastroje s primérem vétsim neZ 12 mm.
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Rezné podminky ® Rada 1634 JJ e JIS e Rada 1625 HANITA
Rada 1634 JJ * JIS
3
i
>
N
e
:‘6 A vNepovIakované v TiCN v TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) p¥i bo¢nim frézovani (A).
3 Reznamr/ynﬁri\rllost Ve Rezn%r/y[%most Ve Reznamr}/n(:ri]rl]ost Ve primér D1
'é_ ae Min Max Min Max Min Max | mm 3,0 6,0 8,0 10,0 | 12,0 | 16,0 | 20,0 | 25,0 | 32,0
2 0,1xD| 28 - 32 56 - 64 70 - 80 Fz | 0,024 | 0,046 | 0,062 | 0,072 | 0,079 | 0,097 | 0,109 | 0,119 | 0,152
(2] 0,1xD] 24 - 32 48 - 64 60 - 80 Fz | 0,024 | 0,046 | 0,062 | 0,072 | 0,079 | 0,097 | 0,109 | 0,119 | 0,152
u,J 0,1xD| 20 - 28 40 - 56 50 - 70 Fz | 0,019 | 0,038 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,140
g; 0,1xD}] 10 - 14 20 - 28 25 - 35 Fz | 0,016 | 0,031 | 0,042 | 0,048 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 | 0,112
T 0,1xD| 10 - 14 20 - 28 25 - 35 Fz | 0,019 | 0,038 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,140
‘E 0,1xD] 10 - 12 20 - 24 25 - 30 Fz | 0,016 | 0,031 | 0,042 | 0,048 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 | 0,112
© 0,1xD 6 - 8 12 - 16 15 - 20 Fz | 0,013 | 0,026 | 0,035 | 0,040 | 0,045 | 0,055 | 0,062 | 0,068 | 0,087
N 0,1xD| 28 - 32 56 - 64 70 - 80 Fz | 0,024 | 0,046 | 0,062 | 0,072 | 0,079 | 0,097 | 0,109 | 0,119 | 0,152
g 0,1xD| 20 - 28 40 - 56 50 - 70 Fz | 0,019 | 0,038 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,140
= 0,1xD} 180 - 225 240 - 300 300 - 375 Fz | 0,034 | 0,063 | 0,083 | 0,100 | 0,115 | 0,154 | 0,192 | 0,240 | 0,240
-} 0,1xD| 138 - 180 | 184 - 240 | 230 - 300 Fz | 0,027 | 0,051 | 0,067 | 0,080 | 0,092 | 0,123 | 0,154 | 0,192 | 0,192
0,1xD| 6 - 12 12 - 24 15 - 30 Fz | 0,019 | 0,038 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,140
0,1xD| 2 - 6 4 - 12 5 - 15 Fz | 0,011 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,036 | 0,045 | 0,052 | 0,059 | 0,075
0,1xD 6 - 12 12 - 24 15 - 30 Fz | 0,016 | 0,031 | 0,042 | 0,048 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 | 0,112
0,1xD| 4 - 12 8 - 24 10 - 30 Fz |0,013 | 0,027 | 0,038 | 0,045 | 0,050 | 0,062 | 0,071 | 0,080 | 0,103

Vlys$i fezna rychlost je vyuZivana pri dokonCovacich operacich nebo pri niZsi tvrdosti materialu v rdmci materialové skupiny.

Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkach. U mensich obrdabécich center upravte rezné
podminky pro nastroje s priimérem vétsim nez 12 mm.

Rada 1625
> —
a = = W '-k._ ' J
A Nepovlakované Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi bo¢nim frézovani (A).
Rezné:nr nc1ri1rllost Ve primér D1

ap ae Min Max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 18,0 20,0 25,0
3,0xD 0,05xD 28 - 32 Fz 0,046 0,062 0,072 0,079 0,097 0,104 0,109 0,119
3,0xD 0,05xD 24 - 32 Fz 0,046 0,062 0,072 0,079 0,097 0,104 0,109 0,119
3,0xD 0,05xD 20 - 28 Fz 0,038 0,052 0,061 0,067 0,084 0,091 0,097 0,109
3,0xD 0,05xD 10 - 14 Fz 0,031 0,042 0,048 0,054 0,067 0,073 0,078 0,087
3,0xD 0,05xD 10 - 14 Fz 0,038 0,052 0,061 0,067 0,084 0,091 0,097 0,109
3,0xD 0,05xD 10 - 12 Fz 0,031 0,042 0,048 0,054 0,067 0,073 0,078 0,087
3,0xD 0,05xD 6 - 8 Fz 0,026 0,035 0,040 0,045 0,055 0,059 0,062 0,068
3,0xD 0,05xD 28 - 32 Fz 0,046 0,062 0,072 0,079 0,097 0,104 0,109 0,119
3,0xD 0,05xD 20 - 28 Fz 0,038 0,052 0,061 0,067 0,084 0,091 0,097 0,109
3,0xD 0,05xD 180 - 225 Fz 0,063 0,083 0,100 0,115 0,154 0,173 0,192 0,240
3,0xD 0,05xD 138 - 180 Fz 0,051 0,067 0,080 0,092 0,123 0,138 0,154 0,192
3,0xD 0,05xD 6 - 12 Fz 0,038 0,052 0,061 0,067 0,084 0,091 0,097 0,109
3,0xD 0,05xD 2 - 6 Fz 0,021 0,027 0,032 0,036 0,045 0,048 0,052 0,059
3,0xD 0,05xD 6 - 12 Fz 0,031 0,042 0,048 0,054 0,067 0,073 0,078 0,087
3,0xD 0,05xD 4 - 12 Fz 0,027 0,038 0,045 0,050 0,062 0,067 0,071 0,080

