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Vysvétlivky k barevnému znaceni nastrojti
univerzalni obrabéni oceli
obrabéni slitin hliniku, plastt, umélého dfeva atd.
obrabéni nerezovych oceli
obrabéni kalenych materiall

Informace k povlakiim edici Viper a Rainbow

Viper AITiSiN — nastroje pro obrabéni oceli

Vicevrstvy nanokompozitni povlak Viper AITiSiN nabizi nekompromisni vykon
pfi obrabéni i téch nejobtiznéjSich materiald. Vysoka mikrotvrdost, vynikajici
odolnost proti opotfebeni a nizka tepelna vodivost zajistuji dlouhou Zivotnost
nastroji a skveélé vysledky i pfi vysokych feznych rychlostech. Specialni slozeni
povlaku umoZzhiuje jeho pouziti jak pfi suchém, tak mokrém obrabéni
titanovych a niklovych slitin, kalenych a nerezovych oceli.

Edice Rainbow DLC — nastroje pro obrabéni slitin hliniku

Ultratenka vrstva povlaku Rainbow DLC je idealni kombinaci extrémni tvrdosti
(>5000 HV), vysoké kluznosti a vynikajici odolnosti proti opotifebeni. Diky tomu
je skvélym reSenim pro naro¢né obrabéni Siroké Skaly materialG od hliniku
(zvlasté s vys$Sim obsahem Si) az po kompozity. Zabranuje tvorbé narustka,
udrzuje bfit nastroje ostry a zajiStuje precizni fez. Vysledkem je delSi Zivotnost
nastroju a nizsi vyrobni naklady.
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Karbidové frézy valcové celni OR201
2 brité

¢ 2 bfity do stfedu, Sroubovice 30° Na vyzadani:

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

Doporuéené pouziti: ocel, litina, nerez, < 55 HRc, < 1600 N/mm?2

Pouzitelné: hlinik, méd

Geometrie: A 30°, v 8° 12

Povlak: AITIN

L1

02

Kx45°

Kratké provedeni

- Pramér Celkova Délka Rohové

Katz::lgoové Pramer stopky délka bfitu srazeni

D1 h10 D2 h6é 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

Katz::&ové Pramer stopky délka bfitu srazeni

D1 h10 D2 h6é 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
Doporuéené fezné podminky na strané 46. OR202.200 20 20 110 55 0,3
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Karbidové frézy valcové €elni

3 brité ORS

¢ 3 bfity, z toho jeden pres stfed, Sroubovice 30° Na vyzadani:

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

Doporuéené pouziti: ocel, litina, nerez, < 55 HRc, < 1600 N/mm?2

Pouzitelné: hlinik, méd

Geometrie: A 30°, y 8°

Povlak: AITIN
L1

01
D2

S~
| Kx&5°

A Prameér Celkova Délka Rohové

Katz:;)lg;ové Pramer stopky délka bfitu srazeni

D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
OR301.020 2 3 38 6 0,04
OR301.025 2,5 3 38 7 0,05
OR301.030 3 3 38 7 0,07
OR301.035 3,5 4 50 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

Doporucené fezné podminky na strané 46.
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Karbidové frézy valcové celni OR401
4 bité y

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

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

Doporuéené pouziti: ocel, litina, nerez, < 55 HRc, < 1600 N/mm?2

Pouzitelné: hlinik, méd

Geometrie: A 30°, y 8° L

Povlak: AITIN 12

Kratké provedeni

- Prameér Celkova Délka Rohové
Katz:;)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
i Dlouhé provedeni
‘ . Pramér Celkova Délka Rohové
| Katalogové Pramér stopky délka biitu srazeni
: | islo D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
‘ ‘f OR402.030 3 3 65 20 0,07
; ‘ OR402.040 4 4 65 25 0,07
i ; OR402.050 5 5 70 30 0,07
€ “\ 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

Doporuéené fezné podminky na strané 46.
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Karbidové frézy valcové €elni

4 brité se Sroubovici 45° OR45

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

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

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

Pouzitelné: hlinik, méd

Geometrie: A 45°,y 8°

Povlak: AICIN ¥

L2

| Kxb5°

- Prameér Celkova Délka Rohové
Katz::ﬁ,o"é Pramer 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

‘. N Pramér Celkova Délka Rohové
‘ Katalogové Pramér stopky délka biitu srazeni
| cislo D1h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°

| OR451.200 20 20 104 42 03

|

Doporuéené fezné podminky na strané 46.
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Karbidové frézy valcové €elni
4 brité s dvoji Sroubovici

a také zavrtavani nastroje

Doporuéené pouziti: ocel, litina, nerez, < 60 HRc, < 1600 N/
Pouzitelné: téZko obrobitelné materialy

Geometrie: A 35°/38°, y 8°

Povlaky: AICrN nebo AICrZrN

4 brity, z toho 2 bfity do stfedu, Sroubovice 35°/38°
vysoka tuhost nastroje, odolnéjsi vuci vibracim
optimalizovano pro trochoidni i Sikmé frézovani (rampa)

vhodné pro intenzivni hrubovani, drazkovani a dokonovani
upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)
nastroje také v provedeni Golden edition s povlakem AICrZrN

OR411

ORALLG

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

02

Katalogové cislo Prameér Prameér Cel'kové D%.I ka Roh'ov{e

stopky délka bfitu srazeni

Standard ~ COden D1h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°

edition

OR411.020 | OR411.020G 2 4 50 5 0,05
OR411.030 | OR411.030G 3 6 57 8 0,07
OR411.040 | OR411.040G 4 6 57 12 0,07
OR411.050 | OR411.050G 5 6 57 13 0,07
OR411.060 | OR411.060G 6 6 57 15 0,07
OR411.080 | OR411.080G 8 8 63 19 0,12
OR411.100 | OR411.100G 10 10 72 24 0,2
OR411.120 | OR411.120G 12 12 83 28 0,2
OR411.140 | OR411.140G 14 14 83 28 0,2
OR411.160 | OR411.160G 16 16 92 35 0,2
OR411.200 | OR411.200G 20 20 110 42 0,3
OR411.250 | OR411.250G 25 25 125 55 0,3

Golden edition

Kombinovany povlak se zlatou povrchovou vrstvou

na bazi zirkonu zlepSuje kluznost a odvod tfisky,
shizuje Fezny odpor a opotfebeni fezné hrany.

Doporucené fezné podminky na strané 46.
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Karbidové frézy HR411

pro narocné aplikace — UNI & HARD
4 bite HR411G

¢ 4 bfity, z toho 2 bfity do stfedu Na vyzadani:
e multispirala, nerovnomeérné déleni zubd, rektifikovany bfit e upinaci plocha - weldon
e navrzeno pro tvrdé, otéruvzdorné a tézko obrobitelné materialy ¢ odleh¢eni kréku

v provedeni Golden edition vyborné vysledky ve tvrdych i mékkych materialech
upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)
dveé varianty povlaku vyrazné rozSitujici spektrum obrabénych materiall

Doporucéené pouziti: nastrojové oceli a specialni otéruvzdorné materialy typu Hardox, Toolox apod.
Pouzitelné: univerzalni fréza vhodna i pro konstrukéni a nelegované oceli a litinu
Geometrie: A 35°/38°/36°/137°, y 7°

Povlaky: AITIN nebo Golden edition AICrZrN
L1

| Kx45°

1]
02

Katalogové cislo Prameér Prameér Cel'kové D%.I ka Rohvov{e

stopky délka bfitu srazeni

Standard ~ COden D1h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°

edition

HR411.030 | HR411.030G 3 6 57 7 0,07
HR411.040 | HR411.040G 4 6 57 9 0,07
HR411.050 | HR411.050G 5 6 57 11 0,10
HR411.060 | HR411.060G 6 6 57 13 0,10
HR411.080 | HR411.080G 8 8 63 19 0,16
HR411.100 | HR411.100G 10 10 72 22 0,225
HR411.120 | HR411.120G 12 12 83 26 0,33
HR411.160 | HR411.160G 16 16 92 32 0,38
HR411.200 | HR411.200G 20 20 104 42 0,45

