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Celni frézy X-Feed" pro vysokorychlostni frézovani

Specidlné vyvinuté pro obrabéni tvrzenych materidlu az do 67 HRC za extrémné vysokych rychlosti a posuva.

e jedinecny nastroj s 6 bfity ureny pro vysokou produktivitu

e osazené stopky umoznuji obrabéni hlubokych kapes

e vysoké hodnoty posuvu az do 0,6 mm/zub pro nastroj s primérem 20 mm

e obrabi tvrzené materialy s 2x az 3x vétsim Ubérem materidlu nez konkurencni nastroje
e Siroky rozsah primért od 6 mm pro obrabéni malych a stfedné velkych kapes

¢ nova geometrie zaru€uje maximalni Ubéry materialu

¢ vysoké Ubéry materialu znamenaiji nizké vyrobni naklady

l

eeesessee [(Jspdsnd aplikace: Frézovani forem

Operace: Frézovani kapes
Zakaznik: Vyrobce forem a zapustek l]bél’ materialu vyééi 0191%
Material: Tvrzena ocel AISI 4340 (52 HRC)
Obrobek: Forma
Vysledek: ® 3x vy$si Ubér materialu nez u konkurencniho nastroje I!
e obrabéni pfi 3x posuvu !
3
G~
KONKURENT WIDIA-Hanita @£
5 : 4-brita fréza H/P pro formy §&
nastroj: : 70N612005MT ENE
a zapustky L5
-
material: stfedné tvrzeny material stfedné tvrzeny material g
Fezna rychlost: 120 m/min 160 m/min
posuv na zub: 0,34 mm 0,34 mm
hloubka Fezu: 0,8 mm 0,6 mm
posuv stolu: 4,331 mm/min 15,287 mm/min
g:ér;i':;t;riélu 22,8 cm*/min 60,5 cm*/min nejlepsi konkurent WIDIA-Hanita
A30 WWW.WIDIA.COM
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Vysoce vykonné karbidové stopkove frézy » Tvrzené materialy

Tvrzené materia@ly . ... ... ...ttt it et ettt e e A31-A83

Vision Plus” Micro Rezné podminky

Rady 7NO2 7N12 7N22 .................... AB2-A34 A63

Rada 423034 .. ...t A3 AB4

Rada 7NOT ...ttt e ABB e AB5

Rada 7N21 . ... ot AB7 AB6

Vision Plus™

Rada 75N2 . . ..t AB8 AB7
Rada 422875 . ..ot ABD AB7
Rada 7151 ..ot AA0 A68
Rady 7061 7ONT ... ...t ALl AB9, A70
Rady 422869 422868 . ............ceiuiii... AL AT71
Rada 422870 ... ..o A A72
Rada 422873 .. ...t AD A73
Rady 7505 7515 7525 7545 .. ...oueuneen... AL A74
Rady 7585 7595 ... .vviii e AAB-AAT A75
Rada 75N5 . ..ot ADB-ALD A75
Rada 75N8 . . . oottt AB0 A76
Rady 422876 422878 ...........c..covun... AB2=AB3 A76
Rada 7150 ...t ABA AT7
Rady 7050 7060 .. .....oovueeeae AB A78
Rada 422871 . ... ABB A79
Rada DB18 . ..ot e ABT A80
Rady 422837 422831 ... .....cuiiiiiian.. AB A80
Rada 7670 . ... oot B2 A82

Vision Plus™ X-Feed"

Rada 7ON7 ...ttt ABD o A81
IvRady TONG 71NG .. ..o e ABT e A81
Vypocet fezné rychlosti — kuloveé frézy . ... . ... . . i e e i e s e e A83
WWW.WIDIA.COM A31
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené materialy
Rady 7N02 7N12 7N22 e Vision Plus™ Micro 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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D1 Tolerance e8 D Tolerance h6
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+/- AITiN o|lojeofo|o|o|ef0]e
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006 TiAIN NRREREEREEE
>3az6 -0,020/-0,038 >3az6 0/0,008 .
S5 10 0,0257-0,047 62510 070,009 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
S10a718 20,032 /-0,059 S10a7 18 070011 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materidly
>18az 30 -0,040/-0,073 >18az 30 0/0,013 Informace o materialech viz. zadni strana obalky.

Rezné podminky viz. str. A63.

délka celkova
fezné Casti délka

D1 D Ap1 max L3 L D3 AITiN - MJ TiAIN - RJ

03 6 0,40 — 50 — 7N0200302MJ 7N0200302RJ
04 3 0,60 2,00 38 0,36 7N2200400MJ 7N2200400RJ
04 3 0,60 4,00 38 0,36 7N2200410MJ 7N2200410RJ
04 6 0,60 — 50 — 7N0200402MJ 7N0200402RJ
05 3 0,70 2,00 38 0,45 7N2200500MJ 7N2200500RJ
05 3 0,70 4,00 38 0,45 7N2200510MJ 7N2200510RJ
05 3 0,70 6,00 38 0,45 7N2200520MJ 7N2200520RJ
05 6 0,70 1,50 50 0,45 7N0200502MJ 7N0200502RJ
05 6 0,70 2,50 60 0,45 7N1200502MJ 7N1200502RJ
06 3 0,90 2,00 38 0,55 7N2200600MJ 7N2200600RJ
06 3 0,90 4,00 38 0,55 7N2200610MJ 7N2200610RJ
06 3 0,90 6,00 38 0,55 7N2200620MJ 7N2200620RJ
06 6 0,90 1,80 50 0,55 7N0200602MJ 7N0200602RJ
06 6 0,90 3,00 60 0,55 7N1200602MJ 7N1200602RJ
0,7 4 1,00 2,00 50 0,65 7N2200701MJ 7N2200701RJ
0,7 4 1,00 4,00 50 0,65 7N2200711MJ 7N2200711RJ
07 4 1,00 6,00 50 0,65 7N2200721MJ 7N2200721RJ
08 4 1,20 4,00 50 0,75 7N2200801MJ 7N2200801RJ
08 4 1,20 6,00 50 0,75 7N2200811MJ 7N2200811RJ
08 4 1,20 8,00 50 0,75 7N2200821MJ 7N2200821RJ
08 6 1,20 2,40 50 0,75 7N0200802MJ 7N0200802RJ
08 6 1,20 4,00 60 0,75 7N1200802MJ 7N1200802RJ
09 4 1,35 6,00 50 0,85 7N2200901MJ 7N2200901RJ
09 4 1,35 8,00 50 0,85 7N2200911MJ 7N2200911RJ
09 4 1,35 10,00 50 0,85 7N2200921MJ 7N2200921RJ

(pokracovani na dal$i strané)
A32 HANITA WWW.WIDIA.COM
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VM Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené materialy

HANITA Rady 7N02 7N12 7N22 e Vision Plus™ Micro
(pokracCovani na dal$i strané) _
D3 AITiN o|o(o|/o|o|0o|o|0]e
TiAIN o|o|o (o000 0|0
or e me . - s
P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny N
Ap1 MAX M - Nerezové oceli N - NeZelezné materidly H - Tvrzené materidly ‘e
L3 L Itn‘ormace o materidlech viz. zadni strana obalky. E}
Rezné podminky viz. str. A63. (o)
[
i)
(2]
délka celkova O
fezné Casti délka s
D1 D Ap1 max L3 L D3 AITiN - MJ TiAIN - RJ k=]
1,0 4 1,50 6,00 50 0,97 7N2201001MJ 7N2201001RJ .E
1,0 4 1,50 8,00 50 0,95 7N2201011MJ 7N2201011RJ g
1,0 4 1,50 10,00 50 0,95 7N2201021MJ 7N2201021RJ ‘0
10 4 1,50 12,00 50 0,93 7N2201031MJ 7N2201031RJ E
10 6 1,50 2,50 50 0,95 7N0201002MJ 7N0201002RJ g
10 6 1,50 5,00 60 0,95 7N1201002MJ 7N1201002RJ ‘;‘
12 4 1,50 6,00 50 1,17 7N2201201MJ 7N2201201RJ 8
12 4 1,80 8,00 50 1,15 7N2201211MJ 7N2201211RJ 8
12 4 1,80 10,00 50 1,15 7N2201221MJ 7N2201221RJ ;
12 4 1,80 12,00 50 1,13 7N2201231MJ 7N2201231RJ
12 6 1,80 3,00 50 1,15 7N0201202MJ 7N0201202RJ
12 6 1,80 6,00 60 1,15 7N1201202MJ 7N1201202RJ
14 4 2,10 6,00 50 1,37 7N2201401MJ 7N2201401RJ
14 4 2,10 8,00 50 1,35 7N2201411MJ 7N2201411RJ
14 4 2,10 10,00 50 1,35 7N2201421MJ 7N2201421RJ
14 4 2,10 12,00 50 1,33 7N2201431MJ 7N2201431RJ
14 4 2,10 16,00 50 1,31 7N2201441MJ 7N2201441RJ
14 6 2,10 3,50 50 1,35 7N0201402MJ 7N0201402RJ
14 6 2,10 7,00 60 1,35 7N1201402MJ 7N1201402RJ
15 4 2,30 5,70 50 1,44 - 7N2201561RJ
15 4 2,30 6,00 50 1,47 7N2201501MJ 7N2201501RJ
15 4 2,30 10,00 50 1,45 7N2201511MJ 7N2201511RJ
15 4 2,30 12,00 50 1,43 7N2201521MJ 7N2201521RJ
15 4 2,30 16,00 50 1,41 7N2201531MJ 7N2201531RJ
156 4 2,30 18,00 63 1,41 7N2201541MJ 7N2201541RJ
15 4 2,30 20,00 63 1,39 7N2201551MJ 7N2201551RJ
15 6 2,30 3,80 50 1,45 7N0201502MJ 7N0201502RJ
15 6 2,30 7,50 60 1,45 7N1201502MJ 7N1201502RJ
16 4 2,80 11,70 50 1,44 - 7N2201571RJ
16 4 2,40 6,00 50 1,57 7N2201601MJ 7N2201601RJ
16 4 2,40 10,00 50 1,55 7N2201611MJ 7N2201611RJ
16 4 2,40 12,00 50 1,53 7N2201621MJ 7N2201621RJ
16 4 2,40 16,00 50 1,51 7N2201631MJ 7N2201631RJ
16 4 2,40 20,00 63 1,49 7N2201641MJ 7N2201641RJ
16 6 2,40 4,00 50 1,55 7N0201602MJ 7N0201602RJ
16 6 2,40 8,00 60 1,55 7N1201602MJ 7N1201602RJ
1,7 4 2,60 6,00 50 1,67 7N2201701MJ 7N2201701RJ
1,7 4 2,60 10,00 50 1,65 7N2201711MJ 7N2201711RJ
1,7 4 2,60 12,00 50 1,63 7N2201721MJ 7N2201721RJ
(pokracCovéani na dal$i strané)
WIDIAY
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Vysoce vykonné karbidove stopkoveé frézy e Tvrzené materialy VM

Rady 7N02 7N12 7N22 e Vision Plus™ Micro HANITA
(pokracovani na dalsi strané) _
D3 AITiN o/lo|/o|o|jo|o|0|0|0
TiAIN o|lo|o|o|o|0o|0|0 |0
2 o = [P P - Oceli K - Litiny S - Zdruvzdorné slitiny
‘e Ap1 MAX M - Nerezové oceli N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materialy
:; < Informace o materidlech viz. zadni strana obalky.
3 = Rezné podminky viz. str. A63.
[
2
() délka celkova
‘d>.) fezné Casti délka
e} D1 D Ap1 max L3 L D3 AITiN - MJ TiAIN - RJ
S 1,7 4 2,60 16,00 50 1,61 7N2201731MJ 7N2201731RJ
g 1,7 4 2,60 20,00 63 1,59 7N2201741MJ 7N2201741RJ
2 18 4 2,70 6,00 50 1,77 7N2201801MJ 7N2201801RJ
\d:, 1,8 4 2,70 10,00 50 1,75 7N2201811MJ 7N2201811RJ
g 18 4 2,70 12,00 50 1,73 7N2201821MJ 7N2201821RJ
ré 18 4 2,70 16,00 50 1,71 7N2201831MJ 7N2201831RJ
[0} 1,8 4 2,70 20,00 63 1,69 7N2201841MJ 7N2201841RJ
8 18 6 2,70 4,50 50 1,75 7N0201802MJ 7N0201802RJ
g 18 6 2,70 9,00 60 1,75 7N1201802MJ 7N1201802RJ
> 1,9 4 2,80 6,00 50 1,87 7N2201901MJ 7N2201901RJ
19 4 2,80 10,00 50 1,85 7N2201911MJ 7N2201911RJ
1,9 4 2,80 12,00 50 1,81 - 7N2201921RJ
1,9 4 2,80 12,00 50 1,83 7N2201921MJ -
19 4 2,80 16,00 50 1,81 7N2201931MJ 7N2201931RJ
19 4 2,80 20,00 63 1,79 7N2201941MJ 7N2201941RJ
20 4 3,00 6,00 50 1,97 7N2202001MJ 7N2202001RJ
20 4 3,00 10,00 50 1,95 7N2202011MJ 7N2202011RJ
20 4 3,00 16,00 50 1,91 7N2202021MJ 7N2202021RJ
20 4 3,00 20,00 63 1,89 7N2202031MJ 7N2202031RJ
20 4 3,00 20,00 75 1,89 7N2202041MJ 7N2202041RJ
20 6 3,00 5,00 50 1,95 7N0202002MJ 7N0202002RJ
20 6 3,00 10,00 60 1,95 7N1202002MJ 7N1202002RJ
21 4 3,50 5,00 50 1,94 - 7N2202051RJ
21 4 3,50 9,00 50 1,94 - 7N2202061RJ
2,1 4 3,50 11,00 50 1,94 - 7N2202071RJ
21 4 3,50 22,00 63 1,94 - 7N2202091RJ
25 4 3,70 8,00 50 2,40 7N2202501MJ 7N2202501RJ
25 4 3,70 10,00 50 2,40 7N2202511MJ 7N2202511RJ
25 4 3,70 16,00 63 2,40 7N2202521MJ 7N2202521RJ
25 4 3,70 20,00 63 2,40 7N2202531MJ 7N2202531RJ
25 4 3,70 30,00 80 2,40 7N2202541MJ 7N2202541RJ
25 6 3,70 3,70 50 2,40 7N0202502MJ 7N0202502RJ
25 6 3,70 12,50 60 2,40 7N1202502MJ 7N1202502RJ
30 6 4,50 8,00 50 2,85 7N2203002MJ 7N2203002RJ
30 6 4,50 10,00 50 2,85 7N2203012MJ 7N2203012RJ
30 6 4,50 16,00 63 2,85 7N2203022MJ 7N2203022RJ
30 6 4,50 20,00 63 2,85 7N2203032MJ 7N2203032RJ
30 6 4,50 20,00 80 2,85 7N2203042MJ 7N2203042RJ
31 6 5,00 7,50 50 2,94 - 7N2203052RJ
31 6 5,00 20,50 76 2,94 - 7N2203062RJ
WIDIA"
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VM Vysoce vykonné karbidove stopkové frézy e Tvrzené materialy

RUBIG Rady 423034 » Vision Plus™ Micro
e Zavrtavaci fréza. '
e Standardni poloZky jsou uvedeny nize. ,g'v

Specialni provedeni a povlaky na objednavku. A

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

Tolerance stopkovych fréz

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

D1 Tolerance h8 D Tolerance h6
+/- +/- AITiN
<3 0/0,014 <3 0/0,006 .

>3az6 0/ 0,018 >3a76 0/ 0,008 P - Oceli K- Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
>6az10 0/0,022 >6az10 0/0,009 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materidly H - Tvrzené materidly
>10az 18 0/0,027 >10az 18 0/0,011 Informace o materiglech viz. zadni strana obélky.
>18az 30 0/0,033 >18az 30 0/0,013 Rezné podminky viz. str. A64.

K10UF-DCHP

B délkva celkova
rezné Casti délka
D1 D Ap1 max L AITiN - MT
0,5 3 1,50 38 423034-000005
0,6 3 1,60 38 423034-000006
0,8 3 1,80 38 423034-000008
1,0 3 2,00 38 423034-000010
1,2 & 2,20 38 423034-000012
1,5 3 2,50 38 423034-000015
2,0 3 3,00 38 423034-000020
2,5 3 4,00 38 423034-000025
3,0 & 5,00 38 423034-000030
WIDIAY
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Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy e Tvrzené materialy
Rady 7NO1 e Vision Plus™ Micro HANITA

1=

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 Ap1 max
L3 L3 L

Tolerance stopkovych fréz

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
2
0
L
|
|
|
[

D1 Tolerance e8 D Tolerance h6
+- TIAIN
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006 ) - .. o
S3256 20,020/-0,038 326 070,008 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny

S6a210 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 materidglech viz. zadni strana obalky.

>18az30 -0,040/-0,073 >18az 30 0/0,013 Rezné podminky viz. str. A65.

délka celkova
fezné Casti délka

D1 D Ap1 max L3 L TiAIN - MJ
0,3 6 0,30 - 50 7N0100302MJ
0,4 6 0,40 - 50 7N0100402MJ
0,5 6 0,50 1,50 50 7N0100502MJ
0,6 6 0,60 1,80 50 7N0100602MJ
0,8 6 0,80 2,40 50 7N0100802MJ
1,0 6 2,50 2,50 50 7N0101002MJ
1,2 6 1,20 3,00 50 7N0101202MJ
1,4 6 1,40 3,50 50 7N0101402MJ
1,5 6 1,50 3,80 50 7N0101502MJ
1,6 6 1,60 4,00 50 7N0101602MJ
1,8 6 1,80 4,50 50 7N0101802MJ
2,0 6 2,00 5,00 50 7N0102002MJ
2,5 6 2,50 5,00 50 7N0102502MJ
3,0 6 3,00 6,00 50 7N0103002MJ
4,0 6 4,00 6,00 50 7N0104002MJ
6,0 6 6,00 9,00 50 7N0106002MJ

WIDIAY
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Vysoce vykonné karbidove stopkové frézy e Tvrzené materialy
Rady 7N21 e Vision Plus™ Micro

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.