Vlys$i Ffezna rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pri nizsi tvrdosti materialu v ramci materialovdé skupiny.

Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte rezné
podminky pro nastroje s prumérem vetsim nez 12 mm.
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VM Univerzalni HSS-E stopkové frézy e Hrubovaci / Dokoncovaci

HANITA Rezné podminky ® Rada 1600 e Rada 1606
Rada 1600
o
i

- >
o
A Nepovlakované TiCN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani. -
Reznamr/ynﬁri\rllost Ve Reznamr}/r%?rllost Ve primér D1 d>>
ap ae Min Max Min Max mm 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 g
0,3xD | 0,7xD 28 - 32 56 - 64 Fz 0,024 | 0,031 0,046 | 0,062 | 0,072 | 0,079 | 0,097 | 0,109 | 0,119 g'
0,3xD | 0,7xD 24 - 32 48 - 64 Fz 0,024 | 0,031 | 0,046 | 0,062 | 0,072 | 0,079 | 0,097 | 0,109 | 0,119 o
0,3xD | 0,7xD 20 - 28 40 - 56 Fz 0,019 | 0,026 | 0,038 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 w
0,3xD | 0,7xD 10 - 14 20 - 28 Fz 0,016 | 0,021 0,031 0,042 | 0,048 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 CII)
0,3xD | 0,7xD 10 - 14 20 - 28 Fz 0,019 | 0,026 | 0,038 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 (2}
0,3xD | 0,7xD 10 - 12 20 - 24 Fz 0,016 | 0,021 | 0,031 | 0,042 | 0,048 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 ?_:
0,3xD | 0,7xD 6 - 8 12 - 16 Fz 0,013 | 0,018 | 0,026 | 0,035 | 0,040 | 0,045 | 0,055 | 0,062 | 0,068 £
0,3xD | 0,7xD 28 - 32 56 - 64 Fz 0,024 | 0,031 | 0,046 | 0,062 | 0,072 | 0,079 | 0,097 | 0,109 | 0,119 “ﬁ
0,3xD | 0,7xD 20 - 28 40 - 56 Fz 0,019 | 0,026 | 0,038 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 ’a‘,
0,3xD | 0,7xD | 180 - 225 240 - 300 Fz 0,034 | 0,044 | 0,063 | 0,083 | 0,100 | 0,115 | 0,154 | 0,192 | 0,240 2
0,3xD | 0,7xD 138 - 180 184 - 240 Fz 0,027 | 0,035 | 0,051 0,067 | 0,080 | 0,092 | 0,123 | 0,154 | 0,192 5

0,3xD | 0,7xD 6 - 12 12 - 24 Fz 0,019 | 0,026 | 0,038 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109

0,3xD | 0,7xD 2 - 6 4 - 12 Fz 0,011 | 0,014 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,036 | 0,045 | 0,052 | 0,059

0,3xD | 0,7xD 6 - 12 12 - 24 Fz 0,016 | 0,021 0,031 0,042 | 0,048 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087

0,3xD | 0,7xD 4 - 12 8 - 24 Fz 0,013 | 0,017 | 0,027 | 0,038 | 0,045 | 0,050 | 0,062 | 0,071 | 0,080

VWSS Fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncCovacich operacich nebo pri niz$i tvrdosti materidlu v ramci materialové skupiny.

Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte rezné
podminky pro nastroje s primérem vétsim nez 12 mm.

