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HPC FREZOVANI

Neni frézovani jako frézovani. Aktudlné existuji rizné metody jak ubirat materidl z dilce. Dnes je bézné,
Ze jsou rezna data pomoci softwarovych programu jako jsou CAD resp. CAM systémy primo prevadéna
na CNC programy. S vyuzitim téchto informaci jsou pak frézky schopny automaticky vyrabét vysoce
presné a komplexni konstrukéni dily. Existuji ¢tyri zpUsoby, kterymi stroje vyrabéji takovéto produkty:

vysoce vykonné obrabéni (HPC)
vysokorychlostni frézovani (HSC) trochoidni
Trochoidni frézovani (TPC)

Multi Task Cutting (MTC)
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HPC FREZOVANI (VYSOCE VYKONNE OBRABENI)

Za kratky ¢as odebrat co nejvice tfisek — o to jde u HPC frézovani (High Performance Cutting nebo
Cesky vysoce vykonného (tfiskového) obrabéni). To se vyznacuje vysokym objemem tfisek za
jednotku c¢asu a vysokymi feznymi i posuvnymi rychlostmi.

Ve vyrobé nastroju a forem je tato metoda pouzivdna prednostné pro hrubovani, ale ¢asto i k
dokoncovani. Bez ohledu na to, zda se jedna o vstfikovaci formu nebo vysekavaci nastroj: nastroje
a formy jsou zpravidla vyrdbéné z oceli s vysokou pevnosti, které kladou vyssi naroky na obrabéni.

vvvvvv

Pri frézovani jde v prvni fazi o to, odebrat co nejrychleji co nejvice materidlu (= hrubovani).
Nasledné je pak potreba vytvofit povrch urcujici pozdéjsi tvar dilce v pozadované kvalité a
rozmérové presnosti (= dokoncovani, pfipadné obrabéni nacisto). U HPC frézovani je dosahovano
mnohem vétsiho ubéru materidlu (objemu tfisek za ¢as Q) za minutu nez u bézného frézovani. Aby
bylo mozné tohoto vykonu dosahnout, jsou pouzivany vyssi fezné rychlosti, vétsi posuvy na zub a
vétsi hloubky fezu. Vétsich reznych rychlosti je mozno dosdahnout nastavenim vyssich otacek
vietene, pokud to frézka umoznuje. Diky vétsi hloubce fezu rezou brity frézy nejen ve spodni ¢asti,
ale témér v celé své délce. Bfity frézy po obvodu jsou tak vyrazné méné zatézovany. Pfi stejné
velikosti Ubéru jsou soucasné absolvovany kratsi drahy frézovani. Proto dochdzi ke snizeni
opotrebeni.

Specidlné s ohledem na pozadavky pfi High Performance Cutting jsou ndstroje koncipovany pro
vétsi ubér pri vétsi hloubce fezu, aby byly schopné odoldvat vysokym feznym sildm s enormnim
stfidavym zatézovanim britl. Je mozny az o 60 % vyssi posuv ve srovnani s béznymi frézami. To je
pak vyrazné znat mimo jiného na velikosti ubéru.

Zakladem vykonnosti frézy je asymetricky design geometrie bfitd. Ten minimalizuje vibrace a
kmitani, zajistuje tichy chod a rovnéz snizuje tfeni. V zavislosti na konkrétni situaci pfi obrabéni
pracuji pouzité stopkové a torusové frézy v celé své délce a mohou byt kompletné v zabéru s
materidlem. Tim dojde k odleh¢eni vysoce vykonného obradbéni po obvodu a diky kratsim draham
frézovani klesa opotrebeni. Jako materidl pro ndstroje je pouzivan predevsim tvrdokov s povlakem.
Souhrnné je mozno fici, ze se HPC frézovani vyznacuje vysokym ubérem, a rovnéz vysokymi
feznymi rychlostmi a posuvy. Pri pouziti HPC fréz dochdzi rovnéz ke zlepseni tvorby tfisek. Teplo
vznikajici prfi obrabéni mize byt optimalné a spolehlivé odvadéno prostiednictvim trisek. A v
neposledni fadé mohou zejména HPC stopkové frézy s nerovnomeérnymi spirdlami a rozlozenim
zubl snizit vibrace pfi obrabéni. Stejné jako drive zlstdvd “High Performance Cutting”
nejdalezitéjsi vyrobni metodou u frézovani.

VYHODY HPC FREZOVANI

vy$si fezné rychlosti a posuvy °
velky Ubér

kratsi ¢as obrabéni

delsi trvanlivost nastroj
lepsi tvorba trisek

teplo je odvadéno triskami

je zabranéno vibracim




VHM-MINI-VRTACI FREZY

2 W Ge B @

- extra kratka
- se stfedovym fezem

10 97016 001-017

- s vrstvou TiAIN
10 97016... .
VHM-Mini-Vrtaci frézy
hé fZ fl
Lo FIT |0
mm mm mm mm 4 mm mm
Ké/kus
0,5 2751 001 10 38 3 2 0,003 | 0,002
0,6 2751 002 12 38 3 2 0,003 | 0,002
0,7 2751 003 14 38 3 2 0,003 | 0,002
0,8 2A751 004 16 38 3 2 0,003 | 0,002
0,9 2751 005 18 38 3 2 0,003 | 0,002
1,0 2751 006 2,0 38 3 2 0,006 | 0,004
11 2751 007 2,0 38 3 2 0,006 | 0,004
1,2 2751 008 2,0 38 3 2 0,006 | 0,004
14 2751 009 2,0 38 3 2 0,006 | 0,004
15 2A751 010 2,0 38 3 2 0,008 | 0,005
16 2A751 011 2,0 38 3 2 0,008 | 0,005
17 2A751 012 30 38 3 2 0,008 | 0,005
18 2751 013 3,0 38 3 2 0,009 | 0,006
19 2751 014 3,0 38 3 2 0,009 | 0,006
2,0 2751 015 3,0 38 3 2 0011 | 0,008
2,5 2A751 016 30 38 3 2 0011 | 0,008
3,0 2A751 017 3,0 38 3 2 0011 | 0,008
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss i) VA. Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit e .ﬁ .I‘ x r
kurzsp. | langsp. | kurzsp. [langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |<55HRC|< 60 HRC|< 65 HRC | GG (G) mart. austenisch GFK/CFK| ol Max. Min. Nein Lt
140-200 | 100-140 | 80-100 ‘ 90-160 | 60-80 40-60 20-40 20-40 [ [ .

Mate néjaky dotaz ohledné obrabéni. ..?
Potom kontaktujte naseho technického poradce:
hommel@hommel-hercules.cz

PRESNOST
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VHM-MINI-VRTACI FREZY

VHM
TIAIN

L3

Eﬁ/su"

DIN
6535

i

Norm

- se stfedovym fezem

- univerzalni jemné zrno

10 97016 550-559

- s vrstvou TiAIN
10 97016... .
VHM-Mini-Vrtaci frézy
h 6 fZ fZ
o . VY
mm TiAIN mm mm mm z mm mm
Ké/kus
2 219,90 550 4 38 6 3 0,011 0,008
3 219,90 551 5 38 6 3 0,015 0,010
4 219,90 552 7 38 6 3 0,023 0,018
5 219,90 553 8 38 6 3 0,028 0,020
6 219,90 554 8 38 6 3 0,033 0,025
8 277,26 555 1 43 8 3 0,045 0,036
10 418,29 556 13 50 10 3 0,060 0,042
12 573,65 557 15 55 12 3 0,080 0,060
16 1209,44 558 18 62 16 3 0,100 0,075
20 1957,57 559 22 75 20 3 0,120 0,090
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss i) VA. Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit . ﬁ .q_ x r
kurzsp. | langsp. | kurzsp. [langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |<55HRC|< 60 HRC|< 65 HRC | GG (G) mart, austenisch| duplex GFK/CFK| ol Max. Min. Nein Lt
140-200 | 100-140 | 80-100 ‘ 90-160 | 60-80 40-60 20-40 20-40 [} ° .
VHM-MINI-VRTACI FREZY
10 97015 092-105
' DIN DIN
Hm 12 E/ @: D 6535 E| 6535
l = 30° HA HB Norm
. , . 10 97015 096-111
- se stfredovym fezem
- univerzalni jemné zrno
- s vrstvou TiAIN
10 97015... 10 97015... .
VHM Vrtaci frézy VHM Vrtaci frézy
hé fZ fZ
h10 7\ I ﬁ
mm DIN 6535 HA DIN 6535 HB mmoommog o mm z mm.mm
Ké/kus Ké/kus
2 227,07 092 227,07 096 6 50 6 2 0,011 0,008
3 227,07 093 227,07 097 6 50 6 2 0,015 0,008
4 227,07 094 227,07 098 8 50 6 2 0,023 0,018
5 227,07 095 227,07 099 8 50 6 2 0,028 0,020
6 227,07 100 236,63 106 16 50 6 2 0,033 0,025
8 274,87 101 274,87 107 20 60 8 2 0,045 0,036
10 439,80 102 439,80 108 22 70 10 2 0,060 0,042
12 628,62 103 628,62 109 22 70 12 2 0,080 0,060
16 999,10 104 999,10 110 25 75 16 2 0,100 0,075
20 1754,41 105 1754,41 111 32 100 20 2 0,120 0,090
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss it/ VA. Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit . ﬁ .q_ x r
kurzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |< 55HRC |< 60 HRC|< 65 HRC | GG (G) mart. austenisch| duplex GFK/CFK| 81 Max. Min. Nein Lt
140-200 | 100-140 | 80-100 ‘ 90-160 | 60-80 40-60 20-40 20-40 . . .
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VHM MINI FREZY

S POVLAKEM TISIN | DO 50 HRC




SADA VHM MINI FREZ

VHM 74

DIN
6535

TiSiN

W

W

I

Norm

10 99010 105- 109

PROVEDENI

Minifrézy se 4 bfity, stredovy rez,

35° prava spirala, hladka véalcova stopka. ‘
@ rezul,0/15/2,0/3,0/4,0 mm.

VHM Ultra jemné zrno, s povlakem TiSiN.

Baleni & 10 kust

1099010 110

PROVEDENI

Sada 50 mini fréz, 4 brity, stredovy fez,
35° prava spirala, hladka valcova stopka,
10 kust od kazdé velikosti, @ rezu
1,0/1,5/2,0/3,0/4,0 mm, VHM Ultra jemné
zrno, s povlakem TiSiN

Baleni & 50 kusu

¥

10 99010 10¢

1099010 107

10990103

o ®e .
[ o ‘ ° L]
Y L ]
1099010 ... . o ‘e
VHM Minifrézy ¥ °e
° L]
L]
hé fy f; -. L
/ :
s B os|
mm DIN 6535 HA mm mm mm z mm mm s
d
Ké/kus VPE :
L
1,0 289,21 105 10 3 50 4 4 0,006 0,005 3
15 289,21 106 10 4 50 4 4 0,006 0,005 k
L]
2,0 289,21 107 10 6 50 4 4 0,011 0,010 9
3,0 289,21 108 10 8 50 4 4 0,011 0,010
4,0 289,21 109 10 1 50 4 4 0,023 0,020
Sada 8512,23 110 1 50dilna, velikosti: po 10x @1|1,5|2|3|4 mm
. L]
Ceo, P 4 ¢
Velikostiz 1115121314 *eecencene
1099010 110
Pevnost Vc Posuv fz mm/min
v N/mm? m/min 210 @15 ?2,0 ?3,0 ?4,0
St< 520N
70-90 240 270 280 480 530
St<750 N
St<900 N
50-70 220 230 260 300 380
St<1100 N
St <1200 N
30-50 75 80 90 125 140
St <1400 N
45 HRC
H 10-30 20 25 40 70 75
55 HRC
Uvedené orientacni hodnoty je nutno korigovat podle upnuti dilce a
parametru stroje.
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss VA Titan-Leg.| Uni Ear, % l; x r.
<8%Si | >8%Si | Cu-Leg. | Duro |Thermo| <520N [ <750 N | <900 N | <1100 N | <1200 N | <1400 N (< 50 HRC| < 55 HRC |< 60 HRC | < 65 HRC GGG fz::;_/ austenisch| duplex | Ni-Basis ol Max. Min. Nein Luft
70-90 | 70-90 | 50-70 | 50-70 | 30-50 | 30-50 | 10-30 | 10-30 \ . . °
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VHM-VRTACI FREZY

10 97015 060+112-117+208-210

' DIN DIN
]\!m 73 E/ @: 535 | | | 6535
| ~ 30° HA HB Norm
10 97015 061+118-123+211-213
- se stredovym fezem
- s vrstvou TiAIN
10 97015... 10 97015... '
VHM Vrtaci frézy VHM Vrtaci frézy
h 6 fZ fZ
m; TiAIN I ﬁ
mm DIN 6535 HA DIN 6535 HB mmopommogmm z mm.mm
Ké/kus Ké/kus
2 241,41 060 241,41 061 6 50 6 3 0,011 0,008
3 241,41 208 241,41 211 6 50 6 3 0,015 0,010
4 241,41 209 24141 212 8 50 6 3 0,023 0,018
5 241,41 210 24141 213 8 50 6 3 0,028 0,020
6 241,41 112 241,41 118 16 50 6 3 0,033 0,025
8 296,38 113 296,38 119 20 60 8 3 0,045 0,036
10 439,80 114 439,80 120 22 70 10 3 0,060 0,042
12 628,62 115 628,62 121 22 70 12 3 0,080 0,060
16 999,10 116 999,10 122 25 75 16 3 0,100 0,075
20 1754,41 123 32 100 20 3 0,120 0,090
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hai Guss VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphi
i1 o i " ferrit. / . ’ ? o = a ; x r
kurzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |< 55HRC |< 60 HRC|< 65 HRC | GG (G) mart austenisch| duplex GFK/CFK| 81 Max. Min. Nein Luft
140-200 | 100-140 | 80-100 90-160 | 60-80 40-60 20-40 | 20-40 L] L] [
VHM-VRTACI FREZY
10 97015 062+124-129+214-216
' DIN DIN
]\!Em 13 E/ @- 6535 B 6535
I ~ l.5° HA HB Norm
- se stFedOV)'/m Fezem 10 97015 063+130-135+217-219
- univerzalni jemné zrno
- s vrstvou TiAIN
1097015 ... 1097015... .
VHM Vrtaci frézy VHM Vrtaci frézy
hé fl fZ
m- TIAIN I |J.
mm DIN 6535 HA DIN 6535 HB mmojommogmm z mm-mm
Ké/kus Ké/kus
2 241,41 062 241,41 063 6 57 6 3 0011 | 0,008
3 241,41 214 241,41 217 7 57 6 3 0,015 0,010
4 241,41 215 241,41 218 8 57 6 3 0,023 0,018
5 241,41 216 241,41 219 10 57 6 3 0,028 0,020
6 241,41 124 241,41 130 10 57 6 3 0,033 0,025
8 296,38 125 296,38 131 16 63 8 3 0,045 0,036
10 439,80 126 439,80 132 19 72 10 3 0,060 0,042
12 628,62 127 580,15 133 22 83 12 3 0,080 0,060
16 999,10 128 999,10 134 26 92 16 3 0,100 0,075
20 1754,41 129 1754,41 135 32 104 20 3 0,120 0,090
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss it VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit " ﬁ .; x r
kurzsp. | langsp. | kurzsp. [langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |<55HRC|< 60 HRC|< 65 HRC | GG (G) mari. austenisch| duplex GFK/CFK| ¢y Max. Min. Nein Luft
140-200 | 100-140 | 80-100 90-160 | 60-80 40-60 20-40 20-40 o . L[]
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VHM-STOPKOVE FREZY

10 97015 064-067+136-141

' DIN DIN
H{m 14 E/ Q@: &3 || | s
I ~ 30° HA HB Norm
- se stfedovym rfezem 10 97015 068-071+143-147
- univerzalni jemné zrno
- s vrstvou TiAIN
10 97015 ... 10 97015... W
VHM Stopkové frézy VHM Stopkové frézy
hé f; f;
ho TiAIN I ﬁ
mm DIN 6535 HA DIN 6535 HB mmojommojomm z mm.mm
Ké/kus Ké/kus
2 241,41 064 241,41 068 7 50 6 4 0,011 0,008
3 241,41 065 241,41 069 8 50 6 4 0,015 0,010
4 241,41 066 241,41 070 1 50 6 4 0,023 0,018
5 255,75 067 255,75 071 13 50 6 4 0,028 0,020
6 270,09 136 270,09 142 16 50 6 4 0,033 0,025
8 399,16 137 399,16 143 20 60 8 4 0,045 0,036
10 535,40 138 535,40 144 22 70 10 4 0,060 0,042
12 712,28 139 712,28 145 22 70 12 4 0,080 0,060
16 1027,79 140 1027,79 146 25 75 16 4 0,100 0,075
20 1723,33 141 1723,33 147 32 100 20 4 0,120 0,090
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hai Guss VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphi
i1 il " " ferrit. / . ' * o R ﬁ .; x r
kurzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |<55HRC|< 60 HRC|< 65HRC| GG (G) mart. austenisch| duplex GFK/CFK| ol Max. Min. Nein Luft
140-200 | 100-140 | 80-100 90-160| 60-80 40-60 ‘ 20-40 20-40 . . .
VHM-STOPKOVE FREZY
10 97016 072+148-153+220-222
' DIN DIN
HM Lk E/ @: 6535 B 6535
! ~ 30° HA HB Norm
v . v 10 97016 073+154-159+223-225
- se stredovym rezem
- univerzalni jemné zrno
- s vrstvou TiAIN
1097015... 1097015 ... .
VHM Stopkové frézy VHM Stopkové frézy
hé ki ki
ht0 TiAIN I lh
mm DIN 6535 HA DIN 6535 HB mmopmmo o mm z mm-mm
Ké/kus Ké/kus
2 24141 072 24141 073 4 50 6 4 0,015 0,010
3 241,41 220 241,41 223 6 50 6 4 0,023 0,018
4 241,41 221 241,41 224 8 50 6 4 0,023 0,018
5 255,75 222 255,75 225 8 50 6 4 0,028 0,020
6 270,09 148 270,09 154 13 57 6 4 0,033 0,025
8 341,80 149 341,80 155 19 63 8 4 0,045 0,036
10 535,40 150 535,40 156 22 72 10 4 0,060 0,042
12 712,28 151 712,28 157 26 83 12 4 0,080 0,060
16 1154,47 152 1154,47 158 32 92 16 4 0,100 0,075
20 1979,09 153 1979,09 159 38 104 20 4 0,120 0,090
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss it VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit e q .q x r
kurzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |<55HRC |< 60 HRC|< 65HRC | GG (G) mar&. austenisch| duplex GFK/CFK| ol Max. Min. Nein Luft
140-200 | 100-140 | 80-100 ‘ 90-160| 60-80 | 40-60 20-40 | 20-40 . . .
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VHM-STOPKOVE FREZY

10 97016 288-296

10 97016 297-305

' DIN DIN
Hm 14 E/ Q@: 53|\ | 538
I ~ 30° HA HB Norm
- se stredovym rezem
- univerzalni jemné zrno
- s vrstvou TiAIN
1097016 ... 1097016 ... .
VHM Stopkové frézy VHM Stopkové frézy
hé fZ fZ
h10 TiAIN I Ih
mm DIN 6535 HA DIN 6535 HB mm-|mm mm z mm.mm
Ké/kus Ké/kus
3 368,09 288 368,09 297 12 50 6 4 0,015 | 0,010
4 368,09 289 368,09 298 15 50 6 4 0,023 | 0,018
5 368,09 290 368,09 299 20 60 6 4 0,028 | 0,020
6 368,09 291 368,09 300 20 60 6 4 0,033 | 0,025
8 516,28 292 516,28 301 25 70 8 4 0,045 | 0,036
10 803,11 293 803,11 302 30 90 10 4 0,060 | 0,042
12 1094,71 294 1094,71 303 30 90 12 4 0,080 | 0,060
16 1928,89 295 1928,89 304 50 110 16 4 0,100 | 0,075
20 3286,53 296 3286,53 305 55 110 20 4 0,120 | 0,090
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit
" ferrit. / N R .ﬁ .; x r
urzsp. | langsp. | kurzsp. (langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |<55HRC|< 60 HRC|< 65HRC| GG (G) mart. austenisch| duplex GFK/CFK| ol Max. Min. Nein Luft

140-200 | 100-140 | 80-100

90-160 | 60-80

40-60

20-40

20-40

VHM-RADIUSOVE FREZY

10 97015 074-077+160-165

10 97015 078-081+166-171

‘ DIN DIN
mm 12 E/ @: Uasss Basss
I ~ 30° HA HB Norm
- se stfredovym fezem
- univerzalni jemné zrno
- s vrstvou TiAIN
1097015... 1097015 ... .
VHM Radiusové frézy VHM Radiusové frézy
hé fZ fZ
h10 TiAIN I Ih
mm DIN 6535 HA DIN 6535 HB mm-|mm mm z mm.mm
Ké/kus Ké/kus
2 293,99 074 293,99 078 4 50 6 2 0,015 | 0,010
3 293,99 075 293,99 079 5 50 6 2 0,023 | 0,018
4 293,99 076 293,99 080 6 50 6 2 0,023 | 0,018
5 301,17 077 304,17 081 7 50 6 2 0,028 | 0,020
6 296,38 160 296,38 166 7 51 6 2 0,033 | 0025
8 41829 161 41829 167 9 59 8 2 0,045 | 0,036
10 585,60 162 585,60 168 10 60 10 2 0,060 | 0,042
12 817,45 163 817,45 169 14 71 i) 2 0,080 | 0,060
16 140544 164 1405,44 170 16 76 16 2 0,100 | 0,075
20 221333 165 221333 171 20 82 20 2 0,120 | 0,090
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss it VA. Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit e .ﬁ .; x r
kurzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |< 55 HRC |< 60 HRC|< 65 HRC | GG (G) mart. austenisch| duplex GFK/CFK| 6l Max. Min. Nein Lt
140-200 | 100-140 | 80-100 90-160| 60-80 40-60 20-40 20-40 L[] L[] L]
10 HOMMEL HERCULES | WWW.HOMMEL-HERCULES.CZ




