


KATALOG 2023

Obsah

Karbidové frézy valcove Celni 2 bfité v/ OR201, OR202 3
Karbidové frézy valcové ¢elni 3 brité v/ OR301 4
Karbidové frézy valcové Celni 4 bfité v/ OR401, OR402 5
Karbidové frézy valcové Celni se Sroubovici 45° v/ OR452 6
Karbidové frézy valcové Celni 4 bfité s dvoji Sroubovici v OR411 7
Karbidové frézy pro otéruvzdorné materialy - HARD NOVINKA | / HR411 8
Karbidové frézy 4 bfité s dvoji Sroubovici - INOX v NR411 9
Karbidové frézy 3 bfité s troji Sroubovici - ALU v AR311 10
Karbidové frézy valcové Celni 1 brité (V') AR101, AR102 11
Karbidové frézy s prerusovadi tfisek pro dynamické obrabéni NoVINKA | ' DR611, DR612 12
Karbidové frézy rychloposuvové 4 brité v/ HSC401 13
Karbidové frézy valcové Celni 4 bfité hrubovaci / OH401 | INovovAno | 14
Karbidové frézy valcové Celni 4 bfité hrubovaci - dokon¢ovaci v/ RF401 15
Karbidové frézy valcové Celni 4 bfité hrubovaci - dokon€ovaci s IK v/ RF401-IK 16
Karbidové frézy valcové Celni vicebfité dokonCovaci v/ OR601, OR602 17
Karbidové frézy dokonCovaci do tvrdych materialt v KR 18
Karbidové frézy kulové 2 brité v/ OK201, OK202 19
Karbidové frézy kulové 4 bfité v/ OK401, OK402 20
Karbidové frézy kulové do tvrdych materialt v/ KK201, KK202 21
Karbidové frézy kulové do extra tvrdych materiald v/ KK251, KK252 22
Karbidové frézy s rohovym radiusem 4 bfité Vv KT401, KT402 23
Karbidové NC navrtavaky v/ NC090, NC120 24
Karbidové vrtaky 3xD bez vnitiniho chlazeni * VS302 25
Karbidové mikrovrtaky 5xD bez vnitfniho chlazeni * VM502 26
Karbidové vrtaky 5xD s vnitfnim chlazenim (v') VS501 27
Karbidové vrtaky 8xD s vnitfnim chlazenim * VS801 28
Karbidové vrtaky 12xD s vnitfnim chlazenim * VS1201 29
Karbidové vrtaky 4xD do tvrdych materiald * VK402 30
Karbidové srazece jednostranné v/ JS090, JS060 31
Karbidové srazece oboustranné 90° v 0S401, 0S402 32
Karbidové frézy sférické 4 bfité | novinka |  OS451 33
Karbidové frézy profilové ¢tvrtkruhové konkavni v/ OC301, OC401 34
Karbidové frézy zavitové pro metrické vnitfni zavity | NOVINKA | v/ 0Z301, 0zZ401 35
Specialni karbidové nastroje * 36
Doporucené fezné podminky pro karbidové frézy 41
Doporucené fezné podminky pro karbidové vrtaky 44
Poznamky 45

v skladem
% zakazkova vyroba

Pituna

www.pilanakarbid.cz



Karbidové frézy valcové €elni

2 brité

e 2 bfity do stfedu, Sroubovice 30°
¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka

Doporuéené pouziti: <55 HRc, < 1600 N/mm2, ocel, nerez, litina

Pouzitelné: hlinik, méd
Geometrie: A 30°, y 8°
Povlak: AITiN

Doporucené fezné podminky na strané 41.

Pituna

D1

L2

Kx45°

Kratké provedeni

OR201
OR202

Na vyzadani:
e upinaci plocha - weldon
o odleh¢eni kréku

L1

02

. Pramér Celkova Délka Rohové
Katz::lgiové Pramer stopky délka bfitu srazeni
D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
OR201.005 0,5 3 38 2 0,02
OR201.010 1 3 38 4 0,02
OR201.020 2 3 38 7 0,05
OR201.030 3 3 38 7 0,07
OR201.040 4 4 50 8 0,07
OR201.050 5 5 50 10 0,07
OR201.060 6 6 57 10 0,07
OR201.080 8 8 63 16 0,12
OR201.100 10 10 72 19 0,2
OR201.120 12 12 83 22 0,2
OR201.140 14 14 83 22 0,2
OR201.160 16 16 92 26 0,2
OR201.180 18 18 92 26 0,2
OR201.200 20 20 104 32 0,3
Dlouhé provedeni
. Pramér Celkova Délka Rohové
Katg::ﬁ,OVé Pramer stopky délka bfitu srazeni
D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
OR202.020 2 3 50 12 0,05
OR202.030 3 3 50 12 0,07
OR202.040 4 4 60 15 0,07
OR202.050 5 5 60 20 0,07
OR202.060 6 6 60 20 0,07
OR202.080 8 8 70 25 0,12
OR202.100 10 10 110 30 0,2
OR202.120 12 12 110 30 0,2
OR202.140 14 14 110 40 0,2
OR202.160 16 16 110 50 0,2
OR202.180 18 18 110 50 0,2
OR202.200 20 20 110 55 0,3
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Karbidové frézy valcové €elni
3 brité

¢ 3 bfity, z toho jeden pfes stfed, Sroubovice 30°
¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

Doporuéené pouziti: <55 HRc, < 1600 N/mm2, ocel, nerez, litina
Pouzitelné: hlinik, méd

Geometrie: A 30°, y 8°

Povlak: AITiN

OR301

Na vyzadani:
e upinaci plocha - weldon
o odleh¢eni kréku

L1

L2

D1

02

Kx45°
. Pramér Celkova Délka Rohové
Katg::lgcj)ové Pramer stopky délka bFitu srazeni
D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
OR301.030 3 3 38 7 0,07
OR301.040 4 4 50 8 0,07
OR301.050 5 5 50 10 0,07
OR301.060 6 6 57 10 0,07
OR301.080 8 8 63 16 0,12
OR301.100 10 10 72 19 0,2
OR301.120 12 12 83 22 0,2
OR301.140 14 14 83 22 0,2
OR301.160 16 16 92 26 0,2
OR301.180 18 18 92 26 0,2
OR301.200 20 20 104 32 0,3
Doporuc¢ené fezné podminky na strané 41.
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Karbidové frézy valcové celni OR401
4 brité OR402

¢ 4 brity, z toho 2 bfity do stfedu, Sroubovice 30° Na vyzadani:

¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka) e upinaci plocha - weldon
o odleh&eni kréku

Doporuéené pouziti: <55 HRc, < 1600 N/mm2, ocel, nerez, litina

Pouzitelné: hlinik, méd

Geometrie: A 30°, y 8° s

Povlak: AITiN L2

Kratké provedeni

. Prameér Celkova Délka Rohové
Katg::lg:)ové Pramer stopky délka bfitu srazeni
D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
OR401.030 3 3 38 10 0,07
OR401.040 4 4 50 11 0,07
OR401.050 5 5 50 13 0,07
OR401.060 6 6 57 13 0,07
OR401.080 8 8 63 19 0,12
OR401.100 10 10 72 22 0,2
OR401.120 12 12 83 26 0,2
OR401.140 14 14 83 26 0,2
OR401.160 16 16 92 32 0,2
OR401.180 18 18 92 32 0,2
OR401.200 20 20 104 38 0,3
Dlouhé provedeni
- Primér Celkova Délka Rohové
i Kat;!:ﬁ:"é Pramér stopky délka biitu srazeni
| D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
! OR402.030 3 3 65 20 0,07
i OR402.040 4 4 65 25 0,07
| 1» - OR402.050 5 5 70 30 0,07
‘ L 3 OR402.060 6 6 70 30 0,07
OR402.080 8 8 100 40 0,12
OR402.100 10 10 110 40 0,2
OR402.120 12 12 110 45 0,2
OR402.140 14 14 110 45 0,2
OR402.160 16 16 124 65 0,2
OR402.180 18 18 124 65 0,2
OR402.200 20 20 150 65 0,3
OR402.250 25 25 165 80 0,3

Doporucené fezné podminky na strané 41.
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Karbidové frézy valcové €elni

4 brité se Sroubovici 45° OR452

e 4 brity, z toho 2 bfity do stfedu, Sroubovice 45° Na vyzadani:

¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka) e upinaci plocha - weldon
o odleh&eni kréku

Doporuéené pouziti: < 60 HRc, < 1600 N/mm2, ocel, nerez, litina

Pouzitelné: hlinik, méd

Geometrie: A 45°,y 8°

Povlak: AICrN y

L2

01
D2

| Kx45°

. Pramér Celkova Délka Rohové

Katg::liové Pramér stopky délka bFitu srazeni

D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
OR452.040 4 4 50 10 0,07
OR452.060 6 6 62 18 0,07
OR452.080 8 8 70 24 0,12
OR452.100 10 10 80 30 0,2
OR452.120 12 12 90 36 0,2
OR452.140 14 14 100 42 0,2
OR452.160 16 16 110 48 0,2
OR452.200 20 20 124 65 0,3

Kratké provedeni

. Pramér Pramér Celkova Délka Rohové

Kat?!olgove stopky délka bFitu srazeni

cisio D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
OR451.200 20 20 104 42 0,3