Golden edition

Kombinovany povlak se zlatou povrchovou vrstvou
na bazi zirkonu zlepSuje kluznost a odvod tfisky,

shizuje fezny odpor a opotfebeni fezné hrany. Golden

edition

NOVINKA
2025

Doporucené fezné podminky na strané 48.
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Karbidové frézy NR411
4 brité s dvoji Sroubovici - INOX NR411G

¢ 4 bfity, z toho 2 bfity do stfedu, Sroubovice 38°/40° Na vyzadani:

e fezna geometrie optimalizovana pro obrabéni nerezovych materialu e upinaci plocha - weldon
o 0dolnéjsi proti vibracim

¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka) e odleh¢eni kréku

nastroje také v provedeni Golden edition s povlakem AICrZrN

Doporucené pouziti: ocel, nerez, < 55 HRc, < 1600 N/mm?2

Pouzitelné: méd, hlinik

Geometrie: A 38°/40°, y 12°

Povlaky: AICrN nebo AICrzZrN 1

L2

: Katalogové cislo Pramér Pramér CeI’kové D%.I ka Rohvové

E stopky délka britu srazeni

”' Standard Sgi't?(f: D1h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°

i NR411.030 | NR411.030G 3 6 57 10 0,07

| NR411.040 | NR411.040G 4 6 57 12 0,07

E NR411.050 | NR411.050G 5 6 57 15 0,07

\( NR411.060 | NR411.060G 6 6 57 17 0,07

NR411.080 | NR411.080G 8 8 63 21 0,12
NR411.100 | NR411.100G 10 10 72 26 0,2
NR411.120 | NR411.120G 12 12 83 31 0,2
NR411.160 | NR411.160G 16 16 92 35 0,2
NR411.200 | NR411.200G 20 20 110 42 0,3

Golden edition

Kombinovany povlak se zlatou povrchovou vrstvou
na bazi zirkonu zlepSuje kluznost a odvod tfisky, Golden
snizuje fezny odpor a opotfebeni fezné hrany.

edition

NOVINKA
2025

Doporuéené fezné podminky na strané 46.
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Karbidové frézy

3 brité s troji Sroubovici - ALU

odolnéjsi proti vibracim

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

AR311
AR311R

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

o lestény povrch e povlak
¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)
e nastroje také v provedeni Rainbow edition s povlakem DLC
Doporucéené pouziti: hlinik a jeho slitiny, méd, plast
Pouzitelné: < 55 HRc
Geometrie: A 37°/39°/41°, y 15°
Povlaky: bez povlaku nebo Rainbow DLC
. U
L L2 -
| Kxts®
Katalogové Gislo Primér Pramér Celkova Délka Rohové
9 stopky délka bitu srazeni
Standard ~ Rainbow D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
AR311.030 | AR311.030R 3 6 57 10 0,07
AR311.040 | AR311.040R 4 6 57 12 0,07
AR311.050 | AR311.050R 5 6 57 13 0,07
AR311.060 | AR311.060R 6 6 57 15 0,07
AR311.080 | AR311.080R 8 8 63 19 0,12
AR311.100 | AR311.100R 10 10 72 24 0,2
AR311.120 | AR311.120R 12 12 83 28 0,2
AR311.160 | AR311.160R 16 16 92 35 0,2
AR311.200 | AR311.200R 20 20 110 42 0,3
ainbow
edition
2025
Doporucené fezné podminky na strané 46.
Vice informaci o povlacich na strané 3.
’[’iﬂuza— 11 www.pilanakarbid.cz



Karbidové frézy s prerusovadci trisek
3 brité s troji Sroubovici — ALU

e vhodné pro hrubovaci i dokon€ovaci operace

o prferusovace tfisek snizuji zatéz stroje, coz umoznuje zvladnout vétsi
ubér materialu bez zahlceni nastroje

¢ 3 bfity, z toho jeden pfes stfed

e multispirala, Sroubovice 37°/39°/41°

e odolnégjsi proti vibracim

o lestény povrch

upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

nastroje také v provedeni Rainbow edition s povlakem DLC

Doporuéené pouziti: hlinik a jeho slitiny, méd, plast
Pouzitelné: v prodeveni Rainbow pro obrabéni kompozit(
Geometrie: A 37°/39°/41°, y 15°

Povlaky: bez povlaku nebo Rainbow DLC

AP311
AP311R

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

L

02

Katalogové cislo Pramér Pramér Cel’kové Dé.l ka Rohvové
stopky délka britu srazeni
Standard ~ Rainbow D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
AP311.030 | AP311.030R 3 6 57 10 0,07
AP311.040 | AP311.040R 4 6 57 12 0,07
AP311.050 | AP311.050R 5 6 57 13 0,07
AP311.060 | AP311.060R 6 6 57 15 0,07
AP311.080 | AP311.080R 8 8 63 19 0,12
AP311.100 | AP311.100R 10 10 72 24 0,2
AP311.120 | AP311.120R 12 12 83 28 0,2
AP311.160 | AP311.160R 16 16 95 35 0,2
AP311.200 | AP311.200R 20 20 110 42 0,3
edition
NOVINKA
2025
Doporucené fezné podminky na strané 46.
Vice informaci o povlacich Rainbow na strané 3.
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Karbidové frézy valcové €elni

1 brité

1 b¥it pfes stfed, Sroubovice 25°
leStény povrch
upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

AR101/AR102
AR101R / AR102R

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

¢ nastroje také v provedeni Rainbow edition s povlakem DLC e povlak
Doporucené pouziti: hlinik, plast L1
Geometrie: A 25°, y 20° - .
Povlaky: bez povlaku nebo Rainbow DLC e~
D 5 BRSSO 5
\7 , Kratké provedeni
V& . Pramér  Celkova  Délka
/ 4 Katalogové cislo Primér stopky délka biitu
3 Standard ~ Rainbow D1 h10 D2 h6 L1 L2
i\ v/ AR101.030 | AR101.030R 3 6 54 15
8 v/ AR101.040 | AR101.040R 4 6 54 15
v/ AR101.050 | AR101.050R 5 6 54 17
v/ AR101.060 | AR101.060R 6 6 60 20
v/ AR101.080 | AR101.080R 8 8 63 22
v/ AR101.100 | AR101.100R 10 10 72 25
v/ AR101.120 | AR101.120R 12 12 83 30
#*  AR101.140 | AR101.140R 14 14 92 30
#* AR101.160 | AR101.160R 16 16 92 35
S——
Dlouhé provedeni
Katalogové cislo Pramér Prameér Cel,kOVé D%.I ka
stopky délka bfitu
Standard ~ Rainbow D1 h10 D2 h6 L1 L2
#*  AR102.030 | AR102.030R 3 6 100 15
¥* AR102.040 | AR102.040R 4 6 100 15
#*  AR102.050 | AR102.050R 5 6 100 17
#*  AR102.060 | AR102.060R 6 6 100 20
#* AR102.080 | AR102.080R 8 8 100 22
: #*  AR102.100 | AR102.100R 10 10 100 25
v AR102.120 [AR102120R| 12 12 100 35
#*  AR102.140 | AR102.140R 14 14 100 35
i #* AR102.160 | AR102.160R 16 16 110 40
i ainbow
edition
v skladem
#* zakazkova vyroba NOVINKA
2025
Doporuéené fezné podminky na strané 46.
Vice informaci o povlacich na strané 3.
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Karbidové frézy s prerusovaci trisek
pro dynamické obrabéni

6 brité

¢ 6 bfitd, z toho 3 bfity do stfedu, multispirala

o silngjsi jadro, tfiskové déli¢e po obvodu nastroje

¢ vhodné pro produktivni metody frézovani (High Productivity Machining)

s vyuZzitim tzv. dynamické, adaptivni &i trochoidni strategie obrabéni
o tyto frézy jsou navrzeny pro velké hloubky fezu a umoznuji odebrat

maximalni mnozstvi materialu v kratkém Case pfi konzistentnim zatizeni

¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)
e nastroje také v provedeni Golden edition s povlakem AICrZrN