VHM-RADIUSOVE FREZY DLOUHE

10 97015 172-177

' DIN DIN
mm 12 E/ @: 6535 || | 535
I ~ 30° HA HB Norm
10 97015 178-183
- se stfedovym fezem
- univerzalni jemné zrno
- s vrstvou TiAIN
1097015.... 1097015 ... .
VHM Radiusové frézy VHM Rédiusové frézy
hé fZ fZ
h10 TiAIN I ﬁ
mm DIN 6535 HA DIN 6535 HB mmopommo o mm z mm. mm
Ké/kus Ké/kus
334,63 172 334,63 178 10 57 6 2 0,033 0,025
8 468,48 173 468,48 179 16 63 8 2 0,045 0,036
10 657,31 174 657,31 180 19 72 10 2 0,060 0,042
12 972,81 175 972,81 181 22 83 12 2 0,080 0,060
16 1546,46 176 1546,46 182 26 92 16 2 0,100 0,075
20 2469,08 177 2469,08 183 32 104 20 2 0,120 0,090
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss it VA is | Graphit " .ﬁ .; x r
kurzsp. | langsp. | kurzsp. [langspan,| Duro | Thermo| <700N | <000N | <1300N |< 55 HRC < 60 HRC| <65 HRC| GG(G) | '/ |austenisch| duplex ORI o | wax | Min | Nein | Lot
140-200 | 100-140 | 80-100 ‘ 90-160 | 60-80 40-60 20-40 20-40 . [ .
10 97015 184-189
- . . . . - . . 10 97015 190-195
VHM-DOKONCOVACI FREZY KRATKE | STREDNI | DLOUHE
|
VHM DIN DIN 10 97015 260-261
TiAIN || 26-8 1) B 16
~ 45 Norm oM
- k frézovani po obvodu pfi hlazeni 10 97016 560-565
- univerzalni jemné zrno
- s vrstvou TiAIN
1097015 ... 1097015.... 1097016 ... .
VHM Vicezubé frézy VHM Vicezubé frézy VHM Vicezubé frézy hé
kratké+stfedni kratké dlouhé f,
‘aﬁﬂo TIAIN mm mm | mm mm | mm z
mm kurz/ kurz/ mm
DIN 6535 HA DIN 6535 HB DIN 6535 HA medium | medum | tng | lang
Ké/kus Ké/kus Ké/kus
339,41 184 339,41 190 437,41 560 13 57 26 70 6 6 0,033
423,07 185 423,07 191 556,92 561 19 63 36 90 8 6 0,045
10 647,74 186 647,74 192 860,47 562 33 72 46 100 10 6 0,060
12 815,06 187 815,06 193 1068,42 563 36 83 56 110 12 6 0,080
16 1271,59 188 1271,59 194 2244,40 564 32 92 66 130 16 6 0,100
16 M 2187,03 260 65 120 16 6 0,100
20 1936,06 189 1936,06 195 3002,09 565 38 104 76 140 20 8 0,120
20M 3530,12 261 75 135 20 8 0,120
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit
" ferrit. / . = q .; x r
urzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |<55HRC|< 60 HRC|< 65 HRC| GG (G) mart. austenisch| duplex GFK/CFK| ol Max. Min. Nein Lt
140-200 | 100-140 | 80-100 ‘ 90-160 | 60-80 40-60 20-40 20-40 [ [ ]

EFEKTIVNI OBRABENI|SPOLEHLIVE A HOSPODARNE 11



VHM-HRUBOVACI FREZY HR

10 97015 082-084+196-201

10 97015 086-088+202-207

‘ DIN DIN
mm 13-4 E/ Q@: 6535 | ) | 6535
I ~ 30° HA HB Norm
- se stfedovym fezem
- podbrouseny jemny vroubkovy profil
- s vrstvou TiAIN
1097015... 1097015 ... .
VHM Hrubovaci frézy VHM Hrubovaci frézy
h6 fZ fZ
h10 TiAIN I lh
mm DIN 6535 HA DIN 6535 HB mm-f mm mm z mm.mm
Ké/kus Ké/kus
3 31312 082 313,12 086 6 57 6 3 0,033 0,025
4 313,12 083 313,12 087 8 57 6 3 0,045 0,036
5 31312 084 313,12 088 10 57 6 3 0,060 0,042
6 418,29 196 418,29 202 16 57 6 3 0,080 0,060
8 561,70 197 561,70 203 16 63 8 3 0,100 0,075
10 772,03 198 772,03 204 22 72 10 4 0,100 0,075
12 1039,74 199 1039,74 205 26 83 12 4 0,120 0,090
16 1661,19 200 1661,19 206 32 92 16 4 0,120 0,090
20 2614,88 201 2614,88 207 38 104 20 4 0,120 0,090
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit ﬂ
. -
kurzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |< 55 HRC |< 60 HRC|< 65 HRC | GG (G) f(:;.;./ austenisch| duplex GFK/CFK| 81 Max Min. Nein Lt

140-200 | 100-140 | 80-100 ‘

90-160 | 60-80

40-60

20-40

20-40 °

VHM-HRUBOVACI FREZY MTC

10 97016 318-325

10 97016 306-311+326-327

L |7 DIN DIN
M 26 W e L LB B e e [
~ 45 45 HA HB Norm
- se stredovym fezem
- geometrie umoznujici extrémné meékky rez
- podbrouseny jemny vroubkovy profil
- také pro kalené oceli do 55 HRC
- s vrstvou TiAIN
10 97016 ... 1097016 .. ()
VHM Hrubovaci frézy VHM Hrubovaci frézy
MTC MTC £ £
hé z z
h10 TiAIN I ﬁ
mm DIN 6535 HA DIN 6535 HB mm. | mm mm z mm.mm
Ké/kus Ké/kus
4 475,65 318 475,65 326 1 57 6 3 0,020 0,023
5 475,65 319 475,65 327 13 57 6 4 0,025 0,028
6 475,65 320 475,65 306 13 57 6 4 0,033 0,030
8 549,75 321 549,75 307 19 63 8 4 0,045 0,040
10 817,45 322 817,45 308 22 72 10 4 0,060 0,050
12 1023,01 323 1023,01 309 26 83 12 4 0,080 0,060
16 1673,14 324 1673,14 310 32 92 16 5 0,100 0,080
20 2708,10 325 2708,10 311 38 104 20 6 0,120 0,100
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss it/ VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit . ﬂ
kurzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |< 55HRC |< 60 HRC|< 65 HRC | GG (G) mari. austenisch| duplex GFK/CFK| 81 Max Min. Nein Lt
140-200 | 100-140 | 80-100 ‘ 90-160 | 60-80 40-60 20-40 20-40 ° ° .
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VHM-HRUBOVACI FREZY MTC

VHM | TiAIN| HR || Z3 | Z4 | 25 | Z6 E{w BHB

Pouziti Provedeni
Univerzalni pouziti - se stredicim rezem
- podbrousenti, jemny profil Sroubovice .

- extrémné jemna fezna geometrie

HR Typ
TiAIN Povlak
Valcova stopka HB | Drzak nastroje
h10 Tolerance prliméru fezné hrany
h6 Tolerance priméru hiidele
o 00
*%A 1097016 ... ﬁ Iﬁ @ % E fz Stahl 1000 ®
m Ké/kus mm mm mm mm mm Z (STK) (mm)
4 521,06 730 11 21 57 37 6 3 0,025
5 521,06 731 13 21 57 4,6 6 4 0,028
6 521,06 732 16 21 57 55 6 4 0,030
8 576,04 733 16 27 63 74 8 4 0,040
10 879,59 734 22 32 72 9,2 10 4 0,050
12 1101,88 735 26 38 83 1 12 4 0,060
16 1737,68 736 32 44 92 15 16 5 0,080
20 2899,31 737 38 54 104 19 20 6 0,090
Stahl (N/mm?) Harte Werkstoffe Rostfreier Stahl | () Messing Bronze Kunst- Nickel- Graphit
Art-Nr. <700 | <1000 | <1300 | <55HRC | <65HRC | marten. | austen. | GIMW kurz lang stoffe G(C)FK
1097016730-737 170 120 90 20 50 70

2o rer
- - . 0 el A
o

HCMMEL "% 100.000 ARTIKLU &
ks " VICE NEZ 320 ZNACEK

. o EXKLUZIVNI
VICE KOSikU ONLINE-
NABIDKY

E5 15T SCHON DA KOMPLEXNI
SLUZBY- A
INFO-PORTAL

ROZSAHLE FUNKCEB2BA
PARAMETRICKE VYHLEDAVANI




VHM-HRUBOVACI FREZY MTC

- se stfedovym fezem

- geometrie umoznujici extrémné mékky fez
- podbrouseny jemny vroubkovy profil

- také pro kalené oceli do 55 HRC

10 97016 145-152

10 97016 155-160

- s vrstvou TiAIN
1097016 ... 1097016 ... .
VHM Hrubovaci frézy VHM Hrubovaci frézy
MTC bez uvolnéni MTC s uvolnénim f, f,
Lo ﬁ | ] ] g
mm DIN 6535 HB mm mm mm mm z mm mm
Ké/kus Ké/kus
4 502,15 145 1 - 57 6 3 0,045 0,025
5 451,75 146 13 - 57 6 4 0,055 0,030
6 451,75 147 554,53 155 13 55 57 6 4 0,065 0,035
8 523,45 148 666,87 156 19 75 63 8 4 0,075 0,040
10 77442 149 987,15 157 22 9,5 72 10 4 0,085 0,040
12 972,81 150 1207,05 158 26 11,5 83 12 4 0,095 0,055
16 1589,48 151 1642,07 159 32 16,5 92 16 5 0,115 0,065
20 2571,86 152 2887,36 160 38 19,5 104 20 6 0,130 0,075
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit
I ferrit. / . = .ﬁ .; x r
urzsp. | langsp. | kurzsp. [langspan.| Duro | Thermo| <700N | <000N | <1300N |< 55 HRC |< 60 HRC| < 65 HRC| GG (G) | ' |austenisch GFKICFK| 5, Max | Min | Neim | Lt

140-200 | 100-140 | 80-100 ‘ 90-160 | 60-80 | 40-60 20-40 | 20-40 . ° .

VHM-HRUBOVACI FREZY CHIPBREAKER

VHM Nl DIN DIN 10 97016 175-180
TiAlN || 24-6 Ez/w i / oL e ﬁﬁ'\l

- s excentrickym podbrousenim
- lamac pro zajisténi kratkych trisek
- snizeny tlak tfisky

- s vrstvou TiAIN
10 97016 ... .
VHM Hrubovaci frézy
Chipbreaker - f, f,
ht0 TiAIN I Ill
mm DIN 6535 HB mm mm mm mm mm KF z mm mm
Ké/kus
6 585,60 175 13 21 57 55 6 0,25 4 0,080 0,060
8 702,72 176 19 27 63 75 8 0,25 4 0,100 0,075
10 1039,74 177 22 32 72 9,5 10 0,25 4 0,100 0,075
12 1269,20 178 26 38 8 11,5 12 0,25 4 0,120 0,090
16 1728,11 179 32 44 92 16,5 16 0,25 4 0,120 0,090
20 127,10 180 38 54 104 19,5 20 0,40 4 0,120 0,090
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss it VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit . ﬁ .; x r
kurzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |<55HRC|< 60 HRC|< 65 HRC| GG (G) mar;. austenisch| duplex GFK/CFK| ol Max. Min. Nein Luft
140-200|100-140 | 80-100 ‘ 90-160 | 60-80 40-60 ‘ 20-40 20-40 L] L] .

EFEKTIVNI OBRABENI|SPOLEHLIVE A HOSPODARNE 14



VHM-ODSTRANOVAC OTREPU

| DIN
e AR )

- univerzalni jemné zrno
- s vrstvou TiAIN

10970 ... )
VHM-Odstranovac otfepd 90° he fp

h10 X I

mm TiAIN mm z mm

10 97016 607-613

mm
Ké/kus
356,14 607 54 4 4 0,023
6 418,29 608 57 6 4 0,033
8 518,67 609 63 8 4 0,045
10 678,82 610 72 10 4 0,060
12 1018,23 611 83 12 4 0,080
16 2089,03 612 92 16 4 0,100
20 3167,02 613 104 16 6 0,120
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit
" ferrit. / " = ﬁ .:' x r
urzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |<55HRC|< 60 HRC|< 65 HRC| GG (G) mart, austenisch| duplex GFK/CFK| ol Max. Min. Nein Lt

140-200| 100-140 | 80-100 90-160 | 60-80 | 40-60 20-40 | 20-40 . . .

VHM-ALU-VRTACI DRAZKOVA FREZA 10 97016 020-031

VHM o || ]ow DIN
22 W B e

- se stfredovym fezem a uvolnénim
- s vrstvou ZrN

10 97016 035-046

10 97016 ... 10 97016 ... o
VHM VHM
Alu-Frézy Alu-Frézy e f, f,
o z 2 ez
mm DIN 6535 HA DIN 6535 HB Mmoo Mmoo mm o mm g mm ke z mm.mm
Ké/kus Ké/kus

2 370,48 020 370,48 035 8 16 57 19 6 0,05 2 0,035 0,030
3 370,48 021 370,48 036 8 18 57 29 6 0,05 2 0,045 0,035
4 370,48 022 370,48 037 1 18 57 39 6 0,10 2 0,045 0,035
5 370,48 023 370,48 038 13 20 57 49 6 0,10 2 0,080 0,060
6 41111 024 411,11 039 13 20 57 59 6 0,10 2 0,080 0,060
8 616,67 025 616,67 040 19 26 63 77 8 0,10 2 0,080 0,060
10 807,89 026 807,89 041 22 29 72 97 10 0,10 2 0,090 0,070
12 1106,66 027 1106,66 042 26 36 83 11,7 12 0,10 2 0,090 0,070
14 140544 028 1405,44 043 26 36 83 13,7 14 0,10 2 0,110 0,080
16 1699,43 029 1699,43 044 32 42 92 157 16 0,10 2 0,120 0,090
18 2196,59 030 2196,59 045 32 42 92 175 18 0,10 2 0,140 0,100
20 2806,09 031 2806,09 046 38 52 104 19,5 20 0,10 2 0,160 0,120

Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hai Guss VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphi

1 o ) " ferrit. / " ‘ ? o = ﬁ .:' x r
kurzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |< 55HRC |< 60 HRC|< 65 HRC | GG (G) a austenisch| duplex GFK/CFK| 8l Max. Min. Nein Luft
350-500 | 150-350 | 125-300 | 125-300 [250-500[200-350) . .

15 HOMMEL HERCULES WWW. HOMMEL-HERCULES.CZ



VHM-ALU HRUBOVACI FREZY

10 97016 570-578

7 DIN
VAIM | 73 . $535
=~ 45 15 HB Norm
- univerzalni jemné zrno
- lesténé drazky
- se stfedovym fezem a uvolnénim
10 97016 ... AL
VHM ¢ £
Alu hrubovaci frézy z z
h10 I ﬁ
mm DIN 6535 HB mm | mm | mm | mm | mm| kf z mm mm
Ké/kus
3 329,85 570 12 - 38 - 6 0,10 3 0,010 0,008
4 329,85 571 15 18 55 38 6 0,10 3 0,020 0,015
5 329,85 572 15 18 54 4,8 6 0,10 3 0,025 0,020
6 365,70 573 16 21 57 58 6 0,10 3 0,030 0,025
8 549,75 574 22 28 63 78 8 0,10 3 0,040 0,030
10 721,84 575 25 33 72 9,7 10 0,20 3 0,050 0,040
12 987,15 576 28 39 83 11,7 12 0,20 3 0,070 0,050
16 1515,39 577 35 45 92 15,7 16 0,20 3 0,090 0,065
20 2500,15 578 40 54 104 19,7 20 0,20 3 0,120 0,085
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss i) VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit " ﬁ .:. x r
kurzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| < 700N | <1000N | <1300N |< 55 HRC |< 60 HRC|< 65 HRC| GG (G) | "/ |austenisch| duplex GFKICFK| 5, Max | Min | nein | Lot
300-450| 125-300 | 125-250 | 125-250 [200-400/180-300 . .

VHM-ALU STOPKOVE FREZY

10 97016 330-337

' DIN DIN
VIM || 24 @: 8535 || | 6535
= 30° HA HB Norm
10 97016 312-328
- univerzalni jemné zrno
- lesténé drazky
- se stredovym rezem
1097016 ... 1097016 ... .
Alu stopkové frézy Alu stopkové frézy £ £
dlouhé dlouhé hé z z
o ] el
s DIN 6535 HA DIN 6535 HB m m mm 7 mm mm
Ké/kus Ké/kus
4 262,92 330 262,92 328 8 62 6 4 0,020 0,015
5 291,60 331 291,60 329 15 62 6 4 0,025 0,020
6 322,68 332 322,68 312 18 62 6 4 0,030 0,025
8 394,38 333 394,38 313 24 68 8 4 0,040 0,030
10 559,31 334 559,31 314 30 80 10 4 0,050 0,040
12 769,64 335 769,64 315 36 93 12 4 0,070 0,050
16 1360,02 336 1360,02 316 48 108 16 4 0,090 0,065
20 2265,91 337 226591 317 60 126 20 4 0,120 0,085
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss it VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit . ﬁ .:Il x r
kurzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |< 55 HRC |< 60 HRC|< 65 HRC| GG (G) et 7 | austenisch duplex GFK/CFK| ol Max. Min. Nein Luft
‘ L] L]

EFEKTIVNI

OBRABENI

SPOLEHLIVE A HOSPODARNE
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VHM-HPC FREZY BLUE CUT

O HPC - vysoce vykonna fréza s dynamicky pUsobici
Sroubovici (cca 40°) pro maximalni fezny vykon.

O Klidny a tichy chod pfi hrubovani i dokoncovani

O Zaruvzdorny a v{i¢i opotiebeni odolny povlak z
nanokompozitt

HOMMEL HERCULES

Optimalizovany tvar
drazky s velkym
prostorem pro trisky pro
jejich optimalni odvadéni:

W W W HOMMEL—HERCULES|C
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VHM-HPC FREZY BLUE CUT

VHM
NaCo

16\

7
)
w5 |l HA HB

Norm

HPC

- univerzalni jemné zrno

- vysoce tepelné odolny nanokompozitni povrch
- se stredovym rezem

10 98102 001-011

kurzsp. | langsp.

kurzsp. (langspan.| Duro [Thermo| <700N | <1000N | <1300N |<55HRC

<60 HRC|< 65 HRC| GG (G)

ferrit. /
mart.

