WIDIAY
HANITA

Vlysoce vykonné dokoncovaci karbidové frézy

Pro vyssi produktivitu si zvolte nastroje WIDIA-Hanita

Siroka nabidka karbidovych &elnich stopkovych fréz WIDIA-Hanita zaru€uje nasim zakaznikiim vzdy vybér spravného nastroje
pro danou operaci. Nase standardni portfélio produktd zahrnuje i vysoce vykonné nastroje pro specialni a naro¢né aplikace.
At uZ chcete zvysit Ubér materialu, zlepsit kvalitu povrchu, sniZit poCet prichodl nastroje nebo jednodude zvysit Zivotnost
nastroje, HANITA-Widia vdm nabizi Sirokou nabidku nastroju.

Pro zaji$téni dostatecné tvrdosti, tuhosti a stability jsou pouzivany pouze nejjemné;jsi karbidové substraty s vhodnou
mikrozrnnou strukturou. Tyto nastroje se specifickymi geometriemi jsou piné v souladu se standardy DIN, JIS nebo NAS,
prestoZe jsou navrzeny pro specialni aplikace. Nase vlastni PVD povlaky typu TiCN, TiAIN a AITiN jesté zvySuji konzistentni
vykonnost nastroji WIDIA-Hanita.

Karbidové stopkové frézy WIDIA-Hanita prinaseji maximalni vykonnost a spolehlivost v kazdém
nastroji, v kazdé vyrobni davce.

¢ Specialni geometrie urcené pro obrabéni oceli,
nerezi, zaruvzdornych materiald a titanu.

e Jsou dodavany v kratkém, standardnim,
dlouhém a extra dlouhém provedeni.
¢ Specialni provedeni s vy$8im poctem
bfith pro velmi jemné dokoncovani.
] ¢ Nejnovéjsi povlaky.
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Rezné podminky
Rady 423007 023007 ... ......ovuueeannannn .. A1 A127
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Rada D518 ..ot AT A133
Rada 026621 ...t AT28 A134
Rada 024112 .. ... A124 A134
Rada 024110 ..o AT25 A134
Rada 024111 ...t AT26 A134
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Dokoncovaci
Rady 423007 023007

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.

Ap1 max

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
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Tolerance stopkovych fréz M
D1 Tolerance h10 D Tolerance h6 1(2
+/- +/- Nepovlakované | e | @ | @ ° °
<3 0/0,040 <3 0/0,006 AITiN olo/o/o|/o|/o|/o|/0o/0o|/eo|/eo/e|e|/e]e
>3az6 0/0,048 >3az6 0/0,008 - . .. o

S6a210 0/0,058 S62510 070,009 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
>T02518 070,070 >10a518 070,011 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materialy
>18az 30 0/0,084 >18az 30 0/0,013 Informace o materidlech viz. zadni strana obalky.

Rezné podminky viz. str. A127.

K30F K30F-DCHP
délka celkova
fezné Casti délka

D1 D Ap1 max L NEPOVLAKOVANE - .. AITiN - MT

0,4 8 0,80 38 023007-000004 423007-000004
0,5 3 1,00 38 023007-000005 423007-000005
0,6 3 1,20 38 023007-000006 423007-000006
0,8 3 1,60 38 023007-000008 423007-000008
1,0 8 2,00 38 023007-000010 423007-000010
1,2 3 2,40 38 023007-000012 423007-000012
1,5 3 3,00 38 023007-000015 423007-000015
1,8 3 3,60 38 023007-000018 423007-000018
2,0 3 6,00 38 023007-000020 423007-000020
2,5 3 7,00 38 023007-000025 423007-000025
3,0 3 7,00 38 023007-000030 423007-000030

A112 RUBIG WWW.WIDIA.COM
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VM Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Dokoncovaci
HANITA Rada 4001 JJ * JIS

T-PEEL

e Zavrtavaci fréza.

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 karbidové stopkové fréz

D1 \j D
Tolerance stopkovych fréz M
D1 Tolerance e8 D Tolerance h6 12
+- +/- Nepovlakované | e (e (e (e (e (e |0 |0 |(e|(e|(e|0|e|e|e|e
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006 TiAIN RIBIRIRIE [« RRRERRIRRIE

>3az6 -0,020/-0,038 >3az6 0/0,008 Oceli N S- 7 o

>6az10 20,025/-0,047 >6a210 070,009 p-oceli  K-Litiny —S-Zdrvzdorné slitiny
ST0518 20,032 /-0,059 ST0a518 070,011 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materidly H - Tvrzené materialy
>18az30 -0,040/-0,073 >18az 30 0/0,013 Informace o materidlech viz. zadni strana obalky.

Rezné podminky viz. str. A127.
délka celkova
fezné Casti délka

D1 D Ap1 max L NEPOVLAKOVANE - JJ TiAIN - RJ

2,0 4 3,00 50 - 400102001RJ

3,0 6 9,50 58 400103002JJ 400103002RJ

4,0 6 12,00 76 400104002JJ 400104002RJ

5,0 6 14,00 76 - 400105002RJ

6,0 6 16,00 100 400106002JJ 400106002RJ

8,0 8 20,00 100 400108003JJ 400108003RJ
10,0 10 22,00 100 400110004JJ 400110004RJ
12,0 12 25,00 125 400112005JJ 400112005RJ
14,0 14 32,00 125 400114005JJ 400114005RJ
16,0 16 32,00 150 400116006JJ 400116006RJ
18,0 16 38,00 150 400118006JJ 400118006RJ
20,0 20 38,00 150 400120007JJ 400120007RJ

WWW.WIDIA.COM HANITA A113
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Dokoncovaci
Rady D503 D513

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 pfebrudovani nastroju viz. str. A220.
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~;- Tolerance stopkovych fréz M
o D1 Tolerance e8 D Tolerance h6 1(2(3
8 +/- +/- Nepovlakované | e (e | @ ° °
4 <3 -0,0147-0,028 <3 0/0,006 TAN |elelelelelelelolelelolelololelele
;. >3az6 -0,020/-0,038 >3az6 0/0,008 ) — .. o
S6a210 20,025/ 0,047 S6a210 070,009 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
>10a518 0,032/ -0.059 >10a518 070,011 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materialy
>18az 30 -0,040/-0,073 >18az 30 0/0,013 Informace o materidlech viz. zadni strana obalky.
Rezné podminky viz. str. A128.
délka celkova
fezné Casti délka
D1 D Ap1 max L NEPOVLAKOVANE - WW TiAIN - RW
2,0 6 3,00 50 D50302002WW D50302002RW
3,0 6 4,00 50 D50303002WW D50303002RW
3,0 6 7,00 57 D51303002WW D51303002RW
4,0 6 5,00 54 D50304002WW D50304002RW
4,0 6 8,00 57 D51304002WW D51304002RW
5,0 6 6,00 54 D50305002WW D50305002RW
5,0 6 10,00 57 D51305002WW D51305002RW
6,0 6 7,00 54 D50306002WW D50306002RW
6,0 6 10,00 57 D51306002WW D51306002RW
8,0 8 9,00 58 D50308003WW D50308003RW
8,0 8 16,00 63 D51308003WW D51308003RW
10,0 10 11,00 66 D50310004WW D50310004RW
10,0 10 19,00 72 D51310004WW D51310004RW
12,0 12 12,00 73 D50312005WW D50312005RW
12,0 12 22,00 83 D51312005WW D51312005RW
14,0 14 14,00 75 - D50314014RW
14,0 14 22,00 83 - D51314014RW
16,0 16 16,00 82 D50316006WW D50316006RW
16,0 16 26,00 92 D51316006WW D51316006RW
18,0 18 26,00 92 D51318018WW D51318018RW
20,0 20 20,00 92 - D50320007RW
200 20 32,00 104 D51320007WW D51320007RW
A114 HANITA WWW.WIDIA.COM
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VM Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Dokoncovaci
HANITA Rada DC03

e Zavrtavaci fréza
e Standardni poloZky jsou uvedeny nize. ‘
Specialni provedeni a povlaky na objednavku.
>

e Informace o specialnich nastrojich viz. str. A136.