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

Geometrie: A 30°/31°, y 10°

Povlaky: Viper edition AITiSiN nebo AICrZrN

Kratké provedeni 3xD

DR611V / DR612V

DR611G /Pm

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

Golden
edition

NOVINKA
2025

. . Pramér Pramér Celkova Délka Délka Rohovy
Katalogové cislo Primeér . , . . -

stopky osazeni délka bfitu osazeni radius

Viper Golden D1 h10 D2 h6 D3 L1 L2 L3 R +/-0,05

edition edition
DR611.060V | DR611.060G 6 58 63 19 25 0,2
DR611.080V | DR611.080G 8 7.7 71 25 33 0,2
DR611.100V| DR611.100G 10 10 9,7 82 31 41 0,5
DR611.120V| DR611.120G 12 12 11,6 94 37 47 1
DR611.160V| DR611.160G 16 16 15,5 110 49 61 1
DR611.200V| DR611.200G 20 20 19,5 127 61 75 2
Dlouhé provedené 5xD

Kataloaové islo Priimér Pramér Celkova Délka Rohovy

9 stopky délka bfitu radius

Viper Golden D1h10 D2 h6 L1 L2 R +/-0,05

edition edition
DR612.080V | DR612.080G 8 8 85 41 0,2
DR612.100V | DR612.100G 10 10 100 51 0,5
DR612.120V | DR612.120G 12 12 115 61 1
DR612.160V | DR612.160G 16 16 140 81

DR612.200V | DR612.200G 20 20 163 102 2

Golden edition
Kombinovany povlak se zlatou povrchovou vrstvou
na bazi zirkonu zlepSuje kluznost a odvod tfisky,
snizuje fezny odpor a opotfebeni fezné hrany.

L3
L2

03

D2

Doporuéené fezné podminky na strané 48. %
Vice informaci o povlacich na strané 3.
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Karbidové frézy rychloposuvové

4 brité

4 brity, Sroubovice 45°
fezné je pouze Celo frézy

kdy nastroj fadkuje ¢elem v malé hloubce pfi vysokém posuvu

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

frézy jsou uréeny pro rychloposuvoveé obrabéni (High Speed Cutting),

Doporuéené pouziti: ocel, litina, nerez, < 55 HRc, < 1600 N/mm?2

Geometrie: A 45°, y 4°
Povlak: AITIN

HSC40i

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

L1

L2

D1

D2

S

v _

A
i Primér Pramér Celkova Délka Rohovy Hloubka
Katzjl!olgove stopky délka bitu radius R/CAM fezu
cislo
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 21 0,8
HSC401.160 16 16 92 36 2 2,75 1
Doporucené fezné podminky na strané 47.
’[’i&na- 15 www.pilanakarbid.cz



Karbidové frézy valcové €elni

4 brité h

rubovaci

4 bfity, z toho 2 bfity do stfedu

NR profil, Sroubovice 40°
nepravidelna roztec bfitd

rektifikace fezné hrany

upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

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

Wyl

v\ |

1!

=

D1

L1

OH40

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

Kx45°

02

Doporucené fezné podminky na strané 46.

’[’iﬁum

; / . Pramér Celkova Délka Rohové

/ z Katalogove Prameér stopky délka biitu srazeni

| = islo D1h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
/ § OH401.050 5 6 57 13 0,15
4 OH401.060 6 6 57 13 0,15
OH401.080 8 63 19 0,2
OH401.100 10 10 72 22 0,2
OH401.120 12 12 83 26 0,25
\ OH401.140 14 14 92 32 0,25
| i 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
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Karbidové frézy s prerusovadci trisek
5-6 brité hrubovaci

Doporuéené pouziti: ocel, litina, nerez, <55 HRc, < 1600 N/mm?2

Geometrie: A 42°,y5°

Povlaky: Viper AITiSiN nebo Golden edition AICrZrN

5 nebo 6 bfitll, z toho 2 bfity do stfedu

silngjsi jadro, tfiskové délice po obvodu nastroje
vhodné pro hrubovaci i dokon€ovaci operace
prerusovace tfisek snizuji zatéz stroje, coz umoznuje zvladnout vétsi ubér
rektifikace fezné hrany
upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

o

OP601V

Orclia

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

L1

D2

Katalogové cislo Pramér Prameér Cel'kové D%.I ka Poéeft ROh,OV(?

stopky délka bfitu zubu srazeni

e\éiirt’iirn Sgilt?(f: D1h10 D2 h6 L1 L2 z K x 45°
OP501.050V | OP501.050G 5 6 57 13 5 0,15
OP501.060V | OP501.060G 6 6 57 13 5 0,15
OP601.080V | OP601.080G 8 63 19 6 0,2
OP601.100V | OP601.100G 10 10 72 22 6 0,2
OP601.120V | OP601.120G 12 12 83 26 6 0,25
OP601.140V | OP601.140G 14 14 92 32 6 0,25
OP601.160V | OP601.160G 16 16 92 32 6 0,35
OP601.200V | OP601.200G 20 20 104 42 6 0,4

Golden edition
Kombinovany povlak se zlatou povrchovou vrstvou
' na bazi zirkonu zlep3uje kluznost a odvod tfisky,
shizuje fezny odpor a opotfebeni fezné hrany.

Doporuéené fezné podminky na strané 46.

Vice informaci o povlacich na strané 3.

’[’i&na
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Golden
edition
NOVINKA

2025

Viper
edition

NOVINKA
2025
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Karbidové frézy valcové €elni
4 brité hrubovaci-dokoncovaci

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

upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

Doporuéené pouziti: ocel, litina, nerez, < 55 HRc, < 1600 N/mm?2

Geometrie: NR profil, A 40°, y 8°

Povlak: AITIN

Doporucené fezné podminky na strané 47.

’[’i&na

RF40i

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

1

L2

Kx45°

{m

D2

- Prameér Celkova Délka Rohové
Katz::io"é Pramer stopky délka bfitu srazeni
D1 h10 D2 h6é 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
18 www.pilanakarbid.cz



Karbidové frézy valcové €elni

4 brité hrubovaci-dokonéovaci s IK RFA01-I

¢ 4 bfity, z toho 2 bfity do stfedu, Sroubovice 40°, NR profil Na vyzadani:
o Celni i bo¢ni vyvody chlazeni e upinaci plocha - weldon
¢ vysS8i vykon (Vc, fz) oproti frézam OH401 o cca 30 % e odlehéeni kréku

zanechava Cistsi povrch
upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

Doporucené pouziti: ocel, nerez, < 55 HRc, < 1600 N/mm?2
Pouzitelné: Zaruvzdorna ocel, inconel

Geometrie: NR profil, A 40°, y 10°

Povlak: AICIN

L1

- Prameér Celkova Délka Rohové
Katz::liové 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

Doporucené fezné podminky na strané 47.
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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: ocel, litina, nerez, < 60 HRc, < 1600 N/mm2

Pouzitelné: hlinik
Geometrie: A 45°, ¢y 7°
Povlak: AICrN

OR601

Na vyzadani:

e upinaci plocha - weldon
o odleh&eni kréku

U

L2

1]
/

02

Kratké provedeni

X _ Primér Celkova Délka Pocet Rohové
Katalogové ~ Prumér stopky délka biitu zubti srazeni
Y islo D1 h10 D2 h6 L1 L2 z K x 45°
'Z ORG601.050 5 5 54 13 6 0,02
) ’ ORG601.060 6 57 13 6 0,03
d ,l OR601.080 8 8 63 19 6 0,04
} ORG601.100 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
Ij 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
’ 4
Dlouhé provedeni
. Pramér Celkova Délka Pocet Rohové
Katz::ﬁj)ové Pramer stopky délka biitu zubu srazeni
D1h10 D2 h6 L1 L2 VA 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
Doporuéené fezné podminky na strané 46.
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Karbidové frézy dokon€ovaci
do tvrdych materialu

e 4-12 bfitd, z toho 2 bfity do stfedu, proménliva Sroubovice 30° - 45°
e odolnégjsi proti vibracim
¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

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

Pouzitelné: < 55 HRc
Geometrie: A 30°-45°,y0°

Povlak: AICIrN

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

L1

L2

02

Kx45°

Kratké provedeni

N Pramér Celkova Délka Pocet Rohové
Kat:::ﬁ)o"é Pramer stopky délka bfitu zubti 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
. Pramér Pramér Celkova Délka Délka Pocet Rohové
Katgilglt_ij)ové Pramér 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

Doporuéené fezné podminky na strané 46.
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Karbidové frézy kulové OK201
2 biité ‘0K202