Rada 1606
< 3
3
”
A 5 | Mepovoune | Tion DoporuCand pos i 4 ) o Sk raovn
Reznamr/ync1li1rllost \Vc Reznamr/ynglliwrl]ost Ve Reznan{}/r%?rl]ost Ve primér D1
skupina] ap ae ap Min Max | Min Max | Min Max | mm | 21,0 | 24,0 | 26,0 | 28,0 | 30,0 | 32,0 | 34,0 | 36,0 | 40,0
BE1,25xD|0,1xD| 0,5xD 28 - 32 5 - 64 70 - 80 Fz |0,105|0,114|0,124| 0,133 | 0,143 | 0,152 | 0,162 | 0,171 | 0,190
A 1,25xD|0,1xD| 05xD 24 - 32 48 - 64 60 - 80 Fz |0,105|0,114|0,124 | 0,133 | 0,143 | 0,152 | 0,162 | 0,171 | 0,190
XE1,25xD(0,1xD| 0,5xD 20 - 28 40 - 56 50 - 70 Fz {0,096 |0,105| 0,114 | 0,122 | 0,131 | 0,140 | 0,149 | 0,157 | 0,175
1,25 xD(0,1xD| 0,25xD 10 - 14 20 - 28 25 - 35 Fz |0,077|0,084|0,091|0,098 | 0,105 | 0,112 | 0,119 | 0,126 | 0,140
M1 |1,25xD|0,1xD| 05xD 10 - 14 20 - 28 25 - 35 Fz {0,096 |0,105|0,114| 0,122 | 0,131 | 0,140 | 0,149 | 0,157 | 0,175
M2 |1,25xD|0,1xD| 0,25xD 10 - 12 20 - 24 25 - 30 Fz |0,077|0,084|0,091|0,098 | 0,105 | 0,112 | 0,119 | 0,126 | 0,140
M3 |1,25xD|0,1xD| 0,25xD 6 - 8 12 - 16 15 - 20 Fz | 0,060 | 0,065 | 0,071 | 0,076 | 0,082 | 0,087 | 0,093 | 0,098 | 0,109
0,1xD| 05xD 28 - 32 56 - 64 70 - 80 Fz |0,105|0,114|0,124 | 0,133 | 0,143 | 0,152 | 0,162 | 0,171 | 0,190
0,1xD| 05xD 20 - 28 40 - 56 50 - 70 Fz {0,096 |0,105|0,114| 0,122 | 0,131 | 0,140 | 0,149 | 0,157 | 0,175
0,1xD| 05xD 180 - 225 | 240 - 300 | 300 - 375 Fz |0,211|0,230| 0,250 | 0,269 | 0,288 | 0,288 | 0,288 | 0,288 | 0,288
0,1xD| 05xD 138 - 180 | 184 - 240 | 230 - 300 Fz {0,169 | 0,184 | 0,200 | 0,215 | 0,230 | 0,230 | 0,230 | 0,230 | 0,230
0,1xD| 05xD 6 - 12 12 - 24 15 - 30 Fz {0,096 |0,105|0,114| 0,122 | 0,131 | 0,140 | 0,149 | 0,157 | 0,175
0,1xD| 0,25xD 2 - 6 4 - 12 5 - 15 Fz |0,052| 0,056 | 0,061 | 0,066 | 0,071 | 0,075 | 0,080 | 0,085 | 0,094
0,1xD| 05xD 6 - 12 12 - 24 15 - 30 Fz |0,077|0,084|0,091|0,098 | 0,105 | 0,112 | 0,119 | 0,126 | 0,140
0,1xD| 0,25xD 4 - 12 8 - 24 10 - 30 Fz |0,071|0,077 | 0,083 | 0,090 | 0,096 | 0,103 | 0,109 | 0,115 | 0,128

Vy$si fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pri niZ$i tvrdosti materidlu v ramci materiglové skupiny.

Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkéach. U mensich obrabécich center upravte rezné
podminky pro nastroje s primérem vétsim nez 12 mm.
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Univerzalni HSS-E stopkové frézy ¢ Hrubovaci / Dokoncovaci VM

Rezné podminky ¢ Rada 1616  Rada 6609 HANITA
Rada 1616

>

N

‘0

&=

2

g A 5 | Nepoviovans | ion Doponeny Dot 1 A iyt L ki ovin

% Rezn%r/yncq?rl]ost Ve Rezn%r/yrgmost Ve Rezn%r/yrﬁmost Ve primér D1

w skupina] ap ae ap Min Max | Min Max | Min Max | mm | 21,0 | 24,0 | 26,0 | 28,0 | 30,0 | 32,0 | 34,0 | 36,0 | 40,0

Ul) @ 1,25xD|0,1xD| 0,5xD 28 - 32 5 - 64 70 - 80 Fz |0,105|0,114|0,124 | 0,133 | 0,143 | 0,152 | 0,162 | 0,171 | 0,190

N 1,25xD|0,1xD| 05xD 24 - 32 48 - 64 60 - 80 Fz |0,105|0,114|0,124 | 0,133 | 0,143 | 0,152 | 0,162 | 0,171 | 0,190

I 1,25xD|0,1xD| 05xD 20 - 28 40 - 56 5 - 70 Fz {0,096 |0,105|0,114 | 0,122 | 0,131 | 0,140 | 0,149 | 0,157 | 0,175