o . \N
e Informace o prebrusovani nastroju viz. str. A220. f,:’
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Tolerance stopkovych fréz g.
D1 Tolerance e8 D Tolerance h6 o
+- TIAIN o
<3 -0,014/-0,028 =3 0/0,006 - - .. T 8
S3256 20,020/ 0,038 S3256 070,008 P - Oceli ’ . K- L/t/rvry ] - S- Zaruvzo”orne sl'nt/ny ;
>6az10 20,025/ -0,047 S6a210 070,009 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materialy
>10az 18 -0,032/-0,059 >10az 18 0/0,011 Informace o materidlech viz. zadnf strana obalky.
>18 az 30 -0,040/-0,073 >18 az 30 0/0,013 Rezné podminky viz. str. A129.
délka celkova
fezné Casti délka
D1 D Ap1 max L Re TiAIN - LW
3,0 6 4,00 50 0,25 DC0303002LW
4,0 6 5,00 54 0,25 DC0304002LW
5,0 6 6,00 54 0,25 DC0305002LW
6,0 6 7,00 54 0,45 DC0306002LW
8,0 8 9,00 58 0,45 DC0308003LW
10,0 10 11,00 66 0,45 DC0310004LW
12,0 12 12,00 73 0,45 DC0312005LW
14,0 14 14,00 75 0,45 DC0314014LW
16,0 16 16,00 82 0,45 DC0316006LW
18,0 18 18,00 84 0,45 DC0318018LW
20,0 20 20,00 92 0,45 DC0320007LW

WIDIAY

WWW.WIDIA.COM HANITA A115
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Dokoncovaci WIDIA
Rada 4503 JJ ® JIS HANITA

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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Ap1 max ‘
” |
D1 \ \ 7[)
Tolerance stopkovych fréz
D1 Tolerance e8 D Tolerance h6
+/- +/- TIiAIN o|o|/o|/o|/o(e[o|0o|0o|0o|/0 (000|000
<3 -0,014 /-0,028 <3 0/0,006 - _ .. .
S3a236 20,020/ -0,038 S3a36 070,008 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
S62510 20,0257 -0,047 S6a10 070,009 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materialy
>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. A130.
délka celkova
fezné Casti délka
D1 D Ap1 max L TiAIN - RJ
1,0 4 3,00 50 450301001RJ
1,5 4 3,00 50 450301501RJ
2,0 4 3,00 50 450302001RJ
2,5 4 4,00 50 450302501RJ
2,5 4 5,00 50 450302511RJ
3,0 6 8,00 50 450303002RJ
3,5 6 12,00 50 450303502RJ
4,0 6 12,00 50 450304002RJ
4,5 6 14,00 50 450304502RJ
5,0 6 14,00 50 450305002RJ
6,0 6 16,00 50 450306002RJ
8,0 8 20,00 63 450308003RJ
10,0 10 22,00 76 450310004RJ
12,0 12 25,00 76 450312005RJ
16,0 16 32,00 89 450316006RJ
20,0 20 38,00 104 450320007RJ
WIDIAY
A116 HANITA WWW.WIDIA.COM
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WIDIA Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Dokoncovaci
RUBIG Rady 022801 022804 322801 322804 422801 422804 022806 022802 322806 322802 422806 422802

sl Clele]

e Zavrtavaci fréza.

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.
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Velikost ‘O
srazeni SrazZeni v rohu 3
D1 h10 BCH Tolerance X
2-699 0,1 -0,05 &
7-9.99 0.2 0,10 7]
10-15,99 0,3 -0,10 ‘0
16-20,00 0.4 0,20 2
L )
Ap1 max 'E
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Tolerance stopkovych fréz M 8
D1 Tolerance h10 D Tolerance h6 >
+/ +/ 1128 >
=3 070,040 =3 070,006 Nep°"':'i‘g;a"e elele * L
>3a76 070,048 >3a76 0/0,008 AN ejejejeolej0lolelolololojelelelele
>6az10 070,058 >6az10 070,009 elejejefejejofefejefo]elefe]e]e]e
>10az 18 0/0,070 >10az 18 0/0,011 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
> 18 az 30 0/0,084 >18az 30 0/0,013 M - Nerezové oceli N - NezZelezné materigly H - Tvrzené materialy
Informace o materidlech viz. zadni strana obalky.
Rezné podminky viz. str. A130.
K30F K30F-TiCN K30F-DCF K30F K30F-TiCN K30F-DCF
délka celkova
fezné Casti  délka
D1 D Apimax L NEPOVLAKOVANE - .. TiCN - CT TiAIN - LT NEPOVLAKOVANE - WW TiCN - CW TiAIN - LW
20 6 3,00 50 022801-000020 322801-000020 422801-000020 022802-000020 322802-000020 422802-000020
20 6 6,00 57 022804-000020 322804-000020 422804-000020 022806-000020 322806-000020 422806-000020
25 6 3,00 50 022801-000025 322801-000025 422801-000025 022802-000025 322802-000025 422802-000025
25 6 7,00 57 022804-000025 322804-000025 422804-000025 022806-000025 322806-000025 422806-000025
30 6 4,00 50 022801-000030 322801-000030 422801-000030 022802-000030 322802-000030 422802-000030
30 6 7,00 57 022804-000030 322804-000030 422804-000030 022806-000030 322806-000030 422806-000030
35 6 4,00 50 022801-000035 322801-000035 422801-000035 022802-000035 322802-000035 422802-000035
35 6 7,00 57 022804-000035 322804-000035 422804-000035 022806-000035 322806-000035 422806-000035
40 6 5,00 54 022801-000040 322801-000040 422801-000040 022802-000040 322802-000040 422802-000040
40 6 8,00 57 022804-000040 322804-000040 422804-000040 022806-000040 322806-000040 422806-000040
45 6 5,00 54 - 322801-000045 422801-000045 022802-000045 322802-000045 422802-000045
45 6 8,00 57 022804-000045 322804-000045 422804-000045 022806-000045 322806-000045 422806-000045
50 6 6,00 54 022801-000050 322801-000050 422801-000050 022802-000050 322802-000050 422802-000050
50 6 10,00 57 022804-000050 322804-000050 422804-000050 022806-000050 322806-000050 422806-000050
6,0 6 7,00 54 022801-000060 322801-000060 422801-000060 022802-000060 322802-000060 422802-000060
6,0 6 10,00 57 022804-000060 322804-000060 422804-000060 022806-000060 322806-000060 422806-000060
(pokracovani na dalsf strané)
WWW.WIDIA.COM RUBIG A117



Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Dokoncovaci
Rady 022801 022804 322801 322804 422801 422804 022806 022802 322806 322802 422806 422802 RUBIG

WIDIAY

(pokracovani na dalsi strané)

celkova
délka

L

NEPOVLAKOVANE - ..

TiCN - CT

Nepovlakované oo ° °
TiCN o(o|o(o|(0o|0o(0oj0|0|0]|e o|loj|o|e
TIiAIN o|lo|o|/o|o|o|0o(o|0o(0]|0e e|lo|o|e
P - Oceli K - Litiny S - Zéruvzdorné slitiny

M - Nerezové oceli

Informace o materialech viz. zadni strana obalky.

Rezné podminky viz. str. A130.

TIiAIN - LT

NEPOVLAKOVANE - WW

TiCN - CW

N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materialy

TiAIN - LW

58
63

022801-000070
022804-000070

322801-000070
322804-000070

422801-000070
422804-000070

022806-000070

322802-000070
322806-000070

422802-000070
422806-000070

58
63

022801-000080
022804-000080

322801-000080
322804-000080

422801-000080
422804-000080

022806-000080

322802-000080
322806-000080

422802-000080
422806-000080

66
72

022801-000090
022804-000090

322801-000090
322804-000090

422801-000090
422804-000090

022802-000090
022806-000090

322802-000090
322806-000090

422802-000090
422806-000090

66
72

022804-000100

322801-000100
322804-000100

422801-000100
422804-000100

022802-000100
022806-000100

322802-000100
322806-000100

422802-000100
422806-000100

73
83

022801-000120
022804-000120

322801-000120
322804-000120

422801-000120
422804-000120

022806-000120

322802-000120
322806-000120

422802-000120
422806-000120

75
83

022804-000140

322801-000140
322804-000140

422801-000140
422804-000140

022802-000140
022806-000140

322802-000140
322806-000140

422802-000140
422806-000140

82
92

022804-000160

322801-000160
322804-000160

422801-000160
422804-000160

022806-000160

322802-000160
322806-000160

422802-000160
422806-000160

84
92

322801-000180
322804-000180

422801-000180
422804-000180

022806-000180

322802-000180
322806-000180

422802-000180
422806-000180

92
104

022801-000200
022804-000200

322801-000200
322804-000200

422801-000200
422804-000200

022802-000200
022806-000200

322802-000200
322806-000200

422802-000200
422806-000200

> Ap1 max

N

‘0

&=

‘0 D1 ] . )