1098102... 1098102 ... .
VHM Stopkové frézy VHM Stopkové frézy
hé f fz
h10 NaCo-Composit I ﬁ
mm DIN 6535 HA DIN 6535 HB mm- . mm mm z mm-mm
Ké/kus Ké/kus
3 370,48 001 370,48 012 8 57 6 4 0,015 0,010
4 370,48 002 370,48 013 1 57 6 4 0,020 0,015
5 370,48 003 370,48 014 13 57 6 4 0,025 0,020
6 370,48 004 370,48 015 13 57 6 4 0,030 0,025
8 528,23 005 528,23 016 19 63 8 4 0,040 0,035
10 683,60 006 683,60 017 22 72 10 4 0,055 0,045
12 982,37 007 982,37 018 26 83 12 4 0,065 0,050
14 1305,05 008 130505 019 26 83 14 4 0,070 0,055
16 1644,46 009 1644,46 020 32 92 16 4 0,080 0,065
18 1948,01 010 1948,01 021 44 92 18 4 0,090 0,070
20 2552,73 011 2552,73 022 38 104 20 4 0,100 0,085
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss. VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit

austenisch| duplex

| Py | Ry

OFKICPK] 6l | Max | Min | Nein | Lutt

180-200 | 140-180 | 100-140

100-165| 105-150

VHM-HPC FREZY BLUE CUT

VHM
NaCo

6\

7 DIN DIN
6535 | | |6535 §#§$J
i L HA HB

Norm

HPC

- univerzalni jemné zrno

- vysoce tepelné odolny nanokompozitni povrch
- se stfedovym fezem a uvolnénim

10 98102 023-033

kurzsp. | langsp.

kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |< 55 HRC

<60 HRC| < 65 HRC | GG (G)

ferrit. /
mart.

austenisch| duplex

1098102... 1098102... .
VHM Stopkové frézy VHM Stopkové frézy . ¢
- z z
‘atﬂo NaCo-Composit 'éf Vé I ﬁ
mm DIN 6535 HA DIN 6535 HB Mmm | mmo . mmogomm o mm K z mm.mm
Ké/kus Ké/kus
3 487,60 023 487,60 034 8 18 57 2,8 6 0,13 4 0,015 0,010
4 487,60 024 487,60 035 1 21 57 36 6 0,18 4 0,020 0,015
5 487,60 025 487,60 036 13 21 57 4,6 6 0,20 4 0,025 0,020
6 487,60 026 487,60 037 13 21 57 55 6 0,20 4 0,030 0,025
8 652,52 027 652,52 038 19 27 63 75 8 0,20 4 0,040 0,035
10 903,50 028 903,50 039 22 32 72 9,5 10 0,30 4 0,055 0,045
12 114491 029 114491 040 26 38 83 115 12 0,30 4 0,065 0,050 D A
14 1510,61 030 1510,61 041 26 42 83 135 14 0,30 4 0,070 0,055 SA
16 1962,35 031 1962,35 042 32 44 92 15,5 16 0,40 4 0,080 0,065 i LN A
18 2428,44 032 2428,44 043 44 50 92 17,5 18 0,40 4 0,090 0,070 3D
20 2949,51 033 2949,51 044 38 54 104 19,5 20 0,50 4 0,100 0,085 Velikosti: 810 12
SET 2896,92 045 3teilig, GroBen: Je1x @ 8|10 |12 mm
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit

OFKICPK| 61 | Max. | Min | Nein | Lutt

180-200 | 140-180 | 100-140

100-165| 105-150

EFEKTIVNI

OBRABENI

SPOLEHLIVE A HOSPODARNE
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VHM-HPC-STOPKOVA FREZA SK S VULI HB NTC 4 fezné hrany, AICrN-povlak

7 = ||

HA vaen 4|/ ] e 2 | @)
35°/38° 45° —

Pouziti - Nerovné stoupani fezné hrany

Univerzalni pouziti - Mezera F

Provedeni Technicka data

- Pocet feznych hran: 4

- Nerovnomérny uhel Sroubovice

NTC Typ
AICrN Povlak
Valcova stopka HB |Drzak nastroje
hé Tolerance primeéru hridele
0 00
A 1016977 ... [ﬂ m Ig ﬁ E
mm Ké/kus mm mm mm mm mm fz Stahl 700 @ (mm)
4 391,99 040 11 15 57 38 6 0,012
5 391,99 050 13 18 57 4,8 6 0,015
6 420,68 060 13 19 57 58 6 0,019
8 578,43 080 20 26 64 78 8 0,027
10 802,45 100 22 30 72 9,8 10 0,036
12 1032,15 120 26 36 83 11,7 12 0,046
14 1415,12 140 26 36 83 137 14 0,053
16 1802,45 160 32 42 92 15,7 16 0,058
20 2945,12 200 38 52 104 19,7 20 0,069
Stahl (N/mm?) Harte Werkstoffe Rostfreier Stahl GG(G) Messing Bronze Kunst- Super- Graphit
Art-Ar. <700 | <1000 | <1300 | <S5HRC | <65HRC | marten. | austen. Leg. | GIOFK
1016977040-200 240 200 160 140 120

VHM-HPC-STOPKOVA FREZA INOX DLOUHA 4 fezné hrany, Alcrona-Pro-povlak

U vim | ac| 74 a// %w BHB = @: @6

Pouziti Vyhoda

Pro univerzalni hrubovéni a dokoncovani nerezovych - Velmi plynuly chod

oceli, optimalni Ubérovy vykon i pfi vysokych feznych - Definované zaobleni hran pro maximalni Zivotnost
rychlostech. Vhodné také pro oceli do 1100 N/mm2. - Minimalni rozptylované svétlo

Provedeni - Optimalizovana geometrie

- Zesileny obvod jadra
- Nerovné stoupani fezné hrany o
- S ochrannou fazetou 45° Technicka data

- Pocet feznych hran: 4

UNI Typ
AICrN Povlak
Valcova stopka HB |Drzak nastroje
e8 Tolerance priméru fezné hrany
hé Tolerance priiméru hiidele
0000
A 1016595 . [H m Ig ﬁ .
m Ké/kus mm mm mm mm mm mm fz Edelstahl © (mm)
3 406,33 203 8 13 57 2,8 6 0,05 0,012
4 406,33 204 1 17 57 38 6 0,1 0,012
5 406,33 205 13 19 57 4,8 6 0,1 0,025
6 406,33 206 13 19 57 58 6 0,1 0,025
8 540,19 208 21 25 63 77 8 0,2 0,025
10 726,62 210 22 30 72 9,7 10 0,2 0,04
12 1100,15 212 26 36 83 11,6 12 0,2 0,04
14 1459,15 214 26 36 83 13,6 14 0,2 0,05
16 1736,45 216 36 42 92 15,5 16 0,2 0,05
18 2509,71 218 36 42 92 17,5 18 0,2 0,07
20 2963,85 220 41 52 104 19,5 20 0,2 0,07
Stahl (N/mm?) Harte Werkstoffe | Rostfreier Stahl | g5 Messing Bronze Kunst- Super- | Graphit
Art-Nr. <700 | <1000 | <1300 | <55HRC | <65HRC | marten. | austen. | GMW | kur lang stoffe Leg. | GICFK
1016595203-220 230 190 150 120 100




VHM-HPC-STOPKOVA FREZA INOX KRATKA 4 tezné hrany, Alcrona-Pro-povlak

7 — |
—
HA v en 24 [ 1 e 2 (0 ) @
35°/38° 45° —
Pouziti Vyhoda -~
Pro univerzalni hrubovani a dokoncovani nerezovych - Velmi plynuly chod
oceli, optimalni Ubérovy vykon i pfi vysokych feznych

- Definované zaobleni hran pro maximalni Zivotnost
rychlostech. Vhodné i pro oceli do 1100 N/mmz2. - Minimalni rozptylované svétlo

- Optimalizovana geometrie
- Zesileny obvod jadra

Provedeni

- Nerovné stoupani fezné hrany
Technicka data

- Pocet feznych hran: 4

UNI Typ
AICrN Povlak
Valcova stopka HB |Drzék nastroje
e8 Tolerance prlméru rfezné hrany
h6 Tolerance prlméru hridele
0 000
i 1016595 ... [E Ig E F‘
mm Ké/kus mm mm mm mm fz Edelstahl © (mm)
3 394,38 103 5 50 6 0,05 0,012
4 411,31 104 8 54 6 0,1 0,012
5 394,38 105 9 54 6 0,1 0,025
6 405,12 106 10 54 6 0,1 0,025
8 537,15 108 12 58 8 0,2 0,025
10 717,06 110 14 66 10 0,2 0,04
12 1098,63 112 16 73 12 0,2 0,04
16 1756,12 116 22 82 16 0,2 0,05
20 2868,24 120 26 92 20 0,2 0,07
Stahl (N/mm?) Harte Werkstoffe Rostfreier Stahl GG(G) Messing Bronze Kunst- Graphit
Art-Ar. <700 | <1000 | <1300 | <S5HRC | <65HRC | marten. | austen. G(CFK
1016595103-120 230 190 150 120 100

VHM-HPC-STOPKOVA FREZA EXTRA DLOUHA 4 fezné hrany, Alcrona-Pro-povlak

/// — |
H e a2 02 [0 @
35°/38° 45° —
Pouziti Vyhoda
Pro univerzalni hrubovani a dokon¢ovani nerezovych - Velmi plynuly chod

oceli, optimalni Gbérovy vykon i pfi vysokych feznych - Definované zaobleni hran pro maximalni zivotnost
rychlostech. Vhodné i pro oceli do 1100 N/mm?2. - Minimalni rozptylované svétlo
P P - Optimalizovana geometrie

rovedeni

) ) - Zesileny obvod jadra
- Extra dlouhé provedeni

Technicka data
- Pocet feznych hran: 4

UNI Typ
AICrN Povlak
Valcova stopka HB |Drzak nastroje
e8 Tolerance priiméru fezné hrany
h6 Tolerance prdiméru hiidele
0 000
vd‘ 1016595 ... [ﬁ m Ig ﬁ E .
mm Ké/kus mm mm mm mm mm mm fz Edelstahl © (mm)
4 442,19 304 16 22 62 3,8 6 0,1 0,012
5 442,19 305 17 24 62 4,8 6 0,1 0,012
6 738,57 306 18 24 62 58 6 0,1 0,025
8 860,47 308 24 30 68 77 8 0,2 0,025
10 1192,71 310 30 38 80 9,7 10 0,2 0,04
12 1649,24 312 36 46 93 11,6 12 0,2 0,04
16 2748,73 316 48 58 108 15,5 16 0,2 0,05
20 4182,85 320 60 74 126 19,5 20 0,2 0,07
Stahl (N/mm?) Harte Werkstoffe Rostfreier Stahl | gg(c) Messing Bronze Kunst- Super- | Graphit
Art.-Nr. <700 | <1000 | <1300 | <55HRC | <65HRC | marten. | austen. Leg. | GOFK
1016595304-320 230 190 150 120 100




VHM-HPC FREZY "CLASSIC" KRATKE

wze | e el Hee @)

- univerzalni jemné zrno
- se stfedovym fezem
- s vrstvou TiAIN

10 97016 070-080

1097016 ... .
VHM-HPC Frézy
"Classic" £ £
hé r4 r4
h10 TiAIN I ﬁ
mm DIN 6535 HB mm mm mm KF z mm mm
Ké/kus
3 277,26 070 6 54 6 0,10 4 0,015 0,010
4 271,26 071 8 54 6 0,13 4 0,020 0,015
5 277,26 072 9 54 6 0,18 4 0,025 0,020
6 291,60 073 10 54 6 0,20 4 0,030 0,025
8 370,48 074 12 58 8 0,20 4 0,040 0,030
10 528,23 075 14 66 10 0,20 4 0,055 0,045
12 733,79 076 16 73 12 0,30 4 0,065 0,050
14 905,89 077 18 75 14 0,30 4 0,070 0,055
16 1211,83 078 22 82 16 0,40 4 0,080 0,065
18 1453,24 079 24 84 18 0,40 4 0,090 0,070
20 1864,36 080 26 92 20 0,50 4 0,100 0,085
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit
ke ferrit. / . =] ﬁ .:'L x r
urzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |< 55HRC|< 60 HRC|< 65 HRC| GG (G) mart. austenisch| duplex GFK/CFK| ol Max. Min. Nein Lt

180-250 | 140-180 | 100-120 ‘ 120-160| 105-150 | 100-110 o o

VHM-HPC FREZY "CLASSIC" DLOUHE

o za Lk L wee @

10 98049 100-110

- univerzalni jemné zrno 10 98049 111-121
- se sttedovym fezem a uvolnénim
- s vrstvou TiAIN
10 98049 ... 10 98049 ... -y
VHM-HPC Frézy VHM-HPC Frézy
"Classic" "Classic" N £ £
z z
Lo A b ol
mm DIN 6535 HA DIN 6535 HB Mmoo mme o mmey K z mm.omm
Ké/kus Ké/kus
3 327,46 100 327,46 111 8 57 6 01 4 0,015 0,010
4 327,46 101 327,46 112 1 57 6 0,13 4 0,020 0,015
5 327,46 102 32746 113 13 57 6 0,18 4 0,025 0,020
6 358,53 103 358,53 114 13 57 6 0,20 4 0,030 0,025
8 48521 104 48521 115 19 63 6 0,20 4 0,040 0,030
10 633,40 105 633,40 116 22 72 10 0,20 4 0,055 0,045
12 886,76 106 886,76 117 26 83 12 0,30 4 0,065 0,050
14 1104,27 107 1104,27 118 26 83 14 0,30 4 0,070 0,055
16 1395,88 108 1395,88 119 32 92 16 0,40 4 0,080 0,065
18 1665,97 120 32 92 18 0,40 4 0,090 0,070
20 215596 110 215596 121 38 104 20 0,50 4 0,100 0,085
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit
ke ferrit. / . = ﬁ .:' x r
urzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |<55HRC|< 60 HRC|< 65 HRC| GG (G) mart, austenisch| duplex GFK/CFK| ol Max. Min. Nein Luft

180-250 | 140-180 | 100-120 120-160| 105-150 | 100-110 . .
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VHM-HPC FREZY "CLASSIC" DLOUHE S UVOLNENIM

10 97016 365-375

7 DIN DIN
mm Lk E/ Dbsss E|6535 HPC 0
B 15| | HA HB
10 97016 376-386
- univerzalni jemné zrno
- se stfedovym fezem
- s vrstvou TiAIN
10 97016 ... 10 97016 ... ()
VHM-HPC Frézy"Classic" VHM-HPC Frézy "Classic"
s uvolnénim s uvolnénim N £ £
z z
lmo AN ﬁ 5 ] ol
mm DIN 6535 HA DIN 6535 HB mm | ommommeomm e mm ke 2 mm.mm
Ké/kus Ké/kus
3 391,99 365 391,99 376 8 18 57 2,8 6 0,10 4 0,015 0,010
4 391,99 366 391,99 377 1 21 57 36 6 0,10 4 0,020 0,015
5 391,99 367 391,99 378 13 21 57 4,6 6 0,10 4 0,025 0,020
6 420,68 368 420,68 379 13 21 57 55 6 0,10 4 0,030 0,025
8 578,43 369 578,43 380 19 27 63 75 8 0,10 4 0,040 0,030
10 733,79 370 733,79 381 22 32 72 9,5 10 0,20 4 0,055 0,045
12 1020,62 371 1020,62 382 26 38 83 115 12 0,20 4 0,065 0,050
14 1273,98 383 26 42 83 135 14 0,20 4 0,070 0,055
16 1548,85 373 1548,85 384 32 44 92 115,5 16 0,20 4 0,080 0,065
18 1835,67 374 1835,67 385 32 50 92 17,5 18 0,20 4 0,090 0,070
20 2383,03 375 2383,03 386 38 54 104 19,5 20 0,20 4 0,100 0,085
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss it/ VA‘ Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit e q .; x r
kurzsp. | langsp. | kurzsp. [langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |<55HRC|< 60 HRC|< 65 HRC | GG (G) mart, austenisch| duplex GFK/CFK| ol Max. Min. Nein Lt
180-250 | 140-180 | 100-120 120-160| 105-150 | 100-110 . .
- - )
VHM STOPKOVE FREZY 45 1097016 130139
7
VM || 7, s < wpe
TIAIN o
I ~ 45 45 HB Norm
- univerzalni jemné zrno
- s vrstvou TiAIN
1097016 ... .
VHM Frézy
hé fZ fZ
h10 TiAIN 9 I ﬁ
mm DIN 6535 HB mm mm mm KF Y4 mm mm
Ké/kus
2 250,97 130 8 57 6 0,05 4 0,011 0,010
3 250,97 131 14 57 6 0,05 4 0,011 0,010
4 250,97 132 18 57 6 0,10 4 0,011 0,010
5 322,68 133 20 57 6 0,10 4 0,023 0,020
6 351,36 134 22 57 6 0,10 4 0,033 0,030
8 439,80 135 30 63 8 0,15 4 0,045 0,040
10 645,35 136 33 72 10 0,15 4 0,060 0,050
12 850,91 137 34 83 12 0,20 4 0,080 0,060
16 1522,56 138 38 92 16 0,20 4 0,100 0,080
20 2196,59 139 47 104 20 0,30 4 0,120 0,100
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss ) VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit N .ﬁ .; x +
kurzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |<55HRC|< 60 HRC|< 65 HRC| GG (G) mari. austenisch| duplex GFK/CFK| ol Max. Min. Nein Luft

140-200 | 100-140 | 80-100

‘ 90-160 | 60-80

EFEKTIVNI

OBRABENI

SPOLEHLIVE A HOSPODARNE
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VHM-HPC VRTACI FREZY "CLASSIC"

) 28 e e L 8 e

- nerovnomeérné déleni
- univerzalni jemné zrno

10 97016 060-068

- s vrstvou TIAICN
1097016 ... ()
VHM-HPC Vrtaci frézy
"Classic" £ £
hé r4 r4
h10 TiAICN 4 I Ill
mm DIN 6535 HB mm mm mm KF z mm mm
Ké/kus

3 332,24 060 8 57 6 0,05 3 0,020 0,014

4 332,24 061 1 57 6 0,05 3 0,022 0,018

5 348,97 062 13 57 6 0,10 3 0,022 0,018

6 363,31 063 13 57 6 0,10 3 0,040 0,035

8 49238 064 19 63 8 0,15 3 0,060 0,050

10 64535 065 22 72 10 0,15 3 0,066 0,055

12 905,89 066 26 83 12 0,20 3 0,080 0,070

16 1352,85 067 32 92 16 0,20 3 0,110 0,090

20 2198,98 068 38 104 20 0,30 3 0,130 0,110

Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit
ke ferrit. / . R .ﬁ .:' x r
urzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |<55HRC |< 60 HRC|< 65 HRC| GG (G) mart. austenisch| duplex GFK/CFK| o) Max. Min. Nein Luft

180-200 | 100-140 | 80-100 100-160 ° .

VHM-HPC UNI FREZY

w13l e e LR e hee )

- nerovnomeérné déleni
- se stfedovym fezem

- univerzalni jemné zrno
- s vrstvou TiAIN

10 97016 826-834

\

10 97016 ... (R
VHM-HPC
Uni Frézy
hé f; fz
h10 TiAIN I ﬁ
mm DIN 6535 HB mmopommogomm mm  mm
KF z
Ké/kus

3 401,55 826 8 57 6 0,10 3 0,028 0,010

4 384,82 827 1 57 6 0,10 3 0,035 0,010

5 420,68 828 13 57 6 0,15 3 0,038 0,015

6 437,41 829 13 57 6 0,20 3 0,040 0,025

8 645,15 830 19 63 8 0,20 3 0,050 0,030

10 779,21 831 22 72 10 0,20 3 0,070 0,040

12 1087,54 832 26 83 12 0,30 3 0,090 0,060

16 1711,38 833 32 92 16 0,30 3 0,130 0,090

20 2643,56 834 38 104 20 0,40 3 0,170 0,130
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss it/ VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit " ﬁ, .:. x r
kurzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |< 55 HRC |< 60 HRC|< 65 HRC | GG (G) maﬁ. austenisch| duplex GFK/CFK| ol Max. Min. Nein Luft

180-200 | 140-180 | 100-120 120-165| 90-110 | 100-110 . .
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VHM-HPC UNI FREZY

10 97016 798-806

| 7
VM || 74 - 1% 1 | HPe
TIAICN HB
35138 Norm 5
10 97016 807-812
- nerovnomérné déleni
- se stfedovym fezem
- univerzalni jemné zrno
- s vrstvou TiAIN
10 97016 ... 10 97016 ... ()
VHM-HPC VHM-HPC he
Uni Frézy kratké Uni Frézy dlouhé
f f
jlﬂo mm | mm | mm | mm | mm I
mm DIN 6535 HB mm  mm
kurz lang kurz lang mm KF z
Ké/kus Ké/kus

3 372,87 798 6 54 [ 0,10 4 0,028 0,010

4 372,87 799 8 54 6 0,13 4 0,035 0,010

5 372,87 800 9 54 6 0,18 4 0,038 0,015

6 210,34 801 384,82 807 10 13 54 57 6 0,20 4 0,040 0,025

8 279,65 802 561,70 808 12 19 58 63 8 0,20 4 0,050 0,030

10 659,70 803 733,79 809 14 22 66 72 10 0,20 4 0,070 0,040

12 913,06 804 1056,47 810 16 26 73 83 12 0,30 4 0,090 0,060

16 1565,58 805 1663,58 811 22 32 82 92 16 0,30 4 0,130 0,090

20 2301,76 806 2528,83 812 26 38 92 104 20 0,40 4 0,170 0,130

Alumini Kupfe K ff Stahl H Gt VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphi
) luminium upfer unststof tal lart uss it . itan-Leg. | Ni-Basis | Graphit 4 q .q_ x r

urzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |<55HRC|< 60 HRC|< 65HRC| GG (G) mart. austemsch‘ duplex GFK/CFK| ol Max. Min. Nein Lt

180-200 | 140-180 | 100-120

120-165| 90-110 100—110‘

VHM-HPC UNI FREZY DLOUHE

10 97016 792-819

Z
! B 4| |GJHB || Norm
- univerzalni jemné zrno
- se sttedovym fezem a uvolnénim
- s vrstvou TiAIN
1097016 ... .
VHM-HPC Uni Frézy
dlouhé s uvolnénim » £ £
3 z
ﬁmo i ﬁ E 7 el
mm DIN 6535 HB mm mm mm mm mm KF z mm mm
Ké/kus
3 511,50 792 8 — 57 - 6 0,13 4 0,028 0,007
4 511,50 793 1 - 57 - 6 0,18 4 0,035 0,010
5 511,50 794 13 - 57 - 6 0,20 4 0,038 0,015
6 511,50 813 13 21 57 55 6 0,20 4 0,040 0,025
8 721,84 814 19 27 63 75 8 0,20 4 0,050 0,030
10 896,33 815 22 32 72 9,5 10 0,20 4 0,070 0,040
12 1247,68 816 26 38 83 12,5 12 0,30 4 0,090 0,060
16 1916,94 817 32 44 92 15,5 16 0,30 4 0,130 0,090
20 2656,23 818 38 54 104 19,5 20 0,40 4 0,170 0,130
SET 3040,33 819 4teilig, GroRen: Je 1x@ 68|10 |12 mm
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit
kurzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |< 55HRC |< 60 HRC|< 65 HRC | GG (G) ferri;/ austenisch| duplex GFK/CFK| 81 Max Min. Nein Luft