= 1,25xD|0,1xD| 0,25xD 10 - 14 20 - 28 25 - 3 Fz {0,077 |0,084 | 0,091 | 0,098 | 0,105 | 0,112 | 0,119 | 0,126 | 0,140

‘t_’g 1,25xD|0,1xD| 05xD 10 - 14 20 - 28 25 - 3 Fz {0,096 |0,105|0,114 | 0,122 | 0,131 | 0,140 | 0,149 | 0,157 | 0,175

16 M2 |1,25xD|0,1xD| 0,25xD 10 - 12 20 - 24 25 - 30 Fz {0,077 |0,084 | 0,091 | 0,098 | 0,105 | 0,112 | 0,119 | 0,126 | 0,140

2 0,1xD| 0,25xD 6 - 8 12 - 16 15 - 20 Fz {0,060 | 0,065 | 0,071 | 0,076 | 0,082 | 0,087 | 0,093 | 0,098 | 0,109

c 0,1xD| 05xD 28 - 32 5 - 64 70 - 80 Fz |0,105|0,114|0,124 | 0,133 | 0,143 | 0,152 | 0,162 | 0,171 | 0,190

= 0,1xD| 05xD 20 - 28 40 - 56 5 - 70 Fz {0,096 |0,105|0,114 | 0,122 | 0,131 | 0,140 | 0,149 | 0,157 | 0,175
0,1xD| 05xD 180 - 225 | 240 - 300 | 300 - 375 Fz |0,2110,230| 0,250 | 0,269 | 0,288 | 0,288 | 0,288 | 0,288 | 0,288
0,1xD| 05xD 138 - 180 | 184 - 240 | 230 - 300 Fz 10,169 0,184 | 0,200 | 0,215 | 0,230 | 0,230 | 0,230 | 0,230 | 0,230
0,1xD| 05xD 6 - 12 12 - 24 15 - 30 Fz {0,096 |0,105|0,114 | 0,122 | 0,131 | 0,140 | 0,149 | 0,157 | 0,175
0,1xD| 0,25xD 2 - 6 4 - 12 5 - 15 Fz {0,052 | 0,056 | 0,061 | 0,066 | 0,071 | 0,075 | 0,080 | 0,085 | 0,094
0,1xD| 05xD 6 - 12 12 - 24 15 - 30 Fz {0,077 |0,084 | 0,091 | 0,098 | 0,105 | 0,112 | 0,119 | 0,126 | 0,140
0,1xD| 0,25xD 4 - 12 8 - 24 10 - 30 Fz |0,0710,077 | 0,083 | 0,090 | 0,096 | 0,103 | 0,109 | 0,115 | 0,128

Vlys$i fezna rychlost je vyuZivana pri dokonCovacich operacich nebo pri niZsi tvrdosti materialu v rdmci materiéglové skupiny.

Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkéach. U mensich obrabécich center upravte rezné
podminky pro nastroje s primérem vétsim nez 12 mm.

Rada 6609
/0 ’ | ——
G § e
; Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi bocnim frézovani (A).
A B Nepoviakované PFi drazkovani (B) snizte posuv na zub Fz 0 20%.
Rezn%r}/nﬁii}l]ost Ve primér D1

skupina ap ae ap Min Max mm 6,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 32,0
N1 1,25xD | 0,5xD 1,0xD 180 - 225 Fz 0,063 0,100 0,115 0,154 0,192 0,200 0,240
N2 1,25xD | 0,5xD 1,0xD 138 - 180 Fz 0,051 0,080 0,092 0,123 0,154 0,170 0,200

VlysS$i fezna rychlost je vyuZivana pri dokonCovacich operacich nebo pri niZsi tvrdosti materialu v rdmci materialové skupiny.

Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkach. U mensich obrdabécich center upravte rezné
podminky pro néstroje s prumérem vetsim nez 12 mm.
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VM Univerzalni HSS-E stopkové frézy ¢ Hrubovaci / Dokoncovaci

HANITA Rezné podminky ® Rada 6619 e Rada 6645
Rada 6619
/’ L ———————
G [
4 Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) p¥i bocnim frézovani (A).
A B Nepoviakovans PFi drazkovani (B) snizte posuv na zub Fz 0 20%.
Rezna mr/yn(%?rllost Ve primér D1

skupina]  ap ae ap Min Max mm 6,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 32,0

N1 25xD | 0,3xD 0,5xD 180 - 225 Fz 0,063 0,100 0,115 0,154 0,192 0,200 0,240

N2 25xD | 0,3xD 0,5xD 138 - 180 Fz 0,051 0,080 0,092 0,123 0,154 0,170 0,200

Vy$S$i fezna rychlost je vyuZivana pri dokonCovacich operacich nebo pFi niZsi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.

ViySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idedinich pracovnich podminkéch. U mensich obrabécich center upravte fezné
podminky pro ndstroje s primérem vetsim nez 12 mm.