Doporucené fezné podminky na strané 41.
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Karbidové frézy valcové €elni

4 brité s dvoji Sroubovici

odolngjsi proti vibracim

upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

Doporucéené pouziti: < 60 HRc, < 1600 N/mm2, ocel, nerez, litina

Pouzitelné: hlinik
Geometrie: A 35°/38°, y 8°
Povlak: AICIN

4 bfity, z toho 2 bfity do stfedu, Sroubovice 35°/38°

vysoka tuhost nastroje, vhodné i pro trochoidni frézovani

OR411

Na vyzadani:
e upinaci plocha - weldon
o odleh¢eni kréku

L1

L2

= [

RN

Kx45°

N

02

. Primér Celkova Délka Rohové
Katz::ﬁj)ové Pramer stopky délka biitu srazeni
D1h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
OR411.020 2 4 50 5 0,05
OR411.030 3 6 57 8 0,07
OR411.040 4 6 57 12 0,07
OR411.050 5 6 57 13 0,07
OR411.060 6 6 57 15 0,07
OR411.080 8 8 63 19 0,12
‘ OR411.100 10 10 72 24 0,2
OR411.120 12 12 83 28 0,2
OR411.140 14 14 83 28 0,2
OR411.160 16 16 92 35 0,2
OR411.200 20 20 110 42 0,3
OR411.250 25 25 125 55 0,3
Doporuc¢ené fezné podminky na strané 41.
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Karbidové frézy

pro otéruvzdorné materialy - HARD

4 brité

4 bfity, z toho 2 bfity do stfedu

upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

multispirala, nerovnomeérné déleni zub(, rektifikovany bfit
navrzeno pro tvrdé otéruvzdorné a tézko obrobitelné materialy

HR411

Na vyzadani:
e upinaci plocha - weldon
o odleh¢eni kréku

Doporucené pouziti: nastrojové oceli a specialni otéruvzdorné materialy typu Hardox, Toolox apod.
Pouzitelné: konstrukéni a nelegované oceli, litina

Geometrie: A 35°/38°/36°/37°, y 7°
Povlak: AITiN

Doporuc¢ené fezné podminky na strané 43.

Pituna

L1

D2

| Kx45°

N Pramér Celkova Délka Rohové
Katg:;’l‘-lo"é Pramer stopky délka bfitu srazeni
D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
HR411.060 6 6 57 13 0,10
HR411.080 8 8 63 19 0,16
HR411.100 10 10 72 22 0,225
HR411.120 12 12 83 26 0,33
HR411.160 16 16 92 32 0,38
HR411.200 20 20 104 42 0,45
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Karbidové frézy

4 brité s dvoji Sroubovici - INOX

e 4 bfity, z toho 2 bfity do stfedu, Sroubovice 38°/40°

¢ odolnégjsi proti vibracim
e upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

Doporuéené pouziti: <55 HRc, < 1600 N/mm2, nerez

Pouzitelné: méd, hlinik
Geometrie: A 38°/40°, y 12°
Povlak: AICrN

Doporuc¢ené fezné podminky na strané 41.

Pituna

NR411

Na vyzadani:
e upinaci plocha - weldon
o odleh¢eni kréku

L2

D2

N Pramér Celkova Délka Rohové
Katg::liové Pramer stopky délka bFitu srazeni
D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
NR411.030 3 6 57 10 0,07
NR411.040 4 6 57 12 0,07
NR411.050 5 6 57 15 0,07
NR411.060 6 6 57 17 0,07
NR411.080 8 8 63 21 0,12
NR411.100 10 10 72 26 0,2
NR411.120 12 12 83 31 0,2
NR411.160 16 16 92 35 0,2
NR411.200 20 20 110 42 0,3
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Karbidové frézy

3 brité s troji Sroubovici - ALU

3 bfity, z toho jeden pfes stfed
multispirala, Sroubovice 37°/39°/41°
odolnéjsi proti vibracim

leStény povrch

upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

Doporuéené pouziti: hlinik a jeho slitiny, méd, plast

Pouzitelné: < 55 HRc
Geometrie: A 37°/39°/41°, y 15°
Povlak: bez povlaku

Doporuc¢ené fezné podminky na strané 41.

Pituna

AR311

Na vyzadani:
e upinaci plocha - weldon
o odleh¢eni kréku

e poviak
L1
L L2 -
a
. Pramér Pramér Celkova Délka Rohové
Kat?!olgove stopky délka bfitu srazeni
¢islo
D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
AR311.030 3 6 57 10 0,07
AR311.040 4 6 57 12 0,07
AR311.050 5 6 57 13 0,07
AR311.060 6 6 57 15 0,07
AR311.080 8 8 63 19 0,12
AR311.100 10 10 72 24 0,2
AR311.120 12 12 83 28 0,2
AR311.160 16 16 92 35 0,2
AR311.200 20 20 110 42 0,3
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Karbidové frézy valcové celni AR101
1 brité AR102

¢ 1 bfit pfes stfed, Sroubovice 25° Na vyzadani:
o |estény povrch e upinaci plocha - weldon
¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka) e odlehéeni kréku

e povlak

Doporuéené pouziti: hlinik, plast
Geometrie: A 25°, y 20°
Povlak: bez povlaku

02

D i S NCea——
BN

Kratké provedeni

. Promér Pramér Celkova Délka
Katalogové stopky délka bfitu
cislo
D1 h10 D2 h6 L1 L2
v/ AR101.030 3 6 54 15
v AR101.040 4 6 54 15
v/ AR101.050 5 6 54 17
v AR101.060 6 6 60 20
v/ AR101.080 8 8 63 22
v AR101.100 10 10 72 25
v AR101.120 12 12 83 30
¥ AR101.140 14 14 92 30
¥ AR101.160 16 16 92 35
Dlouhé provedeni
. Promér Primér Celkova Délka
Katalogové stopky délka biitu
cislo

D1 h10 D2 h6 L1 L2

¥ AR102.030 3 6 100 15
¥ AR102.040 4 6 100 15
#* AR102.050 5 6 100 17
¥ AR102.060 6 6 100 20
— * AR102.080 8 8 100 22
¥ AR102.100 10 10 100 25
v AR102.120 12 12 100 35
¥ AR102.140 14 14 100 35
* AR102.160 16 16 110 40

v skladem
* zakazkova vyroba

Doporucené fezné podminky na strané 41.
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Karbidové frézy s prerusovaci trisek
pro dynamické obrabéni
6 brité

6 bfitd, z toho 3 bfity do stfedu, multispirala

silngjsi jadro, tfiskové délice po obvodu nastroje

vhodné pro produktivni metody frézovani (High Productivity Machining)
s vyuZzitim tzv. dynamicke, adaptivni &i trochoidni strategie obrabéni
tyto frézy jsou navrzeny pro velké hloubky fezu a umozriuji odebrat
maximalni mnozstvi materialu v kratkém Case pfi konzistentnim zatizeni
upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

Doporuéené pouziti: < 50 HRc, < 1200 N/mm? ocel, nerez
Pouzitelné: ocelolitina, Zarupevné slitiny

Geometrie: A 30°/31°, y 10°

Povlak: AITiSiN

L1

DR611
DR612
Na vyzadani:

e upinaci plocha - weldon
o odleh¢eni kréku

L3

L2

fan)

Kratké provedeni 3xD

&R I

02

. Pramér Pramér Celkova Délka Délka Rohovy
Katg::ﬁ)m’é Pramer stopky osazeni délka bFitu osazeni radius
D1 h10 D2 h6 D3 L1 L2 L3 R +/-0,05
DR611.080 8 8 7,7 71 25 33 0,2
DR611.100 10 10 9,7 82 31 41 0,5
DR611.120 12 12 11,6 94 37 47 1
DR611.160 16 16 15,5 110 49 61 1
DR611.200 20 20 19,5 127 61 75 2
Dlouhé provedené 5xD
L Pramér Celkova Délka Rohovy
Katgl!:l‘?"é Pramer stopky délka bfitu radius
D1 h10 D2 h6 L1 L2 R +/-0,05
DR612.080 8 8 85 41 0,2
DR612.100 10 10 100 51 0,5
DR612.120 12 12 115 61 1
DR612.160 16 16 140 81 1
DR612.200 20 20 163 102 2
Doporucené fezné podminky na strané 43.
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Karbidové frézy rychloposuvové

4 brité

4 bfity, Sroubovice 45°
fezné je pouze Celo frézy

¢ do programu je nutno zadat hodnotu R/CAM
e upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

frézy jsou ur€eny pro rychloposuvové obrabéni (High Speed Cutting),
kdy nastroj fadkuje Celem v malé hloubce pfi vysokém posuvu

HSC401

Na vyzadani:
e upinaci plocha - weldon

Doporucéené pouziti: <55 HRc, < 1600 N/mm2, ocel, nerez, litina

Geometrie: A 45°, y 4°
Povlak: AITIN

0

L

L1

e odlehéeni kréku

L2

D2

. Pramér Celkova Délka Rohovy Hloubka
Katg::lgcj)ové Pramer stopky délka bfitu radius R/CAM fezu
D1 +/-0,01 D2 h6 L1 L2 R a,