180-200 | 140-180 | 100-120 ‘

120-165| 90-110 ‘100—110

EFEKTIVNI

OBRABENI

SPOLEHLIVE A HOSPODARNE
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VHM-HPC UNI FREZY EXTRA DLOUHE

e ) LB o e @

- univerzalni jemné zrno
- se stfedovym fezem a uvolnénim

10 97016 820-825

- s vrstvou TIiAIN
1097016 ... .
VHM-HPC Uni Frézy
extra dlouhé
\ s uvolnénim f f
h10 TiAIN I ﬁ
mm DIN 6535 HB mm mm mm mm mm KF z mm mm
Ké/kus
6 817,45 820 22 30 63 55 6 0,20 4 0,030 0,020
8 1008,66 821 28 36 80 75 8 0,20 4 0,040 0,025
10 1312,22 822 33 54 100 9,5 10 0,20 4 0,050 0,035
12 1697,04 823 42 54 100 12,5 12 0,30 4 0,065 0,045
16 307,41 824 53 69 150 15,5 16 0,30 4 0,095 0,065
20 4479,23 825 68 84 150 19,5 20 0,40 4 0,120 0,090
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit
ke ferrit. / . = % .; x f
urzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |<55HRC|< 60 HRC |<65HRC| GG (G) mart. austenisch| duplex GFK/CFK ol Max. Min. Nein Luft

125-200 | 105-125 | 80-105 ‘ 90-140| 65-80 65-80 ‘ . . .
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VHM-HPC TORUSOVE FREZY

| 26 L)L e wee @ "

- univerzalni jemné zrno
- se sttedovym fezem a uvolnénim
- s vrstvou TiAIN

10 97016 095-127

10 97016 ... '
VHM-HPC Torusové frézy
~ fz fz
& AR
5 . 7 o
mm DIN 6535 HB mm mm mm mm mm mm z mm mm
Ké/kus
8x0,5 834,18 095 19 27 63 75 8 0,5 4 0,050 0,030
8x1,0 834,18 096 19 27 63 75 8 10 4 0,050 0,030
8x15 834,18 097 19 27 63 75 8 15 4 0,050 0,030
8x2,0 834,18 098 19 27 63 75 8 2,0 4 0,050 0,030
8x2,5 834,18 099 19 27 63 75 8 2,5 4 0,050 0,030
10x0,5 1137,74 100 22 32 2 9,5 10 0,5 4 0,070 0,040
10x1,0 1137,74 101 22 32 I 9,5 10 10 4 0,070 0,040
10x1,5 1137,74 102 22 32 I 9,5 10 15 4 0,070 0,040
10x2,0 1137,74 103 22 32 72 9,5 10 2,0 4 0,070 0,040
10x2,5 1137,74 104 22 32 72 9,5 10 2,5 4 0,070 0,040
10x3,0 1137,74 105 22 32 I 9,5 10 3,0 4 0,070 0,040
10x4,0 1137,74 106 22 32 72 9,5 10 4,0 4 0,070 0,040
12x0,5 1553,63 107 26 38 83 11,5 12 0,5 4 0,090 0,060
12x1,0 1553,63 108 26 38 83 11,5 12 10 4 0,090 0,060
12x1,5 1553,63 109 26 38 83 11,5 12 15 4 0,090 0,060
12x2,0 1553,63 110 26 38 83 11,5 12 2,0 4 0,090 0,060
12x2,5 1553,63 111 26 38 83 11,5 12 2,5 4 0,090 0,060
12x3,0 1553,63 112 26 38 83 11,5 12 3,0 4 0,090 0,060
12x 4,0 1553,63 113 26 38 83 11,5 12 4,0 4 0,090 0,060
16x0,5 2368,69 114 32 44 92 15,5 16 0,5 4 0,130 0,090
16x1,0 2368,69 115 32 44 92 15,5 16 10 4 0,130 0,090
16x1,5 2368,69 116 32 44 92 15,5 16 15 4 0,130 0,090
16 x2,0 2368,69 117 32 44 92 15,5 16 2,0 4 0,130 0,090
16x2,5 2368,69 118 32 44 92 15,5 16 2,5 4 0,130 0,090
16x 3,0 2368,69 119 32 44 92 15,5 16 3,0 4 0,130 0,090
16 x 4,0 2368,69 120 32 44 92 15,5 16 4,0 4 0,130 0,090
20x0,5 3487,30 121 38 54 104 19,5 20 0,5 4 0,170 0,130
20x1,0 3487,30 122 38 54 104 19,5 20 10 4 0,170 0,130
20x1,5 3487,30 123 38 54 104 19,5 20 15 4 0,170 0,130
20x2,0 3487,30 124 38 54 104 19,5 20 2,0 4 0,170 0,130
20x2,5 3487,30 125 38 54 104 19,5 20 2,5 4 0,170 0,130
20x3,0 3487,30 126 38 54 104 19,5 20 3,0 4 0,170 0,130
20x4,0 3487,30 127 38 54 104 19,5 20 4,0 4 0,170 0,130
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss it VA. Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit e ﬁ .T‘ x r
kurzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |< 55 HRC |< 60 HRC|< 65 HRC | GG (G) mart. austenisch| duplex GFK/CFK| 6l Max. Min. Nein Luft
180-280 | 120-190 | 100-150 110-200( 30-110 | 30-100 . . ]
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VHM-HPC VRTACI FREZY INOX

W23 LR e

- univerzalni jemné zrno

10 97016 854-864

- s vrstvou TIiAIN
VA
1097016 ... iy
VHM-HPC Vrtaci frézy
INOX . ¢
hé r4 r4
j‘mo TiAIN E I lll
mm DIN 6535 HB mm mm mm KF z mm mm
Ké/kus
3 578,43 854 8 57 6 0,05 3 0,015 0,008
4 578,43 855 1 57 6 0,05 3 0,020 0,010
5 578,43 856 13 57 6 0,08 3 0,024 0,015
6 578,43 857 13 57 6 0,08 3 0,028 0,020
7 781,60 858 16 57 8 0,08 3 0,032 0,025
8 781,60 859 19 63 8 0,10 3 0,038 0,030
9 1087,54 860 19 63 10 0,10 3 0,045 0,035
10 1087,54 861 22 72 10 0,10 3 0,050 0,040
12 1536,90 862 26 83 12 0,15 3 0,055 0,045
16 249537 863 32 92 16 0,20 3 0,080 0,070
20 3998,80 864 38 104 20 0,20 3 0,090 0,080
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss i) VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit " q, .:. x r
kurzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N (< 55HRC|< 60 HRC|< 65HRC | GG (G) maﬁ. austenisch| duplex GFK/CFK| o1 Max. Min. Nein Luft
100-120 | 80-120 | 65-80 35-75 . .
VHM-HPC FREZY KRATKE INOX 10 97016 7957974835840

e B B o e

- univerzalni jemné zrno

- s vrstvou TiAIN
10 97016 ... )
VHM-HPC Vrtaci frézy

INOX f. f

hé r4 r4
jlﬂo TIAIN E I |l|
mm DIN 6535 HB mm mm mm KF z mm mm

Ké/kus

3 466,09 795 6 54 6 0,10 4 0,015 -

4 466,09 796 8 54 6 0,13 4 0,020 -

5 466,09 797 9 54 6 0,18 4 0,024 -
6 466,09 835 10 54 6 0,20 4 0,028 0,020
8 578,43 836 12 58 8 0,20 4 0,038 0,030
10 807,89 837 14 66 10 0,20 4 0,050 0,040
12 1152,08 838 16 73 12 0,30 4 0,055 0,045
16 1988,65 839 22 82 16 0,30 4 0,080 0,070
20 2994,92 840 26 92 20 0,40 4 0,090 0,080

Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss iy VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit " .ﬁ .:I x r
kurzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |< 55 HRC|< 60 HRC|< 65 HRC| GG (G) ma& austenisch| duplex GFK/CFK| 6l Max. Min. Nein Luft
100-120 | 80-120 | 65-80 35-75 . [
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VHM-HPC FREZY DLOUHE INOX

VHM 7 DIN @ 10 97016 789-791+847-852
oW 1L % Bﬂ%“ | HPC | (V)

- nerovhomérné déleni
- se stredovym rezem

- univerzalni jemné zrno
- s vrstvou TiAIN

A
10 97016 ...
VHM-HPC Frézy
dlouhé INOX s uvolnénim . £ £
r4 r4
ﬁ‘mo TIAIN ﬁ l I Ih
mm DIN 6535 HB mm mm mm mm mm KF z mm mm
Ké/kus Ké/kus
3 578,43 789 8 - 57 - 6 0,20 4 0,015 -
4 578,43 790 1 - 57 - 6 0,20 4 0,020 -
5 578,43 791 13 - 57 - 6 0,20 4 0,024 -
6 578,43 847 13 21 57 55 6 0,20 4 0,028 0,020
8 781,60 848 19 27 63 7,5 8 0,20 4 0,038 0,030
10 1073,20 849 22 32 72 9,5 10 0,20 4 0,050 0,040
12 1472,36 850 26 38 83 11,5 12 0,30 4 0,055 0,045
16 2256,35 851 32 44 92 15,5 16 0,30 4 0,080 0,070
20 3343,89 852 38 54 104 19,5 20 0,40 4 0,090 0,080
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss it VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit 4 q .; x r
kurzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |<55HRC|< 60 HRC|< 65 HRC| GG (G) mar&. austenisch| duplex GFK/CFK| ol Max. Min, Nein Luft
‘ 100-120 | 80-120 ‘ 65-80 35-75 . L]
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TROCHOIDNI

TECHNIKA FREZOVANI

TPC frézy jsou pouzivany vzacnéji nez HPC frézy. Trochoidni frézovani je zndmé jiz nékolik desetileti. Je s oblibou
pozivano pro "tvrdé orisky" pfi frézovani drazek, kapes nebo hran — napriklad pro obrabéni tvrdych materidld pri vyrobé
nastrojU a forem.

ZVLASTNOSTI
y TROCHOIDNIHO FREZOVANI

Trochoidni frézovani vyzaduje nové schéma pohybu nastroje. Silné
zjednodusené je mozno fici: draha frézy neni jen pfimkova sem a tam,

SR ! ale vzdy je i kruhova. Trochoidni fréza se pohybuje po eliptickych nebo
) kruhovych drahéch, které se prekryvaji.
Brity mnoha fréz jsou umisténé na S$picce stopky nastroje. Brity
Qs trochoidni frézy "jsou usazené" na jejim téle v celé délce nastroje — k
obrabéni tedy dochazi v celé hloubce pfisuvu. Pri obrabéni je tedy
fréza kompletné zanorena do dilce.
Strategie trochoidniho frézovani se vyznacuje tim, ze je zabranéno
narazovému namadhani nastroje, ke kterému casto dochazi u
konvenéniho obrabéni. Rizeni drahy frézovani s malym radialnim
"""""" X prisuvem zajistuje meékky ndjezd nastroje do dilce, respektive jeho
8 > vyjeti z dilce. Z dvodu malého sklonu k vibracim je nasazeni nastroje v
~ ™ procesu bezpelné, a proto i vhodné do bezobsluzné vyroby.
POROVNANI
Konvencni frézovani drazek Zpusob prace pfi trochoidnim frézovani
fz = konstantni h,, = konstantni (h_ = stfedni tloustka tfisky)
superpozice posuvného pohybu s kruhovym
VYHODY:
NEVYHODY:
- vysoké sily pfi obrabéni - eliminace plného fezu prostfednictvim cyklického
- je mozna pouze mala hloubka prisuvu, Lvylupovani“ materialu
posuv na zub a fezna rychlost - variabilni Uhel opasani frézy (v zavislosti na ae)
- Uhel opasani frézy je vzdy 180° - vy$§i fezné rychlosti
- vysoké termické zatizeni - niz8i opotfebeni nastroje
- dlouhé tfisky, které vstupuji do prostoru pro - zvy$eni Ubéru materidlu az o 60 %
trisky a musi byt z néj odvedeny - niz&i sily pfi obrabéni
- je mozny vétsi prisuv
- lepsi odvod trisek
- Sitka drazky je nezavisla na Sifce frézy
- niz8i termické zatizeni
- konstantni tloustka trisky
[t (L]
—(~0) f,
E——) Eee——)>
4
fz = konstant
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VHM TROCHOIDNI FREZY OCEL 3XD

VHM 7 o | (o
s k@

- nerovhomeérné délenf
- s uvolnénim

- s lamacem tfisek

- s vrstvou TiAIN

10 16664 106-120

10 16664 206-220

10 16664 ... 10 16664 ... .
VHM Trochoidni frézy VHM Trochoidni frézy ¢
>« 7
!lmo TiAIN ﬁi é I
mm
mm DIN 6535 HA DIN 6535 HB mm | mm o ommoommnomn k)2
Ké/kus Ké/kus
6 528,23 106 528,23 206 18 24 62 57 6 0,12 5 0,070
8 786,38 108 786,38 208 24 30 68 76 8 0,16 5 0,090
10 1159,25 110 1159,25 210 30 38 80 9.5 10 0,20 5 0,110
12 1548,85 112 1548,85 212 36 46 93 11,5 12 0,24 5 0,140
16 2882,58 116 2882,58 216 48 58 108 15,5 16 0,32 5 0,180
20 4462,50 120 4462,50 220 60 74 126 19,5 20 0,40 5 0,210
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hal Guss VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphi
i il ) " ferrit. / . " * o = .ﬁl .q' x r
kurzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |<55HRC|< 60 HRC|< 65 HRC| GG (G) ma austenisch| duplex GFK/CFK| ol Max. Min. Nein Luft
70 50 ‘ ‘ [e] [e] . .

VHM TROCHOIDNI FREZY INOX 3XD

VHM 7 DN | (] oy @
CAREL /M A G LD

- nerovnomérné déleni
- suvolnénim

- s lamacem trisek

- s vrstvou AICr

10 16665 106-120

10 16665 206-220

VA

850,

10 16665 ... 10 16665 ... i

VHM Trochoidni frézy VHM Trochoidni frézy
| fz
!! h10 AlCr ‘éf vé I
mm DIN 6535 HA DIN 6535 HB mm | Mmoo mmop mm gomm ke z mm
Ké/kus Ké/kus

6 544,97 106 544,97 206 18 24 62 57 6 0,12 5 0,050

8 786,38 108 786,38 208 24 30 68 76 8 0,16 5 0,060

10 1166,42 110 1166,42 210 30 38 80 9,5 10 0,20 5 0,070

12 1553,63 112 1553,63 212 36 46 93 115 12 0,24 5 0,080

16 297341 116 2973,41 216 48 58 108 15,5 16 0,32 5 0,090

20 4550,94 120 4543,77 220 60 74 126 19,5 20 0,40 5 0,125
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss it VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit . q, .; x r
kurzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |<55HRC|< 60 HRC|< 65 HRC| GG (G) mar;. austenisch| duplex GFK/CFK| ol Max. Min. Nein Lt

‘ 190 190 ‘ 170
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VYROBKY | SERVIS

Automatizované procesy objednavani | Maximalni efektivita na-

kladd | Zasobovaci systémy | Spolehlivost | 24/7 | servis | Profesi-
onalni management C-dilt | Dodavatel kompletniho sortimentu |
Optimalizace procest | Tym specialistd

S nasimi specialisty ve vyrobnich skupinach pro obrabéni, rezani
a brouseni, méfici techniku, bezpecénost prace (OOP), nastroje
a provozni vybaveni mate k dispozici specidlni odborné znalosti.

Nase vysoce vykonné portfolio vyrobkd zalozené na mixu vyso-
ce kvalitnich vlastnich zna¢ek v kombinaci s prednimi svétovymi
vyrobci zajistuje maximalni efektivitu nakladd a bezpecnost ve
vasich vyrobnich procesech.




FREZY "ECOLINE"

10 97016 901-903

DODAVANO
bez vyménitelnych britovych desti¢ek

1097016 ... Pro vymén Délka
Stopkové fré o o
@D DIC;\‘I) 13;2 E;ezy 7 biit. desticky| Stopka-@ | stopky | Uvolnéni | apmax
mm mm mm mm

Ké/kus
16/2 1320,15 901 2 AP ...1003 16 85 34 10
20/3 1793,15 902 3 AP ...1003 20 90 37 10
25/4 2105,12 903 4 AP ...1003 25 95 46 10

10 97016 910-911 10 97016 930-932

1097016 ... Pro vymén.

@D Frézy s otvorem z bfit. desticky | ap max Otvor Vyska
mm mm mm

Ké/kus
40/6 3200,15 910 6 AP ...1003 10 16 40
50/7 344515 911 7 AP ...1003 10 22 40
40/4 2581,42 930 4 AP ...1604 16 16 40
50/5 301165 931 5 AP...1604 16 22 40
63/6 3274,57 932 6 AP ...1604 16 22 40

1097016 ... 10 97016 920 | 10 97016 933
Bfitové desticky HC 4635
. I d s d, r f
Popis P ) z
mm mm mm mm mm mm
Ké/kus
APMT 1003 PDER-M 117,12 920 | 10,50 | 635 | 3,18 | 2,85 05 |01-03
APMT 1604 PDR-M 138,63 933 | 1630 | 952 | 476 | 4,40 09 [01-03
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss it VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit " ﬁ, .:I‘ x r
kurzsp. | langsp. | kurzsp. [langspan| Duro. |Thermo| <700N | <100ON | <1300N |<55 HRC|< 60 HRC| <65 HRC| GG(G) | "% |austenisch| duplex S o | vax | i | nein | Lt

140-170 | 120-150 | 100-120 100-230| 100-130 | 80-120 | 70-100 . . . °
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FREZOVANI "ECOLINE"
SADY

FREZOVACIi SADA 16/2 FREZOVACI SADA 20/3 FREZOVACI SADA 25/4 9
\

+ t +

& o

1 x Stopkova fréza @16 x 85 mm, Z2 1 x Stopkova fréza @20 x 90 mm, Z3 1 x Stopkova fréza @25 x 90 mm, Z4
10 97016 901 10 97016 902 10 97016 903
20x Vymén. brit. desticky APMT1003 20x Vymén. bfit. desticky APMT1003 20x Vymén. brit. desticky APMT1003
1097016 920 10 97016 920 10 97016 920
Ké/kus Cislo artiklu Ké/kus Cislo artiklu Ké/kus Cislo artiklu
2996,45 1097016 940 344515 1097016 941 3752,12 1097016 942

FREZOVACI SADA 40/6 FREZOVACI SADA 50/7
= e

1 x Stopkova fréza @ 40x16x40 mm, Z6 1 x Stopkova fréza @ 50x22x40 mm, Z7
10 97016 910 1097016 911

20x Vymén. brit. desticky APMT1003 20x Vymén. bfit. desticky APMT1003
10 97016 920 1097016 920
Ké/kus Cislo artiklu Ké/kus Cislo artiklu
4891,45 1097016 943 5212,13 1097016 944
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KRATKE SPIRALOVE VRTAKY

ww N LLE @

- normalni sila jadra bez zesileni

- presné vybrousena Spicka

- vysoka obvodova presnost (vystfedéni)
- vrtdk pro vyrobu

KVALITA
Tvaroveé brouseny HSS/TiN pro oceli az do 900 N/mm?2

AN

1010004 ... 1010004 ...
HSS Spiralové vrtaky HSS Spiralové vrtaky

; typ N ; typ N
| ——— J{——— T

mm TiN mm mm Pm mm TiN mm mm Pmm

Ké/kus VPE Ké/kus VPE

1,0 23,90 100 10 12 34 0,02 70 64,54 700 10 69 109 0,12
15 2390 150 10 18 40 0.02 75 74,10 750 5 69 109 0,13
2,0 21,51 200 10 24 49 0,03 8,0 78,88 800 5 75 117 0,13
2,5 26,29 250 10 30 57 0,05 8,5 86,05 850 5 75 117 0,15
3,0 26,29 300 10 33 61 0,06 9,0 98,00 900 5 81 125 0,15
33 28,68 330 10 36 65 0,06 9,5 107,56 950 5 81 125 0,17
3,5 31,07 350 10 39 70 0,06 10,0 11234 991 5 87 133 0,17
4,0 31,07 400 10 43 75 0,08 10,2 126,68 992 5 87 133 0,20
4,2 35,85 420 10 43 75 0,08 10,5 133,85 993 5 87 133 0,20
4,5 35,85 450 10 47 80 0,08 11,0 138,63 994 1 94 142 0,20
5,0 38,24 500 10 52 86 0,08 11,5 150,58 995 1 94 142 0,20
55 50,19 550 10 57 93 0,10 12,0 167,31 996 1 101 151 0,20
6,0 50,19 600 10 57 93 0,10 12,5 188,83 997 1 101 151 0,25
6,5 62,15 650 10 63 100 0,12 13,0 196,00 998 1 108 160 0,25
6,8 69,32 680 10 69 109 0,12
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss i) VA. Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit — .ﬁ .I‘ x r

kurzsp. | langsp. | kurzsp. [langspan, Duro |Thermo| <700N | <100ON | <1300N |<55 HRC|< 60 HRC|<65 HRC| GG (G) | '~ [austenisch| duplex GFRICFK o | max | Min | Neim | Lut

50-60 | 40-50 | 30-60 | 30-60 | 30-40 | 30-40 | 20-32 | 20-28 25-40 ° . .