3 S

4 BCH

o

o)

et
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>

[S)
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Q ]

E délka

~ fezné Casti

o) D1 D Apimax

£ 70 8 800

o

o 70 8 13,00

> 80 8 9,00

o 80 8 16,00

8 90 10 10,00

)

@ 9010 16,00

> 10010 11,00
10,010 19,00
12012 12,00
12012 22,00
14014 14,00
14014 22,00
16,0 16 16,00
16,0 16 26,00
18018 18,00
18018 26,00
20020 20,00
20020 82,00
A118
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Wm
VM Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Dokoncovaci
HANITA Rada 4603

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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Ap1 max ‘g
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Tolerance stopkovych fréz g
D1 Tolerance e8 D Tolerance h6 g.
+/- TiAIN
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006 - — » o 8
S3256 20,020/ 0,038 S3256 070,008 P - Oceli ’ . K- th/rjy ] 3 S- Zaruvzo”orne sl.ntlny 8
>6az10 20,025/ 0,047 S6a210 070,009 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materialy S
>10az 18 -0,032/-0,059 >10az18 0/0,011 Informace o materidlech viz. zadni strana obalky. >
>182az30 -0,040/-0,073 >182az30 0/0,013 Rezné podminky viz. str. A131.
délka celkova
fezné Casti délka
D1 D Ap1 max L TiAIN - RT
3,0 6 8,00 57 460303002RT
4,0 6 11,00 57 460304002RT
5,0 6 13,00 57 460305002RT
6,0 6 13,00 57 460306002RT
8,0 8 19,00 63 460308003RT
10,0 10 22,00 72 460310004RT
12,0 12 26,00 83 460312005RT
16,0 16 32,00 92 460316006RT
20,0 20 38,00 104 460320007RT
WWW.WIDIA.COM HANITA A119
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Dokoncovaci WIDIA
Rady D507 D517 HANITA

Q0VoC

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.

Ap1 max

{ESS D

Tolerance stopkovych fréz M
D1 Tolerance e8 D Tolerance h6 112(3
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+/- TiCN o(o|/o/o|o|0o(o(e /0|00 |0o|(0(e|0e]|e
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006 TiAIN NERERERE el RRBRGHGERE
>3az6 -0,020/-0,038 >3az6 0/0,008 ) - .. o
6510 0,0257-0,047 6510 070,009 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
>10a2 18 20,032/ -0,059 >10a218 070,011 M - Nerezové oceli N - Nezelezné materialy H - Tvrzené materialy
>18az 30 -0,040/-0,073 >18az 30 0/0,013 Informace o materidlech viz. zadni strana obalky.
Rezné podminky viz. str. A132.
délka celkova
fezné casti délka
D1 D Ap1 max L TiCN - CW TiAIN - RW
6,0 6 10,00 54 D50706002CW D50706002RW
6,0 6 13,00 57 D51706002CW D51706002RW
8,0 8 12,00 58 D50708003CW D50708003RW
8,0 8 19,00 63 D51708003CW D51708003RW
10,0 10 14,00 66 D50710004CW D50710004RW
10,0 10 22,00 72 D51710004CW D51710004RW
12,0 12 16,00 73 D50712005CW D50712005RW
12,0 12 26,00 83 D51712005CW D51712005RW
14,0 14 18,00 75 - D50714014RW
14,0 14 26,00 83 D51714014CW D51714014RW
16,0 16 22,00 82 D50716006CW D50716006RW
16,0 16 32,00 92 D51716006CW D51716006RW
18,0 18 24,00 84 D50718018CW D50718018RW
18,0 18 32,00 92 D51718018CW D51718018RW
20,0 20 26,00 92 D50720007CW D50720007RW
20,0 20 38,00 104 D51720007CW D51720007RW
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M Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Dokoncovaci
RUBIG Rada 422827

* Nelze zavrtavat v ose z.
e Standardni poloZky jsou uvedeny nize. ‘
Specialni provedeni a povlaky na objednavku.
>

e Informace o specialnich nastrojich viz. str. A135.

o . \N
e Informace o prebrusovani nastroju viz. str. A220. f,:’
N
>
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Ap1 max X
L 2
c
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Tolerance stopkovych fréz o
D1 Tolerance h10 D Tolerance h6 8
+/- +/- AITiN ?
<3 0/0,040 <3 0/0,006 b ocel _Lit S - Zanadomé it ;-
>3a26 0/0,048 >3a76 0/0,008 " Nce’ cocel N I\;”’WI ) e Ta’“"z ,0’”93,’,’1””
>6a210 0/ 0,058 >6a210 0/ 0‘009 - Nerezove ocell - Nezelezné materia y - lvrzene matenay
>10az 18 0/0,070 >10az 18 0/0,011 Informace o materialech viz. zadni strana obalky.
>18az 30 0/0,084 >18az30 0/0,013 Rezné podminky viz. str. A133.
K30F-DCHP
délka celkova
fezné Casti délka
D1 D Ap1 max L BCH Zu AITiN - MT
6,0 6 18,00 62 0,10 6 422827-000060
8,0 8 24,00 68 0,20 6 422827-000080
10,0 10 30,00 80 0,30 6 422827-000100
12,0 12 36,00 93 0,30 6 422827-000120
16,0 16 48,00 108 0,30 6 422827-000160
20,0 20 60,00 126 0,40 8 422827-000200
25,0 25 75,00 150 0,40 8 422827-000250
WWW.WIDIA.COM RUBIG A121
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Dokoncovaci VM
Rada D518 e Vision Plus™ RUBIG

e Zavrtavaci fréza.

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

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

SN\

Tolerance stopkovych fréz
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D1 Tolerance e8 D Tolerance h6
+/- TIAIN
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006 - . .. o
S3a6 20,0207-0,038 3256 070,008 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
S62510 20,025/ -0,047 S62510 070,009 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materidly H - Tvrzené materialy
>10az 18 -0,032/-0,059 >10az 18 0/0,011 Informace o materidlech viz. zadni strana obalky.
>18az 30 -0,040/-0,073 >182az30 0/0,013 Rezné podminky viz. str. A133.
délka celkova
fezné Casti délka
D1 D Ap1 max L ZU TiAIN - RT TIAIN - RW
4,0 6 11,00 57 4 D51804002RT D51804002RW
5,0 6 13,00 57 4 D51805002RT D51805002RW
6,0 6 13,00 57 6 D51806002RT D51806002RW
7,0 8 16,00 63 6 D51807003RT D51807003RW
8,0 8 19,00 63 6 D51808003RT D51808003RW
9,0 10 19,00 72 6 D51809004RT D51809004RW
10,0 10 22,00 72 6 D51810004RT D51810004RW
12,0 12 26,00 83 6 D51812005RT D51812005RW
14,0 14 26,00 83 6 D51814014RT D51814014RW
16,0 16 32,00 92 8 D51816006RT D51816006RW
18,0 18 32,00 92 8 D51818018RT D51818018RW
20,0 20 38,00 104 8 D51820007RT D51820007RW
25,0 25 45,00 121 8 D51825008RT D51825008RW
WIDIAY
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M Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Dokoncovaci
RUBIG Rada 026621 e Cermetové stopkové frézy

¢ Nelze zavrtavat v ose z.
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.

DETAIL X

e \

BCH —<4—) ;\WNKA'

BCH
N _
i ANNNNN\G — K

Ap1 max ‘

\

Vysoce vykonné karbidové stopkové fréz

Tolerance stopkovych fréz

D1 Tolerance h10 D Tolerance h6
+/- +/- Cermet
<3 0/0,040 <3 0/0,006 .
3256 070,048 3256 070,008 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
62210 070,058 S6a2210 070,009 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materidly H - Tvrzené materidly
>10az 18 0/0,070 >10az 18 0/0,011 Informace o materidlech viz. zadni strana obalky.
>182az30 0/0,084 >182az30 0/0,013 Rezné podminky viz. str. A134.
CERMET
délka celkova
fezné casti délka
D1 D Ap1 max L BCH 4\ NEPOVLAKOVANE - ET
6,0 6 13,00 57 0,10 4 026621-000060
8,0 8 19,00 63 0,20 4 026621-000080
10,0 10 22,00 72 0,30 4 026621-000100
12,0 12 26,00 83 0,30 6 026621-000120
14,0 14 26,00 83 0,30 6 026621-000140
16,0 16 32,00 92 0,40 8 026621-000160
18,0 18 32,00 92 0,40 8 026621-000180
20,0 20 38,00 104 0,40 8 026621-000200

......................................................................................................................................................................