HSC401.040 4 6 57 11 0,5 0,67 0,2
HSC401.060 6 6 57 15 0,5 0,76 0,3
HSC401.080 8 8 63 20 1 1,38 0,5
HSC401.100 10 10 72 26 15 1,99 0,7
HSC401.120 12 12 83 30 15 2,1 0,8
HSC401.160 16 16 92 36 2 2,75 1

Doporuc¢ené fezné podminky na strané 42.
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Karbidové frézy valcové €elni

4 b¥ité hrubovaci OH401

e 4 bfity, z toho 2 bfity do stfedu Na vyzadani:
¢ NR profil, Sroubovice 40° e upinaci plocha - weldon
e nepravidelna roztec bfitl e odlehéeni kréku

rektifikace fezné hrany
upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

Doporucené pouziti: < 55 HRc, < 1600 N/mm2, ocel, nerez, litina
Geometrie: NR profil, A 40°, y 7°
Povlak: AICIN

u

1]}
02

Kx45°

N Pramér Celkova Délka Rohové

Katg::liové Pramer stopky délka bfitu srazeni

D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
OH401.050 5 6 57 13 0,15
OH401.060 6 6 57 13 0,15
OH401.080 8 8 63 19 0,2
OH401.100 10 10 72 22 0,2
OH401.120 12 12 83 26 0,25
OH401.160 16 16 92 32 0,35
OH401.200 20 20 104 42 0,4
OH401.200-L 20 20 110 50 0,4

INOVOVANO

Doporuc¢ené fezné podminky na strané 41.
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Karbidové frézy valcové €elni
4 brité hrubovaci-dokoncovaci

zanechava Cistsi povrch
upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

4 bfity, z toho 2 bfity do stfedu, Sroubovice 40°, NR profil
vys8i vykon (Vc, fz) oproti frézam OH401 o cca 30 %

Doporucéené pouziti: < 55 HRc, < 1600 N/mm2, ocel, nerez, litina

Geometrie: NR profil, A 40°, vy 8°
Povlak: AITIN

Doporuc¢ené fezné podminky na strané 42.

Pituna

RF401

Na vyzadani:
e upinaci plocha - weldon
o odleh¢eni kréku

L1

L2

Kx45°

IS

D2

N Pramér Celkova Délka Rohové
Katg:;’l‘-lo"é Pramer stopky délka bfitu srazeni
D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
RF401.060 6 6 57 15 0,15
RF401.080 8 8 63 22 0,2
RF401.100 10 10 72 26 0,2
RF401.120 12 12 83 30 0,25
RF401.160 16 16 92 36 0,35
RF401.200 20 20 104 42 0,4
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Karbidové frézy valcové €elni
4 brité hrubovaci-dokoncovaci s IK

e 4 bfity, z toho 2 bfity do stfedu, Sroubovice 40°, NR profil

o Celni i bo¢ni vyvody chlazeni

o vysSi vykon (Vc, fz) oproti frézam OH401 o cca 30 %

e zanechava CistSi povrch
¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

Doporuéené pouziti: <55 HRc, < 1600 N/mm2, ocel, nerez

Pouzitelné: Zzaruvzdorna ocel, inconel
Geometrie: NR profil, A 40°, y 10°
Povlak: AICIN

Doporuc¢ené fezné podminky na strané 42.

Pituna

RF401-IK

Na vyzadani:
e upinaci plocha - weldon
o odleh¢eni kréku

L1

N Pramér Celkova Délka Rohové
Katg:;’l‘-lo"é Pramer stopky délka bfitu srazeni
D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
RF401.060 IK 6 6 57 15 0,15
RF401.080 IK 8 8 63 22 0,2
RF401.100 IK 10 10 72 26 0,2
RF401.120 IK 12 12 83 30 0,25
RF401.160 IK 16 16 92 36 0,35
RF401.200 IK 20 20 104 42 0,4
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Karbidové frézy valcové €elni

vicebrité dokoncovaci

e 6-10 bfitd, z toho 2 bfity do stfedu, Sroubovice 45°

¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

Doporuéené pouziti: < 60 HRc, < 1600 N/mm2, ocel, nerez, litina

Pouzitelné: hlinik
Geometrie: A 45°,y7°
Povlak: AICIN

OR601
OR602

Na vyzadani:
e upinaci plocha - weldon
o odleh¢eni kréku

U

L2

1]

02

Kratké provedeni

Doporucené fezné podminky na strané 41.

Pituna

- Prameér Celkova Délka Pocet Rohové

Katz::lio"é Pramer stopky délka bFitu zubi srazeni

D1 h10 D2 h6 L1 L2 z K x 45°
OR601.050 5 5 54 13 6 0,02
OR601.060 6 57 13 6 0,03
OR601.080 8 8 63 19 6 0,04
OR601.100 10 10 72 22 6 0,05
OR601.120 12 12 83 26 6 0,05
OR601.160 16 16 92 32 6 0,06
OR601.180 18 18 92 32 6 0,06
OR801.200 20 20 104 38 8 0,07
OR1001.250 25 25 121 50 10 0,08

Dlouhé provedeni

. Prameér Celkova Délka Pocet Rohové

Katz::ﬁj’ové Pramer stopky délka bFitu zubt srazeni

D1 h10 D2 h6 L1 L2 z K x 45°
OR602.060 6 6 70 26 6 0,03
OR602.080 8 8 90 36 6 0,04
OR602.100 10 10 100 46 6 0,05
OR602.120 12 12 110 56 6 0,05
OR602.160 16 16 130 66 6 0,06
OR802.200 20 20 140 76 8 0,07
OR1002.250 25 25 180 92 10 0,08
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Karbidové frézy dokonc¢ovaci

do tvrdych materialt

e 4-12 bfitd, z toho 2 bfity do stfedu, proménliva Sroubovice 30° - 45°

¢ odolnégjsi proti vibracim
e upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

Doporuéené pouziti: < 65 HRc, kalena ocel, nerez, litina

Pouzitelné: < 55 HRc
Geometrie: A 30°-45°, v 0°
Povlak: AICrN

KR

Na vyzadani:
e upinaci plocha - weldon
o odleh¢eni kréku

L1

L2

02

Kxh5°

Kratké provedeni

- Prameér Celkova Délka Pocet Rohové
Katz::lio"é Pramer stopky délka bFitu zubi srazeni
D1 h10 D2 h6 L1 L2 z K x 45°
KR401.030 3 6 57 12 4 0,02
KR401.040 4 6 57 13 4 0,02
KR601.050 5 6 57 15 6 0,02
KR601.060 6 6 57 16 6 0,03
KR601.080 8 8 70 22 6 0,04
KR601.100 10 10 72 25 6 0,05
KR601.120 12 12 83 28 6 0,05
KR601.140 14 14 83 30 6 0,06
KR801.160 16 16 92 35 8 0,06
KR1001.200 20 20 104 40 10 0,07
Dlouhé provedeni
. Prameér Prameér Celkova Délka Délka Pocet Rohové
Katz::ﬁ,OVé Prameér stopky osazeni délka bFitu osazeni zubu srazeni
D1 h10 D2 h6 D3 L1 L2 L3 z K x 45°
KR1002.200 20 20 19,8 135 70 85 10 0,07
KR1202.250 25 25 24 186 55 132 12 0,07
Doporucené fezné podminky na strané 41.
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Karbidové frézy kulové
2 brité

e 2 bfity do stfedu, Sroubovice 30°
¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

Doporuéené pouziti: <55 HRc, < 1600 N/mm2, ocel, nerez, litina

Pouzitelné: hlinik
Geometrie: A 30°, y 8°
Povlak: AITiN

Doporucené fezné podminky na strané 41.

Pituna

L2

OK201
OK202

Na vyzadani:
e upinaci plocha - weldon
o odleh¢eni kréku

0

Db

02

Q;/
Kratké provedeni
. Prameér Celkova Délka Rohovy

Katg::lgcj)ové Pramer stopky délka bfitu radius

D1 h10 D2 h6 L1 L2 R0/-0,02
OK201.010 1 3 38 3 0,5
0OK201.020 2 3 38 5 1
OK201.030 3 3 38 7 15
0OK201.040 4 4 50 8 2
OK201.050 5 5 50 10 2,5
0OK201.060 6 6 57 10 3
OK201.080 8 8 63 16 4
OK201.100 10 10 72 19 5
OK201.120 12 12 83 22 6
OK201.140 14 14 83 22 7
OK201.160 16 16 92 26 8
0OK201.180 18 18 92 26 9
0OK201.200 20 20 104 32 10

Dlouhé provedeni
.. Pramér Celkova Délka Rohovy

Katg::ﬁ,OVé Pramer stopky délka bfitu radius

D1 h10 D2 h6 L1 L2 R0/-0,02
0OK202.030 3 3 60 8 15
0OK202.040 4 4 70 8 2
0OK202.050 5 5 80 10 2,5
0OK202.060 6 6 90 12 3
0OK202.080 8 8 110 14 4
0OK202.100 10 10 110 18 5
0OK202.120 12 12 110 22 6
0OK202.140 14 14 110 26 7
0OK202.160 16 16 140 30 8
0K202.200 20 20 160 38 10
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Karbidové frézy kulové
4 brité

e 4 bfity, z toho 2 bfity do stfedu, Sroubovice 30°

¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

Doporuéené pouziti: <55 HRc, < 1600 N/mm2, ocel, nerez, litina

Pouzitelné: hlinik
Geometrie: A 30°, y 8°
Povlak: AITiN

Doporucené fezné podminky na strané 41.