HOMMEL HERCULES - ALL LIGHTS ON GREEN
DODAVATEL KOMPLETNIHO SORTIMENTU PRO
PROFESIONALNI MANAGEMENT C DiLU

Nase firma Hommel Hercules pro vas udéla v ramci managementu C dild vse!

Profitujte z nasi spolehlivosti po celych 24 hodin denné, 365 dnt v roce

bez ohledu na to, co budete potrebovat. Jako dodavatel kompletniho sortimentu
s digitalnimi sluzbami a individualnim poradenstvim pro zadkazniky zajistime
optimalizaci vaseho procesu objednavani a postarame se o maximalni efektivitu,
spolehlivost a jistotu.

AT UZ POTREBUJETE COKOLI - VSE JE UZ TADY!



SPIRALOVE VRTAKY SPRINT-MASTER

=y is NN E @

univerzalni spirdlovy vrtak s vysokou elasticitou

- se specidlni tepelnou Upravou VYHODA:

- vysoka odolnost proti lomu L . . L
O maximalni trvanlivost i v ru¢ni

vrtace
1010007 ...
Spiralové vrtaky
Sprint-Master .
mm mm mm
Ké/kus VPE f, mm

1,0 15,00 010 10 12 34 0,12

1,5 15,00 015 10 18 40 0,12

1,6 15,00 016 10 20 43 0,12

2,0 15,00 020 10 24 49 0,13 1010007 300

2,5 15,00 025 10 30 57 0,14

3,0 15,00 030 10 33 61 0,14

33 19,00 033 10 36 65 0,15

3,5 19,00 035 10 39 70 0,15

4,0 19,00 040 10 43 75 0,16

4,2 20,00 042 10 43 75 0,16

4,5 23,00 045 10 47 80 0,16

5,0 25,00 050 10 52 86 0,17

55 26,00 055 10 57 93 0,18

6,0 32,00 060 10 57 93 0,18

6,5 33,00 065 10 63 101 0,19

6,8 39,00 068 10 69 109 0,19

70 39,00 070 10 69 109 0,19

75 44,00 075 10 69 109 0,10

8,0 47,00 080 5 75 117 0,10

8,5 53,00 085 5 75 117 0,10

9,0 57,00 090 5 81 125 0,11

9,5 62,00 095 5 81 125 0,11

10,0 67,00 100 5 87 133 0,13

10,2 67,00 102 5 87 133 0,13

10,5 75,00 105 5 87 133 0,13

11,0 88,00 110 1 94 142 0,13

11,5 92,00 115 1 94 142 0,13

12,0 105,00 120 1 101 151 1,16 velikosti: 1,0 = 10,0 '

125 110,00 125 1 101 151 | o016 /7 SPRINTMASTER

13,0 115,00 130 1 101 151 0,16
SADA 682,00 300 1 19diln, velikosti: 1,0 - 10,0
SADA 1656,00 310 1 25dilna, velikosti: 1,0 - 13,0

Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit
kurzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <100ON | <1300N |< 55 HRC|< 60 HRC|< 65 HRC| GG (G) ffn';':t/ austenisch| duplex GFK/CFK q?f' :ﬁ. T ﬁ Eﬂ

30-35 | 25-30 | 30-35 | 30-35 | 30-35| 30-35 | 18-22 | 15-17 14-16 . . .
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HPC VRTANI

U HPC obrabéni jde o to, aby byly pouzitim vykonnych nastrojd vyuzity rezervy v produktivité u aktualné
dostupnych strojd. Pri aplikaci na vrtani to znamend zvysit produktivitu vedle zvyseni fezné rychlosti
i prostfednictvim posuvu.

Nastroje pro HPC vrtani musi tyto pozadavky splriovat. Vysoké posuvy jsou nutné spojené s vyssimi
silami pri obrabeéni, které musi byt bez plastické deformace prenaseny brity nastroje.

Vyssi sily znamenaji i vy$si zatizeni konstrukénich dild. Zejména moderni dily jsou stale castéji

konstruovany v duchu lehké konstrukce a jejich zatiZitelnost je tak omezena. Nastroje pro HPC vrtani
proto musi byt koncipovany tak, aby i pfi vyssich posuvech zUstaly sily pfi obrabéni nizké.
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TEPLOTNE ODOLNE REZNE MATERIALY A POVLAKY

S ohledem na vyssi fezné rychlosti musi HPC vrtdky vydrzet i vyssi teplotni namahani. Teplotné odolné
fezné materidly a povlaky jsou proto nezbytnosti, velky vyznam ma ale v tomto sméru i geometrie
nastroje. V tomto ohledu jde o to, aby byl zajistén dobry odvod tepla ze zvlasté exponovanych mist
nastroje. Tim je zabranéno lokalnimu prehfivani, a tak i koncentraci opotfebeni na bfitech. U tohoto
nastroje zajistuje specidlni geometrie Spicky potrebné snizeni sil pfi obrabéni.

HPC VRTAK
SE SPECIALNI GEOMETRII SPICKY

Vrchol bfitu je proveden jako konkavni a maze proto nejen snaset vyssi teplotni zatizeni, ale i odvadét
vyssi zatizeni posuvem. Jako fezny materidl je pouzit tvrdokov s ultra jemnym zrnem se zvySenym
obsahem kobaltu, ¢imz je zajisténa vysoka odolnost vici opotrebeni souc¢asné s vysokou houzevnatosti.
Ve spojeni s povlakem TiAIN/TiN vykazuje tento tvrdokov i dobrou teplotni odolnost. Povlak samotny je
po naneseni oSetfen specidlni metodou a vyznacuje se proto vynikajicimi kluznymi vlastnostmi.

VYNIKAJICIi KLUZNE VLASTNOSTI
A SIROKE SPEKTRUM POUZITI

Tim je zajisténo, aby bylo velké mnozstvi tfisek, které je spojené s vysokou feznou rychlosti a velkym
posuvem, spolehlivé odvadéno z nastroje. Novy vrtak se vyznacuje univerzalni pouzitelnosti, jeho
hlavnim Ucelem je pak vysoce vykonné vrtani ocele. U konstrukénich oceli a oceli k zuslechténi je mozné
dosahnout pfi jeho pouziti az o 100% vyssi rychlosti posuvu, a diky tomu i zna¢ného zvyseni vykonu.
Zvyseni produktivity je mozné i u nerezové oceli. Zde je mozné dosdhnout rychlosti posuvu, kterd je
pouzivana u béznych vrtakl v ocelich k zuslechténi. Pfitom je i pfi vysokych rfeznych datech dosazeno
dlouhé trvanlivosti. Diky specidlni konstrukci umozruje HPC vrtdk HHW vyrazné zvyseni posuvu a fezné
rychlosti oproti srovnatelnym nastrojum.

VYUZITI REZERV V PRODUKTIVITE

U HPC obrabéni maji byt vyuzity rezervy v produktivité u aktualné dostupnych stroji. HPC vrtak
spole¢nosti Hommel Hercules to umoznuje prostfednictvim vyrazného zvyseni rezné rychlosti a posuvu.
Takto je mozné zvysit produktivitu, coz predstavuje zejména v sériové vyrobé vyznamnou uUsporu
zdroju.



AN

VHM VYSOCE VYKONNE VRTAKY
VHM DIN DIN
11 4 qu.m+ 4xD Dﬂiﬁ Bﬂgﬁ §/Mue \,"?"'H G 10 98617 130-235

Nové vyvinuty vrtdk VHM se zesilenym jadrem a specidlni
Spickou. Povlak TiAIN-TiN pro maximalni vydrz a optimalni

odvod tfisek. VYHODY:

O  Vrtani s vétsim posuvem, vysoka
POZNAMKA: presnost stfedéni, kratké tfisky,
Dbejte na spravny pomér primeéru vrtaku a délky drazky univerzalni pouzitelnost.

pro odvod tfisek.

Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit .: x
o= r

kurzsp. | langsp. | kurzsp. [langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |<55HRC|< 60 HRC|< 65 HRC | GG (G) f:z;/ austenisch| duplex GFK/CFK|

o] Max. Min. Nein Luft

180-220 | 160-180 | 85-105 | 85-105 105-130 | 85-105 | 40-85 ‘ 125-170| 45-55 . [} .

Primér nastroje v mm posuv f mm/ot

Vv m/min
4xD b. K 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20
Automatova ocel < 520 N 110-130 0,09 015 | 0,20 | 0,23 026 | 030 | 032 0,35 0,37 | 040
Konstrukéni ocel < 750 N 105-120 0,09 0,15 0,20 0,23 0,26 0,30 0,32 0,35 0,37 0,40
Ocel k zulechténi < 900 N 100-120 0,09 0,15 0,20 0,23 0,26 0,30 0,32 0,35 0,37 0,40
Ocel k zuslechténi < 1100 N 85-100 0,09 015 | 0,20 | 0,23 026 | 030 | 032 0,35 0,37 | 040
Nitrida¢ni ocel < 1200 N 75-85 0,06 | 010 0,12 0,14 0,16 0,18 | 020 | 0,24 | 0,26 | 030
Nastrojova ocel < 1400 N 40-45 0,06 0,10 0,12 0,14 0,16 0,18 0,20 0,24 0,26 0,30
Nerezova a kyselinovzdorna ocel < 900 N 45-55 0,06 0,10 0,12 0,14 0,16 0,18 0,20 0,24 0,26 0,30
GG 125-170 0,08 0,12 016 | 020 | 0,25 | 0,30 | 0,35 | 0,40 | 045 | 050
GGG 125-170 0,08 0,12 016 | 020 | 0,25 | 0,30 | 0,35 | 0,40 | 045 | 0,50
Alu slitiny < 10 % Si 180-220 0,10 0,18 0,22 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50 0,55
Alu slitiny > 10 % Si 160-180 0,10 0,18 0,22 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50 0,55
Slitiny médi (mosaz), kratké trisky 85-105 0,06 | 010 0,15 020 | 0,25 | 030 | 0,33 035 | 040 | 042

Uvedené orienta¢ni hodnoty je nutno korigovat podle upnuti dilce a parametr( stroje

1098617 ... 1098617 ...
VHM Vysoce vykonné vrtaky VHM Vysoce vykonné vrtaky
4xD 4xD
, T | @ T @
A TiN dm TiN
mm mm [ mm mm f,mm mm mm [ mm mm f,mm
DIN 6535 HA DIN 6535 HB DIN 6535 HA DIN 6535 HB
Ké/kus Ké/kus Ké/kus Ké/kus
1,0 549,75 001 7 45 4 0,05 2,6 549,75 017 20 55 4 0,09
1,1 549,75 002 7 45 4 0,05 2,7 549,75 018 20 55 4 0,09
1,2 549,75 003 7 45 4 0,05 2,8 549,75 019 20 55 4 0,09
1,3 549,75 004 7 45 4 0,05 2,9 549,75 020 20 55 4 0,09
14 549,75 005 7 45 4 0,05 3,0 458,92 021 458,92 130 | 20 62 6 0,15
1,5 549,75 006 14 55 4 0,05 31 458,92 022 458,92 131 | 20 62 6 0,15
1,6 549,75 007 14 55 4 0,05 3,2 458,92 023 458,92 132 | 20 62 6 0,15
1,7 549,75 008 14 55 4 0,05 3,25 458,92 024 458,92 133 | 20 62 6 0,15
1,8 549,75 009 14 55 4 0,05 33 458,92 025 458,92 134 | 20 62 6 0,15
19 549,75 010 14 55 4 0,05 34 458,92 026 458,92 135 | 20 62 6 0,15
2,0 549,75 011 20 55 4 0,09 3,5 458,92 027 458,92 136 | 20 62 6 0,15
2,1 549,75 012 20 55 4 0,09 3,6 458,92 028 458,92 137 | 20 62 6 0,15
2,2 549,75 013 20 55 4 0,09 37 458,92 029 458,92 138 | 20 62 6 0,15
2,3 549,75 014 20 55 4 0,09 3,8 458,92 030 458,92 139 | 24 66 6 0,15
2,4 549,75 015 20 55 4 0,09 39 458,92 031 458,92 140 | 24 66 6 0,15
2,5 549,75 016 20 55 4 0,09 4,0 458,92 032 458,92 141 | 24 66 6 0,15
>>
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VHM VYSOCE VYKONNE VRTAKY

W ™ axp DEé’és DE&’& Voo - @
TiN HA hB 140°| | Norm
>>
1098617 ... 1098617 ...
VHM Vysoce vykonné vrtaky VHM Vysoce vykonné vrtaky
4D 4xD
T | @ T 1@
| m TiN | m TiN
mm mm [ mm | mm f,mm mm mm [ mm | mm f,mm
DIN 6535 HA DIN 6535 HB DIN 6535 HA DIN 6535 HB
Ké/kus Ké/kus Ké/kus Ké/kus
4,1 458,92 033 458,92 142 | 24 | 66 6 0,15 8,6 552,14 080 552,14 189 | 47 | 89 10 0,23
4,2 458,92 034 458,92 143 | 24 | 66 6 0,15 8,7 552,14 081 552,14 190 | 47 | 89 10 0,23
4,3 458,92 035 458,92 144 | 24 | 66 6 0,15 8,8 552,14 082 552,14 191 | 47 | 89 10 0,23
4,4 458,92 036 458,92 145 | 24 | 66 6 0,15 8,9 552,14 083 552,14 192 | 47 | 89 10 0,23
4,5 458,92 037 458,92 146 | 24 | 66 6 0,15 9,0 552,14 084 552,14 193 | 47 | 89 10 0,23
4,6 458,92 038 458,92 147 | 24 | 66 6 0,15 9,1 552,14 085 552,14 194 | 47 | 89 10 0,23
4,65 458,92 039 458,92 148 | 24 | 66 6 0,15 9,2 552,14 086 552,14 195 | 47 | 89 10 0,23
4,7 458,92 040 458,92 149 | 24 | 66 6 0,15 9,3 552,14 087 552,14 196 | 47 | 89 10 0,23
4,8 458,92 041 458,92 150 | 28 | 66 6 0,15 9,4 552,14 088 552,14 197 | 47 | 89 10 0,23
49 458,92 042 458,92 151 | 28 | 66 6 0,15 9,5 552,14 089 552,14 198 | 47 | 89 10 0,23
5,0 458,92 043 458,92 152 | 28 | 66 6 0,15 9,6 552,14 090 552,14 199 | 47 | 89 10 0,23
51 458,92 044 458,92 153 | 28 | 66 6 0,15 9,7 552,14 091 564,09 200 | 47 | 89 10 0,23
52 458,92 045 458,92 154 | 28 | 66 6 0,15 9,8 552,14 092 552,14 201 | 47 | 89 10 0,23
53 458,92 046 458,92 155 | 28 | 66 6 0,15 9,9 552,14 093 552,14 202 | 47 | 89 10 0,23
54 458,92 047 458,92 156 | 28 | 66 6 0,15 10,0 552,14 094 552,14 203 | 47 | 89 10 0,26
55 458,92 048 458,92 157 | 28 | 66 6 0,15 10,2 764,86 095 764,86 204 | 55 | 102 | 12 0,26
5,55 458,92 049 458,92 158 | 28 | 66 6 0,15 10,3 764,86 096 764,86 205 | 55 | 102 | 12 0,26
5,6 458,92 050 458,92 159 | 28 | 66 6 0,15 10,5 764,86 097 764,86 206 | 55 | 102 | 12 0,26
57 458,92 051 458,92 160 | 28 | 66 6 0,15 10,8 764,86 098 764,86 207 | 55 | 102 | 12 0,26
58 458,92 052 458,92 161 | 28 | 66 6 0,15 11,0 764,86 099 764,86 208 | 55 | 102 | 12 0,26
59 458,92 053 458,92 162 | 28 | 66 6 0,15 11,2 764,86 100 764,86 209 | 55 | 102 | 12 0,26
6,0 458,92 054 458,92 163 | 28 | 66 6 0,15 11,5 764,86 101 764,86 210 | 55 | 102 | 12 0,26
6,1 487,60 055 487,60 164 | 34 | 79 8 0,20 11,8 764,86 102 764,86 211 | 55 | 102 | 12 0,26
6,2 487,60 056 487,60 165 | 34 | 79 8 0,20 12,0 764,86 103 764,86 212 | 55 | 102 | 12 0,30
6,3 487,60 057 487,60 166 | 34 | 79 8 0,20 12,2 1080,37 104 1080,37 213 | 60 | 107 | 14 | 030
6,4 487,60 058 487,60 167 | 34 | 79 8 0,20 12,5 1080,37 105 1080,37 214 | 60 | 107 | 14 | 030
6,5 487,60 059 487,60 168 | 34 | 79 8 0,20 12,8 1080,37 106 1080,37 215 | 60 | 107 | 14 | 0,30
6,6 487,60 060 487,60 169 | 34 | 79 8 0,20 13,0 1080,37 107 1080,37 216 | 60 | 107 | 14 | 0,30
6,7 487,60 061 487,60 170 | 34 | 79 8 0,20 13,5 1080,37 108 1080,37 217 | 60 | 107 | 14 | 0,30
6,8 487,60 062 487,60 171 | 34 | 79 8 0,20 13,8 1080,37 109 1080,37 218 | 60 | 107 | 14 | 0,30
6,9 487,60 063 487,60 172 | 34 | 79 8 0,20 14,0 1080,37 110 1080,37 219 | 60 | 107 | 14 0,32
70 487,60 064 487,60 173 | 34 | 79 8 0,20 14,2 1391,10 111 1391,10 220 | 65 | 115 16 0,32
71 487,60 065 487,60 174 | 41 | 79 8 0,20 14,5 1391,10 112 1391,10 221 | 65 | 115 16 0,32
72 487,60 066 487,60 175 | 41 | 79 8 0,20 14,8 1391,10 113 1391,10 222 | 65 | 115 16 0,32
73 487,60 067 487,60 176 | 41 | 79 8 0,20 15,0 1391,10 114 1391,10 223 | 65 | 115 16 0,32
74 487,60 068 487,60 177 | 41 | 79 8 0,20 15,2 1391,10 115 1391,10 224 | 65 | 115 16 0,32
75 487,60 069 487,60 178 | 41 | 79 8 0,20 15,5 1391,10 116 1391,10 225 | 65 | 115 16 0,32
7,6 487,60 070 487,60 179 | 41 | 79 8 0,20 15,8 1391,10 117 1391,10 226 | 65 | 115 16 0,32
77 487,60 071 487,60 180 | 41 | 79 8 0,20 16,0 1391,10 118 1391,10 227 | 65 | 115 16 0,35
78 487,60 072 487,60 181 | 41 | 79 8 0,20 16,5 2347,18 119 2347,18 228 | 73 | 123 | 18 0,35
79 487,60 073 487,60 182 | 41 | 79 8 0,20 17,0 2347,18 120 2347,18 229 | 73 | 123 | 18 0,35
8,0 487,60 074 487,60 183 | 41 | 79 8 0,23 17,5 2347,18 121 2347,18 230 | 73 | 123 | 18 0,35
8,1 552,14 075 552,14 184 | 47 | 89 10 0,23 18,0 2347,18 122 2347,18 231 | 73 | 123 | 18 0,37
8,2 552,14 076 552,14 185 | 47 | 89 10 0,23 18,5 2667,46 123 2667,46 232 | 79 | 131 | 20 | 0,37
8,3 552,14 077 552,14 186 | 47 | 89 10 0,23 19,0 2667,46 124 2667,46 233 [ 79 | 131 | 20 | 037
8,4 552,14 078 552,14 187 | 47 | 89 10 0,23 19,5 2667,46 125 2667,46 234 | 79 | 131 | 20 | 0,37
8,5 552,14 079 552,14 188 | 47 | 89 10 0,23 20,0 2667,46 126 2667,46 235 | 79 | 131 | 20 | 040




AN

VHM VYSOCE VYKONNE VRTAKY-VRTAKY S CHLADICiM KANALKEM

s {65 .
HA HB 140°| | Norm 10 98617 350-455

Nové vyvinuty vrtdk VHM se zesilenym jaddrem a specialni
Spickou. Povlak TiAIN-TIN pro maximalni vydrz a optimalni

[SN\NN\N\NN|
> o o]
ANNNNNNNNN

/W i 4xD

odvod tfisek. VYHODY :

O  Vrtani s vétsim posuvem, vysoka
POZNAMKA: presnost stfedéni, kratké tfisky,
Dbejte na spravny pomeér primeru vrtaku a délky drazky pro univerzalni pouzitelnost.

odvod tfisek.

Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit .: x
BT } r

kurzsp. | langsp. | kurzsp. [langspan.| Duro |Thermo| < 700N | <1000N | <1300N |< 55 HRC|< 60 HRC|< 65 HRC| GG (G) ffﬂ’g;/ austenisch| duplex GFK/CFK

o] Max. Min. Nein Luft

260-300 | 180-220 | 105-125 | 105-125 120-145 | 100-120 | 55-100 ‘ 130-180| 45-55 . . .