UG

(D3
o e T ey
APTMAX ™™ o
L
Tolerance stopkovych fréz
D1 Tolerance e8 D Tolerance h6
+/- TIAIN
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006 - - .. o
S3a56 20,020/ -0,038 S3256 070,008 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
S6az10 20,025/ -0,047 S6a210 070,009 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materidly H - Tvrzené materidly
>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. A66.
délka celkova
fezné Casti délka
D1 D Ap1 max L3 L D3 TiAIN - RT
0,5 4 1,00 5,00 63 0,44 7N2100501RT
0,6 4 1,00 6,00 63 0,54 7N2100601RT
0,8 4 1,30 8,00 63 0,74 7N2100801RT
1,0 4 1,50 10,00 63 0,94 7N2101001RT
1,2 4 1,90 12,00 63 1,14 7N2101201RT
1,5 4 2,40 16,00 63 1,44 7N2101501RT
2,0 4 3,20 20,00 63 1,94 7N2102001RT
2,5 4 3,80 25,00 63 2,44 7N2102501RT
3,0 4 4,50 30,00 63 2,90 7N2103001RT
WWW.WIDIA.COM HANITA A37
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Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy e Tvrzené materialy
Rada 75N2 e Vision Plus™ 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.

Ap1 max

== :  —
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Tolerance stopkovych fréz
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D1 Tolerance e8 D Tolerance h6
+/- TIAIN
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006 .
356 20,0207-0,038 356 070,008 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny

S6a210 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. zadni strana obalky.

>18az 30 -0,040/-0,073 >18az 30 0/0,013 Rezné podminky viz. str. A67.

délka celkova
fezné Casti délka

D1 D Ap1 max L3 L Re D3 TiAIN - RT

3,0 6 3,00 9,00 75 0,30 2,80 75N203022RT

3,0 6 3,00 9,00 75 0,50 2,80 75N203042RT

3,0 6 3,00 9,00 75 1,00 2,80 75N203062RT

4,0 6 4,00 12,00 75 0,30 3,70 75N204022RT

4,0 6 4,00 12,00 75 0,50 3,70 75N204042RT

4,0 6 4,00 12,00 75 1,00 3,70 75N204062RT

5,0 6 5,00 15,00 75 0,30 4,60 75N205022RT

5,0 6 5,00 15,00 75 1,00 4,60 75N205042RT

6,0 6 6,00 18,00 75 0,30 5,50 75N206032RT

6,0 6 6,00 18,00 75 0,50 5,50 75N206042RT

6,0 6 6,00 18,00 75 0,75 5,50 75N206052RT

6,0 6 6,00 18,00 75 1,00 5,50 75N206062RT

6,0 6 6,00 18,00 75 1,50 5,50 75N206072RT

8,0 8 8,00 24,00 100 0,50 7,40 75N208023RT

8,0 8 8,00 24,00 100 1,00 7,40 75N208043RT

8,0 8 8,00 24,00 100 1,50 7,40 75N208063RT
10,0 10 10,00 30,00 100 0,50 9,20 75N210024RT
10,0 10 10,00 30,00 100 0,75 9,20 75N210034RT
10,0 10 10,00 30,00 100 1,00 9,20 75N210044RT
10,0 10 10,00 30,00 100 2,00 9,20 75N210064RT
12,0 12 12,00 36,00 125 0,50 11,00 75N212025RT
12,0 12 12,00 36,00 125 0,75 11,00 75N212035RT
12,0 12 12,00 36,00 125 1,00 11,00 75N212045RT
12,0 12 12,00 36,00 125 1,50 11,00 75N212055RT
12,0 12 12,00 36,00 125 2,00 11,00 75N212065RT

WIDIAY
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M Vysoce vykonné karbidove stopkové frézy e Tvrzené materialy
RUBIG Rada 422875 e Vision Plus™

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. :g
‘O
>
o
) -
. !
%)VINKA! S
N 7
Ve 0
éﬁ f 3
— : ¥ 3
of S I — b =
ﬁ i | g
/ D3 r -
Re /| AP1 MAX ‘O
L c
! c
vétsi nez 4 mm _8
Tolerance stopkovych fréz ;
D1 Tolerance h8 D Tolerance h6 8
+/- +/- AITiN o
(7]
<3 0/0,014 <3 0/0,006 - - .. o >
S3a56 070,018 S3256 070,008 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny >
>6a210 0/0.022 S6a210 070009 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materidly H - Tvrzené materidly
>10az 18 0/0,027 >10az 18 0/0,011 Informace o materialech viz. zadni strana obalky.
>182az30 0/0,033 >182az30 0/0,013 Rezné podminky viz. str. A67.
K10UF-DCHP
délka celkova
fezné Casti délka
D1 D Ap1 max L3 L Re D3 AITiN - MT
2,0 6 2,00 17,50 70 0,30 1,90 422875-002003
2,0 6 2,00 17,50 70 0,50 1,90 422875-002005
3,0 6 3,00 18,50 70 0,50 2,90 422875-003005
3,0 6 3,00 18,50 70 1,00 2,90 422875-003010
4,0 6 4,00 19,50 80 0,50 3,80 422875-004005
4,0 6 4,00 19,50 80 1,00 3,80 422875-004010
5,0 6 5,00 42,00 80 0,50 4,80 422875-005005
5,0 6 5,00 42,00 80 1,00 4,80 422875-005010
6,0 6 6,00 42,00 80 0,50 5,80 422875-006005
6,0 6 6,00 42,00 80 1,00 5,80 422875-006010
6,0 6 6,00 42,00 80 1,50 5,80 422875-006015
8,0 8 8,00 51,00 90 0,50 7,80 422875-008005
8,0 8 8,00 51,00 90 1,00 7,80 422875-008010
8,0 8 8,00 51,00 90 1,50 7,80 422875-008015
8,0 8 8,00 51,00 90 2,00 7,80 422875-008020
10,0 10 10,00 57,00 100 0,50 9,70 422875-010005
10,0 10 10,00 57,00 100 1,00 9,70 422875-010010
10,0 10 10,00 57,00 100 1,50 9,70 422875-010015
10,0 10 10,00 57,00 100 2,00 9,70 422875-010020
10,0 10 10,00 57,00 100 3,00 9,70 422875-010030
12,0 12 12,00 62,00 110 0,50 11,70 422875-012005
12,0 12 12,00 62,00 110 1,00 11,70 422875-012010
12,0 12 12,00 62,00 110 3,00 11,70 422875-012030
12,0 12 12,00 62,00 110 4,00 11,70 422875-012040
WWW.WIDIA.COM RUBIG A39
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Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy e Tvrzené materialy
Rada 7151 e Vision Plus™ HANITA

YICICIe

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

V= T _

Tolerance stopkovych fréz
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o
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D1 Tolerance e8 D Tolerance h6
+/- TiAIN
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006 P - Oceli K - Liti S - Zaruvadormd sliti
>3az6 -0,020/-0,038 >3az6 070,008 Soeel SHtny o~ aruvzdome siitiny
6210 20,025/ -0,047 62510 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. A68.
délka celkova
fezné Casti délka
D1 D Ap1 max L TiAIN - RT
1,0 3 3,00 38 715101000RT
2,0 3 3,00 38 715102000RT
2,5 3 3,00 38 715102500RT
3,0 3 3,00 38 715103000RT
4,0 4 4,00 50 715104001RT
5,0 5 5,00 50 715105001RT
6,0 6 6,00 50 715106002RT
8,0 8 8,00 63 715108003RT
10,0 10 10,00 76 715110004RT
12,0 12 12,00 76 715112005RT
16,0 16 16,00 89 715116006RT
20,0 20 20,00 104 715120007RT
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HANITA

Vysoce vykonné karbidove stopkové frézy e Tvrzené materialy
Rada 7061  Rada 70N1 e Vision Plus™

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 prebrugovani nastrojl viz. str. A220.

| A max ABETA
gﬁ ‘ :
D1 . D
Tolerance stopkovych fréz
D1 Tolerance e8 D Tolerance h6
+/- TiAIN
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006 P - Oceli K - Liti S- 23 dorné sliti
>3az6 -0,0207-0,038 >3az6 070,008 . Nce’ cocel N /\; ”]yl e b Ta'“"z omne s f,’l”y
S6= 10 20,025/ -0.047 62310 070,009 - Nerezové oceli - NezZelezné materialy H - Tvrzené materidly
>10az 18 -0,032 /-0,059 >10az 18 0/0,011 Informace o materialech viz. zadni strana obalky.
>18az 30 -0,040/-0,073 >18az 30 0/0,013 Rezné podminky viz. str. A69-A70.
délka celkova
fezné Casti délka
D1 D Ap1 max L BETA TiAIN - RT
1,0 4 1,00 63 3.5 706101001RT
2,0 4 2,00 63 &5 706102001RT
2,5 4 2,50 63 3.0 706102501RT
3,0 6 3,00 75 1.5 706103002RT
4,0 6 4,00 75 1.5 706104002RT
5,0 6 5,00 75 1.5 706105002RT
6,0 10 6,00 100 1.5 706106004RT
8,0 10 8,00 100 1.5 706108004RT
10,0 12 10,00 125 1.5 706110005RT
12,0 16 12,00 125 1.5 706112006RT
L
L3
~*—™Ap1 max
S 2 = :
D3
_ délka
rezné casti
D1 D Ap1 max L3 L D3 TiAIN - RT
1,0 4 1,00 3,00 63 0,80 70N101001RT
1,5 4 1,50 4,50 63 1,30 70N101501RT
2,0 6 2,00 6,00 76 1,80 7ON102002RT
3,0 6 3,00 9,00 76 2,80 70N103002RT
4,0 6 4,00 12,00 76 3,70 70N104002RT
5,0 6 5,00 15,00 76 4,60 70N105002RT
6,0 6 6,00 18,00 76 5,50 7ON106002RT
8,0 8 8,00 24,00 100 7,50 70N108003RT
10,0 10 10,00 30,00 100 9,50 70N110004RT
12,0 12 12,00 36,00 125 11,50 70N112005RT
WWW.WIDIA.COM HANITA A4t
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené materialy i A
Rady 422869 422868 e Vision Plus™

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 prebrudovani nastroju viz. str. A220.

Ap1 max

= I -
e ‘ [ ie—
D1 H ' D

Tolerance stopkovych fréz
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D1 Tolerance h8 D Tolerance h6
+/- +/- AITiN
<3 0/0,014 <3 0/0,006 . s 5, e
>3226 070,018 >3226 070,008 ;_ %Ce” ool /’\</ %t",’yl N Z iar uvzdor ”‘j S’,’f’l”y
62510 070022 62510 070,000 - Nerezové oceli - NeZelezné materialy H - Tvrzené materialy
>10az 18 0/0,027 >10az 18 0/0,011 Informace o materidlech viz. zadni strana obalky.
>18az30 0/0,033 >18az 30 0/0,013 Rezné podminky viz. str. A71.
K10UF-DCHP
délka celkova
fezné casti délka

D1 D Ap1 max L BETA AITiN-MT

1,0 4 1,00 40 7.5 422869-000010

1,5 4 1,50 40 7.5 422869-000015

2,0 6 2,00 45 7.5 422869-000020

3,0 6 3,00 45 7.5 422869-000030

4,0 6 4,00 45 7.5 422869-000040

5,0 6 5,00 50 7.5 422869-000050

6,0 6 6,00 50 - 422869-000060

6,0 6 6,00 80 - 422868-000060

8,0 8 8,00 60 - 422869-000080

8,0 8 8,00 90 — 422868-000080
10,0 10 10,00 70 - 422869-000100
10,0 10 10,00 100 - 422868-000100
12,0 12 12,00 75 - 422869-000120
12,0 12 12,00 110 — 422868-000120
16,0 16 16,00 80 - 422869-000160
16,0 16 16,00 140 - 422868-000160
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VM Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené materialy
Rada 422870 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 pfebrugovani nastroju viz. str. A220.

L3

~*—™|Ap1 max
e I

YICICIC

D3 -
Tolerance stopkovych fréz
D1 Tolerance h8 D Tolerance h6
/- +/- AITiN
~ ; :2 - 8;8812 - : :i - g;g‘ggg P - Oceli K - Litiny S - Zdruvzdorné slitiny

S6a 10 070022 S 10 070,009 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materialy

>10az 18 0/0,027 >10az 18 0/0,011 Informace o materidlech viz. zadni strana obalky.

>18az 30 0/0,033 >18az 30 0/0,013 Rezné podminky viz. A72.
K10UF-DCHP

délka celkova
fezné casti délka

D1 D Ap1 max L3 L D3 AITiN - MT

2,0 6 2,00 17,50 70 1,90 422870-000020

3,0 6 3,00 18,50 70 2,90 422870-000030

4,0 6 4,00 19,50 80 3,80 422870-000040

5,0 6 5,00 39,00 80 4,80 422870-000050

6,0 6 6,00 42,00 80 5,80 422870-000060

8,0 8 8,00 52,00 90 7,80 422870-000080

10,0 10 10,00 58,00 100 9,70 422870-000100

12,0 12 12,00 63,00 110 11,70 422870-000120

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

: Technicke rady

Doporucené tihly zabéru pro vysokorychlostni frézovani

Doporucené nastaveni nastroje,
vyvarujte se uhlim, pfi kterych
je fezna rychlost rovna nule.

WWW.WIDIA.COM
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené materialy ST
Rada 422873 e Vision Plus™ RUBIG

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 prebru$ovani nastroju viz. str. A220.

INKA!
Apt max | BETA iv N

Tolerance stopkovych fréz

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
-

D1 Tolerance h10 D Tolerance h6
+- +/- AITiN
<3 0/0,040 <3 0/0,006 ) _ .. o
S3256 070,048 S3256 070,008 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
S6a210 070,058 S6a210 070,009 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materialy
>10az18 0/0,070 >10az 18 0/0,011 Informace o materidlech viz. zadni strana obalky.
>18az 30 0/0,084 >18az 30 0/0,013 Rezné podminky viz. str. A73.
K10UF-DCHP
délka celkova
fezné Casti délka

D1 D Ap1 max L BETA AITiN - MT

3,0 6 4,00 75 29 422873-030075

3,0 6 4,00 100 1.7 422873-030100

4,0 6 5,00 75 2.7 422873-040075

4,0 6 5,00 100 1.2 422873-040100

5,0 6 6,00 75 1.3 422873-050075

5,0 8 6,00 100 1.8 422873-050100

6,0 8 8,00 75 24 422873-060075

6,0 10 8,00 100 25 422873-060100

8,0 10 12,00 100 1.5 422873-080100

8,0 12 12,00 150 1.4 422873-080150
10,0 12 15,00 100 1.8 422873-100100
10,0 12 15,00 150 .8 422873-100150

WIDIAY
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VM Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené materialy
HANITA Rady 7505 7515 7525 7545 e Vision Plus™

e Zavrtavaci fréza.

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

e Informace o specialnich nastrojich viz. str. A136.

>

v ., io . N

e Informace o prebruSovani nastroju viz. str. A220. ‘0

™

N}

. >

<)

X

Ap1 max o

) - o

]

D1 — - |D »

N}

5

Tolerance stopkovych fréz o]

D1 Tolerance e8 D Tolerance h6 TiAIN .§
+/- 5

P - Oceli K - Liti -4 S sliti 8

=3 -0,0147-0,028 =3 370,006 " ?Vce' cocel N A;t"fy oo materi] f' Taruvchomet S .'f',ny X

S3a36 _0!020 7 -0,038 S3a56 07 0,008 erezove ocell ezelezne materialy vrzene materialy \8

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

>10az 18 -0,032/-0,059 >10az18 0/0,011 Rezné podminky viz. str. A74. fg

>18az 30 -0,040/-0,073 >18az 30 0/0,013 2

délka celkova 8

Fezné Casti délka o

D1 D Ap1 max L zZu TiAIN-LT 2

3,0 6 4,50 50 4 754503002LT >
3,0 6 4,50 57 4 750503002LT
4,0 6 6,00 50 4 754504002LT
40 6 6,00 57 4 750504002LT
5,0 6 7,50 50 4 754505002LT
5,0 6 7,50 76 4 750505002LT
6,0 6 9,00 50 4 754506002LT
6,0 6 9,00 76 4 750506002LT
6,0 6 15,00 76 4 751506002LT
6,0 6 21,00 76 4 752506002LT
8,0 8 12,00 63 4 754508003LT
8,0 8 12,00 100 4 750508003LT
8,0 8 20,00 100 4 751508003LT
8,0 8 28,00 100 4 752508003LT
10,0 10 15,00 76 4 754510004LT
10,0 10 15,00 100 4 750510004LT
10,0 10 25,00 100 5 751510004LT
10,0 10 35,00 100 5 752510004LT
12,0 12 18,00 76 4 754512005LT
12,0 12 18,00 125 4 750512005LT
12,0 12 30,00 125 6 751512005LT
12,0 12 42,00 125 6 752512005LT
16,0 16 24,00 89 4 754516006LT
16,0 16 24,00 125 4 750516006LT
16,0 16 40,00 125 6 751516006LT
16,0 16 56,00 125 6 752516006LT
20,0 20 30,00 104 4 754520007LT
20,0 20 30,00 150 4 750520007LT
20,0 20 50,00 150 6 751520007LT
20,0 20 70,00 150 6 752520007LT
25,0 25 38,00 121 5 754525008LT
25,0 25 38,00 150 5 750525008LT
25,0 25 63,00 150 6 751525008LT
25,0 25 88,00 150 6 752525008LT
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Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy e Tvrzené materialy
Rady 7585 7595 e Vision Plus™ HANITA

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 prebrugovani nastroju viz. str. A220.