Technické rady

Cermet (Cer = keramika, met = kov)

Cermetové materialy jsou vyuzivany pro vyrobu soustruznickych a frézovacich bfitovych desti¢ek. Nyni je mozné z Cermetu vyrabét i rotacni monolitické nastroje.
Sorty jsou vytvofeny kombinaci tvrdych materidlt jako jsou TiN a TiC s kobaltem a niklem. Pfi vyrobé Cermetovych slitin je velmi dUleZita pecliva kontrola
metalurgie a lisovani.

WIDIAY
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Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy e Dokoncovaci
Rada 024112

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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R/A——L Ap1 max \DS
L
=5mm
Tolerance stopkovych fréz
D1 Tolerance h10 D Tolerance h6
+/- +/- DIA °
= 3V 0/0,040 = 3V 0/0,006 P - Oceli K - Litiny S - Zéruvzdorné slitiny
>3az6 0/0,048 >3az6 0/0,008 M - Nerezové oceli N - Nezelezné materialy H - Tvrzené materidl

>6az10 070,058 >6az 10 070,009 4 4
>10az 18 0/0,070 >10az 18 0/0,011 Informace o materialech viz. zadni strana obalky.

>18az30 0/0,084 >18az30 0/0,013 Rezné podminky viz. str. A134.

K10F-DIA
délka celkova
fezné Casti délka

D1 D Ap1 max L3 L Re D3 DIAMANT - AT

2,0 6 2,00 17,50 70 0,20 1,90 024112-002002

2,0 6 2,00 17,50 70 0,50 1,90 024112-002005

3,0 6 3,00 18,50 70 0,50 2,90 024112-003005

4,0 6 4,00 19,50 80 0,50 3,80 024112-004005

50 6 5,00 40,00 80 0,50 4,80 024112-005005

6,0 6 6,00 42,00 80 0,50 5,80 024112-006005

8,0 8 8,00 50,00 90 1,00 7,80 024112-008010

10,0 10 10,00 56,00 100 2,00 9,70 024112-010020

A124 RUBIG WWW.WIDIA.COM
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M Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Dokoncovaci
RUBIG Rada 024110

e Zavrtavaci fréza.
e Standardni poloZky jsou uvedeny nize.

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

Specialni provedeni a povlaky na objednavku.

%\{INKA!
o —— D e

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

Ap1 max| 3
L
Tolerance stopkovych fréz
D1 Tolerance h10 D Tolerance h6
+/- +/- DIA
<3 0/0,040 <3 0/0,006 ) » .. o

S3a56 070,048 S3256 070,008 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny

>6az10 070,058 S6a210 070,009 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materialy

>10az 18 0/0,070 >10az 18 0/0,011 Informace o materidlech viz. zadnf strana obalky.

>18az 30 0/0,084 >18az30 0/0,013 Rezné podminky viz. str. A134.

K10F-DIA
délka celkova
fezné Casti délka
D1 D Ap1 max L3 L D3 DIAMANT - AT
0,5 3 0,70 4,00 40 0,47 024110-000405
1,0 3 1,50 15,00 40 0,97 024110-015010
1,0 3 1,50 20,00 40 0,97 024110-020010
15 3 3,00 15,00 50 1,47 024110-015015
1,5 3 3,00 30,00 50 1,47 024110-030015
2,0 3 4,00 20,00 5 1,95 024110-020020
2,0 3 4,00 30,00 55 1,95 024110-030020
3,0 3 5,00 30,00 60 2,90 024110-030030
3,0 3 5,00 40,00 60 2,90 024110-040030
Technicke rady

.
.
.
.

Vysoce rychlostni frézovani grafitovych obrobki

Diky nasim stopkovym frézam s diamantovym povlakem urc¢enym pro rychlostni frézovani je mozné obrabét grafitové materialy vyznamné rychleji a kvalitnéji
nez konvencnimi obrabécimi metodami. Vy$si odolnosti proti opotfebeni a delsi Zivotnosti nastroje je dosazeno diky pouZiti nasi vlastni sorty karbidu K10F.
Pouzity diamantovy povlak zvySuje 10-krat Zivotnost néstroje v porovnani s béznymi karbidovymi celnimi stopkovymi frézami. Slozité obrobky jsoou obrobeny
jednim nastrojem pFi jednom upnuti. Tento zpusob obrabéni zvy$uje jakost grafitovych elektrod bez nutnosti dal$iho opracovani.

WIDIAY
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Dokoncovaci VM
Rada 024111

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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Tolerance stopkovych fréz
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D1 Tolerance h10 D Tolerance h6
+/- +/- DIA
<3 0/0,040 <3 0/0,006 - N .. .

326 070,048 346 070,008 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
S6a210 070,058 >6a210 070,009 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materidly H - Tvrzené materidly
>10az 18 0/0,070 >10az18 0/0,011 Informace o materidlech viz. zadni strana obalky.
>18az 30 0/0,084 >18az 30 0/0,013 Rezné podminky viz. str. A134.

K10F-DIA
délka celkova
fezné casti délka

D1 D Ap1 max L3 L D3 DIAMANT - AT

2,0 6 2,00 17,50 70 1,90 024111-000020

3,0 6 3,00 18,50 70 2,90 024111-000030

4,0 6 4,00 19,50 80 3,80 024111-000040

5,0 6 5,00 39,00 80 4,80 024111-000050

6,0 6 6,00 42,00 80 5,80 024111-000060

8,0 8 8,00 52,00 90 7,80 024111-000080
10,0 10 10,00 58,00 100 9,70 024111-000100
12,0 12 12,00 63,00 110 11,70 024111-000120
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VM Vysoce vykonne karbidové stopkové frézy e Dokoncovaci

HANITA Rezné podminky e Rady 423007 023007 ¢ Rada 4001 JJ e JIS
Rady 423007 023007
s
A8k

>
K30F - DCHP E)
A 5 Nepoviakovane D B 5 e oo o ey g ?
Reznamr}/n(%liwrl]ost Ve Reznag}/nﬁli]rllost \Vc priimér D1 g
skupina] ap ae ap Min Max Min Max mm 04 0,6 0,8 1,0 1,2 1,5 2,0 3,0 g'
B8 1xD| 0,1xD| 025xD 72 - 88 150 - 200 Fz 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,007 | 0,008 | 0,010 | 0,014 | 0,020 »
1xD|01xD| 0,25xD 64 - 80 140 - 190 Fz 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,007 | 0,008 | 0,010 | 0,014 | 0,020 ‘O
1xD|01xD| 0,25xD 48 - 64 120 - 160 Fz 0,002 | 0,003 | 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,008 | 0,011 | 0,017 3
1xD|01xD| 0,25xD 90 - 150 Fz 0,002 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,008 | 0,010 | 0,016 S
1xD|[01xD| 0,25xD 60 - 100 Fz 0,002 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,014 'E
1xD|01xD| 0,25xD 80 - 100 90 - 115 Fz 0,002 | 0,003 | 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,008 | 0,011 | 0,017 g
1xD|01xD| 0,25xD 60 - 80 Fz 0,002 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,014 O
1xD|01xD| 0,25xD 48 - 60 120 - 150 Fz 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,007 | 0,008 | 0,010 | 0,014 | 0,020 E
1xD|01xD| 0,25xD 10 - 130 Fz 0,002 | 0,003 | 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,008 | 0,011 | 0,017 o
1xD|01xD| 0,25xD 500 - 2000 Fz 0,004 | 0,006 | 0,008 | 0,010 | 0,012 | 0,015 | 0,020 | 0,030 E.
1xD|01xD| 0,25xD 500 - 1500 Fz 0,003 | 0,005 | 0,006 | 0,008 | 0,010 | 0,012 | 0,016 | 0,024 o
1xD|01xD| 0,25xD 500 - 1000 Fz 0,004 | 0,005 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,014 | 0,018 | 0,027 o
1xD|01xD| 0,25xD 50 - 90 Fz 0,002 | 0,003 | 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,008 | 0,011 | 0,017 8
1xD|01xD| 0,25xD 60 - 80 Fz 0,002 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,014 ;*

1xD|01xD| 0,25xD 80 - 140 Fz 0,002 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,008 | 0,010 | 0,016

NiZSi Fezna rychlost je vyuZivana pfi vysokych ubérech nebo pri vyssi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.