¢ 2 bfity do stfedu, Sroubovice 30° Na vyzadani:

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

Doporuéené pouziti: ocel, litina, nerez, < 55 HRc, < 1600 N/mm?2

Pouzitelné: hlinik

Geometrie: A 30°, y 8° - L1 -

Povlak: AITIN L2

01
02

D

Q;/
Kratké provedeni
. Pramér Celkova Délka Rohovy
Katz:;)lg;ové Pramer stopky délka bfitu radius
D1 h8 D2 h6 L1 L2 R0/-0,02
OK201.010 1 3 38 3 0,5
0OK201.020 2 3 38 5 1
0OK201.030 3 3 38 7 15
0OK201.040 4 4 50 8 2
0OK201.050 5 5 50 10 2,5
0OK201.060 6 6 57 10 3
0OK201.080 8 8 63 16 4
0OK201.100 10 10 72 19 5
; 0K201.120 12 12 83 22 6
:J 0OK201.140 14 14 83 22 7
L 0OK201.160 16 16 92 26 8
[ 0OK201.180 18 18 92 26 9
‘ 0OK201.200 20 20 104 32 10
|
‘ I Dlouhé provedeni
0. Pramér Celkova Délka Rohovy
‘, Katz::lg(]’ové Pramer stopky délka biitu radius
‘!" D1 h8 D2 h6 L1 L2 R0/-0,02
| 0K202.030 3 3 60 8 15
}w 0K202.040 4 4 70 8 2
L i 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
0K202.120 12 12 110 22 6
0K202.140 14 14 110 26 7
0OK202.160 16 16 140 30 8
0K202.200 20 20 160 38 10

Doporuéené fezné podminky na strané 46.
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Karbidové frézy kulové
4 brité

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

¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

Doporuéené pouziti: ocel, litina, nerez, < 55 HRc, < 1600 N/mm?2

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

Doporuéené fezné podminky na strané 46.

’[’iﬁum

OK401

oking

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

L1

L2

02

RS
Kratké provedeni
N Pramér Celkova Délka Rohovy

Katz:g&ové Pramer stopky délka bfitu radius

D1 h8 D2 h6 L1 L2 R0/-0,02
OK401.030 3 3 38 15
OK401.040 4 4 50 2
0OK401.050 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

Katz::lglové Pramer stopky délka bfitu radius

D1 h8 D2 h6 L1 L2 R0/-0,02
0OK402.030 3 3 60 8 15
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
do tvrdych materialu

¢ 2 bfity do stfedu, Sroubovice 20°
o frézy D16 4 bfity, z toho 2 bfity do stfedu
¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

Doporucené pouziti: kalena ocel, litina, nerez, < 65 HRc
Pouzitelné: < 55 HRc -

Geometrie: A 20°, y 0° L3

KK201

'KK202

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

L1

Povlak: AICIN i@

D2

D1

%

Kratké provedeni

m
(sm]

. - Prameér Prameér Celkova Délka Délka Rohovy
J Katz::liove Pramér stopky osazeni délka bfitu osazeni radius
| D1 h8 D2 h6 D3 L1 L2 L3 R0/-0,02
. KK201.010 1 6 0,95 57 2 3 0,5
] KK201.015 15 6 1,45 57 2,5 5 0,75
j\ KK201.020 2 6 1,9 57 3 1
i KK201.030 3 6 2,8 57 4 15
| 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 12 115 83 13 38 6
KK401.160 16 16 15,5 92 17 44 8
Dlouhé provedeni
. Pramér Pramér Celkova Délka Délka Rohovy
Katz::lg’;:’ové Pramer stopky osazeni délka biitu osazeni radius
D1 h8 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 5,8 80 7 44 3
KK202.080 8 8 7,6 90 9 54 4
“‘ 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
Doporuéené fezné podminky na strané 46.
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Karbidové frézy kulové KK251

do extra tvrdych material M

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

Doporucené pouziti: kalena ocel, < 70 HRc

Pouzitelné: litina X

Geometrie: A 20°, y -2° 3
Povlak: AICIN 12
= =
% e
| Kratké provedeni
f - Prameér Prameér Celkova Délka Délka Rohovy
Katz::liové Pramér stopky osazeni délka bfitu osazeni radius
i D1 h8 D2 h6 D3 L1 L2 L3 R0/-0,02
; KK251.020 2 6 1,9 57 2 7 1
a KK251.030 3 6 2,8 57 3 8 15
| KK251.040 4 6 3,8 57 4 14 2
J 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 12 115 83 12 38 6
KK451.160 16 16 15,5 92 16 44 8
Dlouhé provedeni
. Pramér Pramér Celkova Délka Délka Rohovy
Katz::lg’;:’ové Pramer stopky osazeni délka biitu osazeni radius
D1 h8 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 5,8 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 12 115 110 12 65 6
| KK452.160 16 16 15,5 130 16 82 8

Doporuéené fezné podminky na strané 46.
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Karbidové frézy s rohovym radiusem
4 brité

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

KT401

Na vyzadani:
e upinaci plocha - weldon

o Uprava odleh&eni kréku
L1

02

Doporuéené pouziti: ocel, litina, nerez, < 65 HRc 5
PouZitelné: < 55 HRc TR
Geometrie: A 30°, y 4° —
Povlak: AICrN s

&

Kratké provedeni

03

N Primér Primér Celkova Délka Délka Rohovy

Kat?!ogové Pramer stopky osazeni délka biitu osazeni radius

cislo D1 h10 D2 h6 D3 L1 L2 L3 R0/-0,02
KT401.030.03 3 6 2,9 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 5,8 57 6 21 0,5
KT401.060.10 6 6 5,8 57 6 21 1
KT401.060.15 6 6 5,8 57 6 21 15
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
KT401.120.10 12 12 11,5 83 12 38 1
KT401.120.15 12 12 11,5 83 12 38 1,5
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
KT401.160.15 16 16 15,5 92 16 44 1,5
KT401.160.20 16 16 15,5 92 16 44 2

Dlouhé provedeni
N Pramér Pramér Celkova Délka Délka Rohovy

Katalogové Pramér stopky osazeni délka bfitu osazeni radius

islo D1h10 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

Doporucené fezné podminky na strané 46.
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Karbidové NC navrtavaky NCO090

e 2 bfity, Sroubovice 30° Na vyzadani:
¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka) e upinaci plocha - weldon

Doporuéené pouziti: ocel, litina, nerez, < 55 HRc, < 1600 N/mm?2
Pouzitelné: méd, hlinik
Geometrie: A 30°
Povlak: AITIN

L1
L2

| | A

01
D2

Vrcholovy uhel 90°

_ Primér Celkova Délka
Katalogové ~ Prumér 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°

i L Pramér  Celkova Délka

Katalogové ~ Pramér délka  Sroubovice

cislo

D1 D2 h6 L1 L2

NC120.030 3 3 40 8

3 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
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Karbidové vrtaky 3xD bez vnitrniho chlazeni
- zakazkova vyroba

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

Doporuéené pouziti: ocel, litina, nerez, < 55 HRc, < 1600 N/mm?2

Pouzitelné: méd, hlinik
Geometrie: A 30°

VS302
il

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

L2

L3

Povlak: AITIN - fmax 1
°o‘;, \ \<_:TI\ ml
|
=\ B, 7
- Prameér Celkova Délka Délka Max. Tolerance
Kat’j‘!°|9°"é PrAmEr stopky délka  Sroubovice stopky  hloubka  vrtaku
cislo
D1 D2 h6 L1 L2 L3 t max m7
VS302.0300
4 3,0-37 6 62 20 36 14 0,004/0,016
VS302.0370
VS302.0380
4 3,8-4,7 6 66 24 36 17 0,004/0,016
VS302.0470
VS302.0480
4 4,8-6,0 6 66 28 36 20 0,004/0,016
VS302.0600
VS302.0610
4 6,1-7,0 8 79 34 36 24 0,006/0,021
VS302.0700
VS302.0710
4 7,1-8,0 8 79 41 36 29 0,006/0,021
VS302.0800
VS302.0810
4 8,1-10,0 10 89 47 40 35 0,006/0,021
VS302.1000
VS302.1010
4 10,1-12,0 12 102 55 45 40 0,007/0,025
VS302.1200
VS302.1215
4 12,1-14,0 14 107 60 45 43 0,007/0,025
VS302.1400
VS302.1420
4 14,1 - 16,0 16 115 65 48 45 0,007/0,025
VS302.1600
VS302.1605
4 16,1 - 18,0 18 123 73 48 51 0,007/0,025
VS302.1800
VS302.1850
4 18,1- 20,0 20 131 79 50 55 0,008/0,029
VS302.2000
Pozn.: Zakazkova vyroba méné pouzivanych rozmérut vrtaka dle pozadavkd zakaznika.