Pituna

L2

OK401
OK402

Na vyzadani:
e upinaci plocha - weldon
o odleh¢eni kréku

L1

02

Q@
Kratké provedeni
L Pramér Celkova Délka Rohovy

Katz::ﬁl,OVé Pramer stopky délka biitu radius

D1 h10 D2 h6 L1 L2 R0/-0,02
OK401.030 3 3 38 7 15
OK401.040 4 4 50 8 2
OK401.050 5 5 50 10 2,5
OK401.060 6 6 57 10 3
0OK401.080 8 8 63 16 4
OK401.100 10 10 72 19 5
OK401.120 12 12 83 22 6
OK401.140 14 14 83 22 7
OK401.160 16 16 92 26 8
OK401.180 18 18 92 26 9
OK401.200 20 20 104 32 10

Dlouhé provedeni
. Pramér Celkova Délka Rohovy

Katg::lg;ové Pramer stopky délka bFitu radius

D1 h10 D2 h6 L1 L2 R0/-0,02
0K402.030 3 3 60 8 1,5
0OK402.040 4 4 70 2
0OK402.050 5 5 80 10 2,5
0OK402.060 6 6 90 12 3
0OK402.080 8 8 110 14 4
0OK402.100 10 10 110 18 5
0OK402.120 12 12 110 22 6
0OK402.140 14 14 110 26 7
0OK402.160 16 16 140 30 8
0OK402.200 20 20 160 38 10
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Karbidové frézy kulové KK201
do tvrdych materialli KK202

e 2 bfity do stfedu, Sroubovice 20° Na vyzadani:
o frézy D16 4 brity, z toho 2 bfity do stfedu e upinaci plocha - weldon
e upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka) e Uprava odleh&eni kréku

Doporuéené pouziti: < 65 HRc, kalena ocel, nerez, litina

Pouzitelné: < 55 HRc - L1 i,
Geometrie: A 20°,y0° L3
Povlak: AICIN L2

D1
D2

Q

m
(s

Kratké provedeni

o Pramér Pramér Celkova Délka Délka Rohovy
“J Katz::s)ové Pramér stopky osazeni délka bfitu osazeni radius
' D1 h10 D2 h6 D3 L1 L2 L3 R0/-0,02
| KK201.010 1 6 0,95 57 2 3 0,5
J KK201.015 1,5 6 1,45 57 2,5 5 0,75
' KK201.020 2 6 1,9 57 3 1
KK201.030 3 6 2,8 57 4 1,5
KK201.040 4 6 3,8 57 5 14 2
KK201.050 5 6 4,8 57 6 21 2,5
KK201.060 6 6 5,8 57 7 21 3
KK201.080 8 8 7,6 63 9 27 4
KK201.100 10 10 9,6 72 11 32 5
KK201.120 12 12 11,5 83 13 38 6
KK401.160 16 16 15,5 92 17 44 8
Dlouhé provedeni
. Pramér Pramér Celkova Délka Délka Rohovy
Kat::;%ové Pramer stopky osazeni délka bFitu osazeni radius
D1 h10 D2 h6 D3 L1 L2 L3 R0/-0,02
KK202.020 2 6 1,9 70 3 17 1
KK202.030 3 6 2,8 70 4 18 1,5
KK202.040 4 6 3,8 80 5 19 2
KK202.050 5 6 4,8 80 6 44 2,5
KK202.060 6 6 58 80 7 44 3
KK202.080 8 8 7,6 90 9 54 4
3 KK202.100 10 10 9,6 100 11 60 5
KK202.120 12 12 115 110 13 65 6
KK402.160 16 16 15,5 130 17 82 8
|

Doporucené fezné podminky na strané 41.
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Karbidové frézy kulové

do extra tvrdych materialt

e 2 bfity do stfedu, Sroubovice 20°

o frézy D16 4 brity, z toho 2 bfity do stfedu
e upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

Doporuéené pouziti: < 70 HRc, kalena ocel

Pouzitelné: litina
Geometrie: A 20°, y -2°
Povlak: AICrN

L1

KK251
KK252

Na vyzadani:
e upinaci plocha - weldon
e Uprava odleh&eni kréku

L3

L2

D2

[am]
% =
|
Kratké provedeni
| .. Pramér Pramér Celkova Délka Délka Rohovy
i Katalogové ~ Pramér stopky osazeni délka bfitu osazeni  radius
J cislo D1 h10 D2 h6 D3 L1 L2 L3 R0/-0,02
KK251.020 2 6 1,9 57 2 7 1
KK251.030 3 6 2,8 57 3 8 15
KK251.040 4 6 3,8 57 4 14 2
KK251.050 5 6 4,8 57 5 21 2,5
KK251.060 6 6 5,8 57 6 21 3
KK251.080 8 8 7,6 63 8 27 4
KK251.100 10 10 9,6 72 10 32 5
KK251.120 12 12 11,5 83 12 38 6
KK451.160 16 16 15,5 92 16 44 8
Dlouhé provedeni
. Pramér Pramér Celkova Délka Délka Rohovy
Kat::;%ové Pramer stopky osazeni délka bFitu osazeni radius
D1 h10 D2 h6 D3 L1 L2 L3 R0/-0,02
KK252.020 2 6 1,9 70 2 17 1
KK252.030 3 6 2,8 70 3 18 1,5
KK252.040 4 6 3,8 80 4 19 2
KK252.050 5 6 4,8 80 5 44 2,5
KK252.060 6 6 58 80 6 44 3
‘ KK252.080 8 8 7,6 90 8 54 4
KK252.100 10 10 9,6 100 10 60 5
KK252.120 12 12 11,5 110 12 65 6
KK452.160 16 16 15,5 130 16 82 8
|
Doporucené fezné podminky na strané 41.
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Karbidové frézy s rohovym radiusem
4 brité

e 4 bfity, z toho 2 bfity do stfedu, Sroubovice 30°
¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

KT401
KT402

Na vyzadani:
e upinaci plocha - weldon
e Uprava odleh&eni kréku

02

Doporuéené pouziti: < 65 HRc, ocel, nerez, litina 5
Pouzitelné: < 55 HRc o
Geometrie: A 30°, y 4° —
Povlak: AICrN =

&

Kratké provedeni

03

. Pramér Pramér Celkova Délka Délka Rohovy
Katalogove Prameér stopky osazeni délka bfitu osazeni radius
cislo D1 h10 D2 h6 D3 L1 L2 L3 R0/-0,02
KT401.030.03 3 6 29 57 4 14 0,3
KT401.030.05 3 6 2,9 57 4 14 0,5
KT401.040.03 4 6 3,8 57 4 14,5 0,3
KT401.040.05 4 6 3,8 57 4 14,5 0,5
KT401.050.05 5 6 4,8 57 6 14,5 0,5
KT401.060.05 6 6 58 57 6 21 0,5
KT401.060.10 6 6 58 57 6 21 1
KT401.060.15 6 6 58 57 6 21 1,5
KT401.080.05 8 8 7,6 63 8 27 0,5
KT401.080.10 8 8 7,6 63 8 27 1
KT401.080.20 8 8 7,6 63 8 27 2
KT401.100.05 10 10 9,6 72 10 32 0,5
] KT401.100.10 10 10 9.6 72 10 32 1
: KT401.100.20 10 10 9,6 72 10 32 2
% KT401.120.05 12 12 11,5 83 12 38 0,5
g KT401.120.10 12 12 11,5 83 12 38 1
- KT401.120.15 12 12 11,5 83 12 38 15
KT401.120.20 12 12 11,5 83 12 38 2
KT401.120.30 12 12 11,5 83 12 38 3
KT401.160.10 16 16 15,5 92 16 44 1
B KT401.160.15 16 16 15,5 92 16 44 15
1‘” KT401.160.20 16 16 15,5 92 16 44 2
|
I Dlouhé provedeni
‘:‘i, .. Pramér Pramér Celkova Délka Délka Rohovy
! ] Katalogové Pramér stopky osazeni délka bfitu osazeni radius
islo D1 h10 D2 h6 D3 L1 L2 L3 R0/-0,02
KT402.040.03 4 6 3.8 80 4 16 0.3
KT402.040.05 4 6 3,8 80 4 16 0,5
KT402.060.05 6 6 5,8 90 9 21 0,5
KT402.060.10 6 6 5,8 90 9 21 1
KT402.080.05 8 8 7,6 100 12 27 0,5
KT402.080.10 8 8 7,6 100 12 27 1
KT402.100.05 10 10 9,6 100 15 32 0,5
KT402.100.10 10 10 9,6 100 15 32 1
KT402.100.20 10 10 9,6 100 15 32 2
KT402.120.05 12 12 11,5 110 18 38 0,5
KT402.120.10 12 12 11,5 110 18 38 1
KT402.120.20 12 12 11,5 110 18 38 2
Doporuc¢ené fezné podminky na strané 41.
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Karbidové NC navrtavaky

e 2 bfity, Sroubovice 30°
¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

Doporuéené pouziti: <55 HRc, < 1600 N/mm2, ocel, nerez, litina

Pouzitelné: méd, hlinik
Geometrie: A 30°
Povlak: AITIN

Pituna

L2

NCO090
NC120

Na vyzadani:

e upinaci plocha - weldon

L1

—_
- AN -
Vrcholovy uhel 90°

S Prameér Celkova Délka

Katalogové  Pramér stopky délka  Sroubovice
cislo

D1 D2 h6 L1 L2
NC090.030 3 3 40 8
NC090.040 4 4 50 10
NC090.050 5 5 50 13
NC090.060 6 6 57 13
NC090.080 8 8 63 23
NC090.100 10 10 72 24
NC090.120 12 12 82 24
NC090.140 14 14 82 26
NC090.160 16 16 82 29
NC090.200 20 20 110 35