Primér nastroje v mm posuv f mm/ot

Vv m/min

AxD s IK 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20
Automatova ocel < 520 N 130-145 0,15 018 | 024 | 0,28 0,31 036 | 038 | 042 | 044 | 048
Konstrukéni ocel < 750 N 120-130 0,15 0,18 0,24 0,28 0,31 0,36 0,38 0,42 0,44 0,48
Ocel k zudlechténi < 900 N 105-120 0,15 0,18 | 024 | 0,28 0,31 036 | 038 | 042 | 044 | 048
Ocel k zuslechténi < 1100 N 100-110 0,15 0,18 | 024 | 0,28 0,31 036 | 038 | 042 | 044 | 048
Nitrida¢ni ocel < 1200 N 85-100 0,10 0,12 0,14 0,17 0,19 022 | 0,24 | 029 0,31 0,36
Nastrojova ocel < 1400 N 55-60 0,10 0,12 0,14 0,17 0,19 0,22 0,24 0,29 0,31 0,36
Nerezova a kyselinovzdorna ocel < 900 N 45-55 0,10 0,12 0,14 0,17 0,19 0,22 0,24 0,29 0,31 0,36
GG 130-180 0,12 0,15 0,19 024 | 030 | 036 | 042 | 0,48 | 0,54 | 0,60
GGG 130-180 0,12 0,15 0,19 0,24 0,30 0,36 0,42 0,48 0,54 0,60
Alu slitiny < 10 % Si 260-300 0,12 0,21 0,26 0,30 0,36 0,42 0,48 0,54 0,60 0,66
Alu slitiny >10 % Si 180-220 0,12 0,21 026 | 030 | 036 [ 042 | 0,48 | 0,54 | 0,60 | 0,66
Slitiny médi (mosaz), kratké tfisky 105-125 0,10 0,12 0,18 024 | 030 | 036 | 040 | 044 | 048 | 050

Uvedené orientaéni hodnoty je nutno korigovat podle upnuti dilce a parametrd stroje

1098617 ... 1098617 ...
VHM Vysoce vykonné vrtaky VHM Vysoce vykonné vrtaky
4xD s IKZ 4xD s IKZ

« T | @ T @
_gm TiN .gm TiN

mm mm [ mm [ mm f,mm mm mm [ mm [ mm f,mm

DIN 6535 HA DIN 6535 HB DIN 6535 HA DIN 6535 HB
Ké/kus Ké/kus Ké/kus Ké/kus
3,0 571,26 240 571,26 350 | 20 | 62 6 0,15 4,5 571,26 256 571,26 366 | 24 | 66 6 0,18
31 571,26 241 571,26 351 | 20 | 62 6 0,15 4,6 571,26 257 571,26 367 | 24 | 66 6 0,18
3,2 571,26 242 571,26 352 | 20 | 62 6 0,15 4,65 571,26 258 571,26 368 | 24 | 66 6 0,18
3,25 571,26 243 571,26 353 | 20 | 62 6 0,15 4,7 571,26 259 571,26 369 | 24 | 66 6 0,18
33 571,26 244 571,26 354 | 20 | 62 6 0,15 4,8 571,26 260 571,26 370 | 28 | 66 6 0,18
3,4 571,26 245 571,26 355 | 20 | 62 6 0,15 49 571,26 261 571,26 371 | 28 | 66 6 0,18
3,5 571,26 246 571,26 356 | 20 | 62 6 0,15 5,0 571,26 262 571,26 372 | 28 66 6 0,18
3,6 571,26 247 571,26 357 | 20 | 62 6 0,15 51 571,26 263 571,26 373 | 28 | 66 6 0,18
3,7 571,26 248 571,26 358 | 20 | 62 6 0,15 5,2 571,26 264 571,26 374 | 28 66 6 0,18
3,8 571,26 249 571,26 359 | 24 | 66 6 0,15 53 571,26 265 571,26 375 | 28 66 6 0,18
39 571,26 250 571,26 360 | 24 | 66 6 0,15 54 571,26 266 571,26 376 | 28 66 6 0,18
4,0 571,26 251 571,26 361 | 24 | 66 6 0,18 55 571,26 267 571,26 377 | 28 66 6 0,18
4,1 571,26 252 571,26 362 | 24 | 66 6 0,18 5,55 571,26 268 571,26 378 | 28 66 6 0,18
4,2 571,26 253 571,26 363 | 24 | 66 6 0,18 5,6 571,26 269 571,26 379 | 28 | 66 6 0,18
4,3 571,26 254 571,26 364 | 24 | 66 6 0,18 57 571,26 270 571,26 380 | 28 66 6 0,18
4,4 571,26 255 571,26 365 | 24 | 66 6 0,18 58 571,26 271 571,26 381 | 28 | 66 6 0,18
>>
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VHM VYSOCE VYKONNE VRTAKY-VRTAKY S CHLADICiM KANALKEM

DIN DIN
D 6535 D 6535 §/ \l\l%l 0
HA HB 140°| [  Norm

# W |u: 4xD

SN\N\NN|
> o o]
—_—

>>
1098617 ... 1098617 ...
VHM Vysoce vykonné vrtaky VHM Vysoce vykonné vrtaky
4xD s IKZ 4xD s IKZ
J T® | T
Sl TiN g TiN
mm mm | mm | mm f,mm mm mm | mm | mm [ f,mm
DIN 6535 HA DIN 6535 HB DIN 6535 HA DIN 6535 HB
Ké/kus Ké/kus Ké/kus Ké/kus
59 571,26 272 571,26 382 | 28 66 6 0,18 9,6 898,72 309 898,72 419 | 47 89 10 0,28
6,0 571,26 273 571,26 383 | 28 66 6 0,24 9,7 898,72 310 898,72 420 | 47 89 10 0,28
6,1 772,03 274 772,03 384 | 34 79 8 0,24 9,8 898,72 311 898,72 421 | 47 89 10 0,28
6,2 772,03 275 772,03 385 | 34 79 8 0,24 9,9 898,72 312 898,72 422 | 47 89 10 0,28
6,3 772,03 276 772,03 386 | 34 79 8 0,24 10,0 898,72 313 898,72 423 | 47 89 10 0,31
6,4 772,03 277 772,03 387 | 34 79 8 0,24 10,2 1281,15 314 1281,15 424 | 55 | 102 12 0,31
6,5 772,03 278 772,03 388 | 34 79 8 0,24 10,3 1281,15 315 128115 425 | 55 | 102 12 0,31
6,6 772,03 279 772,03 389 | 34 79 8 0,24 10,5 1281,15 316 1281,15 426 | 55 | 102 12 0,31
6,7 772,03 280 772,03 390 | 34 79 8 0,24 10,8 1281,15 317 1281,15 427 | 55 | 102 12 0,31
6,8 772,03 281 772,03 391 | 34 79 8 0,24 11,0 1281,15 318 1281,15 428 | 55 | 102 12 0,31
6,9 772,03 282 772,03 392 | 34 79 8 0,24 11,2 1281,15 319 128115 429 | 55 | 102 12 0,31
7,0 772,03 283 772,03 393 | 34 79 8 0,24 11,5 1281,15 320 1281,15 430 | 55 | 102 12 0,31
71 772,03 284 772,03 394 | 41 79 8 0,24 11,8 1281,15 321 1281,15 431 | 55 | 102 12 0,31
7,2 772,03 285 772,03 395 | 41 79 8 0,24 12,0 1281,15 322 1281,15 432 | 55 | 102 12 0,36
73 772,03 286 772,03 396 | 41 79 8 0,24 12,2 1759,19 323 1759,19 433 | 60 | 107 14 0,36
74 772,03 287 772,03 397 | 41 79 8 0,24 12,5 1759,19 324 1759,19 434 | 60 | 107 14 0,36
75 772,03 288 772,03 398 | 41 79 8 0,24 12,8 1759,19 325 1759,19 435 | 60 | 107 14 0,36
7,6 772,03 289 772,03 399 | 41 79 8 0,24 13,0 1759,19 326 1759,19 436 | 60 | 107 14 0,36
7 772,03 290 772,03 400 | 41 79 8 0,24 13,5 1759,19 327 1759,19 437 | 60 | 107 14 0,36
78 772,03 291 772,03 401 | 41 79 8 0,24 13,8 1759,19 328 1759,19 438 | 60 | 107 14 0,36
79 772,03 292 772,03 402 | 41 79 8 0,24 14,0 1759,19 329 1759,19 439 | 60 | 107 14 0,40
8,0 772,03 293 772,03 403 | 41 79 8 0,28 14,2 2232,45 330 2232,45 440 | 65 | 115 16 0,40
8,1 898,72 294 898,72 404 | 47 89 10 0,28 145 2232,45 331 2232,45 441 | 65 | 115 16 0,40
8,2 898,72 295 898,72 405 | 47 89 10 0,28 14,8 2232,45 332 2232,45 442 | 65 | 115 16 0,40
8,3 898,72 296 898,72 406 | 47 89 10 0,28 15,0 2232,45 333 2232,45 443 | 65 | 115 16 0,40
8,4 898,72 297 898,72 407 | 47 89 10 0,28 15,2 2232,45 334 2232,45 444 | 65 | 115 16 0,40
8,5 898,72 298 898,72 408 | 47 89 10 0,28 15,5 2232,45 335 2232,45 445 | 65 | 115 16 0,40
8,6 898,72 299 898,72 409 | 47 89 10 0,28 15,8 2232,45 336 2232,45 446 | 65 | 115 16 0,40
8,7 898,72 300 898,72 410 | 47 89 10 0,28 16,0 2232,45 337 2232,45 447 | 65 | 115 16 0,42
8,8 898,72 301 898,72 411 | 47 89 10 0,28 16,5 3021,21 338 3021,21 448 | 73 | 123 18 0,42
8,9 898,72 302 898,72 412 | 47 89 10 0,28 17,0 3021,21 339 3021,21 449 | 73 | 123 18 0,42
9,0 898,72 303 898,72 413 | 47 89 10 0,28 17,5 3021,21 340 3021,21 450 | 73 | 123 18 0,42
91 898,72 304 898,72 414 | 47 89 10 0,28 18,0 3021,21 341 3021,21 451 | 73 | 123 18 0,44
9,2 898,72 305 898,72 415 | 47 89 10 0,28 18,5 3795,64 342 3795,64 452 | 79 | 131 20 0,44
9,3 898,72 306 898,72 416 | 47 89 10 0,28 19,0 3795,64 343 3795,64 453 [ 79 | 131 20 0,44
9,4 898,72 307 898,72 417 | 47 89 10 0,28 19,5 3795,64 344 3795,64 454 | 79 | 131 20 0,44
9,5 898,72 308 898,72 418 | 47 89 10 0,28 20,0 3795,64 345 3795,64 455 | 79 | 131 20 0,48
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AN

VHM VYSOCE VYKONNE VRTAKY-VRTAKY S CHLADICiM KANALKEM

s [\ | 8 .
HA HB 160°| | Norm 10 98617 590-695

Nové vyvinuty vrtdk VHM se zesilenym jadrem a specialni
Spickou. Povlak TiAIN-TIN pro maximalni vydrz a optimalni

H/W i 6xD

SN\NNNNNNN
> o &/
=

odvod tfisek. VYHODY:

O Vrtani s vétsim posuvem, vysoka
POZNAMKA: presnost stfedéni, kratké tfisky,
Dbejte na spravny pomér priimeéru vrtaku a délky drazky pro univerzalni pouzitelnost.

odvod tfisek.

Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit .ﬁ [P g x r

kurzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |< 55 HRC <60 HRC|< 65HRC| GG (G) fertit. /| stenisch duplex GFK/CFK|
mart.

o] Max. Min. Nein Luft

260-300| 180-220 | 105-125 | 105-125 120-145 | 100-120 | 55-100 130-180| 45-55 ° [ .

Prdmeér nastroje v mm posuv f mm/ot
Vevm/min |5 | 4 | 6 | 8 | 10 | 12 | 14 | 16 | 18 | 20
6xD s IK
Automatova ocel < 520 N 130-145 0,15 0,18 0,24 0,28 0,31 0,35 0,38 0,42 0,44 0,48
Konstrukéni ocel < 750 N 120-130 0,15 0,18 0,24 0,28 0,31 0,35 0,38 0,42 0,44 0,48
Ocel k zuslechténi < 900 N 105-120 0,15 0,18 0,24 0,28 0,31 0,35 0,38 0,42 0,44 0,48
Ocel k zuslechténi < 1100 N 100-110 0,15 0,18 0,24 0,28 0,31 0,35 0,38 0,42 0,44 0,48
Nitrida¢ni ocel < 1200 N 85-100 0,10 0,12 0,14 0,17 0,19 0,22 0,24 0,29 0,31 0,36
Nastrojova ocel < 1400 N 55-60 0,10 0,12 0,14 0,17 0,19 0,22 0,24 0,29 0,31 0,36
Nerezova a kyselinovzdorna ocel < 900 N 45-55 0,10 0,12 0,14 0,17 0,19 0,22 0,24 0,29 0,31 0,36
GG 130-180 0,12 0,17 0,19 0,24 0,30 0,36 0,42 0,48 0,54 0,60
GGG 130-180 0,12 0,17 0,19 0,24 0,30 0,36 0,42 0,48 0,54 0,60
Alu slitiny < 10 % Si 260-300 0,12 0,21 0,26 0,30 0,36 0,42 0,48 0,54 0,60 0,66
Alu slitiny >10 % Si 180-220 0,12 0,21 0,26 0,30 0,36 0,42 0,48 0,54 0,60 0,66
Slitiny médi (mosaz), kratké trisky 105-125 0,10 0,12 0,18 0,24 0,30 0,36 0,40 0,44 0,48 0,50
Uvedené orientacni hodnoty je nutno korigovat podle upnuti dilce a parametrd stroje

1098617 ... 1098617 ...
VHM Vysoce vykonné vrtaky VHM Vysoce vykonné vrtaky
6xD s IKZ 6xD s IKZ
« T @ T @
A TiN _gm TiN
mm mm [ mm mm f,mm mm mm [ mm mm f,mm
DIN 6535 HA DIN 6535 HB DIN 6535 HA DIN 6535 HB
Ké/kus Ké/kus Ké/kus Ké/kus
1,0 800,72 460 8 55 3 00,5 2,6 800,72 476 21 57 3 0,12
1,1 800,72 461 12 55 3 0,05 2,7 800,72 477 21 57 3 0,12
1,2 800,72 462 12 55 3 0,05 2,8 800,72 478 21 57 3 0,12
1,3 800,72 463 12 55 3 0,05 2,9 800,72 479 21 57 3 0,12
14 800,72 464 12 55 3 0,05 3,0 755,30 480 755,30 590 [ 28 66 6 0,15
1,5 800,72 465 12 55 3 0,05 31 755,30 481 755,30 591 | 28 66 6 0,15
1,6 800,72 466 16 55 3 0,08 3,2 755,30 482 755,30 592 | 28 66 6 0,15
1,7 800,72 467 16 55 3 0,08 3,25 755,30 483 755,30 593 [ 28 66 6 0,15
1,8 800,72 468 16 55 3 0,08 33 755,30 484 755,30 594 [ 28 66 6 0,15
1,9 800,72 469 16 55 3 0,08 3,4 755,30 485 755,30 595 | 28 66 6 0,15
2,0 800,72 470 21 57 3 0,08 3,5 755,30 486 755,30 596 | 28 66 6 0,15
2,1 800,72 471 21 57 3 0,12 3,6 755,30 487 755,30 597 | 28 66 6 0,15
2,2 800,72 472 21 57 3 0,12 3,7 755,30 488 755,30 598 | 28 66 6 0,15
2,3 800,72 473 21 57 3 0,12 3,8 755,30 489 755,30 599 | 36 74 6 0,15
2,4 800,72 474 21 57 3 0,12 3,9 755,30 490 755,30 600 | 36 74 6 0,15
2,5 800,72 475 21 57 3 0,12 4,0 755,30 491 755,30 601 | 36 74 6 0,15
>>
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VHM VYSOCE VYKONNE VRTAKY-VRTAKY S CHLADICiM KANALKEM

71V
#:  exo ||| i BN @)
TiN an HA hB 140°||  Norm
>>
1098617 ... 10 98617 ...
VHM Vysoce vykonné vrtaky VHM Vysoce vykonné vrtaky
6xD s IKZ 6xD s IKZ
J e e
g TiN m TiN
mm mm [ mm | mm f,mm mm mm | mm | mm f,mm
DIN 6535 HA DIN 6535 HB DIN 6535 HA DIN 6535 HB
Ké/kus Ké/kus Ké/kus Ké/kus

4,1 755,30 492 755,30 602 | 36 | 74 6 0,15 8,6 984,76 539 984,76 649 | 61 | 103 | 10 0,28
4,2 755,30 493 755,30 603 | 36 | 74 6 0,15 8,7 984,76 540 984,76 650 | 61 | 103 | 10 0,28
4,3 755,30 494 755,30 604 | 36 | 74 6 0,15 8,8 984,76 541 984,76 651 | 61 [ 103 | 10 0,28
4,4 755,30 495 755,30 605 | 36 | 74 6 0,15 8,9 984,76 542 984,76 652 | 61 | 103 | 10 0,28
4,5 755,30 496 755,30 606 | 36 | 74 6 0,15 9,0 984,76 543 984,76 653 | 61 | 103 | 10 0,28
4,6 755,30 497 755,30 607 | 36 | 74 6 0,15 91 984,76 544 984,76 654 | 61 | 103 | 10 0,28
4,65 755,30 498 755,30 608 | 36 | 74 6 0,15 9,2 984,76 545 984,76 655 | 61 [ 103 | 10 0,28
4,7 755,30 499 755,30 609 | 36 | 74 6 0,15 9,3 984,76 546 984,76 656 | 61 | 103 | 10 0,28
4,8 755,30 500 755,30 610 | 44 | 82 6 0,15 9,4 984,76 547 984,76 657 | 61 | 103 | 10 0,28
4,9 755,30 501 755,30 611 | 44 | 82 6 0,15 9,5 984,76 548 984,76 658 | 61 | 103 | 10 0,28
50 755,30 502 755,30 612 | 44 | 82 6 0,15 9,6 984,76 549 984,76 659 | 61 | 103 | 10 0,28
51 755,30 503 755,30 613 | 44 | 82 6 0,15 9,7 984,76 550 984,76 660 | 61 | 103 | 10 0,28
52 755,30 504 755,30 614 | 44 | 82 6 0,15 9,8 984,76 551 984,76 661 | 61 [ 103 | 10 0,28
53 755,30 505 755,30 615 | 44 | 82 6 0,15 9,9 984,76 552 984,76 662 | 61 | 103 | 10 0,28
54 755,30 506 755,30 616 | 44 | 82 6 0,15 10,0 984,76 553 984,76 663 | 61 | 103 | 10 0,31
55 755,30 507 755,30 617 | 44 | 82 6 0,15 10,2 1424556 554 142456 664 | 71 | 118 12 0,31
5,55 755,30 508 75530 618 | 44 | 82 6 0,15 10,3 142456 555 142456 665 | 71 | 118 12 0,31
5,6 755,30 509 75530 619 | 44 | 82 6 0,15 10,5 142456 556 142456 666 | 71 | 118 12 0,31
57 755,30 510 755,30 620 | 44 | 82 6 0,15 10,8 142456 557 142456 667 | 71 | 118 12 0,31
58 755,30 511 755,30 621 | 44 | 82 6 0,15 11,0 142456 558 142456 668 | 71 | 118 12 0,31
59 755,30 512 755,30 622 | 44 | 82 6 0,15 11,2 142456 559 142456 669 | 71 | 118 12 0,31
6,0 755,30 513 755,30 623 | 44 | 82 6 0,15 11,5 142456 560 142456 670 | 71 | 118 12 0,31
6,1 853,30 514 853,30 624 | 53 91 8 0,24 11,8 142456 561 142456 671 | 71 | 118 12 0,31
6,2 853,30 515 853,30 625 [ 53 91 8 0,24 12,0 142456 562 142456 672 | 71 | 118 12 0,35
6,3 853,30 516 853,30 626 | 53 91 8 0,24 12,2 1936,06 563 1936,06 673 | 77 | 124 | 14 0,35
6,4 853,30 517 853,30 627 | 53 91 8 0,24 12,5 1936,06 564 1936,06 674 | 77 | 124 | 14 0,35
6,5 853,30 518 853,30 628 | 53 91 8 0,24 12,8 1936,06 565 1936,06 675 | 77 | 124 | 14 0,35
6,6 853,30 519 853,30 629 | 53 91 8 0,24 13,0 1936,06 566 1936,06 676 | 77 | 124 | 14 0,35
6,7 853,30 520 853,30 630 [ 53 91 8 0,24 13,5 1936,06 567 1936,06 677 | 77 | 124 | 14 0,35
6,8 853,30 521 853,30 631 [ 53 91 8 0,24 13,8 1936,06 568 1936,06 678 | 77 | 124 | 14 0,35
6,9 853,30 522 853,30 632 [ 53 91 8 0,24 14,0 1936,06 569 1936,06 679 | 77 | 124 | 14 0,38
7,0 853,30 523 853,30 633 | 53 91 8 0,24 14,2 2428,44 570 2428,44 680 | 83 | 133 16 0,38
71 853,30 524 853,30 634 | 53 91 8 0,24 14,5 2428,44 571 242844 681 | 83 | 133 16 0,38
72 853,30 525 853,30 635 [ 53 9 8 0,24 14,8 2428,44 572 242844 682 | 83 | 133 16 0,38
73 853,30 526 853,30 636 | 53 91 8 0,24 15,0 2428,44 573 2428,44 683 | 83 | 133 16 0,38
74 853,30 527 853,30 637 | 53 91 8 0,24 15,2 2428,44 574 2428,44 684 | 83 | 133 16 0,38
75 853,30 528 853,30 638 | 53 91 8 0,24 15,5 2428,44 575 2428,44 685 | 83 | 133 16 0,38
7,6 853,30 529 853,30 639 | 53 91 8 0,24 15,8 2428,44 576 2428,44 686 | 83 | 133 16 0,38
n7 853,30 530 853,30 640 | 53 91 8 0,24 16,0 2428,44 577 2428,44 687 | 83 | 133 16 0,42
78 853,30 531 853,30 641 [ 53 91 8 0,24 16,5 3747,83 578 3747,83 688 | 93 | 143 18 0,42
79 853,30 532 853,30 642 | 53 91 8 0,24 17,0 3747,83 579 3747,83 689 | 93 | 143 18 0,42
8,0 853,30 533 853,30 643 [ 53 91 8 0,24 17,5 3747,83 580 3747,83 690 | 93 | 143 18 0,42
8,1 984,76 534 984,76 644 | 61 | 103 | 10 0,28 17,8 3747,83 586 3747,83 696 | 93 | 143 18 0,42
8,2 984,76 535 984,76 645 | 61 | 103 | 10 0,28 18,0 3747,83 581 3747,83 691 | 93 | 143 18 0,44
8,3 984,76 536 984,76 646 | 61 | 103 | 10 0,28 18,5 4163,73 582 4163,73 692 | 101 | 153 | 20 | 0,44
8,4 984,76 537 984,76 647 | 61 | 103 | 10 0,28 19,0 4163,73 583 4163,73 693 | 101 | 153 | 20 | 0,44
8,5 984,76 538 984,76 648 | 61 | 103 | 10 0,28 19,5 4163,73 584 4163,73 694 | 101 | 153 | 20 | 0,44
20,0 4163,73 585 4163,73 695 | 101 | 153 | 20 | 0,48
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VHM VYSOCE VYKONNE VRTAKY-VRTAKY S CHLADICiM KANALKEM

i85 e
HA 140°|| Norm 10 98116 001-102

Vrtak VHM s 4 vodicimi hranami, kuzelovy hrot.