Ap1 max

ISR |

R

Tolerance stopkovych fréz
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D1 Tolerance e8 D Tolerance h6
+/- TIAIN
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006 - - .. o
3256 20,0207-0,038 3256 070,008 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
>6a210 20,025/ 0,047 S6a210 070,009 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materidly H - Tvrzené materidly
>10az 18 -0,032 /-0,059 >10az 18 0/0,011 Informace o materidlech viz. zadni strana obalky.
>18az30 -0,040/-0,073 >182az30 0/0,013 Rezné podminky viz. A75
délka celkova
fezné Casti délka

D1 D Ap1 max L Re ZU TIAIN-LT

3,0 6 4,50 50 0,25 4 759503002LT

3,0 6 4,50 50 0,50 4 759503012LT

4,0 6 6,00 50 0,25 4 759504002LT

4,0 6 6,00 50 0,50 4 759504012LT

5,0 6 7,50 50 0,25 4 759505002LT

5,0 6 7,50 50 0,50 4 759505012LT

6,0 6 9,00 50 0,25 4 759506002LT

6,0 6 9,00 50 0,50 4 759506012LT

6,0 6 9,00 50 0,75 4 759506022LT

6,0 6 9,00 50 1,00 4 759506032LT

6,0 6 9,00 76 0,25 4 758506002LT

6,0 6 9,00 76 0,50 4 758506012LT

8,0 8 12,00 63 0,50 4 759508003LT

8,0 8 12,00 63 0,75 4 759508023LT

8,0 8 12,00 63 1,00 4 759508013LT

8,0 8 12,00 63 1,50 4 759508033LT

8,0 8 12,00 100 0,50 4 758508003LT

8,0 8 12,00 100 1,00 4 758508013LT
10,0 10 15,00 76 0,50 4 759510004LT
10,0 10 15,00 76 1,00 4 759510014LT
10,0 10 15,00 76 1,50 4 759510024LT

(pokracovéni na dal$i strané)
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Vysoce vykonné karbidove stopkové frézy e Tvrzené materialy
Rady 7585 7595 e Vision Plus™

(pokracCovani na dal$i strané)

Ap1 max

POy

L BX

P - Oceli
M - Nerezové oceli

S - Zdruvzdorné slitiny

Informace o materidlech viz. zadni strana obalky.

Rezné podminky viz. A75

N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materialy

délka celkova
fezné casti délka

D1 D Ap1 max L Re ZU TiAIN-LT

10,0 10 15,00 76 2,00 4 759510034LT
10,0 10 15,00 100 0,50 4 758510004LT
10,0 10 15,00 100 1,00 4 758510014LT
12,0 12 18,00 76 0,50 4 759512005LT
12,0 12 18,00 76 1,00 4 759512025LT
12,0 12 18,00 76 1,50 4 759512015LT
12,0 12 18,00 76 2,00 4 759512035LT
12,0 12 18,00 125 0,50 4 758512005LT
12,0 12 18,00 125 1,50 4 758512015LT
16,0 16 24,00 89 0,50 4 759516006LT
16,0 16 24,00 89 1,50 4 759516016LT
16,0 16 24,00 89 2,00 4 759516036LT
16,0 16 24,00 125 0,50 4 758516006LT
16,0 16 24,00 125 1,50 4 758516016LT
20,0 20 30,00 104 0,50 4 759520007LT
20,0 20 30,00 104 1,00 4 759520027LT
20,0 20 30,00 104 2,00 4 759520017LT
20,0 20 30,00 150 0,50 4 758520007LT
20,0 20 30,00 150 2,00 4 758520017LT
25,0 25 38,00 121 0,50 5 759525008LT
25,0 25 38,00 121 3,00 5] 759525018LT
25,0 25 38,00 150 0,50 5 758525008LT
25,0 25 38,00 150 3,00 5 758525018LT
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Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy e Tvrzené materialy
Rada 75N5 e Vision Plus™ HANITA

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.
K]
>
o
RS
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e
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\g L
_g 13
= Ap1 max
L orh XX 5‘ - #D
& VLW
X Re b3
‘O
c
c
2
~;, Tolerance stopkovych fréz
D1 Tolerance e8 D Tolerance h6
8 +/- TiAIN
o <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006 - _ .. o
U>) S3256 20,020/ -0,038 S3256 070,008 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
> S6a210 0025/ -0.047 S6a210 0/0.009 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materidly H - Tvrzené materidly
>10az 18 -0,032/-0,059 >10az 18 0/0,011 Informace o materialech viz. zadni strana obalky.
>18az 30 -0,040/-0,073 >18az 30 0/0,013 Rezné podminky viz. str. A75.
délka celkova
fezné Casti délka
D1 D Ap1 max L3 L Re D3 ZU TiAIN - LT
3,0 6 4,50 9,00 57 0,25 2,70 4 75N503022LT
3,0 6 4,50 9,00 57 0,50 2,70 4 75N503042LT
4,0 6 6,00 12,00 57 0,25 3,70 4 75N504022LT
4,0 6 6,00 12,00 57 0,50 3,70 4 75N504042LT
5,0 6 7,50 15,00 76 0,25 4,60 4 75N505022LT
5,0 6 7,50 15,00 76 0,50 4,60 4 75N505042LT
6,0 6 9,00 18,00 76 0,25 5,40 4 75N506022LT
6,0 6 9,00 18,00 76 0,50 5,40 4 75N506042LT
6,0 6 9,00 18,00 76 0,75 5,40 4 75N506062LT
6,0 6 9,00 18,00 76 1,00 5,40 4 75N506082LT
6,0 6 9,00 18,00 76 - 5,40 4 75N506002LT
8,0 8 12,00 24,00 100 0,50 7,40 4 75N508023LT
8,0 8 12,00 24,00 100 1,00 7,40 4 75N508033LT
8,0 8 12,00 24,00 100 1,50 7,40 4 75N508043LT
8,0 8 12,00 24,00 100 2,00 7,40 4 75N508053LT
8,0 8 12,00 24,00 100 - 7,40 4 75N508003LT
10,0 10 15,00 30,00 100 0,50 9,20 4 75N510024LT
(pokraCovani na dalsi strané)
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HANITA Rada 75N5 e Vision Plus™

(pokracovéni na dal$i strané)

L P - Oceli K - Litiny S - Zdruvzdorné slitiny
13 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materiély H - Tvrzené materidly
o1 7m - ‘Am me ¢D Irvn‘omjace o r'nater/:élech viz. zadni strana obalky.
fe gu Rezné podminky viz. str. A75.
D3 —
délka celkova
fezné casti délka

D1 D Ap1 max L3 L Re D3 ZU TIiAIN - LT

10,0 10 15,00 30,00 100 1,00 9,20 4 75N510034LT
10,0 10 15,00 30,00 100 1,50 9,20 4 75N510044LT
10,0 10 15,00 30,00 100 2,00 9,20 4 75N510054LT
10,0 10 15,00 30,00 100 - 9,40 4 75N510004LT
12,0 12 18,00 36,00 125 0,50 11,00 4 75N512025LT
12,0 12 18,00 36,00 125 1,00 11,00 4 75N512035LT
12,0 12 18,00 36,00 125 1,50 11,00 4 75N512045LT
12,0 12 18,00 36,00 125 2,00 11,00 4 75N512055LT
12,0 12 18,00 36,00 125 — 11,40 4 75N512005LT
16,0 16 24,00 48,00 125 0,50 15,00 4 75N516026LT
16,0 16 24,00 48,00 125 1,50 15,00 4 75N516046LT
16,0 16 24,00 48,00 125 - 15,40 4 75N516006LT
20,0 20 30,00 60,00 150 0,50 19,00 4 75N520027LT
20,0 20 30,00 60,00 150 2,00 19,00 4 75N520047LT
20,0 20 30,00 60,00 150 - 19,40 4 75N520007LT
25,0 25 38,00 75,00 150 0,50 24,00 5 75N525028LT
25,0 25 38,00 75,00 150 3,00 24,00 5 75N525048LT
25,0 25 38,00 75,00 150 - 24,40 5 75N525008LT

Technické rady

cesecscccsce

Typy opotiebeni pFi frézovacich operacich

Opotiebeni na boku nastroje a vylamovani.

Bé&znym kritériem pro Zivotnost nastroje je opotfebeni na hibeté nebo na boku. Opotfebeni na boku a vylamovani bfitu je zplsobeno
otérem. Velké opotfebeni na boku zpUsobuje $patnou jakost povrchu, zvySuje Fezné sily a nasledné vede k destrukci nastroje.
Rychlost opotfebeni zavisi na sorté karbidu, feznych podminkach, posuvu na zub a celkové dobé fezu.

WIDIAY
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Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy e Tvrzené materialy
Rada 75N8 e Vision Plus™ 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.

L3

I Ap1 max

D3 —

Tolerance stopkovych fréz

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

D1 Tolerance e8 D Tolerance h6
+/-
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006 . i 5 i
>3a36 20,020/ 0,038 >3a36 070,008 ; i (I)Vce”  ocel Z . Zt”fyI N f/ f" uvzdon ”‘i S’,’f’l”y
62510 20,0057/ -0047 6210 070,000 - Nerezové oceli - NeZelezné materidly H - Tvrzené materidly
>10az 18 -0,032/-0,059 >10az 18 0/0,011 Informace o materialech viz. zadni strana obalky.
>18az 30 -0,040/-0,073 >18az 30 0/0,013 Rezné podminky viz. str. A76.
délka celkova
fezné Casti délka
D1 D Ap1 max L3 L Re D3 TiAIN - RT
6,0 6 6,00 18,00 76 0,50 5,50 75N806002RT
8,0 8 8,00 24,00 100 0,50 7,40 75N808003RT
10,0 10 10,00 30,00 100 1,00 9,20 75N810004RT
12,0 12 12,00 36,00 125 1,00 11,00 75N812005RT
A50 HANITA WWW.WIDIA.COM
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Jedinecny vykon pri obrabéni
tvrzenych materialu

Pouziti Celnich stopkovych fréz WIDIA-Hanita:

* snizi pocet potfebnych nastroju e umozni vyssi rychlosti
e zajisti vynikajici odvod tfisek o zaruci presnost

e zaruci maximalni produktivitu e snizi vyrobni naklady

e zvysi Ubér materidlu ¢ zvySi zivotnost nastroje

|

cesscssscsssscsssessses USpESnd aplikace: Frézovani forem

Operace: Frézovani kapes
Zakaznik: Vyrobce forem a zapustek
Material: Tvrzena ocel AlSI 4340 (52 HRC)
Caeizds el Ubér materialu vys$si 0 191%.
Vysledek: © 3x vyssi Ubér materialu nez u konkurenéniho nastroje I!
® obrabéni pri 3x posuvu ! /
A
70,0
KONKURENT WIDIA -Hanita
5 . 4-bfita fréza H/P pro formy 3 600

nastroj: a zapustky 70N612005MT :g =
material: stfedné tvrzeny material stfedné tvrzeny material % E 50,0
fezna rychlost: 120 m/min 160 m/min )g g
posuv na zub: 0,34 mm 0,6 mm g 400
hloubka rezu: 0,8 mm 0,6 mm
posuv stolu: 4,331 mm/min 15,287 mm/min B0C
ﬁbér_mate_ria’lu 22,8 cm®/min 60,5 cm¥/min 20,0
za minutu:

10,0

Konkurent WIDIA-Hanita
WWW.WIDIA.COM A51



P . e WIDIAY
Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené materialy LAy
Rady 422876 422878 e Vision Plus™ RUBIG

VB2

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.
0
>
o
X
[}
]
e
(72}
\g | 7
8 iVINKA!
e L3 | LA
S ———
V]
2 ol S HE——b &
) r 1
c Ap1 max —D3
g Re /™™
E. L
4]
(%]
8 Tolerance stopkovych fréz
; D1 Tolerance h8 D Tolerance h6
+/- +/- AITIN
<3 0/0,014 <3 0/0,006 - — .. o
326 070,018 346 070,008 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
S6a210 070,022 >6a210 070,009 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materidly
>10az 18 0/0,027 >10az 18 0/0,011 Informace o materidlech viz. zadni strana obalky.
>18az 30 0/0,033 >18az 30 0/0,013 Rezné podminky viz. A76.
K10UF-DCHP
délka celkova
fezné casti délka
D1 D Ap1 max L3 L Re D3 AITiN - MT
4,0 6 4,00 10,00 45 0,50 3,80 422876-004005
4,0 6 4,00 10,00 45 1,00 3,80 422876-004010
5,0 6 5,00 12,00 50 0,50 4,80 422876-005005
5,0 6 5,00 12,00 50 1,00 4,80 422876-005010
6,0 6 6,00 12,00 50 0,50 5,80 422876-006005
6,0 6 6,00 12,00 50 1,00 5,80 422876-006010
6,0 6 6,00 42,00 80 0,30 5,80 422878-006003
6,0 6 6,00 42,00 80 0,50 5,80 422878-006005
6,0 6 6,00 42,00 80 1,00 5,80 422878-006010
8,0 8 8,00 20,00 60 0,50 7,80 422876-008005
(pokracovéni na dal$i strané)
A52 RUBIG WWW.WIDIA.COM
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VM Vysoce vykonné karbidove stopkové frézy e Tvrzené materialy
RUBIG Rady 422876 422878 e Vision Plus™

(pokracovéni na dal$i strané)

L3
[ P - Oceli K - Litiny S - Zdruvzdorné slitiny
D1z iﬁ R '»_ R jD M - Nerezové oceli N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materialy

>

5

f( Aptmax L D3 Irvn‘ormace o materidlech viz. zadni strana obalky. -

Re Rezné podminky viz. A76. ~d>>

£ )

<

Q

o

ﬁ

K10UF-DCHP 0

>

o

o

délka celkova re)

fezné Casti délka &

D1 D Ap1 max L3 L Re D3 AITiN - MT =

8,0 8 8,00 20,00 60 1,00 7,80 422876-008010 ‘g

8,0 8 8,00 20,00 60 2,00 7,80 422876-008020 g

8,0 8 8,00 51,00 90 0,50 7,80 422878-008005 x

8,0 8 8,00 51,00 90 1,00 7,80 422878-008010 ;‘

8,0 8 8,00 51,00 90 1,50 7,80 422878-008015 8

8,0 8 8,00 51,00 90 2,00 7,80 422878-008020 8

10,0 10 10,00 26,00 70 0,50 9,80 422876-010005 ;*
10,0 10 10,00 26,00 70 1,00 9,80 422876-010010
10,0 10 10,00 26,00 70 2,00 9,80 422876-010020
10,0 10 10,00 57,00 100 0,50 9,70 422878-010005
10,0 10 10,00 57,00 100 1,00 9,70 422878-010010
10,0 10 10,00 57,00 100 1,50 9,70 422878-010015
10,0 10 10,00 57,00 100 2,00 9,70 422878-010020
12,0 12 12,00 26,00 75 0,50 11,80 422876-012005
12,0 12 12,00 26,00 75 1,00 11,80 422876-012010
12,0 12 12,00 26,00 75 2,00 11,80 422876-012020
12,0 12 12,00 26,00 75 3,00 11,80 422876-012030
12,0 12 12,00 62,00 110 1,00 11,70 422878-012010
12,0 12 12,00 62,00 110 1,50 11,70 422878-012015
12,0 12 12,00 62,00 110 2,00 11,70 422878-012020
12,0 12 12,00 62,00 110 3,00 11,70 422878-012030

Technicke rady

cseeccccccnse

Typy opotrebeni pFi frézovacich operacich

Vznik vlasovych trhlin a vylamovani fezné hrany.
Vlasové trhliny jsou zpUsobeny nestalym teplotnim namahanim fezné hrany pfi frézovani. PFili§ dlouhy kontaktni ¢as mlze vést k tvorbé
vlasovych trhlin a vylamovani fezné hrany. Tvorba vlasovych trhlin zavisi na fezné rychlosti, sorté karbidu, fezné geometrii a posuvu na zub.

WIDIAY
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Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy e Tvrzené materialy
Rada 7150 e Vision Plus™ HANITA

YICICIe

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

‘

I

Tolerance stopkovych fréz

>
N
‘O
e
(=
0
>
o
X
[}
]
=)
(72}
0
>
[¢]
o
o
S
V]
X
‘0
c
c
o
X
2
4]
(%]
o
g
>

D1 Tolerance e8 D Tolerance h6é
+/- TIAIN
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006 ) — .. o
S3a6 20,020/ -0,038 S3a6 070,008 P - Oceli ) . K- th/rzy , - S- Zaruvzqome sl.lflny
>6a210 20,025/ -0,047 >6az10 070,009 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materiély
>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. A77.
délka celkova
fezné casti délka
D1 D Ap1 max L TiAIN - RT
2,0 3 2,00 38 715002000RT
2,5 3 3,00 38 715002500RT
3,0 3 3,00 38 715003000RT
4,0 4 4,00 50 715004001RT
50 5 5,00 50 715005001RT
6,0 6 6,00 50 715006002RT
8,0 8 8,00 63 715008003RT
10,0 10 10,00 76 715010004RT
12,0 12 12,00 76 715012005RT
16,0 16 16,00 89 715016006RT
20,0 20 20,00 104 715020007RT

WIDIAY
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené materialy

Rady 7050 7060 e Vision Plus™

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.

Ap1 max

 \ B

—D3

Ap1 max ‘
I

L3

Tolerance stopkovych fréz

@0

YICICIe

D1 Tolerance e8 D Tolerance h6
+/- TIAIN
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006 . " 5 s

>3a76 -0,020/-0,038 >3a26 070,008 ; i %Ce” el Z Z“’,’y oo materid Z iar uvzdor ”e; S’,’f’/”y

S6a5 10 20,005/ -0,047 S6a 10 070,009 - Nerezové oceli - NeZelezné materidly H - Tvrzené materialy
>10az 18 -0,032/-0,059 >10az 18 0/0,011 Informace o materialech viz. zadni strana obalky.