Je mozno vyrobit pozadovany rozmér udany v setinach mm a dohodnuté toleranci.

Stanovena minimalni objednaci mnozstvi:

Doporucené fezné podminky na strané 49.

’[)imna

D < 10,0 mm =5 ks
D < 16,0 mm =3 ks
D > 16,0 mm = 2 ks
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Karbidové vrtaky 4xD do tvrdych materialt
- zakazkova vyroba

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

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

Geometrie: A 15°
Povlak: AITiSIN

L1

VK402
e

Na vyzadani:
e upinaci plocha - weldon
e odlehcéeni kréku

L2

L3

‘./
PSS -y :
\
. Pramér Celkova Délka Délka Tolerance
Katz:;?)ové Prumér stopky délka Sroubovice  stopky vrtaku
D1 D2 h6 L1 L2 L3 m7
VK402.0200
g 2,0-2,9 4 54 13 36 0,004/0,016
VK402.0290
VK402.0300
g 3,0-3,7 6 65 24 36 0,004/0,016
VK402.0370
VK402.0380
g 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 e 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.: Zakazkova vyroba méné pouzivanych rozmérut vrtaka dle pozadavkd zakaznika.

Je mozno vyrobit pozadovany rozmér udany v setinach mm a dohodnuté toleranci.

Stanovena minimalni objednaci mnozstvi:

Doporuéené fezné podminky na strané 49.

’[’iﬁlna

D < 10,0 mm =5 ks
D < 16,0 mm =3 ks
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Karbidové mikrovrtaky 5xD bez vnitfrniho chlazeni

- zakazkova vyroba

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

Doporuéené pouziti: ocel, litina, nerez, < 55 HRc, < 1600 N/mm?2
Pouzitelné: méd, hlinik
Geometrie: A 30°

VM502
i

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

Povlak: AITIN 1
I v
,/A'\ | tmax
© g a—] E
\\/‘f‘
- Pramér Celkova Délka Max.
Katalogove ~ Pramér stopky délka  Sroubovice hloubka
Cislo
D1m7 D2 h6 L1 L2 t max
VM502.0050
4 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 1,1-1,5 3 54 10 7,5
VM502.0150
VM502.0160
4 16-2,0 3 54 13 10
VM502.0200
VM502.0210
4 2,1-25 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 minimalné 10 kusu.

Doporucené fezné podminky na strané 49.
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Karbidové vrtaky 5xD s vnitfnim chlazenim
- zakazkova vyroba
e 2 bfity, Sroubovice 30°, vrcholovy uhel 140°

e upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)
o nastroje dostupné také s povlakem Viper — oznaéené V

Doporuéené pouziti: ocel, litina, nerez, < 55 HRc, < 1600 N/mm?2
Pouzitelné: méd, hlinik -

VS501
VSSO}_\_/.
Na vyzadani:

e upinaci plocha - weldon
e odlehc¢eni kréku

Geometrie: (A 30°) - 12 T L2 -
Povlaky: AITiN nebo Viper AITISIN - e :
P :
N J \K/
R Pramér Celkova Délka Délka Max.
Katz::lgcj)ové Pramér stopky délka Sroubovice  stopky hloubka
D1 m7 D2 h6 L1 L2 L3 t max
VS501.0300(V)
4 3,0-3,7 6 66 28 36 23
VS501.0370(V)
VS501.0380(V)
4 3,8-4,7 6 74 36 36 29
VS501.0470(V)
VS501.0480(V)
4 4,8-6,0 6 82 44 36 35
VS501.0600(V)
VS501.0610(V)
4 6,1-8,0 8 91 53 36 43
VS501.0800(V)
VS501.0810(V)
4 8,1-10,0 10 103 61 40 49
VS501.1000(V)
VS501.1010(V)
4 10,1 -12,0 12 118 71 45 56
VS501.1200(V)
VS501.1210(V)
4 12,1 - 14,0 14 124 77 45 60
VS501.1400(V)
VS501.1410(V)
J 14,1 - 16,0 16 133 83 48 63
VS501.1600(V)
VS501.1610(V)
4 16,1- 18,0 18 143 93 48 71
VS501.1800(V)
VS501.1810(V)
4 18,1 - 20,0 20 153 101 50 77
ey VS501.2000(V)
Pozn.: Zakazkova vyroba méné pouzivanych rozmérui vrtaka dle pozadavkl zakaznika. .
Je mozno vyrobit pozadovany rozmér udany v setinach mm a dohodnuté toleranci. leer
Stanovena minimalni objednaci mnozstvi: D <10,0 mm =5ks edition
D < 16,0 mm =3 ks NOVINKA
D >16,0 mm =2 ks 2025
Doporucené fezné podminky na strané 49. Vice informaci o povlacich na strané 3.
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Karbidové vrtaky 5xD s vnitinim chlazenim VS501
- prehled skladovych polozek VS501V

Katalogové &islo Pramér Pramér Celkova Délka Délka Max. Tolerance
stopky délka Sroubovice stopky hloubka vrtaku