Vy$Si Fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pri niZsi tvrdosti materidlu v ramci materialové skupiny.
Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkach.
U mensich obrébécich center upravte rezné podminky pro nastroje s primérem vétsim nez 12 mm.

Rada 4001 JJ ¢ JIS
P €
gy
A : Nepovikorang DoporuEen Bosut 16240 ot Bk ovin
Rezn'c:nr/ygi\rI]ost Ve Rezn%r}/r%ii]rllost Ve primér D1

skupina ap ae ap Min Max Min Max mm 3,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 18,0 20,0
P1 1,25xD | 0,25xD 0,5xD 60 - 80 150 - 200 Fz | 0,021 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,107 | 0,114
P2 1,25xD | 0,25xD 0,5xD 56 - 76 140 - 190 Fz 0,021 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,107 | 0,114
1,25xD | 0,25xD 0,5xD 120 - 160 Fz | 0,017 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,094 | 0,101
1,25xD | 0,25xD 0,5xD 90 - 150 Fz | 0,016 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,077 | 0,082 | 0,088
1,25xD | 0,25xD 0,5xD 90 - 115 Fz | 0,017 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,094 | 0,101

M2 | 1,25xD | 0,25xD 0,5xD 60 - 80 Fz 0,014 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,075 | 0,081
1,25xD | 0,25xD 0,5xD 120 - 150 Fz | 0,021 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,107 | 0,114
1,25xD | 0,25xD 0,5xD 10 - 130 Fz | 0,017 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,094 | 0,101
1,25xD | 0,25xD 0,5xD 200 - 800 500 - 2000 Fz 0,030 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,160 | 0,180 | 0,200
1,25xD | 0,25xD 0,5xD 200 - 600 500 - 1500 Fz | 0,024 | 0,048 | 0,064 | 0,080 | 0,096 | 0,128 | 0,144 | 0,160
1,25xD | 0,25xD 0,5xD 100 - 300 250 - 750 Fz | 0,027 | 0,054 | 0,072 | 0,090 | 0,108 | 0,144 | 0,162 | 0,180

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 rfezné podminky pro ndstroje s primérem vétsim nez 12 mm.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Dokoncovaci VM

Rezné podminky e Rada D503 ¢ Rada D513 HANITA
Rada D503
&
RN

2 A I R L DD i ) o v
~q>, Rezne:nr}(rﬁmost Ve Reznamr}/nﬁ?rl]ost Ve préimér D1
P‘ skupina ap ae ap Min Max Min Max mm 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
8- P1 0,75xD | 0,4xD 0,5xD 60 - 80 150 - 200 Fz 0,014 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,114
45 0,75xD | 0,4xD 0,5xD 56 - 76 140 - 190 Fz 0,014 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,114
) 0,75xD | 0,4xD 0,5xD 48 - 64 120 - 160 Fz 0,011 | 0,023 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,101
3 0,75xD | 0,4xD 0,3xD 90 - 150 Fz 0,010 | 0,021 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,077 | 0,088
e} 0,75xD | 0,4xD 0,5xD 60 - 100 Fz 0,009 | 0,019 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081
'.§ 0,75xD | 0,4xD 0,3xD 50 - 75 Fz 0,008 | 0,016 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,057 | 0,065
g 0,75xD | 0,4xD 0,5xD 32 - 40 80 - 100 Fz 0,011 | 0,023 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,101
@ 0,75xD | 0,4xD 0,5xD 60 - 80 Fz 0,009 | 0,019 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081
[= 0,75xD | 0,4xD 05xD 60 - 80 Fz 0,008 | 0,016 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,057 | 0,065
g 0,75xD | 0,4xD 0,5xD 48 - 64 120 - 160 Fz 0,014 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,114
ﬁ‘ 0,75xD | 0,4xD 0,5xD 110 - 140 Fz 0,011 | 0,023 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,101
;' 0,75xD | 0,4xD 0,5xD 100 - 130 Fz 0,009 | 0,019 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081
8 0,75xD | 0,4xD 0,3xD 90 - 115 Fz 0,011 | 0,023 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,101
(] 0,75xD | 0,4xD 0,3xD 20 - 40 Fz 0,006 | 0,013 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,046 | 0,054
2 0,75xD | 0,4xD 0,5xD 50 - 80 Fz 0,009 | 0,019 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081
> 0,75xD | 0,4xD 0,5xD 45 - 65 Fz 0,007 | 0,016 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,064 | 0,074

0,75xD | 0,4xD 0,3xD 100 - 140 Fz 0,010 | 0,021 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,077 | 0,088

VysS$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 fezné podminky pro nastroje s primérem véetsim nez 12 mm.

Rada D513
‘
ap
RN
A : Nepoviakovan D B ) e e ey e 1
Reznan{}/rgli]rllost Ve Reznamr/yr(r:lliwr!ost Ve primér D1

skupina ap ae ap Min Max Min Max mm 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
P1 1,25xD | 0,2xD 0,25xD 60 - 80 150 - 200 Fz | 0,014 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,114
1,25xD | 0,2xD 0,25xD 56 - 76 140 - 190 Fz | 0,014 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,114
1,25xD | 0,2xD 0,25xD 48 - 64 120 - 160 Fz | 0,011 | 0,023 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,101
1,25xD | 0,2xD 0,25xD 90 - 150 Fz | 0,010 | 0,021 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,077 | 0,088
1,25xD | 0,2xD 0,25xD 60 - 100 Fz | 0,009 | 0,019 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081
1,25xD | 0,2xD 0,25xD 50 - 75 Fz | 0,008 | 0,016 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,057 | 0,065
1,25xD | 0,2xD 0,25xD 32 - 40 80 - 100 Fz | 0,011 | 0,023 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,101
1,25xD | 0,2xD 0,25xD 60 - 80 Fz | 0,009 | 0,019 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081
1,25xD | 0,2xD 0,25xD 60 - 80 Fz | 0,008 | 0,016 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,057 | 0,065
1,25xD | 0,2xD 0,25xD 48 - 64 120 - 160 Fz | 0,014 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,114
1,25xD | 0,2xD 0,25xD 110 - 140 Fz | 0,011 | 0,023 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,101
1,25xD | 0,2xD 0,25xD 100 - 130 Fz | 0,009 | 0,019 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081
1,25xD | 0,2xD 0,25xD 90 - 115 Fz | 0,011 | 0,023 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,101
1,25xD | 0,2xD 0,25xD 20 - 40 Fz | 0,006 | 0,013 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,046 | 0,054
1,25xD | 0,2xD 0,25xD 50 - 80 Fz | 0,009 | 0,019 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081
1,25xD | 0,2xD 0,25xD 45 - 65 Fz | 0,007 | 0,016 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,064 | 0,074
1,25xD | 0,2xD 0,25xD 100 - 140 Fz | 0,010 | 0,021 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,077 | 0,088

Vys$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 fezné podminky pro nastroje s primérem vetsim nez 12 mm.
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HANITA Rezné podminky ¢ Rada DC03
Rada DC03
< =
3
N

>
o
TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi boCnim frézovani (A). -
. Pri draZkovani (B) sniZzte posuv na zub Fz 0 20%. )
A B Reznz}nr r%mOSt Ve primér D1 E
skupina ap ae ap Min Max mm 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 (o
P1 0,75xD | 0,4xD 0,5xD 150 - 200 Fz 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 -8
0,75xD | 0,4xD 0,5xD 140 - 190 Fz 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 3
0,75xD | 0,4xD 0,5xD 120 - 160 Fz 0,018 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 >
0,75xD | 0,4xD 0,3xD 90 - 150 Fz 0,016 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 -8
0,75xD | 0,4xD 0,5xD 60 - 100 Fz 0,014 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 .§
0,75xD | 0,4xD 0,3xD 50 - 75 Fz 0,012 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 @®©
0,75xD | 0,4xD 0,5xD 80 - 100 Fz 0,018 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 \x
0,75xD | 0,4xD 0,5xD 60 - 80 Fz 0,014 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 a:’
0,75xD | 0,4xD 0,5xD 60 - 80 Fz 0,012 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 g
0,75xD | 0,4xD 0,5xD 120 - 160 Fz 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 ~¥
0,75xD | 0,4xD 0,5xD 110 - 140 Fz 0,018 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 ;
0,75xD | 0,4xD 0,5xD 100 - 130 Fz 0,014 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 8
0,75xD | 0,4xD 0,3xD 90 - 115 Fz 0,018 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 (o)
0,75xD | 0,4xD 0,3xD 20 - 40 Fz 0,010 0,013 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 g
0,75xD | 0,4xD 0,5xD 50 - 80 Fz 0,014 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 >