>18az 30 -0,040/-0,073 >18az30 0/0,013 Rezné podminky viz. str. A78.

délka celkova
fezné Casti délka

D1 D Ap1 max L3 L BETA D3 TiAIN - RT

2,0 4 2,00 - 63 25 - 705002001RT

2,0 4 2,00 - 63 35 - 706002001RT

2,5 4 2,50 - 63 25 - 705002501RT

2,5 4 2,50 - 63 3.0 - 706002501RT

3,0 6 3,00 - 75 25 - 705003002RT

3,0 6 3,00 - 75 2.5 - 706003002RT

4,0 6 4,00 - 75 2.0 - 706004002RT

4,0 6 4,00 - 75 2.5 - 705004002RT

5,0 6 5,00 - 75 1.5 - 706005002RT

5,0 6 5,00 - 75 25 - 705005002RT

6,0 10 6,00 - 100 15 - 706006004RT

6,0 10 6,00 - 100 25 - 705006004RT

8,0 10 8,00 - 100 15 - 706008004RT

8,0 10 8,00 - 100 25 - 705008004RT
10,0 12 10,00 - 125 15 - 706010005RT
10,0 12 10,00 - 125 25 - 705010005RT
12,0 16 12,00 - 125 1.5 - 706012006RT
12,0 16 12,00 - 125 25 - 705012006RT
16,0 16 16,00 48,00 125 - 15,00 705016006RT
20,0 20 20,00 60,00 150 - 19,00 705020007RT

WWW.WIDIA.COM HANITA AS5
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené materialy VM
Rada 422871 e Vision Plus™ RUBIG

YICICIe

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.

- %VINKA!
Ap1 max 2 Al

<—T /jf/ BETA

Tolerance stopkovych fréz
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D1 Tolerance h8 D Tolerance h6
+/- +/- AITIN
<3 0/0,014 <3 0/0,006 - — .. .
326 070018 346 070,008 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
S6a210 070,022 >6a210 070,009 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materidly
>10az 18 0/0,027 >10az 18 0/0,011 Informace o materidlech viz. zadni strana obalky.
>18az 30 0/0,033 >18az 30 0/0,013 Rezné podminky viz. str. A79.
K10UF-DCHP
délka celkova
fezné casti délka

D1 D Ap1 max L BETA AITiN - MT

3,0 6 4,00 75 2.9 422871-030075

3,0 6 4,00 100 1.7 422871-030100

4,0 6 5,00 75 2.7 422871-040075

4,0 6 5,00 100 1.2 422871-040100

5,0 6 6,00 75 1:3 422871-050075

5,0 8 6,00 100 1.8 422871-050100

6,0 8 8,00 75 2.4 422871-060075

6,0 10 8,00 100 25 422871-060100

8,0 10 12,00 100 1.5 422871-080100

8,0 12 12,00 150 1.4 422871-080150
10,0 12 15,00 100 1.8 422871-100100
10,0 12 15,00 150 .8 422871-100150

A56 RUBIG WWW.WIDIA.COM
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VM Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené materialy
HANITA Rada D618 e Vision Plus™

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.

D1

Tolerance stopkovych fréz

|
|
|
O
Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

D1 Tolerance e8 D Tolerance h6
+- TIAIN
=3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006 - - .. o
S3256 20,020/ 0,038 S3256 070,008 P - Oceli ’ . K- L/t/rva ] - S - Zaruvzc{orne sl(ltlny
>6az10 20,025/ -0,047 S6a210 070,009 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materialy
>10az 18 -0,032 /-0,059 >10az18 0/0,011 Informace o materialech viz. zadnf strana obalky.
>18 az 30 -0,040/-0,073 >18az30 0/0,013 Rezné podminky viz. str. A8O.
délka celkova
fezné casti délka

D1 D Ap1 max L ZU TiAIN - RJ

3,0 4 8,00 50 4 D61803002RJ

4,0 6 12,00 57 4 D61804002RJ

5,0 6 13,00 57 4 D61805002RJ

6,0 6 15,00 60 6 D61806002RJ

7,0 8 20,00 75 6 D61807003RJ

8,0 8 20,00 75 6 D61808003RJ

10,0 10 25,00 80 6 D61810004RJ

12,0 12 30,00 100 6 D61812005RJ

16,0 16 40,00 110 6 D61816006RJ

20,0 20 45,00 120 6 D61820007RJ

Technicke rady

.
.
.

Typy opotrebeni pFi frézovacich operacich

Tvorba narustku na fezné hrané.

Narustky jsou vytvareny pfivafenim obrabéného materialu k hlavni fezné hrané nastroje. Nartstky zhorsuiji jakost obrabéného povrchu.
Obecné jsou zpUsobeny nizkymi feznymi rychlostmi pfi obrabéni houZevnatych material(. Dalsimi faktory ovliviujicimi tvorbu nartustku
jsou sorta karbidu, povlak a geometrie fezné hrany.

WIDIAY
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené materialy LAy
Rady 422837 422831 e Vision Plus™ RUBIG

Q0UVUGEC

e Nelze zavrtavat v ose z.

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

e Informace o specialnich nastrojich viz. str. A136.
e Informace o pfebrudovani nastroju viz. str. A220.
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Ap1 max
mrmi:; ' P
s
Tolerance stopkovych fréz
D1 Tolerance h10 D Tolerance h6
+/- +/-
<3 0/0,040 <3 0/0,006 - _ .. o
S3a6 0/0,048 S3a6 070,008 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
S62510 070,058 S6a510 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. zadni strana obalky.
>18az 30 0/0,084 >18az 30 0/0,013 Rezné podminky viz. str. A80.
K10UF-DHCP
délka celkova
fezné Casti délka
D1 D Ap1 max L Re ZU AITiN - MT
6,0 6 13,00 57 0,50 6 422837-006005
6,0 6 18,00 62 0,50 6 422831-006005
8,0 8 19,00 63 0,50 6 422837-008005
8,0 8 24,00 68 0,50 6 422831-008005
10,0 10 22,00 72 0,50 6 422837-010005
10,0 10 30,00 80 0,50 6 422831-010005
12,0 12 26,00 83 1,00 6 422837-012010
12,0 12 26,00 83 0,50 6 422837-012005
12,0 12 36,00 93 0,50 6 422831-012005
12,0 12 36,00 93 1,00 6 422831-012010
16,0 16 32,00 92 0,50 6 422837-016005
16,0 16 32,00 92 1,00 6 422837-016010
16,0 16 48,00 108 1,00 6 422831-016010
16,0 16 48,00 108 0,50 6 422831-016005
20,0 20 38,00 104 1,00 8 422837-020010
20,0 20 38,00 104 0,50 8 422837-020005
20,0 20 60,00 126 0,50 8 422831-020005
20,0 20 60,00 126 1,00 8 422831-020010
25,0 25 45,00 121 0,50 8 422837-025005
25,0 25 45,00 121 1,50 8 422837-025015
25,0 25 75,00 150 0,50 8 422831-025005
25,0 25 75,00 150 1,50 8 422831-025015
WIDIAY
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Celni frézy X-Feed" pro vysokorychlostni frézovani

Specidlné vyvinuté pro obrabéni tvrzenych materil(l aZ do 67 HRC za extrémné vysokych rychlosti a posuvd.

¢ jedinecny nastroj s 6 bfity ureny pro vysokou produktivitu

¢ osazené stopky umoziuji obrabéni hlubokych kapes

¢ vysoké hodnoty posuvu az do 0,6 mm/zub pro nastroj s prumérem 20 mm

e obrabi tvrzené materialy s 2x az 3x vétSim Ubérem materialu nez konkurencni nastroje
o Siroky rozsah primér( az do 6 mm pro obrabéni malych a stfedné velkych kapes

* nova geometrie zarucuje maximalni Ubéry materialu

¢ vysoké Ubéry materidlu znamenaiji nizké vyrobni naklady

l

eeeeoeeee (Jspédnd aplikace: Frézovani forem

Operace: Frézovani kapes
Zakaznik: Vyrobce forem a zapustek Ubél’ materialu vy§§i 0191%.
Material: Tvrzena ocel AlSI 4340 (52 HRC)
Obrobek: Forma A
Vysledek: o 3x vyssi Ubér materialu nez u konkurencniho nastroje I!

e obrabéni pri 3x posuvu !

3

KO!*I!(UBENT WIDIA-Hanita :}‘% ’g
nastroj: ;"Zbggﬁsftf;a Ll el 70N612005MT 2z
material: stfedné tvrzeny materiél stfedné tvrzeny materidl ).% <
Fezna rychlost: 120 m/min 160 m/min
posuv ha zub: 0,34 mm 0,34 mm
hloubka fezu: 0,8 mm 0,6 mm
doporuceny posuv: 4,331 mm/min 15,287 mm/min
Ubér materialu: 22,8 cm®/min 60,5 cm®/min

nejlepsi konkurent WIDIA-Hanita
WWW.WIDIA.COM A59
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené materialy
Rada 70N7  >52 HRC e Vision Plus™ X-Feed™ HANITA

e Nelze zavrtavat v ose z.

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

e Informace o specialnich nastrojich viz. str. A136.
e Informace o pfebrudovani nastroju viz. str. A220.
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AP1 max

Tolerance stopkovych fréz
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D1 Tolerance e8 D Tolerance h6
+/- AITIN
= Sv -0,014/-0,028 = 3v 0/0,006 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
>3az6 -0,020/-0,038 >3az6 0/0,008 M- N B} i N - Neselezné materidly H - T s materid)
S62 10 20,0057 -0047 6210 070,009 erezové oceli eZelezné materidly vrzené materidly
>10az 18 -0,032/-0,059 >10az 18 0/0,011 Informace o materidlech viz. zadni strana obdlky.
>18az 30 -0,040/-0,073 >18az 30 0/0,013 Rezné podminky viz. str. A81.
délka celkova
fezné Casti délka
D1 D Ap1 max L3 L Rt D3 AITiN - MT
6,00 6 0,20 18,00 63 0,58 5,50 70N706002MT
8,00 8 0,27 24,00 76 0,77 7,50 70N708003MT
10,00 10 0,33 30,00 89 0,96 9,00 70N710004MT
12,00 12 0,40 36,00 100 1,15 11,00 7ON712005MT
16,00 16 0,54 48,00 110 1,54 15,00 70N716006MT
20,00 20 0,67 60,00 125 1,92 19,00 70N720007MT

R = radius hlavy.

YRC = vzdalenost od stfedové osy k radiusu R.

CRN = vzdalenost od stfedové osy k fezné hrané. Tato vzdalenost mize pomoci urcit minimalni velikost obéhu pfi zavrtavani ve Sroubovici.
Re = bocni radius nebo rohovy radius.

Data pro programovani

Geometrické rozméry Prlivodce zavrtavanim pfimym a sestupnym ve $roubovici
Kruhové interpolace Primé zavrtavani

Optimalni rozsah pruméru obéhu pfi jednokrokém zavrtavani Vypoctena délka dle Uhlu zavrtavani

D1 Apimax R Re YRC CRN Nejmensi Nejvétsi 1° 2° 3° 4° 5°
6 020 9 0375 0,75 1,26 8,52 12,00 11,51 5,75 3,83 2,87 2,30
8 027 12 0,500 1,00 1,68 11,36 16,00 15,34 7,67 5,11 3,83 3,06
10 033 15 0,625 1,25 2,10 14,20 20,00 19,18 9,58 6,39 4,79 3,83
12 040 18 0,750 1,50 2,52 17,04 24,00 23,01 11,50 7,66 5,74 4,59
16 054 24 1,000 2,00 3,36 22,72 32,00 30,68 1534 10,22 7,66 6,12
20 067 30 1,250 2,50 4,20 28,40 40,00 38,35 19,17 12,77 9,57 7,65
Doporucena % posuvu z programu pfi zavrtavani. 100% 70% 50% 30% 10%

AGO HANITA WWW.WIDIA.COM
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VM Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené materialy
HANITA Rady 70N6 71N6 e 37 HRC-52 HRC e Vision Plus™ X-Feed™

e 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 pfebrugovani nastroju viz. str. A220.
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N
‘0
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Re L || Ap1 max = _‘8
J + — r e}
AP1 max S
- I ID h 2
‘< ‘ ‘O
' c
v c
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Tolerance stopkovych fréz .E‘
D1 Tolerance e8 D Tolerance h6é
+/- AITiN 8
=3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006 ) . .. o o
S3a56 20,020/ -0,038 S3a6 070,008 P - Oceli ] . K- th/rviy , - S- Zaruvzc?orne sl.lflny g
S6a210 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 materialech viz. zadni strana obalky.
>18az 30 -0,040/-0,073 >18az 30 0/0,013 Rezné podminky viz. str. A81.
délka celkova
fezné Casti délka
D1 D Ap1 max L3 L Rt D3 AITiN - MT
6,0 6 0,32 9,00 57 0,62 5,50 71N606002MT
6,0 6 0,32 18,00 63 0,62 5,50 70N606002MT
8,0 8 0,42 12,00 63 0,83 7,50 71N608003MT
8,0 8 0,42 24,00 76 0,83 7,50 70N608003MT
10,0 10 0,53 15,00 72 1,04 9,00 71N610004MT
10,0 10 0,53 30,00 89 1,04 9,00 70N610004MT
12,0 12 0,63 18,00 83 1,24 11,00 71N612005MT
12,0 12 0,63 36,00 100 1,24 11,00 70N612005MT
16,0 16 0,84 48,00 110 1,66 15,00 70N616006MT
20,0 20 1,05 60,00 125 2,07 19,00 70N620007MT

R = radius hlavy.

YRC = vzdalenost od stfedové osy k radiusu R.

CRN = vzdalenost od stfedové osy k fezné hrané. Tato vzdalenost mlze pomoci urcit minimalni velikost obéhu pfi zavrtavani ve Sroubovici.
Re = bocni radius nebo rohovy radius.

Data pro programovani

Geometrické rozméry Pravodce zavrtavanim pfimym a sestupnym ve Sroubovici
Kruhova interpolace Pfimé zavrtavani
Optimalni rozsah pruméru ob&hu pfi jednokrokém zavrtavani Vlypoctena délka dle Ghlu zavrtavani
D1 Apimax R Re YRC CRN Nejmensi Nejvétsi 1° 2° 3° 4° 5°
6 0,32 6 0375 0,75 1,32 8,64 12,00 18,12 9,06 6,03 4,52 3,61
8 0,42 8 05500 1,00 1,76 11,52 16,00 24,16 12,08 8,05 6,03 4,82
10 053 10 0,625 1,25 2,20 14,40 20,00 30,20 15,09 10,06 7,54 6,02
12 063 12 0,750 1,50 2,64 17,28 24,00 36,24 18,11 12,07 9,05 7,23
16 084 16 1,000 2,00 3,52 23,04 32,00 48,31 24,15 16,09 12,06 9,64
20 1,06 20 1,250 2,50 4,40 28,80 40,00 60,39 30,19 20,11 15,08 12,05
Doporucena % posuvu z programu pfi zavrtavani. 100% 70% 50% 30% 10%
WIDIAY
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Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy e Tvrzené materialy
Rada 7670 e Vision Plus™ 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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Tolerance stopkovych fréz

D1 Tolerance d11 D Tolerance h6
+/- TIAIN
<3 -0,020/-0,080 <3 0/0,006 - - .. o
S326 20,030/-0.105 326 070,008 P - Oceli K - Litiny S - Zaruvzdorné slitiny
S6a2510 20,040/-0.130 6510 070,009 M - Nerezové oceli N - NeZelezné materialy H - Tvrzené materidly
>10az 18 -0,050/-0,160 >10az 18 0/0,011 Informace o materialech viz. zadni strana obalky.
>18az 30 -0,065/-0,195 >18az 30 0/0,013 Rezné podminky viz. str. A82.
délka celkova
fezné Casti délka

D1 D Ap1 max L3 L Re BETA ZU TiAIN - LT

4,0 6 4,00 - 75 0,75 25 3 767004002LT

5,0 6 5,00 - 75 0,75 25 & 767005002LT

6,0 10 6,00 - 100 0,75 2.5 4 767006004LT

8,0 10 8,00 - 100 0,75 25 4 767008004LT
10,0 12 10,00 - 125 0,75 25 4 767010005LT
12,0 16 12,00 - 125 1,00 25 4 767012006LT
16,0 16 16,00 48,00 125 1,00 - 6 767016006LT
20,0 20 20,00 60,00 150 1,25 - 6 767020007LT
25,0 25 25,00 75,00 150 1,25 - 6 767025008LT

AG2 HANITA WWW.WIDIA.COM
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VM Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené materialy

HANITA Rezné podminky e Rady 7N02 7N12 7N22 e Vision Plus™ Micro
Rady 7N02 7N12 7N22 e Vision Plus™ Micro
2 € ————————
ALy