Vrcholovy uhel 120°

N Primér Celkova Délka

Katalogove Prameér stopky délka Sroubovice
cislo

D1 D2 h6 L1 L2
NC120.030 3 3 40 8
NC120.040 4 4 50 10
NC120.050 5 5 50 13
NC120.060 6 6 57 13
NC120.080 8 8 63 23
NC120.100 10 10 72 24
NC120.120 12 12 82 24
NC120.140 14 14 82 26
NC120.160 16 16 82 29
NC120.200 20 20 110 35

24
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Karbidové vrtaky 3xD
bez vnitirniho chlazeni

¢ 2 bfity, Sroubovice 30°, vrcholovy uhel 140°
¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

Doporuéené pouziti: <55 HRc, < 1600 N/mm2, ocel, nerez, litina
Pouzitelné: méd, hlinik

Geometrie: A 30°

Povlak: AITIN

Katalogové
Cislo

Primeér

D1

Pramér
stopky

D2 h6

VS302

Na vyzadani:
e upinaci plocha - weldon
o odleh&eni kréku

L1

L2

tmax

L3

02

Celkova
délka

L1

Délka
Sroubovice

L2

Délka
stopky

L3

Max.
hloubka

t max

Tolerance
vrtaku

m7

VS302.0300
4
VS302.0370

3,0-37

62

20

36

14

0,004/0,016

VS302.0380
4
VS302.0470

3,8-47

66

24

36

17

0,004/0,016

VS302.0480
4
VS302.0600

4,8-6,0

66

28

36

20

0,004/0,016

VS302.0610
4
VS302.0700

6,1-7,0

79

34

36

24

0,006/0,021

VS302.0710
4
VS302.0800

7,1-8,0

79

41

36

29

0,006/0,021

VS302.0810
4
VS302.1000

8,1-10,0

10

89

47

40

35

0,006/0,021

VS302.1010
4
VS302.1200

10,1-12,0

12

102

55

45

40

0,007/0,025

VS302.1215
4
VS302.1400

12,1-14,0

14

107

60

45

43

0,007/0,025

VS302.1420
4
VS302.1600

14,1 -16,0

16

115

65

48

45

0,007/0,025

VS302.1605
4
VS302.1800

16,1 - 18,0

18

123

73

48

51

0,007/0,025

VS302.1850
4
VS302.2000

18,1 - 20,0

20

131

79

50

55

0,008/0,029

Pozn.: Vyroba na zakazku. Cena plati pro vyrobu minimalné 5 kusu.

Doporucené fezné podminky na strané 44.

Pituna
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Karbidové mikrovrtaky 5xD

bez vnitrniho chlazeni

¢ 2 bfity, Sroubovice 30°, vrcholovy uhel 140°

¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

Doporuéené pouziti: <55 HRc, < 1600 N/mm2, ocel, nerez, litina

Pouzitelné: méd, hlinik
Geometrie: A 30°

VM502

Na vyzadani:
e upinaci plocha - weldon
o odleh&eni kréku

Povlak: AITiN L
V.
//A\,\_\\_ rmax_]
() e [ =
\\\’f-"
. Pramér Celkova Délka Max.
Katalogovée ~ Prumér stopky délka  Sroubovice hloubka
Cislo
D1m7 D2 h6 L1 L2 t max
VM502.0050
g 0,5-0,7 3 45 4,5 3,5
VM502.0070
VM502.0075
4 0,75-1,0 3 45 6,5 5
VM502.0100
VM502.0110
4 1,1-15 3 54 10 7,5
VM502.0150
VM502.0160
4 16-2,0 3 54 13 10
VM502.0200
VM502.0210
4 21-25 3 65 17 12,5
VM502.0250
VM502.0260
4 26-29 3 65 20 15
VM502.0290
Pozn.: Vyroba na zakazku. Cena plati pro vyrobu minimainé 10 kusu.
Doporucené fezné podminky na strané 44.
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Karbidové vrtaky 5xD
s vnitrnim chlazenim

¢ 2 bfity, Sroubovice 30°, vrcholovy uhel 140°
¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

Doporuéené pouziti: <55 HRc, < 1600 N/mm2, ocel, nerez, litina
Pouzitelné: méd, hlinik

Geometrie: (A 30°)
Povlak: AITIN

Katalogové
Cislo

Primeér

D1

Pramér
stopky

D2 h6

tmax

L2

VS501

Na vyzadani:
e upinaci plocha - weldon
o odleh&eni kréku

L3

Celkova
délka

L1

Délka
Sroubovice

L2

L3

02

Délka Max.
stopky hloubka

t max

Tolerance
vrtaku

m7

VS501.0300
4
VS501.0370

3,0-37

66

28

36

23

0,004/0,016

VS501.0380
4
VS501.0470

3,8-47

74

36

36

29

0,004/0,016

VS501.0480
4
VS501.0600

4,8-6,0

82

44

36

35

0,004/0,016

VS501.0610
4
VS501.0800

6,1-8,0

91

53

36

43

0,006/0,021

VS501.0810
4
VS501.1000

8,1-10,0

10

103

61

40

49

0,006/0,021

VS501.1010
4
VS501.1200

10,1-12,0

12

118

71

45

56

0,007/0,025

VS501.1210
4
VS501.1400

12,1-14,0

14

124

77

45

60

0,007/0,025

VS501.1410
4
VS501.1600

14,1 -16,0

16

133

83

48

63

0,007/0,025

VS501.1610
4
VS501.1800

16,1 - 18,0

18

143

93

48

71

0,007/0,025

VS501.1810
4
VS501.2000

18,1 - 20,0

20

153

101

50

77

0,008/0,029

Pozn.: Cena plati pro nejcastéji pouzivané priaméry vrtakd, které drzime skladem.

Aktualni pirehled disponibilnich polozek poskytneme na vyzadani.

Doporucené fezné podminky na strané 44.

Pituna
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Karbidové vrtaky 8xD
s vnitrnim chlazenim

¢ 2 bfity, Sroubovice 30°, vrcholovy uhel 140°
¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

Doporuéené pouziti: <55 HRc, < 1600 N/mm2, ocel, nerez, litina
Pouzitelné: méd, hlinik

Geometrie: (A 30°)
Povlak: AITIN

Katalogové
Cislo

Primeér

D1

Pramér
stopky

D2 h6

L1

VS801

Na vyzadani:
e upinaci plocha - weldon
o odleh&eni kréku

L2

L3

tmax

02

Celkova
délka

L1

Délka
Sroubovice

L2

Délka
stopky

L3

Max.
hloubka

t max

Tolerance
vrtaku

m7

VS801.0300
4
VS801.0370

3,0-37

72

34

36

29

0,004/0,016

VS801.0380
4
VS801.0470

3,8-4,7

81

43

36

36

0,004/0,016

VS801.0480
4
VS801.0600

4,8-6,0

95

57

36

48

0,004/0,016

VS801.0610
4
VS801.0800

6,1-8,0

114

76

36

64

0,006/0,021

VS801.0810
4
VS801.1000

8,1-10,0

10

142

95

40

80

0,006/0,021

VS801.1010
4
VS801.1200

10,1-12,0

12

162

114

45

96

0,007/0,025

VS801.1210
4
VS801.1400

12,1-14,0

14

178

133

45

110

0,007/0,025

P

VS801.1410
4
VS801.1600

14,1 -16,0

16

203

152

48

128

0,007/0,025

VS801.1610
4
VS801.1800

16,1 - 18,0

18

222

171

48

144

0,007/0,025

VS801.1810
4
VS801.2000

18,1 - 20,0

20

243

190

50

160

0,008/0,029

Pozn.: Vyroba na zakazku. Cena plati pro vyrobu minimalné 5 kusi.

Doporucené fezné podminky na strané 44.

Pituna
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Karbidové vrtaky 12xD
s vnitinim chlazenim

e 2 bfity, Sroubovice 30°, vrcholovy uhel 140°
¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

Doporuéené pouziti: < 55 HRc, < 1600 N/mm2, ocel, nerez, litina
Pouzitelné: méd, hlinik

Geometrie: (A 30°)
Povlak: AITIN

Katalogové
Cislo

Primeér

D1

Pramér
stopky

D2 h6

T

L1

VS1201

Na vyzadani:
e upinaci plocha - weldon
o odleh&eni kr€ku

L2

L3

tmax

Celkova Délka
délka Sroubovice

L1 L2

Délka
stopky

L3

Max.
hloubka

t max

02

Tolerance
vrtaku

m7

VS1201.0300
4
VS1201.0370

3,0-37

92 54

36

48

0,004/0,016

VS1201.0380
4
VS1201.0470

3,8-4,7

102 64

36

58

0,004/0,016

VS1201.0480
4
VS1201.0600

4,8-6,0

116 78

36

70

0,004/0,016

VS1201.0610
4
VS1201.0800

6,1-8,0

146 108

36

94

0,006/0,021

VS1201.0810
4
VS1201.1000

8,1-10,0

10

162 120

40

110

0,006/0,021

VS1201.1010
4
VS1201.1200

10,1-12,0

12

204 156

45

142

0,007/0,025

VS1201.1210
4
VS1201.1400

12,1-14,0

14

230 182

45

166

0,007/0,025

VS1201.1410
4
VS1201.1600

14,1 -16,0

16

260 208

48

192

0,007/0,025

VS1201.1610
4
VS1201.1800

16,1 - 18,0

18

285 234

48

216

0,007/0,025

VS1201.1810
4
VS1201.2000

18,1 - 20,0

20

310 258

50

240

0,008/0,029

Pozn.: Vyroba na zakazku. Cena plati pro vyrobu minimalné 5 kusi.