Standard Viper D1 m7 D2 h6 L1 L2 L3 t max m7
VS501.0278 | VS501.0278V 2,78 4 54 21 30 16- 0,004/0,016
VS501.0300 | VS501.0300V 3,00 6 66 28 36 23 0,004/0,016
VS501.0330 | VS501.0330V 3,30 6 66 28 36 23 0,004/0,016
VS501.0370 | VS501.0370V 3,70 6 66 28 36 23 0,004/0,016
VS501.0400 | VS501.0400V 4,00 6 74 36 36 29 0,004/0,016
VS501.0420 | VS501.0420V 4,20 6 74 36 36 29 0,004/0,016
VS501.0450 | VS501.0450V 4,50 6 74 36 36 29 0,004/0,016
VS501.0465 | VS501.0465V 4,65 6 74 36 36 29 0,004/0,016
VS501.0480 | VS501.0480V 4,80 6 82 44 36 35 0,004/0,016
VS501.0500 | VS501.0500V 5,00 6 82 44 36 35 0,004/0,016
VS501.0510 | VS501.0510V 5,10 6 82 44 36 35 0,004/0,016
VS501.0530 | VS501.0530V 5,30 6 82 44 36 35 0,004/0,016
VS501.0550 | VS501.0550V 5,50 6 82 44 36 35 0,004/0,016
VS501.0555 | VS501.0555V 5,55 6 82 44 36 35 0,004/0,016
VS501.0580 | VS501.0580V 5,80 6 82 44 36 35 0,004/0,016
VS501.0600 | VS501.0600V 6,00 6 82 44 36 35 0,004/0,016
VS501.0650 | VS501.0650V 6,50 8 91 53 36 43 0,006/0,021
VS501.0680 | VS501.0680V 6,80 8 91 53 36 43 0,006/0,021
VS501.0690 | VS501.0690V 6,90 8 91 53 36 43 0,006/0,021
VS501.0700 | VS501.0700V 7,00 8 91 53 36 43 0,006/0,021
VS501.0740 | VS501.0740V 7,40 8 91 53 36 43 0,006/0,021
VS501.0780 | VS501.0780V 7,80 8 91 53 36 43 0,006/0,021
VS501.0800 | VS501.0800V 8,00 8 91 53 36 43 0,006/0,021
VS501.0850 | VS501.0850V 8,50 10 103 61 40 49 0,006/0,021
VS501.0860 | VS501.0860V 8,60 10 103 61 40 49 0,006/0,021
VS501.0880 | VS501.0880V 8,80 10 103 61 40 49 0,006/0,021
VS501.0900 | VS501.0900V 9,00 10 103 61 40 49 0,006/0,021
VS501.0930 | VS501.0930V 9,30 10 103 61 40 49 0,006/0,021
VS501.0950 | VS501.0950V 9,50 10 103 61 40 49 0,006/0,021
VS501.0980 | VS501.0980V 9,80 10 103 61 40 49 0,006/0,021
VS501.1000 | VS501.1000V 10,00 10 103 61 40 49 0,006/0,021
VS501.1020 | VS501.1020V 10,20 12 118 71 45 56 0,007/0,025
VS501.1050 | VS501.1050V 10,50 12 118 71 45 56 0,007/0,025
VS501.1080 | VS501.1080V 10,80 12 118 71 45 56 0,007/0,025
VS501.1100 | VS501.1100V 11,00 12 118 71 45 56 0,007/0,025
VS501.1120 | VS501.1120V 11,20 12 118 71 45 56 0,007/0,025
VvS501.1180 | VS501.1180V 11,80 12 118 71 45 56 0,007/0,025
VS501.1200 | VS501.1200V 12,00 12 118 71 45 56 0,007/0,025
VS501.1250 | VS501.1250V 12,50 14 124 77 45 60 0,007/0,025
VS501.1300 | VS501.1300V 13,00 14 124 77 45 60 0,007/0,025
VS501.1350 | VS501.1350V 13,50 14 124 77 45 60 0,007/0,025
VS501.1380 | VS501.1380V 13,80 14 124 77 45 60 0,007/0,025
VS501.1400 | VS501.1400V 14,00 14 124 77 45 60 0,007/0,025
VS501.1450 | VS501.1450V 14,50 16 133 83 48 63 0,007/0,025
VS501.1480 | VS501.1480V 14,80 16 133 83 48 63 0,007/0,025
VS501.1500 | VS501.1500V 15,00 16 133 83 48 63 0,007/0,025
VS501.1550 | VS501.1550V 15,50 16 133 83 48 63 0,007/0,025
VS501.1580 | VS501.1580V 15,80 16 133 83 48 63 0,007/0,025
VS501.1600 | VS501.1600V 16,00 16 133 83 48 63 0,007/0,025
VS501.1650 | VS501.1650V 16,50 18 143 93 48 71 0,007/0,025
VS501.1700 | VS501.1700V 17,00 18 143 93 48 71 0,007/0,025
VS501.1750 | VS501.1750V 17,50 18 143 93 48 71 0,007/0,025
VS501.1800 | VS501.1800V 18,00 18 143 93 48 71 0,007/0,025
VS501.1850 | VS501.1850V 18,50 20 153 101 50 77 0,008/0,029
VS501.1900 | VS501.1900V 19,00 20 153 101 50 77 0,008/0,029
VS501.1980 | VS501.1980V 19,80 20 153 101 50 77 0,008/0,029
VS501.2000 | VS501.2000V 20,00 20 153 101 50 77 0,008/0,029
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Karbidové vrtaky 8xD s vnitifnim chlazenim VS801
- zakazkova vyroba VSBOl_.\.{.

o 2 bfity, 4 obvodové fazetky Na vyzadani:
o Sroubovice 30°, vrcholovy uhel 140° ¢ upinaci plocha - weldon
¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka) e odlehc¢eni kréku

nastroje dostupné také s povlakem Viper — oznac¢ené V

Doporuéené pouziti: ocel, litina, nerez, < 55 HRc, < 1600 N/mm?2

Pouzitelné: méd, hlinik 1
Geometrie: (1 30°) 12 3
Povlaky: AITiN nebo Viper AITiSIN N tmax ;

- Prameér Celkova Délka Délka Max.
Katz::liové Pramér stopky délka Sroubovice  stopky hloubka
D1m7 D2 h6 L1 L2 L3 t max
VS801.0300(V)
4 3,0-37 6 72 34 36 29
VS801.0370(V)
VS801.0380(V)
4 3,8-47 6 81 43 36 36
VS801.0470(V)
VS801.0480(V)
4 4,8-6,0 6 95 57 36 48
VS801.0600(V)
VS801.0610(V)
6,1-8,0 8 114 76 36 64
VS801.0800(V)
VS801.0810(V)
4 8,1-10,0 10 142 95 40 80

VS801.1000(V)
VS801.1010(V)

g 10,1- 12,0 12 162 114 45 96
VS801.1200(V)
VS801.1210(V)
: 3 12,1-14,0 14 178 133 45 110
\*-“‘/ S~  VS801.1400(V)
VS801.1410(V)

iy 14,1 - 16,0 16 203 152 48 128
VS801.1600(V)
VS801.1610(V)

3 16,1 - 18,0 18 222 171 48 144
VS801.1800(V)
VS801.1810(V)

3 18,1 - 20,0 20 243 190 50 160
VS801.2000(V)

Pozn.: Zakazkova vyroba méné pouzivanych rozmérui vrtaka dle pozadavk( zakaznika.

Viper

Je mozno vyrobit pozadovany rozmér udany v setinach mm a dohodnuté toleranci.
Stanovena minimalni objednaci mnozstvi: D <10,0 mm =5ks edition

D < 16,0 mm = 3 ks NOVINKA
D> 16,0 mm =2 ks 2025

Doporucené fezné podminky na strané 49. Vice informaci o povlacich na strané 3.
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Karbidové vrtaky 12xD s vnitfnim chlazenim
- zakazkova vyroba

2 brity, 4 obvodové fazetky
Sroubovice 30°, vrcholovy uhel 140°

upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)
nastroje dostupné také s povlakem Viper — oznac¢ené V

Doporuéené pouziti: ocel, litina, nerez, < 55 HRc, < 1600 N/mm?2
Pouzitelné: méd, hlinik
Geometrie: (» 30°)

Povlaky: AITiN nebo Viper AITiSIN

Katalogové
Cislo

Primér

D1 m7

P

Pramér
stopky

D2 h6

140°

,/‘ i

L1

VS1201
V31201V
-

Na vyzadani:
e upinaci plocha - weldon
e odlehc¢eni kréku

L2

L3

tmax

D2

Celkova
délka

L1

Délka

Sroubovice

L2

Délka

stopky

L3

Max.
hloubka

tmax

VS1201.0300(V)
4
VS1201.0370(V)

3,0-37

92

54

36

48

VS1201.0380(V)
4
VS1201.0470(V)

3,8-4,7

102

64

36

58

VS1201.0480(V)
4
VS1201.0600(V)

4,8-6,0

116

78

36

70

VS1201.0610(V)
3
VS1201.0800(V)

6,1-8,0

146

108

36

94

VS1201.0810(V)
3
VS1201.1000(V)

8,1-10,0

10

162

120

40

110

VS1201.1010(V)
3
VS1201.1200(V)

10,1-12,0

12

204

156

45

142

VS1201.1210(V)
3
VS1201.1400(V)

12,1-14,0

14

230

182

45

166

VS1201.1410(V)
J
VS1201.1600(V)

14,1-16,0

16

260

208

48

192

VS1201.1610(V)
4
VS1201.1800(V)

16,1-18,0

18

285

234

48

216

VS1201.1810(V)
4
VS1201.2000(V)

18,1-20,0

20

310

258

50

240

Pozn.: Zakazkova vyroba méné pouzivanych rozmérui vrtaka dle pozadavk( zakaznika.

Je mozno vyrobit pozadovany rozmér udany v setinach mm a dohodnuté toleranci.
D < 10,0 mm =5 ks

Stanovena minimalni objednaci mnozstvi:

Doporucené fezné podminky na strané 49.

’[’i&na

D < 16,0 mm =3 ks
D > 16,0 mm = 2 ks
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Vice informaci o povlacich na strané 3.