>
o
A : Doporuign pot e 2ub Feommeut) g oty oo &
Rezna rychlostVc | Reznd rychlost Vic priimér D1 3
m/min m/min ~
skupina] ap ae ap Min Max Min Max | mm 0,3 0,5 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 o
A125xD|0,25xD| 0,75xD 140 - 190 | 140 - 190 Fz | 0,0020 | 0,0034 | 0,0054 | 0,0069 | 0,0104 | 0,0138 | 0,0174 | 0,0210 ..9
P 125xD|0,25xD | 0,75xD 120 - 160 120 - 160 Fz | 0,0016 | 0,0028 | 0,0044 | 0,0057 | 0,0085 | 0,0113 | 0,0143 | 0,0173 ~$
28 1,25xD|025xD | 05xD 90 - 150 90 - 150 Fz | 0,0015 | 0,0026 | 0,0041 | 0,0052 | 0,0079 | 0,0105 | 0,0132 | 0,0159 >
3 1,25xD | 025xD | 05xD 60 - 100 60 - 100 Fz | 0,0014 | 0,0023 | 0,0037 | 0,0047 | 0,0071 | 0,0094 | 0,0118 | 0,0143 -8
{O 1,25xD | 0,25xD| 0,75xD 120 - 160 120 - 160 Fz | 0,0020 | 0,0034 | 0,0054 | 0,0069 | 0,0104 | 0,0138 | 0,0174 | 0,0210 re)
WA 1,25xD | 0,25xD | 05xD 10 - 140 | 110 - 140 Fz | 0,0016 | 0,0028 | 0,0044 | 0,0057 | 0,0085 | 0,0113 | 0,0143 | 0,0173 E
1,25xD|0,25xD| 05xD 80 - 140 80 - 140 Fz | 0,0015 | 0,0026 | 0,0041 | 0,0052 | 0,0079 | 0,0105 | 0,0132 | 0,0159 <
1,25xD|0,25xD| 0,3xD 70 - 120 70 - 120 Fz | 0,0012 | 0,0020 | 0,0031 | 0,0079 | 0,0100 | 0,0120 | 0,0141 | 0,0162 ‘8
1,25xD|0,25xD| 0,25xD 60 - 90 60 - 90 Fz | 0,0009 | 0,0015 | 0,0025 | 0,0062 | 0,0078 | 0,0095 | 0,0111 | 0,0127 g
NiZ$i Fezna rychlost je vyuZivana pfi vysokych ubérech nebo pri vyssi tvrdosti materialu v ramci materiglové skupiny. ﬁ‘
Vys$i fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pri nizsi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny. ;
U néstrojti s vyloZenim > 3 x D sniZte Fz 0 20%. 8
U néstrojti s vyloZenim > 5 x D sniZte Fz o0 30%. 8
U nastrojti s vyloZenim > 10 x D sniZte Fz 0 20-30%. ;’

WIDIAY
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Vysoce vykonné karbidove stopkoveé frézy e Tvrzené materialy VM

Rezné podminky e Rada 423034 e Vision Plus™ Micro HANITA
Dokoncovani
Rady 423034 e Vision Plus™ Micro
>
\N
<
(=)
‘0
3 K10UF-DCHP
™ A AITIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani - Dokoncovani.
o < .
2 Reznan{}frgli]rllost Ve primér D1
~$ skupina ap ae Min Max mm 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0
> P3 0,04xD | 0,04xD 416 - 468 Fz 0,0127 0,0153 0,0204 0,0256 0,0389 0,0522 0,0659 0,0796
-8 P4 0,04xD | 0,04xD 364 - 416 Fz 0,0119 0,0143 0,0191 0,0239 0,0361 0,0484 0,0609 0,0734
o) 0,03xD | 0,03xD 290 - 406 Fz 0,0127 0,0153 0,0204 0,0255 0,0386 0,0517 0,0650 0,0784
a 0,03xD | 0,03xD 203 - 348 Fz 0,0096 0,0116 0,0154 0,0193 0,0292 0,0391 0,0491 0,0592
x 0,02xD | 0,02xD 216 - 324 Fz 0,0081 0,0097 0,0130 0,0163 0,0245 0,0328 0,0413 0,0497
d:', 0,02xD | 0,02xD 180 - 252 Fz 0,0054 0,0065 0,0087 0,0108 0,0164 0,0219 0,0275 0,0331
c
o
X
E Stredni dokoncovani
8 Rady 423034 e Vision Plus™ Micro
(7] ?
> B ,
>
D a
K10UF-DCHP
A AITIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani - Stfedni dokoncovani.
Rezn%r/ync;rilrllost Ve primér D1
skupina]  ap ae Min Max mm 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0
P3 0,1xD | 0,05xD| 272 - 306 Fz 0,0083 0,0099 0,0133 0,0167 0,0253 0,0339 0,0428 0,0518
P4 0,1xD | 0,056xD| 238 - 272 Fz 0,0077 0,0093 0,0124 0,0155 0,0235 0,0314 0,0396 0,0477
0,07xD | 0,1xD 200 - 280 Fz 0,0097 0,0116 0,0155 0,0194 0,0294 0,0393 0,0495 0,0596
0,05xD | 0,04xD 161 - 276 Fz 0,0084 0,0101 0,0135 0,0169 0,0255 0,0342 0,0430 0,0518
0,03xD | 0,03xD| 174 - 261 Fz 0,0076 0,0091 0,0122 0,0152 0,0230 0,0308 0,0387 0,0466
0,03xD | 0,03xD| 145 - 203 Fz 0,0051 0,0061 0,0081 0,0102 0,0153 0,0205 0,0258 0,0311
Hrubovani
Rady 423034 e Vision Plus™ Micro
o
K10UF-DCHP
A AITIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) p¥i 3D frézovani / kopirovani - Hrubovani.
Rezne’:nr}/n(;ti]rl]ost Ve primér D1
skupina ap ae Min Max mm 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0
P3 0,2xD 0,1xD 208 - 234 Fz 0,0037 0,0044 0,0059 0,0075 0,0113 0,0152 0,0192 0,0232
P4 0,2xD 0,1xD 182 - 208 Fz 0,0035 0,0042 0,0056 0,0070 0,0105 0,0141 0,0177 0,0213
0,15xD| 0,1xD 140 - 196 Fz 0,0052 0,0062 0,0083 0,0104 0,0157 0,0211 0,0265 0,0319
0,1xD | 0,075xD 119 - 204 Fz 0,0059 0,0070 0,0094 0,0118 0,0178 0,0238 0,0299 0,0360
0,05xD | 0,05xD 138 - 207 Fz 0,0066 0,0080 0,0106 0,0133 0,0201 0,0269 0,0338 0,0408
0,056xD | 0,05xD 115 - 161 Fz 0,0044 0,0053 0,0071 0,0089 0,0134 0,0179 0,0226 0,0272

Upravte feznou rychlost podle ndsledujici tabulky v zavislosti na fezném Ghlu pri vasi aplikaci. Viz. str. A83.

WIDIAY
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené materialy

HANITA Rezné podminky ® Rada 7NO1 e Vision Plus™ Micro
Dokoncovani
Rady 7NO1 e Vision Plus™ Micro
>
>
\N
=
A TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani - dokoncovani. ‘d>.>
Rezné}]{}/r%tilrllost Ve priimér D1 g
skupina ap ae Min Max mm 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 8‘
P3 0,04xD 0,04xD 416 - 468 Fz 0,0127 0,0153 0,0204 0,0256 0,0389 0,0522 0,0659 0,0796 TD'
P4 0,04xD 0,04xD 364 - 416 Fz 0,0119 0,0143 0,0191 0,0239 0,0361 0,0484 0,0609 0,0734 N )
0,03xD 0,03xD 290 - 406 Fz 0,0127 0,0153 0,0204 0,0255 0,0386 0,0517 0,0650 0,0784 3
0,03xD 0,03xD 203 - 348 Fz 0,0096 0,0116 0,0154 0,0193 0,0292 0,0391 0,0491 0,0592 o
0,02xD 0,02xD 216 - 324 Fz 0,0081 0,0097 0,0130 0,0163 0,0245 0,0328 0,0413 0,0497 'E
0,02xD 0,02xD 180 - 252 Fz 0,0054 0,0065 0,0087 0,0108 0,0164 0,0219 0,0275 0,0331 g
0
c
c
o
<
. s 5
Stredni dokoncovani o
Rady 7NO1 e Vision Plus™ Micro (&)
- 3
B >
] | ———— >
D ag
A TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani - stfednim dokoncovani.
Reznéln{}/nﬁmost Ve priimér D1
skupina ap ae Min Max mm 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0
P3 0,1xD | 0,06xD 272 - 306 Fz 0,0083 0,0099 0,0133 0,0167 0,0253 0,0339 0,0428 0,0518
P4 0,1xD | 0,06xD | 238 - 272 Fz 0,0077 0,0093 0,0124 0,0155 0,0235 0,0314 0,0396 0,0477
0,07xD | 0,1xD 200 - 280 Fz 0,0097 0,0116 0,0155 0,0194 0,0294 0,0393 0,0495 0,0596
0,05xD | 0,04xD | 161 - 276 Fz 0,0084 0,0101 0,0135 0,0169 0,0255 0,0342 0,0430 0,0518
0,03xD | 0,03xD | 174 - 261 Fz 0,0076 0,0091 0,0122 0,0152 0,0230 0,0308 0,0387 0,0466
0,03xD | 0,03xD | 145 - 203 Fz 0,0051 0,0061 0,0081 0,0102 0,0153 0,0205 0,0258 0,0311
Hrubovani
Rady 7NO1 e Vision Plus™ Micro
>
A TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani - hrubovani.
Rezné rychlost Ve .
m/min prumér D1
skupina ap ae Min Max mm 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0
P3 0,2xD 0,1xD 208 - 234 Fz 0,0037 0,0044 0,0059 0,0075 0,0113 0,0152 0,0192 0,0232
P4 0,2xD 0,1xD 182 - 208 Fz 0,0035 0,0042 0,0056 0,0070 0,0105 0,0141 0,0177 0,0213
0,15xD 0,1xD 140 - 196 Fz 0,0052 0,0062 0,0083 0,0104 0,0157 0,0211 0,0265 0,0319
0,1xD | 0,075xD 119 - 204 Fz 0,0059 0,0070 0,0094 0,0118 0,0178 0,0238 0,0299 0,0360
0,05xD | 0,06xD 138 - 207 Fz 0,0066 0,0080 0,0106 0,0133 0,0201 0,0269 0,0338 0,0408
0,06xD | 0,05xD 115 - 161 Fz 0,0044 0,0053 0,0071 0,0089 0,0134 0,0179 0,0226 0,0272

Upravte reznou rychlost podle nasledujici tabulky v zavislosti na Fezném uhlu pri vasi aplikaci. Viz. str. A83.

WIDIAY

WWW.WIDIA.COM HANITA AB5




W,.
Vysoce vykonné karbidove stopkové frézy e Tvrzené materialy VM

Stredni dokoncovani

Rezné podminky e Rada 7N21 e Vision Plus™ Micro HANITA
Dokoncovani
Rady 7N21 e Vision Plus™ Micro
g e r——
>
N
‘0
S
(=)
‘d>3 A TiAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani (A) - dokoncovani.
g Rezném nﬁ?rllost Ve primér D1
8‘ skupina ap ae Min Max mm 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0
® P3 0,04xD 0,04xD 416 - 468 Fz 0,0127 0,0153 0,0204 0,0256 0,0389 0,0522 0,0659 0,0796
0 P4 0,04xD 0,04xD 364 - 416 Fz 0,0119 0,0143 0,0191 0,0239 0,0361 0,0484 0,0609 0,0734
3 0,03xD 0,03xD 290 - 406 Fz 0,0127 0,0153 0,0204 0,0255 0,0386 0,0517 0,0650 0,0784
S 0,03xD 0,03xD 203 - 348 Fz 0,0096 0,0116 0,0154 0,0193 0,0292 0,0391 0,0491 0,0592
'E 0,02xD 0,02xD 216 - 324 Fz 0,0081 0,0097 0,0130 0,0163 0,0245 0,0328 0,0413 0,0497
g 0,02xD 0,02xD 180 - 252 Fz 0,0054 0,0065 0,0087 0,0108 0,0164 0,0219 0,0275 0,0331
‘0
c
c
o
-
5
4]
(%]
o
2
>

Rady 7N21 e Vision Plus™ Micro
A TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani (A) - stfednim dokoncovani.
Rezna rychlost Vo ame
m/min prumér D1
skupina ap ae Min Max mm 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0
P3 0,1xD 0,05xD 272 - 306 Fz 0,0083 0,0099 0,0133 0,0167 0,0253 0,0339 0,0428 0,0518
P4 0,1xD 0,05xD 238 - 272 Fz 0,0077 0,0093 0,0124 0,0155 0,0235 0,0314 0,0396 0,0477
0,07 xD 0,1xD 200 - 280 Fz 0,0097 0,0116 0,0155 0,0194 0,0294 0,0393 0,0495 0,0596
0,05xD 0,04xD 161 - 276 Fz 0,0084 0,0101 0,0135 0,0169 0,0255 0,0342 0,0430 0,0518
0,03xD 0,03xD 174 - 261 Fz 0,0076 0,0091 0,0122 0,0152 0,0230 0,0308 0,0387 0,0466
0,03xD 0,03xD 145 - 203 Fz 0,0051 0,0061 0,0081 0,0102 0,0153 0,0205 0,0258 0,0311
Hrubovani
Rady 7N21 e Vision Plus™ Micro
A TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani (A) - hrubovani.
Rezne’:nr}/n(%ti]rl]ost Ve primér D1
skupina ap ae Min Max mm 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0
P3 0,2xD 0,1xD 208 - 234 Fz 0,0037 0,0044 0,0059 0,0075 0,0113 0,0152 0,0192 0,0232
P4 0,2xD 0,1xD 182 - 208 Fz 0,0035 0,0042 0,0056 0,0070 0,0105 0,0141 0,0177 0,0213
0,15xD 0,1xD 140 - 196 Fz 0,0052 0,0062 0,0083 0,0104 0,0157 0,0211 0,0265 0,0319
0,1xD 0,075xD 119 - 204 Fz 0,0059 0,0070 0,0094 0,0118 0,0178 0,0238 0,0299 0,0360
0,05xD 0,05xD 138 - 207 Fz 0,0066 0,0080 0,0106 0,0133 0,0201 0,0269 0,0338 0,0408
0,05xD 0,05xD 115 - 161 Fz 0,0044 0,0053 0,0071 0,0089 0,0134 0,0179 0,0226 0,0272

Upravte reznou rychlost podle nasledujici tabulky v zavislosti na rezném uhlu pri vasi aplikaci. Viz. str. A83.
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Vysoce vykonné karbidove stopkové frézy e Tvrzené materialy

HANITA Rezné podminky ® Rada 75N2 e Rada 422875 e Vision Plus™
Rada 75N2 e Vision Plus™
Z 3
ap :
CRN -~
>
o
A B TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi bocnim frézovani (A). =
Pfi drazkovani (B) snizte posuv na zub Fz 0 20%. :;
Rezn%'/ynﬁ?rl]ost Ve primér D1 s
skupina ap ae ap Min Max mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 i
P3 0,75xD 0,1xD 0,4xD 160 - 180 Fz 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 _8
P4 0,75xD 0,1xD 0,4xD 140 - 160 Fz 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 «
0,75xD 0,1xD 0,4xD 120 - 140 Fz 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 q>;
0,75xD | 0,05xD 0,3xD 100 - 130 Fz 0,016 0,020 0,025 0,029 0,034 0,037 0,040 .g
0,75xD | 0,03xD 0,2xD 70 - 100 Fz 0,013 0,016 0,019 0,023 0,026 0,029 0,032 o)
0,75xD | 0,01xD 0,1xD 50 - 70 Fz 0,008 0,011 0,013 0,015 0,018 0,019 0,021 E
NiZSi Fezna rychlost je vyuZivana pri vysokych ubérech nebo pri vyssi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny. :;
VWSS Fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pri nizsi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny. E
o
®
Rada 422875 e Vision Plus™ 8
A o
) L e— 2
ae
K10UF-DCHP
A B AITIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi bocnim frézovani (A).
Pfi drazkovani (B) snizte posuv na zub Fz 0 20%.
Reznénr}/n(%ti]rl]ost Ve primér D1
skupina ap ae ap Min Max mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0
P3 0,5xD 0,4xD 0,3xD 120 - 160 Fz 0,011 0,017 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077
P4 0,5xD 0,4xD 0,3xD 90 - 150 Fz 0,010 0,016 0,024 0,030 0,036 0,049 0,059 0,069
0,5xD 04xD 0,3xD 80 140 Fz 0,010 0,016 0,024 0,030 0,036 0,049 0,059 0,069
0,5xD 0,3xD 0,2xD 60 - 80 Fz 0,012 0,016 0,018 0,022 0,027 0,037 0,044 0,051
0,5xD 0,15xD 0,15xD 50 - 70 Fz 0,009 0,013 0,014 0,018 0,021 0,029 0,035 0,041
0,5xD 0,1xD 0,1xD 40 - 60 Fz 0,006 0,008 0,009 0,012 0,014 0,019 0,023 0,027
NiZ$i Fezna rychlost je vyuZivana pri vysokych ubérech nebo pri vyssi tvrdosti materialu v ramci materiglové skupiny.
VWSS Fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pri niZsi tvrdosti materiélu v ramci materialové skupiny.
Pro ap/ae 0.05 x D zvyste posuv Fz 0 400%.
Pro lepsi jakost povrchu sniZte posuv na zub.
WWW.WIDIA.COM HANITA A7
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Vysoce vykonné karbidove stopkové frézy e Tvrzené materialy VM

Stfedni dokoncovani

Rezné podminky e Rada 7151 e Vision Plus™ HANITA
Dokoncovani
Rada 7151 e Vision Plus™
>
> %
\N
L
(=)
\% A TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani (A) - dokonCovani.
Rezna rychlost Vc dmé
i m/min prumér D1
2 skupina ap ae Min Max mm 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
n P3 0,04xD | 0,04xD 416 - 468 Fz 0,052 0,080 0,108 0,168 0,231 0,279 0,324 0,403 0,466
\g P4 0,04xD | 0,04xD 364 - 416 Fz 0,048 0,073 0,099 0,152 0,207 0,249 0,288 0,355 0,406
_8 0,03xD | 0,03xD 290 - 406 Fz 0,052 0,078 0,106 0,162 0,221 0,266 0,308 0,379 0,434
el 0,03xD | 0,03xD 203 - 348 Fz 0,039 0,059 0,080 0,122 0,166 0,199 0,230 0,281 0,320
a 0,02xD | 0,02xD 216 - 324 Fz 0,033 0,050 0,067 0,102 0,139 0,168 0,196 0,244 0,284
X 0,02xD | 0,02xD 180 - 252 Fz 0,022 0,033 0,045 0,068 0,093 0,112 0,130 0,162 0,187
‘0
c
c
o
X
5
4]
(%]
o
2
>