0,75xD | 0,4xD 0,5xD 45 - 65 Fz 0,012 0,016 0,026 0,037 0,045 0,052 0,064 0,074

0,75xD | 0,4xD 0,3xD 100 - 140 Fz 0,016 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088

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 fezné podminky pro néstroje s prumérem vétsim neZ 12 mm.
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Vysoce vykonne karbidove stopkove frézy ¢ Dokoncovaci :
Rada 4503 JJ ¢ JIS » Rady 022801 022804 322801 322804 422801 422804 022806 022802 322806 322802 422806 422802 HANITA

Rada 4503 JJ ¢ JIS
‘ /.
& ¢
A0k

>
\'J‘, A B TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi boCnim frézovani (A).
= Pri drazkovani (B) snizte posuv na zub Fz 0 20%.
~q>, Rezné}nr/yn(irilrllost Ve primér D1
P‘ skupina ap ae ap Min Max mm 1,0 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
8— P1 1,5xD | 0,3xD 0,5xD 150 - 200 Fz 0,007 0,014 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
'] 1,5xD | 0,3xD 0,5xD 140 - 190 Fz 0,007 0,014 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
© 1,5xD | 0,3xD 0,5xD 160 - 180 Fz 0,006 0,011 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
3 1,5xD | 0,3xD 0,3xD 140 - 160 Fz 0,005 0,010 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088
© 1,5xD | 0,3xD 0,5xD 60 - 100 Fz 0,005 0,009 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
.E 1,5xD | 0,3xD 0,3xD 50 - 80 Fz 0,004 0,008 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065
g 1,5xD | 0,3xD 0,5xD 80 - 100 Fz 0,006 0,011 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
0 1,5xD | 0,3xD 0,5xD 60 - 80 Fz 0,005 0,009 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
c 1,5xD | 0,3xD 0,5xD 60 - 80 Fz 0,004 0,008 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065
g 1,5xD | 0,3xD 0,5xD 120 - 160 Fz 0,007 0,014 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
ﬁ‘ 1,5xD | 0,3xD 0,5xD 110 - 140 Fz 0,006 0,011 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
;' 1,5xD | 0,3xD 0,5xD 100 - 130 Fz 0,005 0,009 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
8 1,5xD | 0,3xD 0,5xD 90 - 115 Fz 0,006 0,011 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
8 1,5xD | 0,3xD 0,5xD 20 - 40 Fz 0,003 0,006 0,013 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054
> 1,5xD | 0,3xD 0,5xD 50 - 80 Fz 0,005 0,009 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
> 1,5xD | 0,3xD 0,5xD 45 - 65 Fz 0,004 0,007 0,016 0,026 0,037 0,045 0,052 0,064 0,074

1,5xD | 0,3xD 0,3xD 100 - 140 Fz 0,005 0,010 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088

Vlys$$i fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pri nizsi tvrdosti materidglu v ramci materialové skupiny.
Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkédch.
U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro néstroje s prumérem vétsim nez 12 mm.

Rady 022801 022804 322801 322804 422801 422804 022806 022802 322806 322802 422806 422802
‘
G
K30F K30F-TiCN K30F-DCF
A 8 | Nepoumovans | Ton Doponuigy e 124 ezt it b Rovdnd
Reznzg}/ncirilrl]ost Ve Reznamr/ynglliwrl]ost Ve Reznz:nr/ynﬁrilrl]ost Ve primér D1
skupina] ap 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
@ 075xD|0,4xD| 05xD 48 - 64 96 - 128 | 120 - 160 Fz — — — — — — — —
0,75xD[0,4xD| 05xD 48 - 64 96 - 128 | 120 - 160 Fz — — — — — — — —
0,75xD|0,4xD| 05xD 48 - 64 96 - 128 | 120 - 160 Fz {0,019 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081 | 0,091
0,75xD|0,4xD| 03xD 72 - 120 90 - 150 Fz {0,017 | 0,026 | 0,036 | 0,043 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,078
0,75xD[0,4xD| 05xD 48 - 80 60 - 100 Fz |0,015 0,024 | 0,032 | 0,039 | 0,045 | 0,056 | 0,065 | 0,073
0,75xD[0,4xD| 0,3xD 40 - 60 50 - 75 Fz {0,013 | 0,020 | 0,027 | 0,032 | 0,037 | 0,046 | 0,052 | 0,057
0,75xD|0,4xD| 05xD 32 - 40 64 - 80 80 - 100 Fz {0,019 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081 | 0,091
0,75xD[0,4xD| 05xD 48 - 64 60 - 80 Fz {0,015 0,024 | 0,032 | 0,039 | 0,045 | 0,056 | 0,065 | 0,073
0,75xD[0,4xD| 05xD 48 - 64 60 - 80 Fz {0,013 | 0,020 | 0,027 | 0,032 | 0,037 | 0,046 | 0,052 | 0,057
0,75xD|0,4xD| 05xD 48 - 64 96 - 128 | 120 - 160 Fz |0,023 | 0,035 | 0,048 | 0,058 | 0,066 | 0,081 | 0,091 | 0,099
0,75xD|0,4xD| 05xD 88 - 12 | 110 - 140 Fz {0,019 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081 | 0,091
0,75xD[0,4xD| 05xD 80 - 104 | 100 - 130 Fz |0,015 0,024 | 0,032 | 0,039 | 0,045 | 0,056 | 0,065 | 0,073
0,75xD[0,4xD| 0,3xD 40 - 72 50 - 90 Fz {0,019 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081 | 0,091
0,75xD|0,4xD| 03xD 16 - 32 20 - 40 Fz {0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,030 | 0,037 | 0,043 | 0,049
0,75xD[0,4xD| 05xD 40 - 64 50 - 80 Fz {0,015 0,024 | 0,032 | 0,039 | 0,045 | 0,056 | 0,065 | 0,073
0,75xD[0,4xD| 05xD 36 - 52 45 - 65 Fz {0,013 | 0,021 | 0,029 | 0,036 | 0,041 | 0,051 | 0,059 | 0,067
0,75xD|0,4xD| 03xD 64 - 112 80 140 Fz {0,017 | 0,026 | 0,036 | 0,043 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,078

Vy$si fezna rychlost je vyuZivana pri dokonCovacich operacich nebo pri niZsi tvrdosti materidlu v rémci materiglové skupiny.
Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkédch.
U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro néstroje s prumérem vétsim neZ 12 mm.
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HANITA Rezné podminky ¢ Rada 4603
Rada 4603
ap M
Ay
>
N
A B TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi bo¢nim frézovani (A). :g
Pri drazkovani (B) snizte posuv na zub Fz 0 20%. 0
Rezna’:nr}/nﬁ?rllost Ve primér D1 s
skupina]  ap ae ap Min Max mm 3,0 4,0 50 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 i
# 1,5xD | 0,3xD 0,5xD 120 - 160 Fz 0,015 | 0,019 | 0,024 | 0029 | 0040 | 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081 _9,
1,5xD | 0,3xD 0,3xD 90 - 150 Fz 0,013 | 0,017 | 0,022 | 0026 | 0036 | 0043 | 0,050 | 0,061 0,070 n
1,5xD | 0,3xD 0,5xD 60 - 100 Fz 0,012 | 0,015 | 0,019 | 0024 | 0032 | 0039 | 0045 | 0,05 | 0,065 “‘>’
1,5xD | 0,3xD 0,3xD 50 - 75 Fz 0,010 | 0,013 | 0,016 | 0020 | 0027 | 0032 | 0,037 | 0,046 | 0,052 .g
1,5xD | 0,3xD 0,5xD 80 - 100 Fz 0,015 | 0,019 | 0,024 | 0029 | 0040 | 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081 o]
1,5xD | 0,3xD 0,5xD 60 - 80 Fz 0,012 | 0,015 | 0,019 | 0024 | 0032 | 0039 | 0045 | 0,056 | 0,065 E
1,5xD | 0,3xD 0,5xD 60 - 80 Fz 0,010 | 0,013 | 0,016 | 0020 | 0027 | 0032 | 0,037 | 0,046 | 0,052 =
1,5xD | 0,3xD 0,5xD 120 - 160 Fz 0,018 | 0,023 | 0,029 | 0,035 | 0,048 | 0,058 | 0,066 | 0,081 0,091 ‘g
1,5xD | 0,3xD 0,5xD 110 - 140 Fz 0,015 | 0,019 | 0,024 | 0029 | 0040 | 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081 c
1,5xD | 0,3xD 0,5xD 100 - 130 Fz 0,012 | 0,015 | 0,019 | 0024 | 0032 | 0039 | 0045 | 0,05 | 0,065 fé
1,5xD | 0,3xD 0,3xD 50 - 90 Fz 0,015 | 0,019 | 0,024 | 0029 | 0040 | 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081 “;‘
1,5xD | 0,3xD 0,3xD 20 - 40 Fz 0,008 | 0,010 | 0,013 | 0,016 | 0,021 0,026 | 0,030 | 0,037 | 0,043 )
1,5xD | 0,3xD 0,5xD 50 - 80 Fz 0,012 | 0,015 | 0,019 | 0024 | 0032 | 0039 | 0045 | 0,05 | 0,065 8
1,5xD | 0,3xD 0,3xD 45 - 65 Fz 0,010 | 0,013 | 0,017 | 0,021 0,029 | 0,036 | 0,041 0,051 0,059 g
1,5xD | 0,3xD 0,5xD 80 - 140 Fz 0,013 | 0,017 | 0,022 | 0026 | 0036 | 0043 | 0,050 | 0,061 0,070 >