TN 8XD)| |

S
> & &
_

POZNAMKA:
/ Potrebny tlak fezné kapaliny min. 40 bar.

/

<

Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit x
¢ o 'T} wiy t

ferrit. / .
kurzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |< 55HRC|< 60 HRC|< 65 HRC | GG (G) mart. austenisch| duplex GFK/CFK| al Max. Min. Nein Luft

175-200 | 125-150 | 90-100 | 90-100 120-145 | 90-120 | 55-90 100-120| 45-55 .o o [

Prdimér nastroje v mm posuv f mm/ot
V_v m/min
8xD s IK 2 4 6 8 10 12 14 16
Automatova ocel < 520 N 130-145 0,08 0,14 0,20 0,25 0,28 0,31 0,32 0,35
Konstrukéni ocel < 750 N 120-130 0,08 0,14 0,20 0,25 0,28 0,31 0,32 0,35
Ocel k zuslechténi < 900 N 105-120 0,08 0,14 0,20 0,25 0,28 0,31 0,32 0,35
Ocel k zuslechténi < 1100 N 100-110 0,08 0,14 0,20 0,25 0,28 0,31 0,32 0,35
Nitridaéni ocel < 1200 N 85-100 0,05 0,10 0,14 0,20 0,18 0,20 0,22 0,26
Nastrojova ocel < 1400 N 55-60 0,05 0,10 0,14 0,20 0,18 0,20 0,22 0,26
Nerezova a kyselinovzdorna ocel < 900 N 45-55 0,05 0,10 0,14 0,20 0,18 0,20 0,22 0,26
GG 100-120 0,10 0,18 0,22 0,20 0,25 0,30 0,36 0,36
GGG 70-90 0,10 0,18 0,22 0,20 0,25 0,30 0,36 0,36
Alu slitiny <10 % Si 175-200 0,09 0,14 0,20 0,24 0,28 0,36 0,38 0,40
Alu slitiny > 10 % Si 135-150 0,09 0,14 0,20 0,24 0,28 0,36 0,38 0,40
Slitiny médi (mosaz), kratké trisky 90-100 0,05 0,14 0,20 0,20 0,28 0,30 0,38 0,40
Uvedené orientaéni hodnoty je nutno korigovat podle upnuti dilce a parametrd stroje

1098116 ... 1098116 ...
VHM Vysoce vykonné vrtaky VHM Vysoce vykonné vrtaky
8xD s IKZ 8xD s IKZ
10T e | T | @
mm mm mm mm f,mm mm mm mm mm f,mm
DIN 6535 HA DIN 6535 HA
Ké/kus Ké/kus
2,0 1386,32 001 28 74 3 0,08 4,4 1386,32 017 43 81 6 0,14
2,5 1386,32 002 32 81 3 0,08 4,5 1386,32 018 43 81 6 0,14
3,0 1386,32 003 34 72 6 0,10 4,6 1386,32 019 43 81 6 0,14
31 1386,32 004 34 72 6 0,10 4,7 1386,32 020 43 81 6 0,14
3,2 1386,32 005 34 72 6 0,10 4,8 1386,32 021 57 95 6 0,14
33 1386,32 006 34 72 6 0,10 4,9 1386,32 022 57 95 6 0,14
3,4 1386,32 007 34 72 6 0,10 5,0 1386,32 023 57 95 6 0,14
3,5 1386,32 008 34 72 6 0,12 51 1386,32 024 57 95 6 0,14
3,6 1386,32 009 34 72 6 0,12 52 1386,32 025 57 95 6 0,14
3,7 1386,32 010 34 72 6 0,2 53 1386,32 026 57 95 6 0,14
3,8 1386,32 011 43 81 6 0,12 54 1386,32 027 57 95 6 0,14
39 1386,32 012 43 81 6 0,12 55 1386,32 028 57 95 6 0,14
4,0 1386,32 013 43 81 6 0,14 5,6 1386,32 029 57 95 6 0,14
4,1 1386,32 014 43 81 6 0,14 57 1386,32 030 57 95 6 0,14
4,2 1386,32 015 43 81 6 0,14 58 1386,32 031 57 95 6 0,14
43 1386,32 016 43 81 6 0,14 59 1386,32 032 57 95 6 0,14
>>
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VHM VYSOCE VYKONNE VRTAKY-VRTAKY S CHLADICiM KANALKEM

o] [ 18
mia | 8XD]| 77 LR Vo S
>>
1098116 ...
VHM Vysoce vykonné vrtaky
8xD s IKZ
] ] T |®
mm mm mm mm f,mm
DIN 6535 HA
Ké/kus
6,0 1386,32 033 57 95 6 0,20
6,1 1720,94 034 76 114 8 0,20
6,2 1720,94 035 76 114 8 0,20
6,3 1720,94 036 76 114 8 0,20
6,4 1720,94 037 76 114 8 0,20
6,5 1720,94 038 76 114 8 0,20
6,6 1720,94 039 76 114 8 0,20
6,7 1720,94 040 76 114 8 0,20
6,8 1720,94 041 76 114 8 0,20
6,9 1720,94 042 76 114 8 0,20
70 1720,94 043 76 114 8 0,20
71 1720,94 044 76 114 8 0,20
72 1720,94 045 76 114 8 0,20
73 1720,94 046 76 114 8 0,20
74 1720,94 047 76 114 8 0,20
75 1720,94 048 76 114 8 0,20
76 1720,94 049 76 114 8 0,20
7,7 1720,94 050 76 114 8 0,20
7,8 172094 051 | 76 114 8 0,20
79 1720,94 052 76 114 8 0,20
8,0 1720,94 053 76 114 8 0,20
8,1 2356,78 054 95 142 10 0,25
8,2 2321,30 055 95 142 10 0,25
8,3 2321,30 056 95 142 10 0,25
8,4 2321,30 057 95 142 10 0,25
8,5 2321,30 058 95 142 10 0,25
8,6 2321,30 059 95 142 10 0,25
8,7 2321,30 060 95 142 10 0,25
8,8 2321,30 061 95 142 10 0,25

SPLNIME VASE POZADAVKY - 24/7

1098116...
VHM Vysoce vykonné vrtaky
8xD s IKZ
: T | @
mm mm mm mm f,mm
DIN 6535 HA
Ké/kus
8,9 2321,30 062 95 142 10 0,25
9,0 2312,53 063 95 142 10 0,25
91 2312,53 064 95 142 10 0,25
9,2 2312,53 065 95 142 10 0,25
9,3 2312,53 066 95 142 10 0,25
9,4 2312,53 067 95 142 10 0,25
9,5 2312,53 068 95 142 10 0,25
9,6 2312,53 069 95 142 10 0,25
9,7 2312,53 070 95 142 10 0,25
9,8 2312,53 071 95 142 10 0,25
9,9 2312,53 072 95 142 10 0,25
10,0 2312,53 073 95 142 12 0,28
10,2 307521 075 114 162 12 0,28
10,5 311456 078 114 162 12 0,28
10,8 3158,63 081 114 162 12 0,28
11,0 3158,63 083 114 162 12 0,28
11,2 3158,63 085 114 162 12 0,28
11,5 3158,63 088 114 162 12 0,28
11,8 3158,63 091 114 162 12 0,28
12,0 3158,63 093 114 162 12 0,31
12,5 4051,39 094 133 178 14 0,31
12,8 4051,39 095 133 178 14 0,31
13,0 4051,39 096 133 178 14 0,31
13,5 4051,39 097 133 178 14 0,31
14,0 4051,39 098 133 178 14 0,32
14,5 5449,66 099 142 203 16 0,32
15,0 5449,66 100 142 203 16 0,32
15,5 5449,66 101 142 203 16 0,32
16,0 5449,66 102 142 203 16 0,35

Zejména v poslednich letech jsme se stali specialistou na
efektivni zasobovani C dily podle potfeb a jsme tak
schopni splnit i nejvyssi logistické pozadavky zakaznikd.
Pfitom vam jako svému zakaznikovi pomuUzeme
optimalné vyuzit potencial pro snizeni nakladd v oblasti
C dild.

SPRAVNY PRODUKT,

VE SPRAVNE KVALITE,

VE SPRAVNEM MNOZSTVI,
VE SPRAVNY CAS,

NA SPRAVNEM MISTE

Permanentné analyzujeme aktudlni trendy a jsme
schopni je v pripadé potreby véas zachytit. Vy, jako nas
zakaznik, jste kral - to jsme schopni zrealizovat
prostfednictvim naseho online obchodu s moznosti
individualni konfigurace podle potreb zakaznika a
rozhrani ke vsem obvyklym ERP systémim! 6




VRTANI

HLUBOKYCH OTVORU N

DOPORUCENI K POUZITIi VRTAKU PRO HLUBOKE OTVORY
Doporuceni od délky 12xD (nezbytné od délky 20xD) s tlakem vnitfniho chlazeni minimalné 40 bar pro
spolehlivy odvod tfisek

Aby bylo dosazeno dobrych vysledkd obrabéni, je nutno dodrzovat u dlouhych vrtak urcité postupy a parametry.
Dulezitym parametrem vrtakul je jejich specidlni kuzel a 4 vodici hrany, které zajistuji klidny chod vrtaku a jeho dobré
vedeni. Vrtaky na hluboké otvory umoznuji pouzivat vyrazné vyssi posuv oproti normalnim vrtakam.

PROVEDENIi VODICIHO (PILOTNIHO) OTVORU

O Prdmeér vrtaku pro vodici otvor musi byt o 0,02 mm vétsi, nez je primér daného vrtaku na hluboké otvory.
O Je doporuceno pouzit dvoubfity vrtaci ndstroj s vrcholovym uhlem 140°.
O Hloubka vodiciho otvoru by méla byt 1,5 az maximalné 5xD.

NAJETi VRTAKU NA HLUBOKE OTVORY DO VODICIHO OTVORU

Najizdét bez vnitfniho chlazeni!

Nastavit otacky max. 500 ot/min a 25-30 % doporuceného posuvu.

1 az 2 mm pred dnem vodiciho otvoru je najeti ukonceno.

Dbejte na zachovani dostate¢né prodlevy potrebné pro roztoceni vietene a narast tlaku pro vnitrni
chlazeni.

(ONONONO)

VRTANI HLUBOKEHO OTVORU

O Hluboky otvor je nutno vrtat s doporuc¢enymi feznymi parametry a bez uvolrhovani (zpétného chodu).

W§§

VYJETI VRTAKU NA HLUBOKE OTVORY \

O Po dosazeni maximalni hloubky vrtani musi byt vrtakem vyjeto o 1-2 mm (v zavislosti na prdméru) pro uvolnéni trisek,
pfipadné s naprogramovanou prodlevou pfi pFilis nizkém tlaku Fezné kapaliny. Poté je nutno snizit otac¢ky na max. 500
ot/min nebo vieteno zcela zastavit. Vyjeti z otvoru programovanym posuvem (nikoli rychloposuvem). ‘

o

i, i b
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VHM VYSOCE VYKONNE VRTAKY-VRTAKY S CHLADICiM KANALKEM

DIN
6535
DHA §/1lull° Norm G 10 98116 103-145

Vrtak VHM s 4 vodicimi hranami, kuzelovy hrot.

v oo ]

S
> o o
sy

POZNAMKA:
Potrebny tlak fezné kapaliny min. 40 bar.

Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit x
o= iy s

ferrit. / .
kurzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |<55HRC |< 60 HRC|< 65 HRC| GG (G) mart. austenisch| duplex GFK/CFK| ol Max. Min. Nein Lt

175-200 | 125-150 | 80-100 | 80-100 80-100 | 50-80 | 35-50 ‘ 60-120 | 35-45 . . .

Pr&mér nastroje v mm posuv f mm/ot

V. v m/min

15%D s IK 2 4 6 8 10 12 14 16
Automatova ocel < 520 N 90-100 0,08 0,14 0,20 0,22 0,28 0,31 0,32 0,35
Konstrukéni ocel < 750 N 80-90 0,08 0,14 0,20 0,22 0,28 0,31 0,32 0,35
Ocel k zuslechténi < 900 N 70-80 0,08 0,14 0,20 0,22 0,28 0,31 0,32 0,35
Ocel k zuslechténi < 1100 N 40-60 0,08 0,14 0,20 0,22 0,28 0,31 0,32 0,35
Nitrida¢ni ocel < 1200 N 40-50 0,05 0,09 0,12 0,17 0,18 0,20 0,22 0,26
Nastrojova ocel < 1400 N 35-40 0,05 0,09 0,12 0,17 0,18 0,20 0,22 0,26
Nerezova a kyselinovzdorna ocel < 900 N 35-45 0,05 0,09 0,12 0,17 0,18 0,20 0,22 0,26
GG 100-120 0,10 0,18 0,20 0,20 0,25 0,30 0,36 0,36
GGG 60-80 0,10 0,18 0,20 0,20 0,25 0,30 0,36 0,36
Alu slitiny < 10 % Si 175-200 0,09 0,14 0,18 0,24 0,28 0,36 0,38 0,45
Alu slitiny < 10 % Si 135-150 0,09 0,14 0,18 0,24 0,28 0,36 0,38 0,45
Slitiny médi (mosaz), kratké tisky 90-100 0,05 0,14 0,18 0,20 0,28 0,30 0,38 0,40

Uvedené orienta¢ni hodnoty je nutno korigovat podle upnuti dilce a parametrt stroje

1098116... 1098116...
VHM Vysoce vykonné vrtaky VHM Vysoce vykonné vrtaky
12xD s IKZ 12xD s IKZ
I el |l Te
mm mm mm mm f,mm mm mm mm mm f,mm
DIN 6535 HA DIN 6535 HA
Ké/kus Ké/kus
2,0 1864,36 103 30 74 3 0,08 9,0 3456,45 125 120 162 10 0,22
2,5 1864,36 104 38 41 3 0,08 9,5 3456,45 126 120 162 10 0,22
3,0 1864,36 105 54 92 6 0,12 9,8 3456,45 127 120 162 10 0,22
33 1864,36 106 54 92 6 0,12 10,0 3456,45 128 120 162 10 0,28
3,5 1864,36 107 54 92 6 0,12 10,2 433512 129 156 204 12 0,28
3,8 1864,36 108 64 102 6 0,12 10,5 433512 130 156 204 12 0,28
4,0 1864,36 109 64 102 6 0,12 10,8 433512 131 156 204 12 0,28
4,2 1864,36 110 64 102 6 0,12 11,0 433512 132 156 204 12 0,28
4,5 1864,36 111 64 102 6 0,12 11,2 433512 133 156 204 12 0,28
4,8 1864,36 112 78 116 6 0,12 11,5 433512 134 156 204 12 0,28
50 1864,36 113 78 116 6 0,14 11,8 433512 135 156 204 12 0,28
55 1864,36 114 78 116 6 0,14 12,0 433512 136 156 204 12 0,31
58 1864,36 115 78 116 6 0,14 12,5 5621,42 137 182 230 14 0,31
. 6,0 1864,36 116 78 116 6 0,20 12,8 5621,42 138 182 230 14 0,31
6,5 2625,56 117 108 146 8 0,20 13,0 5621,42 139 182 230 14 0,31
6,8 2625,56 118 108 146 8 0,20 13,5 5621,42 140 182 230 14 0,31
7,0 2625,56 119 108 146 8 0,20 14,0 5621,42 141 182 230 14 0,32
75 2625,56 120 108 146 8 0,20 14,5 7312,89 142 208 260 16 0,32
78 2625,56 121 108 146 8 0,20 15,0 7312,89 143 208 260 16 0,32
8,0 2625,56 122 108 146 8 0,22 15,5 7312,89 144 208 260 16 0,32
Y 8,5 3456,45 123 120 162 10 0,22 16,0 7312,89 145 208 260 16 0,35
e | 88 345645 124 | 120 | 162 10 | o2
& ) —»

EFEKTIVNI [QBRABEN/ |[SPOLEHLIVE A HOSPODARNE 48



" PRESNE ZAHLUBNIKY S NEROVNOMERNYM DELENIM

90° kuzelové zahlubniky se vyznacuji nerovnomérnym rozdélenim 3 bfritd,
¢imz je dosazeno vyrazné klidnéjSiho chodu s méfitelnym snizenim vibraci
dilce.

Optimalizaci vlastnosti nastroje doslo k vyraznému sniZeni zatiZzeni stroje,
- vedle toho i k prodlouzeni trvanlivosti, zajisténi stabilniho chodu a zvyseni
fezné rychlosti pfi zahlubovani.

Nerovnomérné déleni britl umoznuje ve srovnani s béznymi kuzelovymi
zahlubniky snizeni vznikajicich axidlnich sil az o 50 %. Tim je dosazeno
maximalni presnosti a jemné struktury povrchu na dilci.

PRESNE ZAHLUBNIKY S NEROVNOMERNYM DELENIM

a
0
10 12262

335
Uhel zahloubeni 90°. Véechny zahlubniky s 3 brity.
Specidlni geometrie s nerovnomérnym délenim.
Povlak TiAIN. S tfemi upinacimi plochami.

10 12263

HSS-E
Alunit

HSS
TIAIN

H N

VYHODY:
O Optimalni klidny chod bez chvéni

O Maximalni trvanlivost nastroje
10 12263

Uhel zahloubeni 90°. Véechny zahlubniky s 3 brity.
Specidlni geometrie s nerovnomérnym délenim.
Extrémné hladky vicevrstvy povlak Alunit.