Viper
edition

NOVINKA
2025
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Karbidové srazece JS090

jednostranné 90° a 60° m

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

Doporuéené pouziti: ocel, litina, nerez, < 55 HRc, < 1600 N/mm?2
Pouzitelné: méd, hlinik

Geometrie: A 0°

Povlak: AITIN

L2

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 2,5
JS090.060 6 6 57 3
JS090.080 8 8 59 4
JS090.100 10 10 65 5
JS090.120 12 12 74 6
JS090.160 16 16 82 8
JS090.200 20 20 100 10
Vrcholovy uhel 60°
\ . Promér Pramér  Celkova Rezna
| Kata;n!ogove stopky délka délka
| Cislo
i D1 D2 h6 L1 L2
| JS060.030 3 3 50 2,6
| E JS060.040 4 4 54 34
: JS060.050 5 5 54 4,3
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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.Karbldove v¥socze vykonné srazece JSH090
jednostranné 90 i

5 bfitl Na vyzadani:
Sroubovice 15-30° e upinaci plocha - weldon
vhodné i pro obrabéni vypalk a pro méné tuhé stroje

upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

Doporuéené pouziti: ocel, litina, nerez, <55 HRc, < 1600 N/mm?2
Pouzitelné: méd, hlinik

Geometrie: A 15-30°

Povlak: Viper AITiSIN

L1

D1
|
D2 h6

P

~ Pramér Pramér  Celkova Rezna
Katalogové éela stopky délka délka
cislo
D1 D2 h6 L1 L2
JSH090.060 15 6 57 2,25
JSH090.080 2 8 63 3
JSH090.100 25 10 72 3,75
JSH090.120 3 12 82 4,5
JSH090.160 4 16 93 6
JSH090.200 5 20 104 7,5

Viper
edition

NOVINKA
2025

Vice informaci o povlacich na strané 3.
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Karbidové srazece 0S401

oboustranné 90° %

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

Doporucené pouziti: ocel, litina, nerez, < 55 HRc, < 1600 N/mm2
Pouzitelné: méd, hlinik
Geometrie: 1 0°
Povlak: AITIN

L3

02

B

>

01
0
D

‘
gl 1 - o

90°

Kratké provedeni

. Pramér Pramér Pramér Celkova Rezna Délka
Katz::gové Pramér stopky cela 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

- Prameér Pramér Pramér Celkova Rezna Délka
Katz::lio"é 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 0S45
4 brité
¢ 4 bfity, rozsah pouZiti bfitu 250° Na vyzadani:
¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka) e upinaci plocha - weldon

o odleh&eni kr€ku
Doporuéené pouziti: ocel, litina, nerez, < 55 HRc, < 1600 N/mm?2
Pouzitelné: hlinik

Povlak: AITIN
L1
L L3 -
o L2
1 \\/ )
</ A o
. Pramér Pramér Pramér Celkova Délka Rohovy
Kat?!°|9°"e stopky osazeni délka osazeni radius
gislo
D1 hl10 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
0S451.080 8 8 4 80 14 4
0S451.100 10 10 5 100 16 5
0S451.120 12 12 6 125 18 6

Doporucené fezné podminky na strané 46.
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Karbidové frézy profilové

ctvrtkruhové konkavni

o 3-4 brity
¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

Doporuéené pouziti: ocel, litina, nerez, < 55 HRc, < 1600 N/mm?2

Pouzitelné: hlinik
Geometrie: A 0°,y0°
Povlak: AITiN

Doporucené fezné podminky na strané 46.

Pituna

OC301

‘oc401

Na vyzadani:
e upinaci plocha - weldon

02

s
\

Q}/
Rohovy Pramér Celkova Pocet -
Ka‘z:;’am’é radius stopky délka zubi Pramer
R D2 h6 L1 z D1 h10
0C301.060.050 0,5 6 57 3 5
0C301.060.075 0,75 6 57 3 45
0C301.060.080 0,8 6 57 3 45
0C401.080.100 1 8 63 4 6
0C401.080.125 1,25 8 63 4 5,5
0C401.080.150 1,5 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 3,5 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
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Karbidové frézy zavitové
pro metrické vnitrni zavity ISO

e 4-5 bfitd, Sroubovice 14-18°
¢ upinaci stopka DIN 6535 HA (hladka)

e rozméry M6 — M20 v provedeni s vnitfnim chlazenim (IK)

¢ hloubka zavitu: max. 1,5xD

0Z401

0z501

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

o optimalizovana geometrie fréz redukuje vibrace a dosahuje klidného chodu v fezu
e posledni fezna hrana ve Sroubovici umoznuje zbavit otvor otfepl a neni nutné dodate¢né odjehlovani

Doporucené pouziti: ocel, litina, nerez, barevné kovy, < 1300 N/mmz2

Pouzitelné: kalené oceli <55 HRC
Geometrie: A 14-18°
Povlak: AICIN

Primér

02

Celkova Délka

Pocet

Katzilgﬁ’ové Zavit Prameér stopky délka bitu zubi Stoupani
D1 h10 D2 h6 L1 L2 Z p
0z401.M4 M4 3,1 6 54 6,3 4 0,7
0Z401.M5 M5 4 6 54 8 4 0,8
0Z401.M6 M6 4,5 6 54 9 4 1
0Z401.M8 M8 6 8 65 12,5 4 1,25
0z401.M10 M10 7,5 10 72 15 4 1,5
0z501.M12 M12 9 10 72 19,25 5 1,75
0z501.M14 M14 10,5 12 82 21 5 2
0z501.M16 M16 12 12 82 24 5 2
0z501.M18 M18 13,5 14 92 27,5 5 2,5
0z501.M20 M20 15 16 92 30 5 2,5
Vypocet korekce posuvi pfi frézovani vnitinich zavitt
Vor, = Vi . (dl(; Dz) ZAVITT)VA FREZA
1 o dl oy OBROBEK
Vene = zadavany posuv (mm/min) ) /
V; = z&kladni posuv (mm/min) - viz katalog str. 46 Ay, /
d, = velky @ zavitu (mm) £ N
d, = @ drahy osy nastroje (mm) \ AN ‘.
d,=d; - D, S
D, =@ &inné &asti nastroje (mm) 1
\ )@ \ |
Doporu€eny najezd v otvoru 1/8 az 1/2 otacky. s \'
Pozn.: Kromé téchto katalogovych nastroji dodavame také celou rfadu

zakazkové vyrabénych fréz pro technologii zavitovani.

’[’iﬁuut
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Specialni karbidové nastroje
Frézovani

NasSe technologické moznosti nam umoznuji nabidnout Sirokou Skalu nastrojl pro frézovani.

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

pokraCovat v technickém poradenstvi €i asistenci pfi rozbéhu vyroby.

Technické funkéni limity:

e minimalni ¢inny prGmér nastroje 0,2 mm

e maximalni prdmeér valcové stopky 40 mm

¢ maximalni délka vylozeni nastroje z upinace 350 mm

e trochoidni frézy

o frézy pro adaptivni obrabéni
o zavitove frézy

¢ kopirovaci a radiusové frézy
o frézy s pferuSovacem tfisek
o kuzelové frézy

e tvarové frézy

e korunkoveé frézy

¢ kotoucove frézy

o frézy pro T drazky

e rybinové frézy

e profilové frézy

N
e modulové frézy na ozubeni
e vrtaci frézy
e zahlubovaci frézy
¢ odhrotovaci frézy -

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

e multifunkéni frézy

e frézy na obrabéni HARDOXU e
o frézy na obrabéni superslitin Qf“?
e frézy na obrabéni grafitu

o frézy na dievo

e frézy pro obrabéni plastt a kompozit

e gravirovaci frézy a jehly
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Specialni karbidové nastroje
Obrabéni otvoru

Na zakazku vyrabime specialni nastroje pro obrabéni otvoru.

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

pouzit katalogové nastroje, ¢i je vhodné sloucit nékolik operaci z divodu zkraceni vyrobnich ¢as(.
Staci dodat vykres obrobku a nase konstrukéni kancelar Vam navrhne nastroje na miru.

Technické funkéni limity:

e minimalni prdmér nastroje 0,2 mm

e maximalni prdmeér valcové stopky 40 mm

¢ maximalni délka vylozeni nastroje z upinace 350 mm

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

Vyhrubovani a vystruzovani
e strojni vystruzniky

o vrtakové vystruzniky

e stupriové vystruzniky

o kuzelové vystruzniky

e tvarové vystruzniky

¢ vystruzniky s voditkem

Zahlubovani
e kuzelové zahlubniky
e sraZzeCe hran
e stupnové zahlubniky aH
e tvarové zahlubniky
e zpétné zahlubniky
¢ kombinované nastroje
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Specialni karbidové nastroje
Téla nastroji s vyménnymi britovymi destickami
Slozené rezné nastroje

Zakazkové vyrabime téla osovych nastroju s vyménnymi bfitovymi destiCkami (VBD).
Na zakladé zadani vychazejiciho z potieb zakaznika zpracujeme konstrukéni feSeni a také 2D i 3D
dokumentaci. Technologické feSeni pokryva nastroj pro osazeni VBD destiCek dle zadani klienta a

také doporucené fezné parametry.