Rada 7151 e Vision Plus™
o
TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani (A) - stfednim dokoncovani.
Rezné rychlost Ve .
m/min prumér D1
skupina]  ap ae Min Max mm 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
P3 0,1xD | 0,056xD| 272 - 306 Fz 0,034 0,052 0,070 0,109 0,150 0,182 0,211 0,262 0,303
28 0,1xD | 0,06xD| 238 - 272 Fz 0,031 0,048 0,064 0,099 0,134 0,162 0,187 0,230 0,264
0,07xD| 0,1xD | 200 - 280 Fz 0,039 0,060 0,080 0,123 0,168 0,203 0,234 0,288 0,330
0,06xD | 0,04xD| 161 - 276 Fz 0,034 0,052 0,070 0,107 0,145 0,174 0,201 0,246 0,280
0,03xD | 0,03xD| 174 - 261 Fz 0,031 0,047 0,063 0,096 0,130 0,158 0,183 0,229 0,266
0,03xD | 0,03xD| 145 - 203 Fz 0,021 0,031 0,042 0,064 0,087 0,105 0,122 0,151 0,176
Hrubovani
Rada 7151 e Vision Plus™
%
A TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani (A) - hrubovani.
Rezna rychlost Vo o
m/min prumér D1

skupina ap ae Min Max mm 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
P3 02xD | 0,1xD 208 - 234 Fz 0,015 0,023 0,031 0,049 0,067 0,081 0,094 0,117 0,136
P4 02xD | 0,1xD 182 - 208 Fz 0,014 0,021 0,029 0,044 0,060 0,073 0,084 0,103 0,118
0,15xD | 0,1xD 140 - 196 Fz 0,021 0,032 0,043 0,066 0,090 0,109 0,125 0,154 0,177
0,1xD | 0,075xD | 119 - 204 Fz 0,024 0,036 0,048 0,074 0,101 0,121 0,140 0,171 0,194
0,05xD | 0,05xD 138 - 207 Fz 0,027 0,041 0,055 0,084 0,114 0,138 0,161 0,200 0,233
0,05xD | 0,05xD 115 - 161 Fz 0,018 0,027 0,037 0,056 0,076 0,092 0,107 0,133 0,154

Upravte reznou rychlost podle nasledujici tabulky v zavislosti na rfezném uhlu pri vasi aplikaci. Viz. str. A83.
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Vysoce vykonné karbidove stopkové frézy e Tvrzené materialy

HANITA Rezné podminky ¢ Rada 7061 e Vision Plus™
Dokoncovani
Rada 7061 e Vision Plus™
o
>
L
(=)
A TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani (A) - dokonCovani. “‘>’
Rezna rychlost Vo o ]
m/min prumér D1 :é-
skupina ap ae Min Max mm 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 .8
P3 0,04xD | 0,04xD 416 - 468 Fz 0,052 0,080 0,108 0,168 0,231 0,279 0,324 0,403 0,466 (%]
P4 0,04xD | 0,04xD 364 - 416 Fz 0,048 0,073 0,099 0,152 0,207 0,249 0,288 0,355 0,406 "g
0,03xD | 0,03xD 290 - 406 Fz 0,052 0,078 0,106 0,162 0,221 0,266 0,308 0,379 0,434 _g
0,03xD | 0,03xD 203 - 348 Fz 0,039 0,059 0,080 0,122 0,166 0,199 0,230 0,281 0,320 'S
0,02xD | 0,02xD 216 - 324 Fz 0,033 0,050 0,067 0,102 0,139 0,168 0,196 0,244 0,284 a
0,02xD | 0,02xD 180 - 252 Fz 0,022 0,033 0,045 0,068 0,093 0,112 0,130 0,162 0,187 X
‘O
c
c
v Ve v ya ’ °
Stfedni dokoncovani *;‘.
Rada 7061 e Vision Plus™ o
P o
>
A TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani (A) - stfednim dokoncovani.
Rezna rychlost Vo o
m/min prumér D1
skupina ap ae Min Max mm 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
P3 0,1xD | 0,05xD| 272 - 306 Fz 0,034 0,052 0,070 0,109 0,150 0,182 0,211 0,262 0,303
P4 0,1xD | 0,05xD] 238 - 272 Fz 0,031 0,048 0,064 0,099 0,134 0,162 0,187 0,230 0,264
0,07xD | 0,1xD 200 - 280 Fz 0,039 0,060 0,080 0,123 0,168 0,203 0,234 0,288 0,330
0,05xD | 0,04xD| 161 - 276 Fz 0,034 0,052 0,070 0,107 0,145 0,174 0,201 0,246 0,280
0,03xD | 0,03xD| 174 - 261 Fz 0,031 0,047 0,063 0,096 0,130 0,158 0,183 0,229 0,266
0,03xD | 0,03xD| 145 - 203 Fz 0,021 0,031 0,042 0,064 0,087 0,105 0,122 0,151 0,176
Hrubovani
Rada 7061 e Vision Plus™
o
A TiAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani (A) - hrubovani.
Rezna rychlost Vo o
m/min prumér D1
skupina ap ae Min Max mm 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
P3 0,2xD 0,1xD 208 - 234 Fz 0,015 0,023 0,031 0,049 0,067 0,081 0,094 0,117 0,136
P4 0,2xD 0,1xD 182 - 208 Fz 0,014 0,021 0,029 0,044 0,060 0,073 0,084 0,103 0,118
0,15xD | 0,1xD 140 - 196 Fz 0,021 0,032 0,043 0,066 0,090 0,109 0,125 0,154 0,177
0,1xD | 0,075xD 119 - 204 Fz 0,024 0,036 0,048 0,074 0,101 0,121 0,140 0,171 0,194
0,05xD | 0,05xD 138 - 207 Fz 0,027 0,041 0,055 0,084 0,114 0,138 0,161 0,200 0,233
0,05xD | 0,05xD 115 - 161 Fz 0,018 0,027 0,037 0,056 0,076 0,092 0,107 0,133 0,154

Upravte feznou rychlost podle ndsledujici tabulky v zavislosti na fezném Ghlu pri vasi aplikaci. Viz. str. A83.
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Vysoce vykonné karbidove stopkové frézy e Tvrzené materialy VM

Rezné podminky e Rada 70N1 e Vision Plus™ HANITA
Dokoncovani
Rada 70N1 e Vision Plus™
, r
Q —
A TiAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani (A) - dokoncovani.
Rezna rychlost Vo o
m/min prumér D1

skupina ap ae Min Max mm 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
P3 0,04xD | 0,04xD 416 - 468 Fz 0,052 0,080 0,108 0,168 0,231 0,279 0,324 0,403 0,466
P4 0,04xD | 0,04xD 364 - 416 Fz 0,048 0,073 0,099 0,152 0,207 0,249 0,288 0,355 0,406
0,03xD | 0,03xD 290 - 406 Fz 0,052 0,078 0,106 0,162 0,221 0,266 0,308 0,379 0,434
0,03xD | 0,03xD 203 - 348 Fz 0,039 0,059 0,080 0,122 0,166 0,199 0,230 0,281 0,320
0,02xD | 0,02xD 216 - 324 Fz 0,033 0,050 0,067 0,102 0,139 0,168 0,196 0,244 0,284
0,02xD | 0,02xD 180 - 252 Fz 0,022 0,033 0,045 0,068 0,093 0,112 0,130 0,162 0,187

Stredni dokoncovani

>
9
e
=
‘O
>
o
X
[oX
o]
=
(7]
‘O
>
[©]
2
Ke]
S
©
X
‘0
c
c
o
X
2
[}
o
o
2
>

Rada 70N1 e Vision Plus™
@
——
A TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani (A) - strednim dokoncovani.
Rezna rychlost Vo o
m/min prumér D1
skupina]  ap ae Min Max mm 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
P3 0,1xD | 0,05xD| 272 - 306 Fz 0,034 0,052 0,070 0,109 0,150 0,182 0,211 0,262 0,303
28 0,1xD | 0,06xD| 238 - 272 Fz 0,031 0,048 0,064 0,099 0,134 0,162 0,187 0,230 0,264
0,07xD| 0,1xD | 200 - 280 Fz 0,039 0,060 0,080 0,123 0,168 0,203 0,234 0,288 0,330
0,06xD | 0,04xD| 161 - 276 Fz 0,034 0,052 0,070 0,107 0,145 0,174 0,201 0,246 0,280
0,03xD | 0,03xD| 174 - 261 Fz 0,031 0,047 0,063 0,096 0,130 0,158 0,183 0,229 0,266
0,03xD | 0,03xD| 145 - 203 Fz 0,021 0,031 0,042 0,064 0,087 0,105 0,122 0,151 0,176
Hrubovani
Rada 70N1 e Vision Plus™
K>
g y
A TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani (A) - hrubovani.
Rezna rychlost Ve mé
m/min prumér D1

skupina ap ae Min Max mm 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
#M 02xD | 0,1xD 208 - 234 Fz 0,015 0,023 0,031 0,049 0,067 0,081 0,094 0,117 0,136
Z8 02xD | 0,1xD 182 - 208 Fz 0,014 0,021 0,029 0,044 0,060 0,073 0,084 0,103 0,118
0,15xD | 0,1xD 140 - 196 Fz 0,021 0,032 0,043 0,066 0,090 0,109 0,125 0,154 0,177
0,1xD | 0,075xD | 119 - 204 Fz 0,024 0,036 0,048 0,074 0,101 0,121 0,140 0,171 0,194
0,05xD | 0,05xD 138 - 207 Fz 0,027 0,041 0,055 0,084 0,114 0,138 0,161 0,200 0,233
0,06xD | 0,05xD 115 - 161 Fz 0,018 0,027 0,037 0,056 0,076 0,092 0,107 0,133 0,154

Upravte feznou rychlost podle nasledujici tabulky v zavislosti na fezném Ghlu pri vasi aplikaci. Viz. str. A83.
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Vysoce vykonné karbidove stopkové frézy e Tvrzené materialy

HANITA Rezné podminky e Rady 422869 422868 e Vision Plus™
Dokoncovani
Rady 422869 422868 e Vision Plus™
2 | e—
R >
o
K10UF-DCHP B
A AITIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani (A) - dokonCovani. ‘g
Reznz?nr rrc1ri1r=08t Ve priimér D1 _8
skupina ap ae Min Max mm 1,0 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 8'
P3 0,04xD | 0,04xD 416 - 468 Fz 0,0256 0,0522 0,108 0,168 0,231 0,279 0,324 0,403 Tr;
P4 0,04xD | 0,04xD 364 - 416 Fz 0,0239 0,0484 0,099 0,152 0,207 0,249 0,288 0,355 ‘0
0,03xD | 0,03xD 290 - 406 Fz 0,0255 0,0517 0,106 0,162 0,221 0,266 0,308 0,379 3
0,03xD | 0,03xD 203 - 348 Fz 0,0193 0,0391 0,080 0,122 0,166 0,199 0,230 0,281 S
0,02xD | 0,02xD 216 - 324 Fz 0,0163 0,0328 0,067 0,102 0,139 0,168 0,196 0,244 'E
0,02xD | 0,02xD 180 - 252 Fz 0,0108 0,0219 0,045 0,068 0,093 0,112 0,130 0,162 g
‘0
c
S
Stredni dokoncovani X
Rady 422869 422868 e Vision Plus™ s
o
> ;
2
>
K10UF-DCHP
A AITIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani (A) - stfednim dokoncovani.
Rezné:nr r%rilrllost Ve primér D1
skupina] ap ae Min Max mm 1,0 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0
P3 0,1xD | 0,05xD| 272 - 306 Fz 0,017 0,034 0,070 0,109 0,150 0,182 0,211 0,262
P4 0,1xD | 0,056xD] 238 - 272 Fz 0,016 0,031 0,064 0,099 0,134 0,162 0,187 0,230
0,07xD | 0,1xD 200 - 280 Fz 0,019 0,039 0,080 0,123 0,168 0,203 0,234 0,288
0,06xD | 0,04xD| 161 - 276 Fz 0,017 0,034 0,070 0,107 0,145 0,174 0,201 0,246
0,03xD | 0,03xD| 174 - 261 Fz 0,015 0,031 0,063 0,096 0,130 0,158 0,183 0,229
0,03xD | 0,03xD| 145 - 203 Fz 0,010 0,021 0,042 0,064 0,087 0,105 0,122 0,151
Hrubovani
Rady 422869 422868 e Vision Plus™
K10UF-DCHP
A AITIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani (A) - hrubovani.
ReznéH'/ynﬁIi]rI]ost Ve primér D1
skupina ap ae Min Max mm 1,0 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0
P3 0,2xD 0,1xD 208 - 234 Fz 0,007 0,015 0,031 0,049 0,067 0,081 0,094 0,117
P4 0,2xD 0,1xD 182 - 208 Fz 0,007 0,014 0,029 0,044 0,060 0,073 0,084 0,103
0,15xD | 0,1xD 140 - 196 Fz 0,010 0,021 0,043 0,066 0,090 0,109 0,125 0,154
0,1xD | 0,075xD 119 - 204 Fz 0,012 0,024 0,048 0,074 0,101 0,121 0,140 0,171
0,06xD | 0,05xD 138 - 207 Fz 0,013 0,027 0,055 0,084 0,114 0,138 0,161 0,200
0,05xD | 0,05xD 115 - 161 Fz 0,009 0,018 0,037 0,056 0,076 0,092 0,107 0,133

Upravte rfeznou rychlost podle nasledujici tabulky v zavislosti na fezném Ghlu pri vasi aplikaci. Viz. str. A83.
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Vysoce vykonné karbidove stopkové frézy e Tvrzené materialy VM

Rezné podminky e Rada 422870 e Vision Plus™ HANITA
Dokoncovani
Rada 422870 e Vision Plus™
o
ﬁi e
‘0
- K10UF-DCHP
Y A AITIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani (A) - dokoncovani.
>
P‘ Rezné}nr nc1'i1r:08t Ve primér D1
8' skupina ap ae Min Max mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0
‘I;)' P3 0,04xD | 0,04xD 416 - 468 Fz 0,052 0,080 0,108 0,137 0,168 0,231 0,279 0,324
‘g P4 0,04xD | 0,04xD 364 - 416 Fz 0,048 0,073 0,099 0,125 0,152 0,207 0,249 0,288
[e) 0,03xD | 0,03xD 290 - 406 Fz 0,052 0,078 0,106 0,134 0,162 0,221 0,266 0,308
g 0,03xD 0,03xD 203 - 348 Fz 0,039 0,059 0,080 0,101 0,122 0,166 0,199 0,230
a 0,02xD | 0,02xD 216 - 324 Fz 0,033 0,050 0,067 0,084 0,102 0,139 0,168 0,196
~ 0,02xD | 0,02xD 180 - 252 Fz 0,022 0,033 0,045 0,056 0,068 0,093 0,112 0,130
‘O
c
S
‘é- Stredni dokoncovani
o Rada 422870 e Vision Plus™
] /
§ ;&?’ r
>
K10UF-DCHP
A AITIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani (A) - stfednim dokoncovani.
Reznémr/yr%ri\rl]ost Ve primér D1
skupina ap ae Min Max mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0
P3 0,1xD | 0,06xD| 272 - 306 Fz 0,034 0,052 0,070 0,089 0,109 0,150 0,182 0,211
P4 0,1xD | 0,06xD| 238 - 272 Fz 0,031 0,048 0,064 0,081 0,099 0,134 0,162 0,187
0,07xD | 0,1xD 200 - 280 Fz 0,039 0,060 0,080 0,102 0,123 0,168 0,203 0,234
0,056xD | 0,04xD | 161 - 276 Fz 0,034 0,052 0,070 0,088 0,107 0,145 0,174 0,201
0,03xD | 0,03xD| 174 - 261 Fz 0,031 0,047 0,063 0,079 0,096 0,130 0,158 0,183
0,03xD | 0,03xD| 145 - 203 Fz 0,021 0,031 0,042 0,053 0,064 0,087 0,105 0,122
Hrubovani
Rada 422870 e Vision Plus™
o
——
K10UF-DCHP
A AITIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani (A) - hrubovani.
Reznz%rynﬁ?rl]ost Ve primér D1
skupina ap ae Min Max mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0
P3 02xD 0,1xD 208 - 234 Fz 0,015 0,023 0,031 0,040 0,049 0,067 0,081 0,094
P4 0,2xD 0,1xD 182 - 208 Fz 0,014 0,021 0,029 0,036 0,044 0,060 0,073 0,084
0,15xD | 0,1xD 140 - 196 Fz 0,021 0,032 0,043 0,054 0,066 0,090 0,109 0,125
0,1xD | 0,075xD 119 - 204 Fz 0,024 0,036 0,048 0,061 0,074 0,101 0,121 0,140
0,05xD | 0,06xD 138 - 207 Fz 0,027 0,041 0,055 0,069 0,084 0,114 0,138 0,161
0,05xD | 0,05xD 115 - 161 Fz 0,018 0,027 0,037 0,046 0,056 0,076 0,092 0,107

Upravte reznou rychlost podle nasledujici tabulky v zavislosti na Ffezném Ghlu pri vasi aplikaci. Viz. str. A83.
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Vysoce vykonné karbidove stopkové frézy e Tvrzené materialy