Doporucené fezné podminky na strané 44.
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Karbidové vrtaky 4xD
do tvrdych materialt

e 2 bfity, Sroubovice 15°, vrcholovy uhel 140°
¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

Doporucéené pouziti: 45 - 65 HRc, kalena ocel, litina

Geometrie: A 15°

Povlak: AITiSIN

VK402

Na vyzadani:
e upinaci plocha - weldon
o odleh&eni kréku

L2

L3

//‘4-‘. i 1 I 7
SECISSS S :
‘.\\\ /
. Pramér Celkova Délka Délka Tolerance
Katz:;)lgcj)ové Pramér stopky délka Sroubovice  stopky vrtaku
D1 D2 h6 L1 L2 L3 m7
VK402.0200
4 2,0-29 4 54 13 36 0,004/0,016
VK402.0290
VK402.0300
4 3,0-3,7 6 65 24 36 0,004/0,016
VK402.0370
VK402.0380
4 3,8-4,7 6 74 28 36 0,004/0,016
VK402.0470
VK402.0480
4 4,8-6,0 6 82 35 36 0,004/0,016
VK402.0600
VK402.0610
4 6,1-8,0 8 91 50 36 0,006/0,021
VK402.0800
VK402.0810
4 8,1-10,0 10 103 63 40 0,006/0,021
VK402.1000
VK402.1010
4 10,1 - 12,0 12 118 71 45 0,007/0,025
VK402.1200
VK402.1210
4 12,1-14,0 14 124 77 45 0,007/0,025
VK402.1400
VK402.1410
4 14,1 - 16,0 16 133 83 48 0,007/0,025
VK402.1600
Pozn.: Vyroba na zakazku. Cena plati pro vyrobu minimalné 5 kusi.
Doporucené fezné podminky na strané 44.
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Karbidové srazece
jednostranné

e 4 bfity
¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

Doporuéené pouziti: <55 HRc, < 1600 N/mm2, ocel, nerez, litina

Pouzitelné: méd, hlinik
Geometrie: A 0°
Povlak: AITIN

JS090
JS060

Na vyzadani:
e upinaci plocha - weldon

L1

L2

02

Pituna

[==]
1
Vrcholovy uhel 90°
. Primér Pramér  Celkova Rezna
Katalogové stopky délka délka
cislo
D1 D2 h6 L1 L2
JS090.030 3 3 50 15
JS090.040 4 4 54 2
JS090.050 5 5 54 25
JS090.060 6 6 57 3
JS090.080 8 8 59 4
JS090.100 10 10 65 5
JS090.120 12 12 74 6
Vrcholovy uhel 60°
. Pramér Pramér  Celkova Rezna
Katalogové stopky délka délka
Cislo
D1 D2 h6 L1 L2
JS060.030 3 3 50 2,6
JS060.040 4 4 54 3,4
JS060.050 5 5 54 43
JS060.060 6 6 57 5,2
JS060.080 8 8 59 6,9
JS060.100 10 10 65 8,6
JS060.120 12 12 74 10,4
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Karbidové srazece 0S401
oboustranné 90° 0S402

e 4 brity Na vyzadani:
¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka) e upinaci plocha - weldon
¢ nastroje se Spickou na Cele oznacduje ve sloupci D4 znak < e odleh¢eni kréku

Doporucené pouziti: < 55 HRc, < 1600 N/mm2, ocel, nerez, litina
Pouzitelné: méd, hlinik
Geometrie: A 0°

Povlak: AITIN v

L2

BIG

02

03

L1

‘
Ej i - ol

90°

D1
0
0

Kratké provedeni

. Pramér Pramér Pramér Celkova Rezna Délka
Katz::;_ij)ové Pramér stopky éela osazeni délka délka osazeni

D1 D2 h6 D4 D3 L1 L2 L3
0S401.050 5 5 < 2,9 54 3 25
0S401.060 6 6 < 3,9 54 4 20,5
0S401.080 8 8 6 6 82 2 40

Dlouhé provedeni

A Pramér Prameér Prameér Celkova Rezna Délka
Kat:::s)ové Pramer stopky éela osazeni délka délka osazeni

D1 D2 h6 D4 D3 L1 L2 L3
0S402.030 3 3 < 2 75 2 12
0S402.040 4 4 < 2,9 82 3 17,5
0S402.050 5 5 < 2,9 100 3 19,5
0S402.060 6 6 < 3,9 100 4 20,5
0S402.080 8 6 6 - 100 2 -
0S402.100 10 6 6 - 100 4 -
0S402.120 12 6 6 - 100 6 -
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Karbidové frézy sférické

4 brité

e 4 bfity, rozsah pouziti bfitu 250°
¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

Doporuéené pouziti: <55 HRc, < 1600 N/mm2, ocel, nerez, litina

Pouzitelné: hlinik

0S451

Na vyzadani:
e upinaci plocha - weldon
o odleh¢eni kréku

Povlak: AITIN
L1
L3
L2
Q—// “A =
. Promér Pramér Pramér Celkova Délka Rohovy
Kat?!o;ggove stopky osazeni délka osazeni radius
gislo
D1 h10 D2 h6 D3 L1 L3 R
0S451.030 3 3 15 60 6 15
0S451.040 4 4 2 54 8 2
0S451.050 5 5 2,5 70 10 2,5
0S451.060 6 6 3 80 12 3
05451.080 8 8 4 80 14 4
0S451.100 10 10 5 100 16 5
0S451.120 12 12 6 125 18 6
N
Doporuc¢ené fezné podminky na strané 41.
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Karbidové frézy profilové OC301
¢tvrtkruhové konkavni OC401

e 3-4 brity Na vyzadani:
¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka) e upinaci plocha - weldon

Doporuéené pouziti: <55 HRc, < 1600 N/mm2, ocel, nerez, litina
Pouzitelné: hlinik

Geometrie: A 0°, vy 0°

Povlak: AITiN

J\ '
S |

02

1]l

Rohovy Primér Celkova Pocet N
Katalogové  r4iys stopky délka zubt Pramér
Eislo R D2 h6 L1 z D1 h10
0C301.060.050 0,5 6 57 3 5
0C301.060.075 0,75 6 57 3 4,5
0C301.060.080 0,8 6 57 3 4,5
0C401.080.100 1 8 63 4 6
0C401.080.125 1,25 8 63 4 55
} 0C401.080.150 15 8 63 4 5
‘ 0C401.100.200 2 10 72 4 6
0C401.100.250 2,5 10 72 4 5
0C401.120.300 3 12 82 4 6
0C401.140.350 35 14 82 4 7
0C401.160.400 4 16 92 4 8
0C401.160.450 45 16 92 4 7
0C401.160.500 5 16 92 4 6
0C401.200.600 6 20 104 4 8
0C401.220.800 8 22 110 4 6
0C401.250.900 9 25 110 4 7

Doporuc¢ené fezné podminky na strané 41.
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Karbidové frézy zavitové
pro metrické vnitrni zavity ISO

e 3-4 brity, Sroubovice 15°

¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

e rozméry M6 — M20 v provedeni s vnitfnim chlazenim (IK)
¢ hloubka zavitu: max. 1,5xD

Doporucené pouziti: < 1300 N/mm2, ocel, nerez, litina, barevné kovy

Pouzitelné: kalené oceli <55 HRC

Geometrie: A 15°
Povlak: AITIN

0Z301
0Z401

Na vyzadani:
e upinaci plocha - weldon
o odleh¢eni kréku

L1

D2

Primeér

Celkova

Délka

Pocet

Katg::ﬁ)m’é Zavit Prameér stopky délka bfitu zubu Stoupani
D1 h10 D2 h6 L1 L2 Z p
0z301.M4 M4 3,1 6 54 6 3 0,7
0Z301.M5 M5 4 6 54 3 0,8
0Z301.M6 M6 4,5 6 54 9 3 1
0z301.M8 M8 6 8 65 13 3 1,25
0Z301.M10 M10 75 10 72 15 3 1,5
0z401.M12 M12 9 10 72 19 4 1,75
0z401.M14 M14 10,5 12 82 21 4 2
0Z401.M16 M16 12 12 82 24 4 2
0z401.M18 M18 13,5 14 92 28 4 2,5
= 0Z401.M20 M20 15 16 92 30 4 2,5
Vypocet korekce posuvi pfi frézovani vnitfnich zavita ) o
LAVITOVA FREZA
Vene = Vi * (dloilDZ) dl py OBT,OBEK
Ve = zadavany posuv (mm/min) 4 - £ /
V; = zakladni posuv (mm/min) - viz katalog str. 38 I“\ /
d, = velky @ zavitu (mm) WA\ /
d, = @ drahy osy nastroje (mm) A "| ' / |
d,=d;-D, _._.';I
D, =@ &inné &asti nastroje (mm) e / \ 7135"'

Doporuceny najezd v otvoru 1/8 az 1

Pozn.:

12 otadky.

zakazkové vyrabénych fréz pro technologii zavitovani.