Technické funkéni limity:

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

¢ 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
¢ frézovaci nastroje — stopkové, nastréné, kotoucové

e frézovaci nastroje s vnitfnim chlazenim
¢ sdruzené frézovaci nastroje
¢ nastrojové kazety
Vrtani a vyvrtavani
e vrtaky s VBD v délkach 2D a 3D
¢ vyvrtavaci stupnové nastroje
e vrtadky a zahlubniky s vnitfnim chlazenim
%,
—

¢ vrtaky a zahlubniky osazené nastavitelnymi kazetami
¢ sdruzené VBD nastroje
¢ specialni kombinované nastroje

2. Modularni nastroje s freznymi hlavickami

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 nastroji neni omezeno jen na frézovani a obrabéni otvord,
ale pokryva Siroky rozsah obrabéni. Proto mizeme zakaznikim poskytnout témér jakékoliv potfebné
nastroje pro jejich aplikace.

0,095

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

Tvareni
e razniky
e pratazniky

Gravirovani, rezani
e gravirovaci jehly
¢ noziky do CNC routeru

Kooperace
¢ brouseni na kulato
(karbidové dily, polotovary a nastroje)
e pfesné 5-0sé obrabéni
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Specialni karbidové nastroje
Zavitovani

V roce 2023 jsme rozsifili nase portfolio nastroji pro zhotovovani zavitt, kdyz jsme do naseho
sortimentu zaradili karbidové strojni zavitniky. Tyto pfesné nastroje se pouzivaji predevsim pfi
sériové vyrobé obrabénych dili a umoznuji naroénym zakaznikim vyznamné zkratit vyrobni ¢asy,
snizit jednotkové naklady, navysit produktivitu obrabéni a diky tomu ziskat konkurenéni 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 rozmérové radé od M4 vyse.

Prehled nastrojl pro vyrobu zavitt
e karbidoveé strojni zavitniky s pfimou drazkou (zejména pro prichozi otvory)
¢ karbidové strojni zavitniky se Sroubovici (pro slepé otvory)

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

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

e Upravy vymeénitelnych bfitovych desti¢ek pro vyrobu zavita

\ |
)

< . = — o
TK zavitnik :I:K zévitn’/’f< TK zavitova fréza TK korr,wbinqvany
se Sroubovici s pfimou drazkou nastroj
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Doporucené fezné podminky
pro karbidove frézy

Pevnost Rezna Posuv na zub fz (mm)
Obrabény material materialu rychlost Vc
N/mm? (m/min) 3 2-3 9 4-5 2 6-10 2 12-16 320
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
Nitridac¢ni 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 mm/min
Ve=—— m/min =——  ot/min
1000 D1xm
Posuv na zub fz:
Vi
fz=——— mm
zZXxn
Posuv na otacku f:
f=fzxz mm
\ ae=D1 : ae=0,1xD1 ' ae=0,25xD1 ae=0,5xD1
j ap=0,5xD1 / ap=15xD1 / ap=15xD1 ap=1,5xD1
f1=0,5 fl=1 f1=0,8 f1=0,5
L0 oo
ae ae | |, L_E
ae
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Doporucené rezné podminky
pro karbidove frézy

Karbidové frézy rychloposuvové HSC401
Konstrukéni oceli <600Nmm? Legované oceli <1100Nmm’
D 64|ea|e6|v6|v8|e8|s10|(p10| 812|012 |0 16| 16 D 04|04 |v6|e66|08| 88 |s10|e10|s12|s12|s 116|016
02| - |o3]| - |04 - |oas| - |os5]| - |os65] - 02| - 03| - |o4| - [045] - |05| - |o65| -
ap (mm) ap (mm)
- |oaas| - |o2| - |o3| - |04 - [045] - |05 - loas| - [02] - |03| - |04 - |045] - |05
Ve 65| - |65 - | 65| - |65 - |65 - |65 = Ve 60| - |e0| - |60| - |60| - [60| - [60| -
(mm/min) | - |130] - |130] - |130] - [130] - |130| - |130 (mm/min) | _ |120| - |[120| - |120| - |120| - |120| - |120
02| - |0.35| - |045) - |05| - |06] - |08] - 02| - |035] - |045 - |05 - |O0B| - |08] -
fz (mm/z) fz (mm/z)
- |o2| - |o3s| - |oas| - |os5| - 06| - |08 - 02| - [035] - |oas| - |o5| - |o6]| - |08
Lité oceli, Inconel <1400Nmm’ Rychlofezné oceli <1100Nmm’
D p4|pd4|p6|p6|@8|w8|pl0|pl0|pl2|el2|p 16| 16 D 04| vd4|o6|06|08| 28 |010|0l0|el2|pl2|0 16|p 16
015 - 02| - [0.25) - |o3]| - |035] - |045]| - 017| - |0.22| - |o.27] - |o3s| - |0.42] - |oss| -
ap (mmj ap (mm)
- |0a2| - [oas| - Joz2| - |oz25] - |03] - |04 — lea2| - |oa7] - |o.22[ - |e.28] - [0.35] - |o4s
Ve 50| - [s0f - |5s0] -|s0| -]50] -|5s0]f - Ve 55 - |55| - 55| - |55 - |55] - |55 -
(mm/min) | _ 95| _ |o5| - |o5] - |9os| - [9e5]| - |95 (mm/min) | _ |100| - [100| - |100| - |[100| - |100| - |100
0.15| - |0.2s| - |035| - |o4a| - |o4s| - |06 - 02| - |o3s| - |0o4s5| - |os| - |os| - [08] -
fz {mm/z) fz (mm/z)

- |0as| - [o0.25] - |o.35| - | 04| - |045] - |06 - |o2| - |035] - |oas| - |os| - 06| - |08
Karbidové frézy valcové €elni hrubovaci - dokoncovaci RF401
Karbidové frézy valcové €elni 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 predstavuji jen navrh pfi idealnich podminkach.
Nutno zohlednit upnuti nastroje i obrobku, stav stroje apod.
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Doporucené rezné podminky
pro karbidove frézy

Karbidové frézy pro otéruvzdorné materialy - HARD HR411

e S Posuv na zub f,
Obrabény material | Pevnost materidlu | Reznd rychlost V. e
Prameér 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 0,095 0,13 0,15
* Konstrukéni a
> : <750 N/mm? 140 0,06 0,09 0,1 0,13 0,15 0,18
nelegované oceli
* Rychlofezné oceli <1100 N/mmz 110 0,04 0,045 0,05 0,07 0,09 0,095
* Moiné poutziti
Karbidové frézy s prerusovaci trisek DR611
pro dynamické obrabéni DR612
S A Uhel Posuv na zub f,
Obrabény material | 1SO | Pevnost materialu | Rezna rychlost V, = —
opésani Primér frézy D,
6 8 10 12 16 20
Ocel P <1200 N/mmZ 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/mm?2 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 predstavuji jen navrh pfi idealnich podminkach.
Nutno zohlednit upnuti nastroje i obrobku, stav stroje apod.

([)i&uza 48 www.pilanakarbid.cz



Doporucené rezné podminky
pro karbidové vrtaky

L . Pevnost /. (m/mm) Ve (m/min) Posuv (mm/ot.)
Obrabény material materialu K bez IK
N/mm? s z o 3-4 o 5-6 o 7-11 2 12-16 o 18-20

Konstrukcni oceli, nelegované lité <750 115 80 0,14 0,18 0,24 0,29 035
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
Nitridac¢ni 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
Rychlorezné 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 920 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: Otacky n:

D1.m.n ) V¢ x 1000 )
Ve —— m/min n=——— ot/min
1000 D1xm
Posuv Vi: Posuv na zub fz:
Vf= fzxzxnxfl mm/min Vf
fz= —— mm
zZXxn
Posuv na otacku f:
f=fzxz mm
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Poznamky

Pituna
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Poznamky

Pituna
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