Vy$si fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pfi niZ$i 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 vétsim neZ 12 mm.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Dokoncovaci

WIDIAY

Rezné podminky e Rada D507 e Rada D517 HANITA
Rada D507
‘
ap
RN
>
E, A TiCN TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi bocnim frézovani (A).
(= 4 . 4 7 R .
\g Reznam nﬁri]rIIOSt Ve Rezna:]{/yr%tilrllost Ve primér D1
[e) skupina ap ae Min Max Min Max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
i P1 1,0xD | 0,1xD 120 - 160 150 - 200 Fz 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114
2 1,0xD | 0,1xD 112 - 152 140 - 190 Fz 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114
n 1,0xD | 0,1xD 96 - 128 120 - 160 Fz 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
"g 1,0xD | 0,1xD 72 - 120 90 - 150 Fz 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
_g 1,0xD | 0,1xD 48 - 80 60 - 100 Fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
'S 1,0xD | 0,1xD 40 - 60 50 - 75 Fz 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 0,065
a 1,0xD | 0,1xD 64 - 80 80 - 100 Fz 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
X 1,0xD | 0,1xD 48 - 64 60 - 80 Fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
‘ﬂc’ 1,0xD | 0,1xD 48 - 64 60 - 80 Fz 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 0,065
c 1,0xD | 0,1xD 96 - 128 120 - 160 Fz 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114
P‘ 1,0xD | 0,1xD 88 - 112 110 - 140 Fz 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
‘;- 1,0xD | 0,1xD 80 - 104 100 - 130 Fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
o 1,0xD | 0,1xD 40 - 72 50 - 90 Fz 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
8 1,0xD | 0,1xD 16 - 32 20 - 40 Fz 0,019 | 0026 | 0,032 | 0037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054
g 1,0xD | 0,1xD 40 - 64 50 - 80 Fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
S 1,0xD | 0,1xD 36 - 52 45 - 65 Fz 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074
1,0xD | 0,1xD 64 - 112 80 140 Fz 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,083
NiZ$i Fezna rychlost je vyuZivana pri vysokych ubérech nebo pri vys$si tvrdosti materialu v ramci materiglové skupiny.
VlysS$i Fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncCovacich operacich nebo pri nizsi tvrdosti materidglu v ramci materialové skupiny.
Pro lepsi jakost povrchu sniZte posuv na zub.
VysSe uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkéach.
U mensich obrébécich center upravte Fezné podminky pro nédstroje s priumérem vétsim nez 12 mm.
Rada D517
‘
ap
e
TiCN TiAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) p¥i bocnim frézovani (A).
Rezne}nr r(r;lti]rIIOSt Ve Rezne:nr n‘%’i]rll()St Ve primér D1
skupina ap ae Min Max Min Max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
P1 1,5xD | 0,06xD 120 - 160 150 - 200 Fz 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114
1,5xD | 0,06xD 112 - 152 140 - 190 Fz 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114
1,5xD | 0,06xD 96 - 128 120 - 160 Fz 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
1,5xD | 0,04xD 72 - 120 90 - 150 Fz 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
1,5xD | 0,05xD 48 - 80 60 - 100 Fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1,5xD | 0,04xD 40 - 60 50 - 75 Fz 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 0,065
1,5xD | 0,06xD 64 - 80 80 - 100 Fz 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
1,5xD | 0,06xD 48 - 64 60 - 80 Fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1,5xD | 0,05xD 48 - 64 60 - 80 Fz 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 0,065
1,5xD | 0,06xD 96 - 128 120 - 160 Fz 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114
1,5xD | 0,06xD 88 - 112 110 - 140 Fz 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
1,5xD | 0,05xD 80 - 104 100 - 130 Fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1,5xD | 0,04xD 40 - 72 50 - 90 Fz 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
1,5xD | 0,04xD 16 - 32 20 - 40 Fz 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054
1,5xD | 0,05xD 40 - 64 50 - 80 Fz 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1,5xD | 0,05xD 36 - 52 45 - 65 Fz 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074
1,5xD | 0,04xD 64 - 112 80 - 140 Fz 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
NiZ$i fezna rychlost je vyuzivana pri vysokych ubérech nebo pri vyssi tvrdosti materialu v ramci materiglové skupiny.
Vlys$i Fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pri nizsi tvrdosti materidglu v ramci materialové skupiny.
Pro lep$i jakost povrchu snizte posuv na zub.
Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkédch.
U mensich obrébécich center upravte Fezné podminky pro ndstroje s prumérem vétsim nez 12 mm.
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VM Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Dokoncovaci

HANITA Rezné podminky ® Rada 422827  Rada D518 e Vision Plus™
Rada 422827
‘
ap
QN

A K30F-DCHP .. e e ﬁ'
ATTIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pri bocnim frézovani (A). ~a,_>
- Y
Rezna mr nﬁ?rllosth primér D1 ~q>,
skupinaj ap ae Min Max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 g
P1 3xD | 0,1xD 150 - 200 Fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124 g—
P2 3xD | 0,1xD 140 - 190 Fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124 '
P3 3xD | 0,1xD 120 - 160 Fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114 0
P4 3xD | 0,1xD 90 - 150 Fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098 3
P5 3xD | 0,1xD 60 - 100 Fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091 e
P6 3xD | 0,1xD 50 - 75 Fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071 .§
M1 3xD | 0,1xD 80 - 100 Fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114 E
M2 | 3xD | 0,1xD 60 - 80 Fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091 @
M3 | 3xD | 0,1xD 60 - 80 Fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071 c
3xD | 0,1xD 120 - 160 Fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124 g
3xD | 0,1xD 110 - 140 Fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114 ﬁ‘
3xD | 0,1xD 100 - 130 Fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091 ;
3xD | 0,1xD 90 - 115 Fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114 8
3xD | 0,1xD 20 - 40 Fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061 o
3xD | 0,1xD 50 - 80 Fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091 2
3xD | 0,1xD 45 - 65 Fz 0,026 0,037 0,045 0,052 0,064 0,074 0,084 >

3xD | 0,1xD 100 - 140 Fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098

VWSS Fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncCovacich operacich nebo pri nizsi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Pro lepsi jakost povrchu snizte posuv na zub.

Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkdch.

U mensich obrabécich center upravte Fezné podminky pro nastroje s priimérem vétsim nez 12 mm.

Rada D518 e Vision Plus™
‘
aD
N
s
A TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi bocnim frézovani (A).
Reznémr/yr%tilrllost Ve primér D1

skupina ap ae Min Max mm 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
P1 1,5xD 0,05xD 150 - 200 Fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
P2 1,5xD 0,05xD 140 - 190 Fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
P3 1,5xD 0,06xD 120 - 160 Fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
P4 1,5xD 0,05xD 90 - 150 Fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098
P5 1,5xD 0,05xD 60 - 100 Fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
P6 1,5xD 0,05xD 50 - 75 Fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
M1 1,5xD 0,05xD 80 - 100 Fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
M2 1,5xD 0,05xD 60 - 80 Fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
M3 1,5xD 0,05xD 60 - 80 Fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
1,5xD 0,06xD 120 - 160 Fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124

1,5xD 0,05xD 110 - 140 Fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114

1,5xD 0,05xD 100 - 130 Fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091

1,5xD 0,06xD 50 - 90 Fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114

1,5xD 0,06xD 20 - 40 Fz 0,013 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061

1,5xD 0,05xD 50 - 80 Fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091

1,5xD 0,05xD 45 - 65 Fz 0,016 0,026 0,037 0,045 0,052 0,064 0,074 0,084

1,5xD 0,05xD 80 - 140 Fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098

Vys$$i Fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncCovacich operacich nebo pri niz$i tvrdosti materidlu v ramci materialové skupiny.
Pro lepsi jakost povrchu sniZte posuv na zub.

VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkéch.

U mensich obrébécich center upravte Fezné podminky pro néstroje s priimérem vétsim nez 12 mm.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Dokoncovaci
Rezné podminky ® Rada 026621 e Cermetové stopkové frézy e Rada 024110  Rada 024111 e Rada 024112 HANITA

WIDIAY

Rada 026621 e Cermetové stopkové frézy
Z >
an
Aaky
>
] A B
= Cermet Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) p¥i boCnim frézovéni (A).
:‘6 PFi drazkovani (B) snizte posuv na zub Fz 0 20%.
3 Reznamr}lng?rllost Ve primér D1
i skupina] ap ae ap Min Max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 20,0
2 1,2xD | 0,25xD 0,3xD 170 - 190 Fz 0,037 0,045 0,062 0,070 0,075 0,080 0,110
«n 1,2xD | 0,25xD 0,3xD 150 - 170 Fz 0,037 0,045 0,062 0,070 0,075 0,080 0,110
“>’ 1,2xD | 0,25xD 0,3xD 145 - 160 Fz 0,037 0,045 0,062 0,070 0,075 0,080 0,110
.8 1,2xD | 0,25xD 0,3xD 125 - 135 Fz 0,037 0,045 0,062 0,070 0,075 0,080 0,110
o) 1,2xD | 0,25xD 0,3xD 100 - 120 Fz 0,028 0,035 0,048 0,050 0,060 0,070 0,085
a 1,2xD | 0,25xD 0,3xD 180 - 215 Fz 0,037 0,045 0,062 0,070 0,075 0,080 0,110
3 1,2xD | 0,25xD 0,3xD 150 - 180 Fz 0,037 0,045 0,062 0,070 0,075 0,080 0,110
\d:, U nastrojti s 8 bfity neni mozné draZkovat; u 6-britych néstrojii je doporucené ap 0.15 x D.
g VySe uvedené parametry vychazeji z idealnich podminek obrabéni. U mensich obrabécich
E- center upravte fezné podminky pro néstroje s prumérem vétsim neZ 12 mm.
\
4]
(%]
4 Rada 024110
b
- e r———
K10F-DIA
DIA Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) p¥i bocnim frézovani (A).
Pfi drazkovani (B) snizte posuv na zub Fz 0 20%.
Rezn%r/ync]tilrllost Ve primér D1
skupina ap ae ap Min Max mm 0,5 1,0 1,5 2,0 3,0
[IEE 07xD [ 05xD | 05xD 100 - 500 Fz 0,0050 0,0100 0,0150 0,0200 0,0300
Rada 024111
P
g | —
A K10F-DIA
DIA Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani/kopirovani.
Rezn%’/}fnﬁ?rl]ost Ve primér D1
skupina ap ae ap Min Max mm 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0
L 07xD [05xD [ 05xD | 100 - 50 | Fz 0,020 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120
Rada 024112
Z =
Z e ———
A8k
A B K10F-DIA
DIA Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi bocnim frézovani (A).
Pri drazkovani (B) snizte posuv na zub Fz 0 20%.
Reznag}/nﬁri]rllost Ve primér D1
skupina] ap ae ap Min Max mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0
[ 07xD [ 05xD | 05xD 100 - 500 | Fz | 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100
A134 HANITA WWW.WIDIA.COM
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Popis materialt ¢ DIN

HANITA
Pevnost
Oznaceni v tahu Turdost ~ Turdost  DIN
materialu Popis Obsah RM (MPa)*  (HB) (HRC) Normy
248 Nizkouhlikové oceli s dlouhou triskou ( <.25% <530 <125 — P St 37-3, C 15, GS-38 Cq10 -
=728 Nizkouhlikové oceli, snadno obrobitelné oceli s krétkou triskou (<.25% <650 <220 <25 33 Mn 6,9 SMn 28,20 Mn 5,17 Cr 3 ~E>
(=)
& Stiedné a vysokouhlikové oceli, nizkolegované C>.25% 600-850 <330 <35 (75, Ck 45,C 70 W1, 90 MnCrV 8, 42 CrMo 4 16MnCr5, ST52 ~q>>
S Legované a temperované uhlikové oceli, nastrojové oceli C>25%  800-1100 350-450 35-48 100 Cr 6, 105 MnCr4, 51 CrMnV 4, 105 WCr 6, 100 Cr 2 2
Q
21 Ferriticke, martenzitické a kalené nerezove ocell C=0-4% 600-850 <330 <3 X6 Cr13,X10Cr13,X20 Cr 13,X12 CrMoS 17, X 20 CrMo 13 )
n
=58 Vysokopevnostni femiticke, martenzitické a kalené nerezové oceli C=.1-6% 900-1350 350-450 35-48 X 40CrMoV51,H1,X 155 Cr¥Mo 12 1, S 6-5-2-5, X 45 Cr 13, X 120 Mn12 ~q>)
o
)
o]
[
L
M1  Austenitickd nerezova ocel 0=.05-15% <650 130-200 — X 5CrNi 18 10, GX 6 CrNiMo 18 10, X 6 CrNiMoTi 17 12 2, X 8 CrNiMoAl 157 2 ~q:>
M2  Vysokopevnostni austenitické nerezové a litinové nerezové oceli 0=.05-15% 500-700  150-230 <25 X2 CrNiMo 13 4, X 10 CrNi18 9, X 5 CrNiCuNb 17 4 4 g
, -
M3 Duplexni ocel 0=.05-2% <900 135-275 <30 X2 CrNiMoN 23 15, X 20 CrNiSi 25 4, GX 40 CrNiSi 27 4, X 2 CrNiMoN 22 5 3 ‘;t
o
(&)
(o]
2
>
Sedé litiny a tvamé litiny s nizkou pevnosti — 150-400 120-290 <32 GG-10, GG-15, GG-20, GG -25, GG- 40
Sedé tiny s modul4mim grafitem nizké a stfedni pevnosti a tvémé ltiny — 400-600  130-260 <28 (GG-35.3, GGG- 40.3, GGG-70
Pevnostni tvamé litiny a isotermické tvarné litiny — 600-900  180-350 <38 GTW-35-04, GTW-65, GTS-35-10, GTS-45-06
Tvarené hlinikové slitiny — <520 60-90 — A199.5, AlCuMgPb, AiMg 1, SG-AIMg 5
Hiinikové slitiny Si<122% <350 70-100 — G-AISi 9 Mg, G-AISi 10 Mg, G-AISi 10 Mg(Cu), SG-AISi 12, G-AISi 7 Mg
Hlinikové slitiny Si>122%  200-320 60-120 — G-AISi17Cu4Mg, GK-AISi18CuNiMg, GK-AISi21CuNiMg
MMC (Kovové maticové kompozity na bézi hliniku) — <700 210 — GFK, CFK
Méd'a slitiny médi — 200-650  60-200 — CuZn 20, CuSn 2, CuNi 18 Zn 19 Ph
Uhlik, uhlikové kompozity — 600-1500 — — Graphite, CFK, CFRP
Zaruvzdomé slitiny, na zaklade Fe — 500-1200 160-260 — X2 NiCrAITi 32 20, X 1 NiCrMoCu 32 28 7, X 12 NiCr 36 18, x 12 NiCrSi 35 16
Zéruvzdomé slitiny, na zaklad& Ni nebo Co — 1000-1450 250-450 25-48 X 12 CrNiMn 18 88, Alloy 222 (Ni99,7Mg0,07), NiCr 20 Mo, NiCr 19 FeNbMo
Titan — 900-1600 300-400 33-43 Ti3,Tid, TiAI3V2.5
Slitiny titanu — 900-1600 300-400 33-43 TiAI'5 Fe 2,5, TIAI 6V 4, TiAl 4 Mo 4 Sn 2
Turzené oceli — — <460 <48 —
Turzené oceli — — 460-560 48-55 <~ —
Tvrzené oceli — — 560-650 56-60 @ —
Tvrzené oceli — — >650 >60 —

*1 MPa = 145 psi
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