Pituna
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Specialni karbidové nastroje
Frézovani

NaSe technologické moznosti nam umoznuji nabidnout Sirokou Skalu nastroju pro frézovani.

Zakazniklm dokazeme uz v nabidkovém Fizeni zajistit vypracovani vykresu pozadovaného nastroje
a pomoci jim zvolit nejvhodnéjsi strategie obrabéni. Po zhotoveni nastroju muze nase podpora

pokracovat v technickém poradenstvi €i asistenci pfi rozb&hu vyroby.

Technické funkéni limity:

e minimalni ¢inny pramér nastroje 0,2 mm

e maximalni prdmeér valcové stopky 40 mm

e maximalni délka vylozeni nastroje z upinace 350 mm

e trochoidni frézy

o frézy pro adaptivni obrabéni
e zavitove frézy

¢ kopirovaci a radiusové frézy
o frézy s preruSovacem tfisek
e kuzelové frézy

o tvarové frézy

e korunkové frézy

o kotoucové frézy

o frézy pro T drazky

e rybinové frézy

o profilové frézy

NEE
e modulové frézy na ozubeni
o vrtaci frézy
¢ zahlubovaci frézy
¢ odhrotovaci frézy -

e Ukosové (Uhlové) frézy i' '
o sférické frézy ‘

o multifunkéni frézy

o frézy na obrabéni HARDOXU s
o frézy na obrabéni superslitin ‘f@
o frézy na obrabéni grafitu

o frézy na dfevo

o frézy pro obrabéni plasti a kompozitl

e gravirovaci frézy a jehly

Pituna 36
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Specialni karbidové nastroje
Obrabéni otvort

Na zakazku vyrabime specialni nastroje pro obrabéni otvoru.

Takto dokazeme vyresit problémy zakazniku, pokud neni mozno pro danou aplikaci

pouzit katalogové nastroje, €i je vhodné sloucit nékolik operaci z dlivodu zkraceni vyrobnich ¢asu.
Staci dodat vykres obrobku a nase konstrukéni kancelaf Vam navrhne nastroje na miru.

Technické funkéni limity:

e minimalni pramér nastroje 0,2 mm

e maximalni prdmeér valcové stopky 40 mm

e maximalni délka vylozeni nastroje z upinace 350 mm

Vrtani a vyvrtavani
e mikro vrtaky
e stupriové vrtaky
e tvaroveé vrtaky
¢ vrtaky do kaleného materialu
¢ NC navrtavaky
o pilotni vrtaky
e kopinaté vrtaky
¢ jednobfité vrtaky
¢ vrtaky pro hluboké otvory
¢ sdruzené a kombinované nastroje

Vyhrubovani a vystruzovani
o strojni vystruzniky

o vrtakové vystruzniky

o stupriové vystruzniky

e kuzelové vystruzniky

o tvarové vystruzniky

e vystruzniky s voditkem

Zahlubovani
e kuzelové zahlubniky
e srazeCe hran
e stupriové zahlubniky o
¢ tvarové zahlubniky
e zpétné zahlubniky
¢ kombinované nastroje
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Specialni karbidové nastroje
Téla nastroji s vyménnymi britovymi destickami
Slozené rezné nastroje

Zakazkoveé vyrabime téla osovych nastroju s vyménnymi bfitovymi destic¢kami (VBD).

Na zakladé zadani vychazejiciho z potfeb zakaznika zpracujeme konstrukéni feSeni a také 2D i 3D
dokumentaci. Technologické feSeni pokryva nastroj pro osazeni VBD desti¢ek dle zadani klienta a
také doporucené fezné parametry.

Technické funkéni limity:

e stopkové VBD nastroje s valcovou stopkou max. @ 40 mm

e nastréné VBD nastroje s upinacim otvorem max. @ 50 mm

e moznost kuzelové stopky pro upinaci systémy HSK, ISO
(jiné systémy upinani po dohodé)

e maximalni délka vylozeni nastroje z upinace 200 mm

1. VBD nastroje

Frézovani
o frézovaci nastroje — stopkové, nastréné, kotoucoveé
o frézovaci nastroje s vnitfnim chlazenim
¢ sdruzené frézovaci nastroje
¢ nastrojové kazety

Vrtani a vyvrtavani
o vrtdky s VBD v délkach 2D a 3D
e vyvrtavaci stupnové nastroje
¢ vrtdky a zahlubniky s vnitfnim chlazenim
¢ vrtaky a zahlubniky osazené nastavitelnymi kazetami
e sdruzené VBD nastroje
e specialni kombinované nastroje

2. Modularni nastroje s feznymi hlavi€ékami
e pro frézovani, srazeni hran, vyrobu drazek ozubeni apod.

DRZAK —\ VYMENITELNA HLAVICKA
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Specialni karbidové nastroje

Soustruzeni, tvareni, ostatni

Produktové portfolio naSich zakazkovych nastrojli neni omezeno jen na frézovani a obrabéni otvord,
ale pokryva Siroky rozsah obrabéni. Proto muzeme zakaznikim poskytnout témeér jakékoliv potfebné

nastroje pro jejich aplikace.

Soustruzeni
e soustruznické noze
¢ Upravy bfitovych destiCek
¢ kazety pro VBD

Tvareni
e razniky
e pratazniky

Gravirovani, rezani
e gravirovaci jehly
¢ noziky do CNC routeru

Kooperace
e brouseni na kulato

(karbidové dily, polotovary a nastroje)

e pfesné 5-o0sé obrabéni

Pituna
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Specialni karbidové nastroje
Zavitovani

V roce 2023 jsme rozsifili nase portfolio nastroji pro zhotovovani zavitu, kdyz jsme do naseho
sortimentu zaradili karbidové strojni zavitniky. Tyto pfesné nastroje se pouzivaji pfedevsim pfi
sériové vyrobé obrabénych dili a umozniuji naroénym zakaznikim vyznamné zkratit vyrobni ¢asy,
snizit jednotkové naklady, navySit produktivitu obrabéni a diky tomu ziskat konkuren&ni vyhodu.

Karbidové strojni zavitniky jsou vyrabéné jak se Sroubovici, tak také s pfimou drazkou.
Jsou vybaveny vnitfnim chlazenim, s vyvody v kazdé drazce nastroje.
Aktualné dodavame zavitniky v rozmérove fadé od M4 vyse.

Prehled nastrojl pro vyrobu zavita
¢ karbidové strojni zavitniky s pfimou drazkou (zejména pro prachozi otvory)
¢ karbidové strojni zavitniky se Sroubovici (pro slepé otvory)

o zavitoveé frézy pro metrické zavity 1ISO
(soucast katalogového programu — v katalogu strana 35)

¢ zavitové frézy pro ostatni typy zavitl
e kombinované nastroje pro vrtani, zavitovani a srazeni hran

¢ Upravy vymeénitelnych bfitovych desti¢ek pro vyrobu zavita

J——— —
S i SN SN

TK zavitnik ZI'K zévitq/’f TK zavitova fréza TK kon:lbinqvany
se Sroubovici s primou drazkou nastroj

([)M 40 www.pilanakarbid.cz



Doporucené rezné podminky

pro karbidové fréz

y

Pevnost Rezna Posuv na zub fz (mm)
Obrabény material materialu rychlost Vc
N/mm? (m/min) 9 2-3 3 4-5 3 6-10 21216 220
Konstrukcni oceli, nelegované lité <750 160 0,02 0,03 0,04 0,07 0,08
oceli, nizkolegované lité oceli
Automatové oceli, konstrukéni oceli < 600 180 0,02 0,04 0,05 0,08 0,12
Zaruvzdorné oceli, legované lité oceli <1100 100 0,02 0,025 0,04 0,07 0,08
Lité oceli, Inconel <1400 20 0,01 0,01 0,02 0,04 0,05
Nitridaéni oceli, cementacni oceli <950 130 0,02 0,03 0,04 0,07 0,08
Nastrojové oceli <1400 90 0,01 0,01 0,02 0,035 0,05
Rychlofezné oceli <1100 110 0,015 0,02 0,035 0,07 0,08
Zaruvzdorné slitiny <850 60 0,01 0,015 0,02 0,04 0,05
Kalené oceli <55 HRc 80 0,015 0,02 0,04 0,07 0,09
Kalené oceli <70 HRc 65 0,01 0,015 0,02 0,03 0,04
Nerezové oceli <900 80 0,01 0,015 0,02 0,04 0,05
Seda litina, temperovana litina <240 HB 150 0,02 0,03 0,05 0,08 0,12
Tvarna litina, legovana litina < 800 HB 110 0,01 0,02 0,04 0,07 0,1
Hlinik a jeho slitiny <10%Si <400 800 0,02 0,03 0,055 0,085 0,12
Hlinik a jeho slitiny >10%Si <600 450 0,01 0,02 0,04 0,06 0,1
Méd <500 280 0,01 0,02 0,04 0,07 0,1
Slitiny médi <700 250 0,01 0,02 0,04 0,07 0,1
Rezna rychlost Vc: Otacky n: Posuv Vi:
Dixmxn . Ve x 1000 . Vf=fzxzxnxfl
Ve=——— m/min =———  ot/min
1000 D1xm
Posuv na zub fz:
Vi
fz=
zZXn
Posuv na otacku f:
f=fzxz
‘ ae=D1 / ae=0,1xD1 ae=0,25xD1 ae=0,5xD1
/ ap=0,5xD1 ap=15xD1 { ap=1,5xD1 ap=15xD1
f1=0,5 fl=1 f1=0,8 f1=0,5
S —
N
ae
Citana 41
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Doporucené rezné podminky
pro karbidové frézy