HANITA Rezné podminky e Rada 422873 e Vision Plus™
Dokoncovani
Rada 422873 e Vision Plus™
>
N
L
K10UF-DCHP Y=
A AITIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani (A) - dokoncovani. "g
Rezna rychlost Vo o o
m/min prumér D1 i
skupina ap ae Min Max mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 _8
P3 0,04xD | 0,04xD 416 - 468 Fz 0,080 0,108 0,137 0,168 0,231 0,279 (72
P4 0,04xD | 0,04xD 364 - 416 Fz 0,073 0,099 0,125 0,152 0,207 0,249 ‘g
0,03xD | 0,03xD 290 - 406 Fz 0,078 0,106 0,134 0,162 0,221 0,266 =]
0,03xD | 0,03xD 203 - 348 Fz 0,059 0,080 0,101 0,122 0,166 0,199 g
0,02xD | 0,02xD 216 - 324 Fz 0,050 0,067 0,084 0,102 0,139 0,168 E
0,02xD | 0,02xD 180 - 252 Fz 0,033 0,045 0,056 0,068 0,093 0,112 >3
‘O
c
S
Stredni dokoncovani é;“
Rada 422873 e Vision Plus™ o
Z o
> 2
3 3 ;
K10UF-DCHP
A AITIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani (A) - stfednim dokonCovani.
Rezna rychlost Vo o
m/min prumeér D1
skupina]  ap ae Min Max mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0
P3 0,1xD |0,06xD 272 - 306 Fz 0,052 0,070 0,089 0,109 0,150 0,182
P4 0,1xD |0,06xD 238 - 272 Fz 0,048 0,064 0,081 0,099 0,134 0,162
0,07xD| 0,1xD 200 - 280 Fz 0,060 0,080 0,102 0,123 0,168 0,203
0,05xD | 0,04xD 161 - 276 Fz 0,052 0,070 0,088 0,107 0,145 0,174
0,03xD | 0,03xD 174 - 261 Fz 0,047 0,063 0,079 0,096 0,130 0,158
0,03xD | 0,03xD 145 - 203 Fz 0,031 0,042 0,053 0,064 0,087 0,105
Hrubovani
Rada 422873 e Vision Plus™
o
K10UF-DCHP
A AITIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani (A) - hrubovani.
Rezna rychlost Vo A
m/min prumér D1
skupina ap ae Min Max mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0
P3 02xD 0,1xD 208 - 234 Fz 0,023 0,031 0,040 0,049 0,067 0,081
P4 0,2xD 0,1xD 182 - 208 Fz 0,021 0,029 0,036 0,044 0,060 0,073
0,15xD | 0,1xD 140 - 196 Fz 0,032 0,043 0,054 0,066 0,090 0,109
0,1xD | 0,075xD 119 - 204 Fz 0,036 0,048 0,061 0,074 0,101 0,121
0,05xD | 0,05xD 138 - 207 Fz 0,041 0,055 0,069 0,084 0,114 0,138
0,05xD | 0,05xD 115 - 161 Fz 0,027 0,037 0,046 0,056 0,076 0,092

Upravte feznou rychlost podle nasledujici tabulky v zavislosti na fezném uhlu pfi vasi aplikaci. Viz. str. A83.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené materialy
Rezné podminky ® Rady 7505 7545  Rada 7515 e Rada 7525 e Vision Plus™ HANITA

Rady 7505 7545 e Vision Plus™

L ——

A B TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi bocnim frézovani (A).
Pri drazkovani (B) snizte posuv na zub Fz 0 20%.
Rezna n{}lnﬁmOSt Ve primér D1

skupina] ap ae ap Min Max mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
P3 1xD 04xD 1xD 160 - 180 Fz 0,019 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,096 | 0,111 | 0,125
P4 1xD 0,4xD 0,75xD 140 - 160 Fz 0,017 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,084 | 0,097 | 0,107
1xD 0,4xD 0,75xD 120 - 140 Fz 0,017 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,084 | 0,097 | 0,107

1xD 0,3xD 0,5xD 80 - 130 Fz 0,013 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,063 | 0,071 | 0,078

1xD | 0,15xD 0,3xD 70 - 100 Fz 0,010 | 0,014 | 0,018 | 0,021 | 0,029 | 0,035 | 0,041 | 0,051 | 0,059 | 0,067

1xD 0,1xD 0,15xD 50 - 70 Fz 0,007 | 0,009 | 0,012 | 0,014 | 0,019 | 0,023 | 0,027 | 0,034 | 0,039 | 0,044

Rada 7515 e Vision Plus™
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A B TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi bocnim frézovani (A).
Pri draZzkovani (B) snizte posuv na zub Fz 0 20%.
Rezna mr nﬁ?rllost Ve primér D1

skupina] ap ae ap Min Max mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
= 2xD 0,3xD 0,75xD 160 - 180 Fz | 0,019 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,096 | 0,111 | 0,125
28 2xD | 0,25xD 0,5xD 140 - 160 Fz | 0,017 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,084 | 0,097 | 0,107
2xD | 0,25xD 0,5xD 120 - 140 Fz 0,017 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,084 | 0,097 | 0,107

2xD 02xD 0,4xD 80 - 130 Fz | 0,013 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,063 | 0,071 | 0,078

2xD 0,1xD 0,2xD 70 - 100 Fz | 0,010 | 0,014 | 0,018 | 0,021 | 0,029 | 0,035 | 0,041 | 0,051 | 0,059 | 0,067

2xD | 0,05xD 0,05xD 50 - 70 Fz 0,007 | 0,009 | 0,012 | 0,014 | 0,019 | 0,023 | 0,027 | 0,034 | 0,039 | 0,044

Vy$si fezna rychlost je vyuZivana pri dokon Covacich operacich nebo pfi niZsi tvrdosti materialu v ramci materiglové skupiny.
Pro lepsi jakost povrchu sniZte posuv na zub.

Rada 7525 e Vision Plus™

L ——

A B TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi bocnim frézovani (A).
Pri drazkovani (B) snizte posuv na zub Fz 0 20%.
Reznémr}/nﬁlﬂl]ost Ve pramér D1

skupina] ap ae ap Min Max mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
P3 3xD 0,2xD 0,5xD 160 - 180 Fz | 0,019 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,09 | 0,111 | 0,125
P4 3xD 0,2xD 0,3xD 140 - 160 Fz | 0,017 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,084 | 0,097 | 0,107
3xD 0,2xD 0,3xD 120 - 140 Fz | 0,017 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,084 | 0,097 | 0,107

3xD | 0,15xD 02xD 80 - 130 Fz | 0,013 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,063 | 0,071 | 0,078

3xD | 0,05xD — 70 - 100 Fz | 0,010 | 0,014 | 0,018 | 0,021 | 0,029 | 0,035 | 0,041 | 0,051 | 0,059 | 0,067

3xD | 0,03xD — 50 - 70 Fz | 0,007 | 0,009 | 0,012 | 0,014 | 0,019 | 0,023 | 0,027 | 0,034 | 0,039 | 0,044

Pro lepsi jakost povrchu sniZte posuv na zub.
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VM Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené materialy
HANITA Rezné podminky  Rady 7585 7595 e List 75N5 e Vision Plus™

Rady 7585 7595 e Vision Plus™

A TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi bocnim frézovani (A).
Pri drazkovani (B) snizte posuv na zub Fz 0 20%.
Rezn%’/ync_l?rl]ost Ve priimér D1

skupina] ap ae ap Min Max mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
P3 1xD 0,4xD 1xD 160 - 180 Fz | 0,019 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,096 | 0,111 | 0,125
P4 1xD 0,4xD 0,75xD 140 - 160 Fz | 0,017 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,084 | 0,097 | 0,107
1xD 0,4xD 0,75xD 120 - 140 Fz | 0,017 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,084 | 0,097 | 0,107

1xD 0,3xD 0,5xD 80 - 130 Fz | 0,013 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,063 | 0,071 | 0,078

1xD | 0,15xD 0,3xD 70 - 100 Fz | 0,010 | 0,014 | 0,018 | 0,021 | 0,029 | 0,035 | 0,041 | 0,051 | 0,059 | 0,067

1xD 0,1xD 0,15xD 50 - 70 Fz | 0,007 | 0,009 | 0,012 | 0,014 | 0,019 | 0,023 | 0,027 | 0,034 | 0,039 | 0,044

VWSS fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pri niZsi tvrdosti materidlu v ramci materialové skupiny.
Pro lepsi jakost povrchu snizte posuv na zub.

Rada 75N5 e Vision Plus™

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

A B TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi bocnim frézovani (A).
Pri drazkovani (B) snizte posuv na zub Fz 0 20%.
Reznémr/yr%ri]rI]ost Ve primér D1

skupina] ap ae ap Min Max mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
P3 1xD 0,4xD 1xD 160 - 180 Fz | 0,019 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,096 | 0,111 | 0,125
P4 1xD 0,4xD 0,75xD 140 - 160 Fz | 0,017 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,084 | 0,097 | 0,107
1xD 0,4xD 0,75xD 120 - 140 Fz | 0,017 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,084 | 0,097 | 0,107

1xD 0,3xD 0,5xD 80 - 130 Fz | 0,013 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,063 | 0,071 | 0,078

1xD | 0,15xD 0,3xD 70 - 100 Fz | 0,010 | 0,014 | 0,018 | 0,021 | 0,029 | 0,035 | 0,041 | 0,051 | 0,059 | 0,067

1xD 0,1xD 0,15xD 50 - 70 Fz | 0,007 | 0,009 | 0,012 | 0,014 | 0,019 | 0,023 | 0,027 | 0,034 | 0,039 | 0,044

Vy$$i Fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pri nizsi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Pro lepsi jakost povrchu sniZte posuv na zub.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené materialy
Rezné podminky ® Rada 75N8 e Rady 422876 422878 e Vision Plus™ HANITA

Rada 75N8 e Vision Plus™

| e———

A B TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi bo¢nim frézovani (A).
Pri draZzkovani (B) sniZte posuv na zub Fz 0 20%.
Rezné:nr}/nﬁti]rl]ost Ve pramér D1

skupina ap ae ap Min Max mm 6,0 8,0 10,0 12,0
P3 0,75xD 0,2xD 0,3xD 160 - 180 Fz 0,040 0,055 0,067 0,077
P4 0,75xD 0,2xD 0,3xD 140 - 160 Fz 0,036 0,049 0,059 0,069
0,75xD 0,2xD 0,3xD 120 - 140 Fz 0,036 0,049 0,059 0,069

0,75xD 0,2xD 0,3xD 80 - 130 Fz 0,027 0,037 0,044 0,051

0,75xD 0,1xD 0,2xD 70 - 100 Fz 0,021 0,029 0,035 0,041

0,75xD 0,05xD 0,05xD 50 - 70 Fz 0,014 0,019 0,023 0,027

Vlyssi Fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materialu v rémci materialové skupiny.
Pro lepsi jakost povrchu sniZte posuv na zub.

Rady 422876 422878 e Vision Plus™
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K10UF-DCHP
A AITIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi bocnim frézovéni (A).
Pri draZkovani (B) sniZte posuv na zub Fz 0 20%.
Rezné}nr r?Irilrllost Ve priimér D1

skupina ap ae ap Min Max mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0
P3 05xD 0,4xD 0,3xD 120 - 160 Fz 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077
P4 0,5xD 0,4xD 0,3xD 90 - 150 Fz 0,024 0,030 0,036 0,049 0,059 0,069
0,5xD 0,4xD 0,3xD 80 - 140 Fz 0,024 0,030 0,036 0,049 0,059 0,069

05xD 0,3xD 02xD 60 - 80 Fz 0,018 0,022 0,027 0,037 0,044 0,051

05xD | 0,15xD 0,15xD 50 - 70 Fz 0,014 0,018 0,021 0,029 0,035 0,041
0,5xD 0,1xD 0,1xD 40 - 60 Fz 0,009 0,012 0,014 0,019 0,023 0,027

Vlys$i fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Pro ap/ae 0.05 x D zvyste posuv Fz 0 400%.
Pro lepsi jakost povrchu sniZte posuv na zub.
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Vysoce vykonné karbidove stopkové frézy e Tvrzené materialy

HANITA Rezné podminky ¢ Rada 7150 e Vision Plus™
Dokoncovani
Rada 7150 e Vision Plus™
o
R - >
N
L
A TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani (A) - dokoncovani. ‘;
Rezné rychlost Vc oM >
m/min prumér D1 )
skupina ap ae Min Max mm 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 f:_
P3 0,04xD | 0,04xD 416 - 468 Fz 0,052 0,080 0,108 0,168 0,231 0,279 0,324 0,403 0,466 _9
P4 0,04xD | 0,04xD 364 - 416 Fz 0,048 0,073 0,099 0,152 0,207 0,249 0,288 0,355 0,406 (2]
0,03xD | 0,03xD 290 - 406 Fz 0,052 0,078 0,106 0,162 0,221 0,266 0,308 0,379 0,434 "g
0,03xD | 0,03xD 203 - 348 Fz 0,039 0,059 0,080 0,122 0,166 0,199 0,230 0,281 0,320 _g
0,02xD | 0,02xD 216 - 324 Fz 0,033 0,050 0,067 0,102 0,139 0,168 0,196 0,244 0,284 o)
0,02xD | 0,02xD 180 - 252 Fz 0,022 0,033 0,045 0,068 0,093 0,112 0,130 0,162 0,187 E
X
‘O
c
v r v y r :
Stredni dokoncovani I
Rada 7150  Vision Plus™ 2
, Q
] :
d
>
>
A TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani (A) - stfednim dokoncovani.
Rezna rychlost Vo o
m/min prumér D1
skupina| ap ae Min Max mm 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
P3 0,1xD | 0,06xD| 272 - 306 Fz 0,034 0,052 0,070 0,109 0,150 0,182 0,211 0,262 0,303
B 0,1xD | 0,05xD| 238 - 272 Fz 0,031 0,048 0,064 0,099 0,134 0,162 0,187 0,230 0,264
0,07xD| 0,1xD | 200 - 280 Fz 0,039 0,060 0,080 0,123 0,168 0,203 0,234 0,288 0,330
0,056xD | 0,04xD 161 - 276 Fz 0,034 0,052 0,070 0,107 0,145 0,174 0,201 0,246 0,280
0,03xD | 0,03xD| 174 - 261 Fz 0,031 0,047 0,063 0,096 0,130 0,158 0,183 0,229 0,266
0,03xD | 0,03xD| 145 - 203 Fz 0,021 0,031 0,042 0,064 0,087 0,105 0,122 0,151 0,176
Hrubovani
Rada 7150 e Vision Plus™
A TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani (A) - hrubovani.
Rezna rychlost Vo me
m/min prumér D1
skupina ap ae Min Max mm 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
P3 0,2xD 0,1xD 208 - 234 Fz 0,015 0,023 0,031 0,049 0,067 0,081 0,094 0,117 0,136
P4 0,2xD 0,1xD 182 - 208 Fz 0,014 0,021 0,029 0,044 0,060 0,073 0,084 0,103 0,118
0,15xD 0,1xD 140 - 196 Fz 0,021 0,032 0,043 0,066 0,090 0,109 0,125 0,154 0,177
0,1xD | 0,075xD | 119 - 204 Fz 0,024 0,036 0,048 0,074 0,101 0,121 0,140 0,171 0,194
0,06xD | 0,05xD 138 - 207 Fz 0,027 0,041 0,055 0,084 0,114 0,138 0,161 0,200 0,233
0,06xD | 0,05xD 115 - 161 Fz 0,018 0,027 0,037 0,056 0,076 0,092 0,107 0,133 0,154
Upravte rfeznou rychlost podle ndsledujici tabulky v zavislosti na fezném Ghlu pri vasi aplikaci. Viz. str. A83.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené materialy
Rezné podminky ® Rady 7050 7060  Vision Plus™ HANITA

Dokoncovani
Rady 7050 7060 e Vision Plus”™

@ a————
A TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani (A) - dokoncovani.
Reznémr r?]tilll]osth préimér D1

skupina ap ae Min Max mm 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
P3 0,04xD | 0,04xD 416 - 468 Fz 0,052 0,080 0,108 0,168 0,231 0,279 0,324 0,403 0,466
P4 0,04xD | 0,04xD 364 - 416 Fz 0,048 0,073 0,099 0,152 0,207 0,249 0,288 0,355 0,406
0,03xD | 0,03xD 290 - 406 Fz 0,052 0,078 0,106 0,162 0,221 0,266 0,308 0,379 0,434

0,03xD | 0,03xD 203 - 348 Fz 0,039 0,059 0,080 0,122 0,166 0,199 0,230 0,281 0,320

0,02xD | 0,02xD 216 - 324 Fz 0,033 0,050 0,067 0,102 0,139 0,168 0,196 0,244 0,284

0,02xD | 0,02xD 180 - 252 Fz 0,022 0,033 0,045 0,068 0,093 0,112 0,130 0,162 0,187

Stfedni dokoncovani
Rady 7050 7060 e Vision Plus™
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A TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani (A) - stfednim dokoncovani.
Rezna rychlost Vo o
m/min prumér D1
skupina ap ae Min Max mm 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
P3 0,1xD | 0,06xD| 272 - 306 Fz 0,034 0,052 0,070 0,109 0,150 0,182 0,211 0,262 0,303
P4 0,1xD | 0,06xD| 238 - 272 Fz 0,031 0,048 0,064 0,099 0,134 0,162 0,187 0,230 0,264
0,07xD | 0,1xD 200 - 280 Fz 0,039 0,060 0,080 0,123 0,168 0,203 0,234 0,288 0,330
0,05xD | 0,04xD 161 - 276 Fz 0,034 0,052 0,070 0,107 0,145 0,174 0,201 0,246 0,280
0,03xD | 0,03xD| 174 - 261 Fz 0,031 0,047 0,063 0,096 0,130 0,158 0,183 0,229 0,266
0,03xD | 0,03xD| 145 - 203 Fz 0,021 0,031 0,042 0,064 0,087 0,105 0,122 0,151 0,176
Hrubovani
Rady 7050 7060 e Vision Plus™
o
A TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani (A) - hrubovani.
Rezn4 rychlost Vc me
m/min prumér D1

skupina ap ae Min Max mm 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
P3 02xD 0,1xD 208 - 234 Fz 0,015 0,023 0,031 0,049 0,067 0,081 0,094 0,117 0,136
P4 0,2xD 0,1xD 182 - 208 Fz 0,014 0,021 0,029 0,044 0,060 0,073 0,084 0,103 0,118
0,15xD | 0,1xD 140 - 196 Fz 0,021 0,032 0,043 0,066 0,090 0,109 0,125 0,154 0,177
0,1xD | 0,075xD 119 - 204 Fz 0,024 0,036 0,048 0,074 0,101 0,121 0,140 0,171 0,194
0,05xD | 0,05xD 138 - 207 Fz 0,027 0,041 0,055 0,084 0,114 0,138 0,161 0,200 0,233
0,056xD | 0,05xD 115 - 161 Fz 0,018 0,027 0,037 0,056 0,076 0,092 0,107 0,133 0,154