Univerzalni HSS-E stopkové frézy

Rada 6645
< 3
3
K i 1
A : D e s g )
Rezn%r}/nﬁmost Ve Rezna mr nc1ri]r|103t Ve primér D1
skupina ap ae ap Min Max Min Max mm 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 30,0
M 0,75xD | 0,5xD| 0,75xD 56 - 64 70 - 80 Fz | 0,039 | 0,058 | 0,078 | 0,090 | 0,099 | 0,121 | 0,137 | 0,149 | 0,178
A 0,75xD | 0,5xD| 0,75xD 48 - 64 60 - 80 Fz | 0,039 | 0,058 | 0,078 | 0,090 | 0,099 | 0,121 | 0,137 | 0,149 | 0,178
EP 0,75xD | 0,5xD| 0,75xD 40 - 56 50 - 70 Fz | 0,032 | 0,048 | 0,065 | 0,076 | 0,084 | 0,105 | 0,121 | 0,137 | 0,164
P 0,75xD | 0,3xD| 0,5xD 20 - 28 25 - 35 Fz | 0,026 | 0,039 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,131
M1 ]0,75xD|05xD| 0,75xD 20 - 28 25 - 35 Fz | 0,032 | 0,048 | 0,065 | 0,076 | 0,084 | 0,105 | 0,121 | 0,137 | 0,164
M2 J0,75xD|[0,5xD| 0,75xD 20 - 24 25 - 30 Fz | 0,026 | 0,039 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,131
M3 |0,75xD|05xD| 0,75xD 12 - 16 15 - 20 Fz | 0,022 | 0,033 | 0,044 | 0,051 | 0,056 | 0,068 | 0,078 | 0,085 | 0,102
" 0,75xD | 0,5xD| 0,75xD 56 - 64 70 - 80 Fz | 0,039 | 0,058 | 0,078 | 0,090 | 0,099 | 0,121 | 0,137 | 0,149 | 0,178
WA 0,75xD | 0,5xD| 0,75xD 40 - 56 50 - 70 Fz | 0,032 | 0,048 | 0,065 | 0,076 | 0,084 | 0,105 | 0,121 | 0,137 | 0,164
<ib 10,75xD | 05xD| 0,75xD 12 - 24 15 - 30 Fz | 0,032 | 0,048 | 0,065 | 0,076 | 0,084 | 0,105 | 0,121 | 0,137 | 0,164
<72 10,75xD | 0,3xD| 05xD 4 - 12 5 - 15 Fz | 0,018 | 0,026 | 0,034 | 0,040 | 0,045 | 0,056 | 0,065 | 0,074 | 0,088
<% 10,75xD|05xD| 0,75xD 12 - 24 15 - 30 Fz | 0,026 | 0,039 | 0,052 | 0,061 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,131
<20 10,75xD|{03xD| 05xD 8 - 24 10 - 30 Fz | 0,022 | 0,034 | 0,048 | 0,056 | 0,062 | 0,077 | 0,089 | 0,100 | 0,120

Vy$si fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pri nizsi tvrdosti materialu v ramci materiglové skupiny.

Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte rezné
podminky pro nastroje s prumérem vétsim nez 12 mm.
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Univerzalni HSS-E stopkové frézy ¢ Hrubovaci / Dokoncovaci VM

Rezné podminky e Rady 6605 6606 ® Rada 6616 HANITA
Rady 6605 6606
- -
o
= A : Doporteny posus v 24 2z o o szoin .
é Rezn%’}/rﬁmost Ve Reznan{/ynﬁ?rllost Ve pramér D1
o skupina] ap ae ap Min Max Min Max mm 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 30,0
.9 P1 1,5xD | 0,5xD 1xD 56 - 64 70 - 80 Fz 0,027 | 0,040 | 0,055 | 0,063 | 0,070 | 0,078 | 0,085 | 0,104 | 0,125
uuj A 15xD|05xD 1xD 48 - 64 60 - 80 Fz | 0,027 | 0,040 | 0,055 | 0,063 | 0,070 | 0,078 | 0,085 | 0,104 | 0,125
1 = 1,5xD | 0,5xD 1xD 40 - 56 50 - 70 Fz | 0,023 | 0,034 | 0,046 | 0,053 | 0,059 | 0,066 | 0,073 | 0,096 | 0,115
g; Z3 M 1,5xD | 0,3xD 0,5xD 20 - 28 25 - 35 Fz 0,019 | 0,027 | 0,036 | 0,042 | 0,047 | 0,053 | 0,059 | 0,076 | 0,092
I M1 |1,5xD[05xD 1xD 20 - 28 25 - 35 Fz | 0,023 | 0,034 | 0,046 | 0,053 | 0,059 | 0,066 | 0,073 | 0,096 | 0,115
‘e M2 |1,5xD|05xD 1xD 20 - 24 25 - 30 Fz | 0,019 | 0,027 | 0,036 | 0,042 | 0,047 | 0,053 | 0,059 | 0,076 | 0,092
© M3 |1,5xD|[05xD 1xD 12 - 16 15 - 20 Fz | 0,016 | 0,023 | 0,031 | 0,035 | 0,039 | 0,044 | 0,048 | 0,060 | 0,072
E K1 1,5xD | 05xD 1xD 56 - 64 70 - 80 Fz 0,027 | 0,040 | 0,055 | 0,063 | 0,070 | 0,078 | 0,085 | 0,104 | 0,125
“>’ WA 15xD [0,5xD 1xD 40 - 56 50 - 70 Fz | 0,023 | 0,034 | 0,046 | 0,053 | 0,059 | 0,066 | 0,073 | 0,096 | 0,115
'c Si J15xD|0,5xD 1xD 12 - 24 15 - 30 Fz | 0,023 | 0,034 | 0,046 | 0,053 | 0,059 | 0,066 | 0,073 | 0,096 | 0,115
=] <72 11,5xD | 0,3xD 0,5xD 4 - 12 5 - 15 Fz 0,012 | 0,018 | 0,024 | 0,028 | 0,031 | 0,035 | 0,039 | 0,051 | 0,062
S 11,5xD | 0,5xD 1xD 12 - 24 15 - 30 Fz | 0,019 | 0,027 | 0,036 | 0,042 | 0,047 | 0,053 | 0,059 | 0,076 | 0,092
S 115xD[03xD| 05xD 8 - 24 10 - 30 Fz | 0,015 | 0,024 | 0,033 | 0,039 | 0,043 | 0,049 | 0,054 | 0,070 | 0,084