Karbidové frézy rychloposuvové HSC401
Kenstrukéni oceli <600Nmm”° Legované oceli <1100Nmm?
D 4|04 | 96| 06| 08|88 |pl0|ell|wl2|a12|d 16| 16 D 64|04 |06 | 96| 88| 08 |p10|610|(9l12|pl2|o 16|90 16
02| - |03] - 04| - |045| - |05 - |0.65] - 0.2 - |03 - |04| - [045] - |05 - |0.65] -
ap (mm) ap (mm)
- loas| - |o2| - [03| - 04| - |oas| - |05 - loas| - |oz2]| - |03| - |o4]| - |oas| - |05
Ve 65 - 65 - 65 - 65 - 65 - 65 - Ve 60 - 60 - 60 - 60 - 60 - 60 -
(mm/min) | _ [130] - [130] - |130] - [130| - |130] - | 130 {(mm/min) [ _ |120| - |120]| - [120| - |120| - |120| - |120
02| - |035] - |oas| - [os5| - [06]| - |08 - 02| - |o3s| - |oas| - jos5| - |o6| - |08 -
fz (mm/z) fz (mm/z)
- 0.2 - |0.35] - |0.45] - 0.5 - 0.6 - 0.8 - 0.2 - |0.35] - (045 - Q.5 - 0.6 - 0.8
Lité oceli , Inconel <1400Nmm’ Rychlofezné oceli <1100Nmm’
D v4|pd|pb6| 06| 98|98 |el0|el0|pl2|el2|p 16|p 16 D v4| 04| 06|06|08| 08 |p10|0l0|0l2|@12|e 16|06 16
0.15| - |0.2| - [0.25] - | 03| - |035| - |0.45| = 0.17] - |0.22| - |0.27] - |0.35| - |0.42| - |0.55| -
ap (mm) ap (mm)
- |o.az2| - Joas| - [o2| - [o25| - |03]| - |04 ~ loaz2| - |oa7| - |o.22| - |o.28] - |0.35| - |o.45
Ve so - [50] -|5s0| -[5s0f - |50 -[50] - Ve ss| - [ss| - [ss] - |55 - |55 - |55 -
(mm/min) | _ Jos| - |o5| - |95 - |9o5| - |95 - |95 (mm/min) | _ |100| - [100| - |100| - |100| - [100| - |100
0.15| - [o0.25] - |o.35] - | 04| - |oas| - |06 - 02| - [o3s| - [oas| - [os]| - [o6]| - [08] -
fz (mm/z) fz (mm/z)

- |o.a5| - |o.25| - |o35| - |04 - |o4s| - |05 - |oz2| - |o3s| - |oas| - |os| - |os| - |08
Karbidové frézy valcové celni hrubovaci - dokoncovaci RF401
Karbidové frézy valcové celni hrubovaci - dokoncovaci s IK RF401-1K

Konstrukéni oceli £ 600N/mm? Legované oceli < 1100N/mm? Lité oceli < 240HB
D V. f, D v, f, D v, f,

6-8 160 - 220 0,03 -0,09 6-8 100 - 150 0,03 - 0,08 6-8 130 - 240 0,04 - 0,09
8-10 150 - 180 0,04 -0,10 8-10 90 - 140 0,03 -0,09 8-10 115 - 200 0,04-0,10
12-16 150 - 180 0,05-0,11 12-16 90 - 140 0,04-0,10 12-16 100 - 190 0,05-0,11

<20 140 - 180 0,06 -0,12 <20 85 - 140 0,05-0,11 <20 95 - 180 0,06 - 0,12

Zaruvzdorné (nerez) < 850N/mm’ Rychlofezné oceli € 1100N/mm’
D Vc fz D Vc fz
6-8 80 - 160 0,03-0,08 6-8 100- 150 0,03-0,08
8-10 70 - 130 0,04 - 0,09 8-10 95 - 140 0,03 - 0,09
12-16 60 -120 0,05-0,10 12-16 90-120 0,04-0,10
<20 50-120 0,05-0,12 <20 80-120 0,05-0,11

Hodnoty uvedené v tabulce pfedstavuji jen navrh pfi idealnich podminkach.
Nutno zohlednit upnuti nastroje i obrobku, stav stroje apod.
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Doporucené rezné podminky
pro karbidové frézy

Karbidové frézy pro otéruvzdorné materialy - HARD HR411

v = Posuv na zub f,
Obrabény material | Pevnost materidlu | Reznd rychlost V. T
Primeér frézy
6 8 10 12 16 20
Hardox 450 Rm 1250 Mpa 85 0,055 0,07 0,09 0,1 0,15 0,18
Hardox 550 Rm 1700 Mpa 80 0,05 0,06 0,08 0,95 0,13 0,15
* Konstrukéni a
. : <750 N/mm? 140 0,06 0,09 0,1 0,13 0,18 0,95
nelegované oceli
* Rychlorezné oceli <1100 N/mm2 110 0,04 0,045 0,05 0,07 0,09 0,095
* Moiné poufziti
Karbidové frézy s prerusovaci trisek DR611
pro dynamické obrabéni DR612
X Uhel Posuv na zub f,
Obrabény material | ISO | Pevnost materialu | Rezna rychlost V, e —
opdasani Pramér frézy D,
6 8 10 12 16 20
Ocel P <1200 N/mm2 270 50° 0,11 0,14 0,17 0,2 0,25 0,28
Nerezové oceli K <900 N/mm2 290 50° 0,15 0,17 0,2 0,23 0,27 0,3
* Lité oceli M < 600 HB 140 45° 0,09 0,11 0,14 0,16 0,19 0,21
* Zarupevné slitiny S < 850 N/mm2 90 40° 0,05 0,06 0,08 0,09 0,11 0,13
* Moiné pouziti
zakladni snizeni snizeni
Koeficient posuvu f1: a. = 0,05xD, a.=0,1xD, a.= 0,15xD,
fi=1 f, =0,75 f,=0,6

Hodnoty uvedené v tabulce pfedstavuji jen navrh pfi idealnich podminkach.
Nutno zohlednit upnuti nastroje i obrobku, stav stroje apod.
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Doporucené rezné podminky

pro karbidové vrtaky

Pevnost . Posuv (mm/ot.)
Obrabény material materidly  VC (mll}inm) va(m/ r:('”)
N/mm? s ez o 3-4 o 5-6 o 7-11 2 12-16 2 18-20
Konstrukcni oceli, nelegované lité <750 115 80 0,14 0,18 0,24 0,29 0,35
oceli, nizkolegované lité oceli
Automatova ocel, konstrukéni oceli <600 150 110 0,16 0,23 0,29 0,35 0,42
Zaruvzdorné oceli, legované lité oceli <1100 75 60 0,11 0,13 0,16 0,21 0,25
Lité oceli, Inconel <1400 55 50 0,1 0,15 0,19 0,23 0,26
Nitridaéni oceli, cementacni oceli <950 70 50 0,08 0,11 0,16 0,18 0,22
Nastrojové oceli <1400 55 40 0,1 0,12 0,16 0,2 0,24
Rychlofezné oceli <1100 65 45 0,09 0,11 0,15 0,18 0,22
Zaruvzdorné slitiny <850 35 30 0,06 0,08 0,1 0,12 0,15
Kalené oceli <55 HRc 60 50 0,06 0,08 0,11 0,14 0,17
Nerezové oceli <900 45 35 0,08 0,11 0,15 0,19 0,22
Seda litina, temperovana litina <240 HB 90 80 0,14 0,19 0,24 0,3 0,35
Tvarna litina, legovana litina <800 HB 55 45 0,15 0,2 0,25 0,33 0,39
Hlinik a jeho slitiny <10%Si <400 300 250 0,16 0,21 0,25 0,31 0,35
Hlinik a jeho slitiny >10%Si <600 300 250 0,17 0,25 0,3 0,35 0,42
Méd <500 220 100 0,15 0,22 0,26 0,32 0,37
Slitina médi <700 200 100 0,13 0,18 0,23 0,27 0,32
Rezna rychlost vc:
D1.m.n )
Ve —m8— m/min
1000
Otacky n:
Ve x 1000 .
n= ————— ot/min
D1xm
Posuv Vvf:
Vi= fzxzxnxfl mm/min
Posuv na zub fz:
Vf
f= ———— mm
zZxn
Posuv na otacku f:
f=fzxz mm
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Poznamky
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