Upravte reznou rychlost podle nasledujici tabulky v zavislosti na rezném Ghlu pri vasi aplikaci. Viz. str. A83.
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Vysoce vykonné karbidove stopkové frézy e Tvrzené materialy

HANITA Rezné podminky e Rada 422871 e Vision Plus™
Dokoncovani
Rada 422871 e Vision Plus™
o :
R >
N
‘O
K10UF-DCHP -
A AITIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani (A) - dokoncovani. ‘ﬂ>>
Rezna rychlost Vo o o
m/min prumér D1 ~
skupina ap ae Min Max mm 3,0 4,0 50 6,0 8,0 10,0 g‘
P3 0,04xD | 0,04xD 416 - 468 Fz 0,080 0,108 0,137 0,168 0,231 0,279 TD'
P4 0,04xD | 0,04xD 364 - 416 Fz 0,073 0,099 0,125 0,152 0,207 0,249 )
0,03xD | 0,03xD 290 - 406 Fz 0,078 0,106 0,134 0,162 0,221 0,266 3
0,03xD | 0,03xD 203 - 348 Fz 0,059 0,080 0,101 0,122 0,166 0,199 K]
0,02xD | 0,02xD 216 - 324 Fz 0,050 0,067 0,084 0,102 0,139 0,168 'E
0,02xD | 0,02xD 180 - 252 Fz 0,033 0,045 0,056 0,068 0,093 0,112 g
‘O
c
c
2
Stredni dokoncovani 2>
Rada 422871 e Vision Plus™ [
o
e - o
g L e—— 2
% S
K10UF-DCHP
A AITIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani (A) - stfednim dokoncovani.
Rezna rychlost Vo c
m/min prumér D1
skupina ap ae Min Max mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0
A 0,1xD | 0,05xD| 272 - 306 Fz 0,052 0,070 0,089 0,109 0,150 0,182
8 0,1xD |0,06xD| 238 - 272 Fz 0,048 0,064 0,081 0,099 0,134 0,162
0,07xD| 0,1xD 200 - 280 Fz 0,060 0,080 0,102 0,123 0,168 0,203
0,06xD|0,04xD| 161 - 276 Fz 0,052 0,070 0,088 0,107 0,145 0,174
0,03xD | 0,03xD| 174 - 261 Fz 0,047 0,063 0,079 0,096 0,130 0,158
0,03xD | 0,03xD| 145 - 203 Fz 0,031 0,042 0,053 0,064 0,087 0,105
Hrubovani
Rada 422871 e Vision Plus™
> :
K10UF-DCHP
A AITIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi 3D frézovani / kopirovani (A) - hrubovani.
Rezna rychlost Vo o
m/min prumeér D1
skupina ap ae Min Max mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0
P3 0,2xD 0,1xD 208 - 234 Fz 0,023 0,031 0,040 0,049 0,067 0,081
28 02xD | 0,1xD 182 - 208 Fz 0,021 0,029 0,036 0,044 0,060 0,073
0,15xD | 0,1xD 140 - 196 Fz 0,032 0,043 0,054 0,066 0,090 0,109
0,1xD | 0,075xD 119 - 204 Fz 0,036 0,048 0,061 0,074 0,101 0,121
0,06xD | 0,05xD 138 - 207 Fz 0,041 0,055 0,069 0,084 0,114 0,138
0,06xD | 0,056xD 115 - 161 Fz 0,027 0,037 0,046 0,056 0,076 0,092

Upravte feznou rychlost podle nasledujici tabulky v zavislosti na fezném thlu pri vasi aplikaci. Viz. str. A83.
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Rezné podminky ® Rada D618 e Rady 422837 422831 e Vision Plus™ HANITA
Rada D618 e Vision Plus™
<@
ap
30k
A TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi bocnim frézovani.
Rezné rychlost Ve amé
m/min prumér D1
skupina ap ae Min Max mm 3,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
P3 2xD 0,15xD 160 - 180 Fz 0,019 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077 0,096 0,125
P4 2xD 0,15xD 140 - 160 Fz 0,017 0,030 0,036 0,049 0,059 0,069 0,084 0,107
2xD 0,15xD 120 - 140 Fz 0,017 0,030 0,036 0,049 0,059 0,069 0,084 0,107
2xD 0,15xD 80 - 130 Fz 0,013 0,022 0,027 0,037 0,044 0,051 0,063 0,078
2xD 0,1xD 70 - 100 Fz 0,010 0,018 0,021 0,029 0,035 0,041 0,051 0,067
2xD 0,05xD 50 - 70 Fz 0,007 0,012 0,014 0,019 0,023 0,027 0,034 0,044

Vlyss$i Fezna rychlost je vyuZivana pri dokon&ovacich operacich nebo pfi niZsi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Pro lepsi jakost povrchu sniZte posuv na zub.

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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Rady 422837 422831 e Vision Plus™
<@
gl | A —
K10UF-DCHP
A AITIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi bo¢nim frézovani.
Rezna rychlost Ve B
m/min prumér D1

skupina ap ae Min Max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
P3 1,5xD 02xD 120 - 160 Fz 0,040 0,055 0,067 0,077 0,096 0,111 0,125
P4 1,5xD 0,2xD 90 - 150 Fz 0,036 0,049 0,059 0,069 0,084 0,097 0,107
1,5xD 0,2xD 80 - 140 Fz 0,036 0,049 0,059 0,069 0,084 0,097 0,107

1,5xD 0,15xD 60 - 80 Fz 0,027 0,037 0,044 0,051 0,063 0,071 0,078

1,5xD 0,1xD 50 - 70 Fz 0,021 0,029 0,035 0,041 0,051 0,059 0,067

1,5xD 0,05xD 40 - 60 Fz 0,014 0,019 0,023 0,027 0,034 0,039 0,044

Vlys$i fezna rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Pro lepsi jakost povrchu sniZte posuv na zub.
Pro radu 422831, ap max = 2,5 x D a 50% ae.

VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkach. U mensich obrdbécich center upravte rezné podminky
pro nastroje s prumérem vétsim nez 12 mm.
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HANITA Rezné podminky ® Rada 70N7 e Rady 70N6 71N6 e Vision Plus™ X-Feed™
Rada 70N7 e Vision Plus™ X-Feed™
S
@
>
N
d
A AITIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi bo¢nim frézovani. =
Rezna rychlost Ve oy ‘0
m/min prumér D1 s
skupina ap ae Min Max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 éé_
0,03xD 0,55xD 100 - 120 Fz 0,200 0,300 0,300 0,400 0,500 0,600 o
0,03xD 0,55xD 80 - 100 Fz 0,200 0,300 0,300 0,400 0,500 0,600 ®
0,03xD 0,55xD 50 - 70 Fz 0,150 0,200 0,250 0,300 0,400 0,500 ‘0>J
Néstroje Fady 70N7 .g
Geometrické rozméry Prlivodce zavrtavanim pfi kruhové a lineérni interpolaci re)
Kruhova interpolace Linearni interpolace E
Povoleny rozsah pramért diry | Vypocitana délka (mm) na Uhel sestupu x
Nastroj Promér | ap max | Rfm | Rt Rc | Xfm | Yfm | YD | Pocet Uhel sestupu (st.) \u:’
[mm] [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | Pocet bfiti Nejmensi Nejvétsi 1 2 3 4 5 g
70N706003MT 6 0,20 9 10,580,375| 0,20 | 0,75 | 1,26 6 8,52 12 11,51 | 575 | 3,83 | 2,87 | 2,30 X
\
70N708003MT 8 0,27 12 | 0,77 | 0,500 | 0,27 | 1,00 | 1,68 6 11,36 16 1534 | 7,67 | 511 | 3,83 | 3,06 ;‘
70N710004MT 10 0,33 15 | 0,96 | 0,625| 0,33 | 1,25 | 2,10 6 14,2 20 19,18 | 9,58 6,39 | 4,79 | 3,83 8
7ON712005MT 12 0,40 18 | 1,150,750 | 0,40 | 1,50 | 2,52 6 17,04 24 23,01 | 11,60 | 7,66 | 574 | 4,59 le)
70N716006MT 16 0,54 | 24 | 1,541,000 0,54 | 2,00 | 3,36 6 22,72 32 30,68 | 15,34 | 10,22 | 7,66 | 6,12 g
70N720007MT 20 0,67 30 | 1,92 /1,250 | 0,67 | 2,50 | 4,20 6 28,4 40 38,35 | 19,17 | 12,77 | 9,57 | 7,65 >
Doporuceny posuv. 100% | 70% | 50% | 30% | 10%
Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkdach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky
pro néstroje s prumérem vétsim nez 12 mm.
Rady 70N6 71N6 e Vision Plus™ X-Feed™
——
>
A AITIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi bocnim frézovani.
Rezna rychlost Vo o
m/min prumeér D1
skupina ap ae Min Max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
0,05xD 0,55xD 160 - 180 Fz 0,300 0,500 0,500 0,500 0,600 0,700
0,05xD 0,55xD 140 - 160 Fz 0,300 0,500 0,500 0,500 0,600 0,700
0,05xD 0,55xD 100 - 120 Fz 0,200 0,300 0,300 0,400 0,500 0,600
Nastroje rady 70N6
Geometrické rozméry Privodce zavrtavanim pfi kruhové a linearni interpolaci
Kruhova interpolace Linearni interpolace
Povoleny rozsah prumérd diry | Vypocitana délka (mm) na Uhel sestupu
Nastroj Primér | ap max | Rfm | Rt Rc | Xfm | Yfm | YD | Pocet Uhel sestupu (st.)
[mm] [mm] | [mm] [ [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | Pocet brit Nejmensi Nejvétsi 1 2 3 4 5
70N606003MT 6 0,32 6 |0,62|0375|0,32 0,75 | 1,32 6 8,64 12 18,12 | 9,06 | 6,03 | 4,52 | 3,61
70N608003MT 8 0,42 8 10,830,500 0,42 | 1,00 | 1,76 6 11,52 16 24,16 | 12,08 | 8,05 | 6,03 | 4,82
70N610004MT 10 0,53 10 | 1,04 | 0625 | 0,53 | 1,25 | 2,20 6 14,4 20 30,20 | 15,09 | 10,06 | 7,54 | 6,02
70N612005MT 12 0,63 12 | 1,24 | 0750 | 0,63 | 1,50 | 2,64 6 17,28 24 36,24 | 18,11 | 12,07 | 9,05 7,23
70N616006MT 16 0,84 16 | 1,66 | 1000 | 0,84 | 2,00 | 3,52 6 23,04 32 48,31 | 24,15 | 16,09 | 12,06 | 9,64
70N620007MT 20 1,05 20 | 2,07 | 1250 | 1,05 | 2,50 | 4,40 6 28,8 40 60,39 | 30,19 | 20,11 | 15,08 | 12,05
Doporuceny posuv 100% | 70% | 50% | 30% | 10%
Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte Fezné podminky
pro nastroje s primérem vétsim nez 12 mm.
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Rezné podminky ¢ Rada 7670 e Vision Plus™ HANITA
Rada 7670 e Vision Plus™
C X |
2 ¢ e ——
QN

>
0
= TIAIN Doporuceny posuv na zub (Fz=mm/zub) pfi boCnim frézovani (A).
) ] Pri drazkovani (B) snizte posuv na zub Fz 0 10%.
é A B Rez”é:]{}/nﬁm“t Ve primér D1
Q. ap ae ap Min Max mm 4,0 50 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
.9 08xD | 05xD 0,75xD 160 - 180 Fz 0,020 0,025 0,031 0,043 0,051 0,063 0,078 0,101 0,114
~$ 08xD | 04xD 0,5xD 140 - 160 Fz 0,018 0,023 0,028 0,038 0,046 0,056 0,069 0,088 0,098
> 08xD | 05xD 0,75xD 60 - 100 Fz 0,016 0,021 0,025 0,034 0,041 0,051 0,063 0,081 0,091
-g 0,8xD | 04xD 0,5xD 50 - 80 Fz 0,014 0,017 0,021 0,029 0,034 0,042 0,051 0,065 0,071
re) 0,8xD | 05xD 0,75xD 80 - 100 Fz 0,020 0,025 0,031 0,043 0,051 0,063 0,078 0,101 0,114
a 0,8xD | 04xD 0,75xD 60 - 80 Fz 0,016 0,021 0,025 0,034 0,041 0,051 0,063 0,081 0,091
= 08xD | 04xD 0,75xD 60 - 80 Fz 0,014 0,017 0,021 0,029 0,034 0,042 0,051 0,065 0,071
\8 08xD | 05xD 0,75xD 120 - 160 Fz 0,024 0,031 0,037 0,051 0,061 0,075 0,091 0,114 0,124
g 0,8xD | 05xD 0,75xD 110 - 140 Fz 0,020 0,025 0,031 0,043 0,051 0,063 0,078 0,101 0,114
r! 08xD | 04xD 0,75xD 100 - 130 Fz 0,016 0,021 0,025 0,034 0,041 0,051 0,063 0,081 0,091
;' 08xD | 04xD 0,75xD 90 - 115 Fz 0,020 0,025 0,031 0,043 0,051 0,063 0,078 0,101 0,114
[} 08xD | 0,25xD 0,3xD 20 - 40 Fz 0,011 0,014 0,017 0,022 0,027 0,033 0,042 0,054 0,061
8 08xD | 04xD 0,75xD 50 - 80 Fz 0,016 0,021 0,025 0,034 0,041 0,051 0,063 0,081 0,091
U>,) 08xD | 0,3xD 0,5xD 45 - 65 Fz 0,013 0,018 0,022 0,031 0,038 0,046 0,058 0,074 0,084
> 08xD | 05xD 0,5xD 120 - 140 Fz 0,018 0,023 0,028 0,038 0,046 0,056 0,069 0,088 0,098

08xD | 02xD 0,3xD 80 - 130 Fz 0,014 0,017 0,021 0,029 0,034 0,042 0,051 0,065 0,071

0,8xD | 0,15xD 0,2xD 70 - 100 Fz 0,011 0,014 0,017 0,023 0,027 0,034 0,041 0,052 0,057

Vlys$i Fezna rychlost je vyuZivana pri dokonCovacich operacich nebo pFi niZsi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Pro hrubsi nastroj s 6 brity nastavte ap na 60% doporucené hodnoty.

Vyse uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte Fezné podminky
pro nastroje s priimérem vétsim nez 12 mm.
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HANITA Prehled koeficientti ovlivrujicich Feznou rychlost kulovych stopkovych fréz pfi tvrdém obrabéni  Metrické
Priklady vypocti
Pfehled koeficientu pro vypocet fezné rychlosti kulovych stopkovych fréz
Pramérny Ghel ap/D
stény 0.003 0.006 0.010 0.016 0.020 0.025 0.030

0.0° 9.1 65 50 40 36 32 29
3.0° 6.2 49 40 33 3.0 28 26
5.0° 5.1 4.2 3.5 3.0 2.8 2.5 2.4
8.0° 41 3.4 3.0 2.6 2.4 2.3 2.1
10.0° 36 3.1 2.7 2.4 23 2.1 2.0
15.0° 2.8 2.5 2.2 2.0 1.9 1.8 1.7
20.0° 2.3 21 1.9 1.8 1.7 1.6 1.6
30.0° 17 16 15 14 14 13 13
40.0° 14 1.3 1.3 1.2 1.2 1.2 1.2
50.0° 1.2 1.2 1.1 1.1 1.1 1.1 1.1
55.0° 11 11 11 11 11 10 10

Pro vypocet skutecné rezné rychlosti pouzijte nasledujici vzorec: = zakladni fezna rychlost * koeficient

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

vyberte koeficient podle poméru ap/D a priimérného Uhlu stény TiAIN nebo AITiN

. . Mater- zakladni Fezna rychlost Vc
Priklad 1: idlova m/min
Pro nastroj = 10 mm a ap = 0,2 mm pro primérny Ghel stény 0°, skupina Min Max
pomér ap/D se rovna 0,2/10 = 0,02. Koeficient je roven 3.6. 160 _ 180
Priklad 2: 140 - 160
Pro nastroj = 8 mm a ap = 0,1 mm pro primérny thel stény 10°, 100 — 140
pomér ap/D se rovna 0,1/8 = 0,0125. Pokud bude koeficient mezi 2.7 a 2.4, zvolte 2.6. 70 — 120
Berte v tvahu prumér stopky a viiv délky. 60 - 920
Pokud je vyloZeni néstroje z upinace vétsi nez 2 x D, sniZte posuv na zub o 15% 50 - 70
pro kazdé 1 x D.

ap
ap ae
| r | 102
el

Priklad aplikace ¢.1 = Celni frézovani rovného povrchu Priklad aplikace ¢.2 = Celni frézovani naklonéné roviny s ihlem 10°
D=10mm D=8mm
ap=0,2mm ap=0,1mm
pramérny dhel stény = 0° pramérny Uhel stény = 10°
dokoncovani H2 dokoncovani H2
pocatecni tabulkova rychlost Vc = 100 pocatecni tabulkova rychlost Vc = 100
ap/D = 0,02 ap/D =0,1/8 =0,0125
koeficient = 3.6 koeficient = 2.6
fezna rychlost Vc pro program = 100 * 3.6 = 360 m/min fezna rychlost V¢ pro program = 100 * 2.6 = 260 m/min
otacky = 360* 1000/3,14/10 = 11460 ot./min. otacky = 260* 1000/3,14/10 = 7640 ot./min.
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