Vlys$i Fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pri niZsi tvrdosti materiélu v ramci materialové skupiny.

Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné
podminky pro nastroje s prumérem vetsim nez 12 mm.

Rada 6616
<o W>>
& K
ek
A : Doporuien s 1 24 FL-mmizut) it o o ()
Rezn%r/yrﬁmost Ve Rezna n{}lnﬁmm Ve primér D1
skupina] ap ae ap Min Max Min Max mm 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 30,0
B 25xD| 0,3xD 0,3xD 56 - 64 70 - 80 Fz | 0,027 | 0,040 | 0,055 | 0,063 | 0,070 | 0,078 | 0,085 | 0,104 | 0,125
AN 25xD| 0,3xD 0,3xD 48 - 64 60 - 80 Fz | 0,027 | 0,040 | 0,055 | 0,063 | 0,070 | 0,078 | 0,085 | 0,104 | 0,125
EE25xD | 0,3xD 0,3xD 40 - 56 50 - 70 Fz | 0,023 | 0,034 | 0,046 | 0,053 | 0,059 | 0,066 | 0,073 | 0,096 | 0,115
FI25xD|0,15xD | 0,15xD 20 - 28 25 - 35 Fz | 0,019 | 0,027 | 0,036 | 0,042 | 0,047 | 0,053 | 0,059 | 0,076 | 0,092
M1 |25xD| 0,3xD 0,3xD 20 - 28 25 - 35 Fz | 0,023 | 0,034 | 0,046 | 0,053 | 0,059 | 0,066 | 0,073 | 0,096 | 0,115
M2 |25xD| 0,3xD 0,3xD 20 - 24 25 - 30 Fz | 0,019 | 0,027 | 0,036 | 0,042 | 0,047 | 0,053 | 0,059 | 0,076 | 0,092
M3 |25xD| 0,3xD 0,3xD 12 - 16 15 - 20 Fz | 0,016 | 0,023 | 0,031 | 0,035 | 0,039 | 0,044 | 0,048 | 0,060 | 0,072
W 25xD| 0,3xD 0,3xD 56 - 64 70 - 80 Fz | 0,027 | 0,040 | 0,055 | 0,063 | 0,070 | 0,078 | 0,085 | 0,104 | 0,125
WA 25xD | 0,3xD 0,3xD 40 - 56 50 - 70 Fz | 0,023 | 0,034 | 0,046 | 0,053 | 0,059 | 0,066 | 0,073 | 0,096 | 0,115
<5 125xD| 0,3xD 0,3xD 12 - 24 15 - 30 Fz | 0,023 | 0,034 | 0,046 | 0,053 | 0,059 | 0,066 | 0,073 | 0,096 | 0,115
<7h 125xD|0,15xD | 0,15xD 4 - 12 5 - 15 Fz | 0,012 | 0,018 | 0,024 | 0,028 | 0,031 | 0,035 | 0,039 | 0,051 | 0,062
Sk 125xD| 0,3xD 0,3xD 12 - 24 15 - 30 Fz | 0,019 | 0,027 | 0,036 | 0,042 | 0,047 | 0,053 | 0,059 | 0,076 | 0,092
<20 125xD|0,15xD| 0,25xD 8 - 24 10 - 30 Fz | 0,015 | 0,024 | 0,033 | 0,039 | 0,043 | 0,049 | 0,054 | 0,070 | 0,084

Vyss$i fezna rychlost je vyuZivana pri dokonCovacich operacich nebo pFi niZsi tvrdosti materiélu v ramci materialové skupiny.

ViySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idedinich pracovnich podminkéch. U mensich obrabécich center upravte fezné
podminky pro ndstroje s primérem vetsim nez 12 mm.
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M Univerzalni HSS-E stopkové frézy ¢ Hrubovaci / Dokoncovaci
HANITA Rezné podminky ® Rady 6607 6608  Rady 6617 6618

Rady 6607 6608

2@

. . Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi bocnim frézovani (A).
A B TICN TIAIN PFi drazkovani (B) snizte posuv na zub Fz 0 20%.

Reznan:'/ynﬁ?rllost Ve Rezn%r/yrgmost Ve primér D1
skupina] ap ae ap Min Max Min Max mm 5,0 8,0 10,0 16,0 20,0 24,0 30,0 36,0 40,0
B 15xD | 0,5xD 1,0xD 63 - 72 70 - 80 Fz | 0,034 | 0,055 | 0,063 | 0,063 | 0,096 | 0,104 | 0,125 | 0,140 | 0,150
A 15xD|0,5%xD 1,0xD 54 - 72 60 - 80 Fz | 0,034 | 0,055 | 0,063 | 0,063 | 0,096 | 0,104 | 0,125 | 0,140 | 0,150
P 15xD|05xD 1,0xD 56 - 64 70 - 80 Fz | 0,034 | 0,055 | 0,063 | 0,063 | 0,096 | 0,104 | 0,125 | 0,140 | 0,150
WS 15xD | 0,5xD 1,0xD 240 - 300 300 - 375 Fz | 0,047 | 0,073 | 0,088 | 0,134 | 0,168 | 0,210 | 0,220 | 0,220 | 0,230

VySSi Fezna rychlost je vyuZivana pri dokonCovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materiélu v ramci materialové skupiny.

Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte rezné
podminky pro nastroje s prumérem vétsim neZ 12 mm.

Univerzalni HSS-E stopkové frézy

Rady 6617 6618

A : Dopongn pasus 124 2 iz B b kaovin
Reznamr r(r:‘timrllost Ve Rezne}nr nﬁ’i]rllos‘ Ve primér D1
skupina] ap ae ap Min Max Min Max mm 5,0 8,0 10,0 16,0 20,0 24,0 30,0 36,0 40,0
B 25xD|03xD 0,3xD 63 - 72 70 - 80 Fz | 0,034 | 0,055 | 0,063 | 0,063 | 0,096 | 0,104 | 0,125 | 0,140 | 0,150
A 25xD | 0,3xD 0,3xD 54 - 72 60 - 80 Fz | 0,034 | 0,055 | 0,063 | 0,063 | 0,096 | 0,104 | 0,125 | 0,140 | 0,150
AP 25xD | 03xD 0,3xD 56 - 64 70 - 80 Fz | 0,034 | 0,055 | 0,063 | 0,063 | 0,096 | 0,104 | 0,125 | 0,140 | 0,150
WS 25xD [ 0,5xD 0,3xD 240 - 300 300 - 375 Fz | 0,047 | 0,073 | 0,088 | 0,134 | 0,168 | 0,210 | 0,220 | 0,220 | 0,230

VWSS Fezna rychlost je vyuZivana pri dokonCovacich operacich nebo pFi nizsi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.

Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte rezné
podminky pro nastroje s primérem vets$im nez 12 mm.
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< A B | Nepovovne | Tion DoporuCend B 4 1z zu) B odnim o
> 4 4 4 .
3 Reznamr}ln(%?rllost Ve Rezn%r/yngmost Vc | Rezna mr/yn(%?rllost Ve primér D1
[} skupina|] ap ae ap Min Max | Min Max | Min Max | mm 6,0 8,0 | 10,0 | 12,0 | 16,0 | 20,0 | 22,0 | 25,0
..9 #E15xD|0,5xD 1xD 28 - 32 56 - 64 70 - 80 Fz {0,040 | 0,055 | 0,063 | 0,070 | 0,078 | 0,085 | 0,094 | 0,104
uuj 1,5xD|0,5xD 1xD 24 - 32 48 - 64 60 - 80 Fz {0,040 | 0,055 | 0,063 | 0,070 | 0,078 | 0,085 | 0,094 | 0,104
1 1,5xD[0,5xD 1xD 20 - 28 40 - 56 50 - 70 Fz | 0,034 | 0,046 | 0,053 | 0,059 | 0,066 | 0,073 | 0,084 | 0,096
g’, 1,5xD[0,3xD| 0,5xD 10 - 14 20 - 28 25 - 35 Fz {0,027 | 0,036 | 0,042 | 0,047 | 0,053 | 0,059 | 0,068 | 0,076
I 1,5xD|0,5xD 1xD 10 - 14 20 - 28 25 - 35 Fz {0,034 | 0,046 | 0,053 | 0,059 | 0,066 | 0,073 | 0,084 | 0,096
‘e M2 |1,5xD|0,5xD 1xD 10 - 12 20 - 24 25 - 30 Fz {0,027 | 0,036 | 0,042 | 0,047 | 0,053 | 0,059 | 0,068 | 0,076
© M3 |1,5xD|0,5xD 1xD 6 - 8 12 - 16 15 - 20 Fz {0,023 | 0,031 | 0,035 | 0,039 | 0,044 | 0,048 | 0,054 | 0,060
N 1,5xD|0,5xD 1xD 28 - 32 56 - 64 70 - 80 Fz {0,040 | 0,055 | 0,063 | 0,070 | 0,078 | 0,085 | 0,094 | 0,104
“>’ 1,5xD|0,5xD 1xD 20 - 28 40 - 56 50 - 70 Fz {0,034 | 0,046 | 0,053 | 0,059 | 0,066 | 0,073 | 0,084 | 0,096
'c 1,5xD[05xD 1xD 6 - 12 12 - 24 15 - 30 Fz | 0,034 | 0,046 | 0,053 | 0,059 | 0,066 | 0,073 | 0,084 | 0,096
=] 1,5xD[0,3xD| 0,5xD 2 - 6 4 - 12 5 - 15 Fz {0,018 | 0,024 | 0,028 | 0,031 | 0,035 | 0,039 | 0,045 | 0,051

1,5xD[0,5xD 1xD 6 - 11 12 - 24 15 - 30 Fz {0,027 | 0,036 | 0,042 | 0,047 | 0,053 | 0,059 | 0,068 | 0,076

1,5xD[0,3xD| 0,5xD 6 - 11 8 - 24 10 - 30 Fz {0,024 | 0,033 | 0,039 | 0,043 | 0,049 | 0,054 | 0,062 | 0,070

Vlys$i Fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pri niZsi tvrdosti materiélu v ramci materialové skupiny.

Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné
podminky pro nastroje s prumérem vetsim nez 12 mm.
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A d Nepovikorang TN D e o s zovant
Rezna rr{}/nﬁmm \Vc Rezna:]{/ynt;tilrllost \Vc prémér D1
skupinal ap ae ap Min Max Min Max mm 8,0 12,0 16,0 20,0 25,0 30,0 40,0
P1 1,5xD | 0,5xD 1xD 28 - 32 70 - 80 Fz 0,055 0,070 0,078 0,085 0,104 0,125 0,166
@A 15xD | 0,5xD 1xD 24 - 32 60 - 80 Fz 0,055 0,070 0,078 0,085 0,104 0,125 0,166
#E 15xD | 0,5xD 1xD 20 - 28 50 - 70 Fz 0,046 0,059 0,066 0,073 0,096 0,115 0,153
=3 1,5xD | 0,3xD 0,5xD 10 - 14 25 - 35 Fz 0,036 0,047 0,053 0,059 0,076 0,092 0,122
M1 | 1,5xD | 05xD 1xD 10 - 14 25 - 35 Fz 0,046 0,059 0,066 0,073 0,096 0,115 0,153
M2 |15xD|05xD 1xD 10 - 12 25 - 30 Fz 0,036 0,047 0,053 0,059 0,076 0,092 0,122
M3 | 15xD | 05xD 1xD 6 - 8 15 - 20 Fz 0,031 0,039 0,044 0,048 0,060 0,072 0,095
K1 1,5xD | 0,5xD 1xD 28 - 32 70 - 80 Fz 0,055 0,070 0,078 0,085 0,104 0,125 0,166
WA 15xD | 05xD 1xD 20 - 28 50 - 70 Fz 0,046 0,059 0,066 0,073 0,096 0,115 0,153
S1 1,5xD | 0,5xD 1xD 6 - 12 15 - 30 Fz 0,046 0,059 0,066 0,073 0,096 0,115 0,153
<7 1 15xD | 0,3xD 0,5xD 2 - 6 5 - 15 Fz 0,024 0,031 0,035 0,039 0,051 0,062 0,082
c¢ 1 1,5xD | 0,5xD 1xD 6 - 12 15 - 30 Fz 0,036 0,047 0,053 0,059 0,076 0,092 0,122
Sie 1 15xD | 0,3xD 0,5xD 4 - 12 10 - 30 Fz 0,033 0,043 0,049 0,054 0,070 0,084 0,112

Vlys$i fezna rychlost je vyuZivana pri dokonCovacich operacich nebo pri niZsi tvrdosti materialu v rdmci materiglové skupiny.

Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkéach. U mensich obrabécich center upravte rezné
podminky pro néstroje s primérem vétsim nez 12 mm.
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