10 12262 ... 10 12263 ...
HSS Presny zahlubnik HSS-E Presny zahlubnik
UGT se 3 upinacimi s nerovnomérnym
plochami délenim ‘IR .
o : :
Ké/kus K¢/kus
4,3 372,87 092 4 40 13 0,08
6,0 403,94 093 5 45 15 0,09
6,3 411,11 101 432,63 101 5 45 15 0,09
8,0 470,87 094 6 50 2,0 0,10
8,3 411,11 102 470,87 095 6 50 2,0 0,11
10,0 470,87 096 6 50 2,5 0,12
10,4 420,68 103 442,19 102 6 50 2,5 0,13
11,5 521,06 097 8 56 2,8 0,15
12,4 501,94 104 528,23 103 8 56 2,8 0,16
15,0 664,15 098 10 60 3.2 0,17
16,5 578,43 105 609,50 104 10 60 32 0,18
19,0 846,15 099 10 63 35 0,18
20,5 717,06 106 755,30 105 10 63 35 0,22
23,0 963,25 100 10 67 38 0,23
25,0 1003,88 107 1056,47 106 10 67 38 0,25
31,0 1333,73 108 1403,05 107 17 71 4,2 0,25
SADA 2031,67 109 5dilnd po 1 kusu @ 6,3|10,4]12,4|16,5|20,5
SADA 2270,69 110 5dilnd po 1 kusu @ 6,3 10,4 |16,5]20,5 | 25,0
3155,06 110 5dilnd po 1 kusu @ 6,3110,4 |16,5] 20,5 25,0
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss it VA. Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit = ﬁ
kurzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan, Duro. | Thermo | <700N | <100ON | <1300N | <55 HRC < 60 HRC| <65 HRC| GG (G) | ' |austenisch| duplex GFKICRK| 5, Max | Min | Nen | Lot

20-25

20-25 | 20-25 | 20-25 | 20-25 15-20 | 10-15 8-10 35-45 ‘ ° . .
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ZAVITNIKY NA PRUCHOZi OTVORY SE SROUBOVITYM NABEHEM

10 14304
#HA M 6H N DN P H5-£ (@)
371 11 376 || o | s
T v . L 10 14333
Zavitniky se Sroubovitym nabéhem HSS-E
M3 — M10 DIN 371 -
M12 — M20 DIN 376 TiCN
1014304 ... 10 14305... 10 14333... 1014334 ...
HSS-E Zavitniky HSS-E Zavitniky HSS-E Zavitniky HSS-E Zavitniky
na prdchozi otvory na prdchozi otvory na prdchozi otvory na prichozi otvory _{ I N
M , &
mm s mm mm mm mm mm
K¢/kus Ké/kus Ké/kus €/kus
3 136,24 108 231,85 203 0,50 56 10 3,50 2,70 2,50
4 136,24 110 272,48 204 0,70 63 12 4,50 3,40 3,30
5 138,63 112 296,38 205 0,80 70 14 6,00 4,90 4,20
6 138,63 113 372,87 206 1,00 80 16 6,00 490 5,00
8 157,75 114 387,21 207 1,25 90 18 8,00 6,20 6,80
10 196,00 115 406,33 208 1,50 100 20 10,00 8,00 8,50
12 258,14 116 645,35 209 1,75 110 28 9,00 7,00 10,20
16 372,87 118 889,15 211 2,00 110 26 12,00 9,00 14,00
20 688,38 120 1171,20 212 2,50 140 32 16,00 12,00 17,50
ZAVITNIKY NA SLEPE OTVORY SE SROUBOVITYM NABEHEM
HW M 6H W INp/ L
371 376 ~ 35| | OO | < 2xp
10 14402 | 10 14403
T v s L x ——————————
Zavitniky se Sroubovitym nabéhem HSS-E .{ p *u-‘q ——,
M3 - M10 DIN 371 - —
M12 — M20 DIN 376
HSS E 10 14429 | 10 14430
TiCN
10 14402... 10 14403 ... 10 14429 ... 10 14430 ...
HSS-E Zavitniky HSS-E Zavitniky HSS-E Zavitniky HSS-E Zavitniky
na slepé otvory na slepé otvory na slepé otvory na slepé otvory _l Iy i
M , §i
mm (] mm mm mm mm mm
Ké/kus Ké/kus Ké/kus Ké/kus
3 152,97 104 253,36 201 0,50 56 10 3,50 2,70 2,50
4 152,97 106 253,36 202 0,70 63 12 4,50 3,40 3,30
5 155,36 107 284,43 203 0,80 70 14 6,00 4,90 4,20
6 160,14 108 293,99 204 1,00 80 16 6,00 4,90 5,00
8 207,95 109 341,80 205 125 90 18 8,00 6,20 6,80
10 246,19 110 418,29 206 1,50 100 20 10,00 8,00 8,50
12 327,46 211 549,75 207 1,75 110 28 9,00 7,00 10,20
16 499,55 213 628,62 209 2,00 110 26 12,00 9,00 14,00
20 800,72 214 994,32 210 2,50 140 32 16,00 12,00 17,50
Bez povlaku: 10 14304 | 10 14305 a 10 14402 | 10 14403
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss it VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit " ﬁ .:IL x r
kurzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |< 55HRC |< 60 HRC|< 65 HRC | GG (G) mari. austenisch| duplex GFK/CFK| 81 Max. Min. Nein Lt
18-25 | 10-25 | 10-15 | 10-15 |20-30 | 20-30 | 5-25 | 5-15 ‘ 8-10 | 3545 . .
S povlakem: 10 14433 | 10 14334 a 10 14429 | 10 14430
Aluminium Kupfer Kunststoff Stahl Hart Guss it VA Titan-Leg. | Ni-Basis | Graphit " ﬁ .:I x r
kurzsp. | langsp. | kurzsp. |langspan.| Duro |Thermo| <700N | <1000N | <1300N |< 55HRC |< 60 HRC|< 65 HRC | GG (G) mari. austenisch| duplex GFK/CFK| 81 Max. Min. Nein Luft
10-40 | 10-35 ‘ 820 | 5-15 . .
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AN

CNC PRESNA SKLICIDLA

10 21199 101-102

IS0 || DIN || Gé3
HIAN 5 geem |50

1/min

- Hazivost < 20 um

- Vysoka upinaci sila

- Velmi kratka konstrukce

- Max. otacky pfri presném
vyvazeni 35.000 1/min

ROZSAH DODAVKY
- Dodavka s Sestihrannym klicem s AD/AF
pri¢nou rukojeti vel. 6 mm

NN\
> o o
—_—

- V¢. tésnicich podlozek pro cely 10 21199 201-202
rozsah upinani (1x namontovana, 1x o ;W —
pfilozena v dodavce) il 77E/
- L
POUZITI . . L max
Vhodné pro levotocivy a pravotocivy chod.
10 21199 ... 10 21199 ...
CNC Presna sklicidla CNC Presna sklicidla Rozsah D L L,max | Utahovaci | Pfidriovaci | Hmotnost
upinani moment sila
K
ISO 7388-1A ISO 7388-1 AD/AF mm mm mm mm Nm N kg
Ké/kus Ké/kus
40 526514 101 05-13 50 90 9 20 80 16
40 5464,15 102 25-16 57 95 101 20 80 18
40 636552 201 | 05-13 50 90 96 20 80 17
40 657036 202 | 25-16 57 95 101 20 80 19
69893 70
A ADIAF | v
10 21830101-102 n 10 21830 201-202

-

il
L
e
=
=
b

L L
L+ max L+ max
10 21830.... 10 21830....
CNC Presnd sklicidla CNC Presnd sklicidla Rozsah D L L, max Utahovaci | Pridrzovaci | Hmotnost
HSK upinani moment sila
HSK-A 63 HSK-A 63 mit IKZ mm mm mm mm Nm N kg
Ké/kus Ké/kus
63 721456 101 05-13 50 104 110 20 80 17
63 7453,69 102 25-16 57 109 115 20 90 19
63 7963,56 201 05-13 50 104 110 20 80 17
63 8199,36 202 25-16 57 109 115 20 90 19
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DOPORUCENE

REZNE HODNOTY

DOPORUCENE REZNE HODNOTY-VHM FREZY

» Pevnost Vc fz (mm) pro frézy-@ di
Material vN/mm?  m/min 2 3 4 6 8 10 12 16 20
Alu slitiny < 10% Si <500 800 0,02 0,02 0,03 0,03 0,05 0,05 0,08 0,08 0,12
Alu slitiny> 10% Si <600 400 0,01 0,01 0,02 0,02 0,04 0,04 0,06 0,06 0,10
Slitiny médi <550 280 0,01 0,01 0,02 0,02 0,04 0,04 0,07 0,07 0,10
Slitiny médi <700 250 0,01 0,01 0,02 0,02 0,04 0,04 0,07 0,07 0,10
Automatova ocel <700 200 0,02 0,02 0,04 0,04 0,05 0,05 0,08 0,08 0,12
Konstrukéni ocel <520 200 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,04 0,07 0,07 0,08
Konstrukéni ocel <750 180 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,04 0,07 0,07 0,08
Ocel k zuslechténi <950 130 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,04 0,07 0,07 0,08
Cementa¢ni ocel <950 130 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,04 0,07 0,07 0,08
Ocel k zuslechténi vysokopevnostni <1200 90 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,03 0,05
Nitridovana ocel k zudlechténi <1400 90 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,04 0,04 0,06
Nastrojova ocel <1400 90 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 00,3 00,3 0,05
Oceli - 55 HRC - 80 0,02 0,02 0,04 0,04 0,05 0,05 0,07 0,07 0,15
Nerezova a kyselinovzdorna ocel <900 80 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,04 0,04 0,05
M Nerezova a kyselinovzdorna ocel <900 60 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,04 0,04 0,05
Seda litina <180 HB 160 0,02 0,02 0,03 0,03 0,05 0,05 0,08 0,08 0,12
Legovana $eda litina >180 HB 110 0,01 0,01 0,02 0,02 0,04 0,04 0,07 0,07 0,08
Tvarna litina >180 HB 110 0,01 0,01 0,02 0,02 0,04 0,04 0,07 0,07 0,10
Temperovana litina >260 HB 90 0,02 0,02 0,03 0,03 0,05 0,05 0,08 0,08 0,12
Slitiny na bazi niklu, stfedni pevnost <950 30 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,04 0,04 0,05
Slitiny na bazi niklu, vysoka pevnost <1400 20 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04
Tvrzena litina <600 40 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,04 0,04 0,05

Uvedené orientacni hodnoty je nutno korigovat podle upnuti dilce a parametrl stroje

Korekéni faktory posuvu pro VHM frézy

0,1 X d1 0,25 X dl 0,5 X d1 0,75 X d1 1,0 X d1
ac= f,x1,2 f,x1,0 f,x0,8 f,x 0,6 f,x 0,5
‘ f,x1,0 ‘ f,x 0,8 | f,x 0,7 f,x 0,5 [ f,x0,4
f, hrubovani- Do | | . - e
) [ | g R \ \
profilu = i a a, a, | |
| | | ' '
i i \ \
f, hlazeni- 1 1 1 | |
profilu = i ‘ ‘
d dq 9 & &
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DOPORUCENE REZNE HODNOTY HRUBOVANI (STOPKOVE FREZY 35°/38°)

., Pevnost Vc Primér nastroje / fz
Material .
v N/mm? m/min 3 4 5 6 8 10 12 16 20
Konstrukéni ocel pro obecné pouziti <500 235 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080 0,095 0,115
Konstrukéni ocel pro obecné pouziti 500-800 185 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075 0,090 0,105
Automatové oceli < 850 185 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075 0,090 0,105
Automatové oceli 850-1000 180 0,010 0,015 0,025 0,035 0,050 0,055 0,065 0,080 0,100
Neleg. oceli k zuslechténi <700 185 0,020 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080 0,090 0,095 0,115
Neleg. oceli k zuslechténi 700-850 185 0,015 0,015 0,035 0,050 0,060 0,075 0,080 0,090 0,105
Neleg. oceli k zuslechténi 850-1000 185 0,015 0,020 0,030 0,040 0,055 0,065 0,070 0,080 0,100
Leg. oceli k zuslechténi 850-1000 185 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,055 0,065 0,080 0,100
Leg. oceli k zudlechténi 1000-1200 160 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,090
Neleg. cementa¢ni oceli 850-1000 235 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080 0,095 0,115
Leg. cementacni oceli <1000 180 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,055 0,065 0,080 0,100
Leg. cementacni oceli >1000 160 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,090
Nastrojové oceli <850 185 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,055 0,065 0,080 0,100
Nastrojové oceli 850-1000 180 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,090
Nastrojové oceli 1000-1400 110 0,008 0,010 0,020 0,025 0,035 0,045 0,055 0,065 0,080
Sulfurovana nerezova ocel <700 130 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,055 0,065 0,080 0,090
Austeniticka nerezova ocel <700 105 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,090
M Austenitickd nerezova ocel < 850 105 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,055 0,065 0,080 0,090
Martenziticka nerezova ocel <1000 100 0,008 0,010 0,020 0,025 0,035 0,045 0,055 0,065 0,080
Seda litina <180 HB 160 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,075 0,090 0,110 0,130
Legovana seda litina >180 HB 145 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080 0,100 0,120
Tvarna litina >180 HB 120 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080 0,100 0,120
Temperovana litina >260 HB 100 0,015 0,020 0,025 0,040 0,050 0,065 0,080 0,095 0,115
Titan > 850 65 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,090
- Titanova slitina 850-1200 55 0,008 0,010 0,015 0,025 0,035 0,045 0,055 0,065 0,085
Doporucené rfezné hodnoty se zakladaji na plné drazce: ae =1x D, Ap=1xD

DOPORUCENE REZNE HODNOTY HLAZENI (STOPKOVE FREZY 35°/38°)

] Pevnost Ve Prdmér nastroje / fz
v N/mm? m/min 3 4 5 6 8 10 12 16 20
Konstrukéni ocel pro obecné pouziti <500 300 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080 0,100
Konstrukéni ocel pro obecné pouziti 500-800 235 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075 0,090
Automatové oceli <850 235 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075 0,090
Automatové oceli 850-1000 230 0,010 0,015 0,020 0,025 0,035 0,045 0,050 0,065 0,090
Neleg. oceli k zuslechténi <700 260 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080 0,100
Neleg. oceli k zuslechténi 700-850 235 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075 0,090
Neleg. oceli k zuslechténi 850-1000 230 0,010 0,015 0,020 0,025 0,035 0,045 0,050 0,065 0,085
Leg. oceli k zuslechténi 850-1000 230 0,010 0,015 0,020 0,025 0,035 0,045 0,050 0,065 0,085
Leg. oceli k zudlechténi 1000-1200 190 0,008 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
Neleg. cementaéni oceli 850-1000 250 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080 0,100
Leg. cementacni oceli <1000 230 0,010 0,015 0,020 0,025 0,035 0,045 0,050 0,065 0,080
Leg. cementaéni oceli >1000 190 0,008 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
Nastrojové oceli <850 240 0,010 0,015 0,020 0,025 0,035 0,045 0,050 0,065 0,080
Nastrojové oceli 850-1000 230 0,010 0,015 0,020 0,025 0,035 0,045 0,050 0,065 0,080
Nastrojové oceli 1000-1400 220 0,008 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
Sulfurovana nerezova ocel <700 150 0,010 0,015 0,020 0,025 0,035 0,045 0,050 0,065 0,080
Austeniticka nerezova ocel <700 120 0,008 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
M Austeniticka nerezova ocel <850 110 0,010 0,015 0,020 0,025 0,035 0,045 0,050 0,065 0,080
Martenziticka nerezova ocel <1000 110 0,008 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
Seda litina <180 HB 200 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080 0,095 0,115
Legovana seda litina >180 HB 150 0,015 0,020 0,025 0,035 0,045 0,060 0,075 0,090 0,110
Tvarna litina >180 HB 150 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,080 0,095 0,115
Temperovana litina > 260 HB 120 0,015 0,020 0,025 0,035 0,045 0,060 0,075 0,090 0,110
Titan > 850 70 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
- Titanova slitina 850-1200 60 0,008 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,045 0,055 0,065
Doporucené rfezné hodnoty se zakladaji na ae = 0,2xD, Ap = 2xD

w1
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VHM TROCHOIDNIi FREZY - OCEL 3XD | 16664

»

_ Pevnost Ve Primér nastroje / fz v mm/U
Material X .,
v N/mm? m/min 6 8 10 12 16 20  Chlazeni
Konstrukéni ocel pro obecné pouziti <500 300 0,087 0,017 0,149 0,175 0,233 0,292
Konstrukéni ocel pro obecné pouziti 500-800 270 0,087 0,017 0,149 0,175 0,233 0,292
Automatové oceli <850 240 0,087 0,017 0,149 0,175 0,233 0,292
Automatové oceli 850-1000 220 0,087 0,017 0,149 0,175 0,233 0,292
Neleg. oceli k zuslechteni <700 300 0,087 0,017 0,149 0,175 0,233 0,292
Neleg. oceli k zudlechténi 700-850 260 0,087 0,017 0,149 0,175 0,233 0,292
Neleg. oceli k zuslechténi 850-1000 220 0,087 0,017 0,149 0,175 0,233 0,292 T
Leg. oceli k zuslechténi 850-1000 250 0,087 0,017 0,149 0,175 0,233 0,292 £
Leg. oceli k zuslechténi 1000-1200 220 0,087 0,017 0,149 0,175 0,233 0,292 ®
Neleg. cementaéni oceli 850-1000 200 0,087 0,017 0,149 0,175 0,233 0,292
Leg. cementaéni oceli <1000 250 0,087 0,017 0,149 0,175 0,233 0,292
Leg. cementacni oceli >1000 220 0,087 0,017 0,149 0,175 0,233 0,292
Nastrojové oceli <850 220 0,087 0,017 0,149 0,175 0,233 0,292
Nastrojové oceli 850-1000 210 0,087 0,017 0,149 0,175 0,233 0,292
Nastrojové oceli 1000-1200 190 0,087 0,017 0,149 0,175 0,233 0,292
Nastrojové oceli 1200-1400 180 0,087 0,017 0,149 0,175 0,233 0,292
<48 HRC 100 0,087 0,017 0,149 0,175 0,233 0,292 <
N
<55 HRC 70 0,087 0,017 0,149 0,175 0,233 0,292 =3
[a)
H Kalené oceli <60 HRC 50 0,087 0,017 0,149 0,175 0,233 0,292 B
<65 HRC
<68 HRC
Uvedené orientaéni hodnoty je nutno korigovat podle upnuti dilce a parametrl stroje
VHM TROCHOIDNI FREZY - INOX 3XD | 16665
. Pevnost Vc Primér nastroje / fz v mm/U
Material X ,
v N/mm? m/min 6 8 10 12 16 20 Chlazeni
Sulfurovana nerezova ocel <700 190*  0,030-0,072 0,040-0,096 0,050-0,120 0,060-0,144 0,080-0,192 0,100-0,240
Austenitické nerezové ocel <700 170 0,030-0,072 0,040-0,096 0,050-0,120 0,060-0,144 0,080-0,192 0,100-0,240 o
3
M Austeniticka nerezova ocel <850 150  0,030-0,072 0,040-0,096 0,050-0,120 0,060-0,144 0,080-0,192 0,100-0,240 5
o ) <1000 170 0,030-0,072 0,040-0,096 0,050-0,120 0,060-0,144 0,080-0,192  0,100-0,240
Martenziticka nerezova ocel
<1100 130 0,030-0,072 0,040-0,096 0,050-0,120 0,060-0,144 0,080-0,192  0,100-0,240
Zaruvzdorné oceli 8501400 80 0,030-0,072 0,040-0,096 0,050-0,120 0,060-0,144 0,080-0,192 0,100-0,240 -
Vysoce Zéruvzdorné oceli 50 0,030-0,072 0,040-0,096 0,050-0,120 0,060-0,144 0,080-0,192 0,100-0,240 3
Titan > 850 130 0,030-0,072 0,040-0,096 0,050-0,120 0,060-0,144 0,080-0,192 0,100-0,240 8
Titanova slitina 850-1200 80  0,030-0,072 0,040-0,096 0,050-0,120 0,060-0,144 0,080-0,192 0,100-0,240
* Ae 0,06xD az do 0,12xD
Uvedené orientacni hodnoty je nutno korigovat podle upnuti dilce a parametrt stroje
o
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SADA NARADIi PRO ODHROTOVANI

Pro stfedné az vysoce obtizné odhrotovani otvort a
pfimych, konkavnich a konvexnich hran.

OBSAH SADY:

- 1 univerzalni plastova rukojet EL 1000

- 1 drzak cepeli E pro ¢epele s @ diku 3,2 mm, s

- 1 HSS ¢Zepel E 100 pro naro¢né odhrotovani, pro ocel,
hlinik a plasty

-1 HSS ¢&epel E 200 pro naro¢né odhrotovani, pro
mosaz a litinu

-1 HSS ¢&epel E 300 pro ndrocné odhrotovani, pro
otvory v plechu a trubkach

- 10 dalsich ¢epeli E 100

- 10 dalsich cepeli E 200

- 10 Cepeli E 300 na silné otfepy na pfimych hranach

TECHNICKA DATA
Obsah: 35 dild
Provedeni: v plastovém boxu

Ké/kus Cislo artiklu

890,00 1073466101

BIT-BOX P-LINE

HW 15 SO %@

- Bity z kvalitni ocele S2 pro bity

- Piskovany, matny povrch, véetné antikorozniho laku

- S barevnym krouzkem a magnetickym drzakem pro
rychlou vyménu s vyhazovacem

OBSAH SADY:

1 magneticky drzak pro rychlou vyménu s automatickym vyhazovanim

1 HSS kuzelovy zahlubnik se stopkou C6.3

2 bity pro hlavy Sroubt s pfimou drazkou 4,5 / 6,5 mm

4 bity pro hlavy sroubu s kfizovou drazkou 1xPH1 / 2xPH2 /

4 bity pro hlavy sroubt s kiizovou drazkou 1xPZ1 / 2xPZ2 / 1xPZ3

4 bity Hex-Plus pro hlavy Sroubt s vnitfnim Sestinranemvel. 3 /4 /5/6 mm
10 bitli pro hlavy sroubi s drazkou TORX® 1xT10 / 2xT15 / 2xT20 / 2xT25 / 1xT27 / 1xT30 / 1xT40

6 bitl ResisTORX® s otvorem T 10 /15/20/25/30/ 40

. . . TECHNICKA DATA
Kc/kus Cislo artiklu Obsah: 32 dilti
356,14 1052713100 Provedeni: v plastovém boxu
*
& \
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1098621 111

TECHNICKA DATA:
Rozméry D x S:
970 x 1630 mm
Tloustka materialu: 22 mm

ERGONOMICKA
PRACOVNI ROHOZ
STANCE SOLID™

- 100% nitrilkaucuk

- Odolnost vici vétsiné primyslovych oleji a
chemikalif

- Drsny neklouzavy povrch R10 podle DIN
51130 a smérnice BGR181

- Dodavana s 3 integrovanymi, skosenymi,
oranzovymi bezpecnostnimi hranami

- Bez silikont a proto vhodna pro autolakovny

- Tloustka materialu 20 mm

POUZITI:

- Pro vysoké namahani

- Pro suché primyslové prostredi

- Jedine¢na struktura povrchu Diamond
GridTM zajistuje dobrou stabilitu

- Moznost individualniho umisténi bez nutnosti
instalace

POZNAMKA:
Na zakdzku mozna i vyroba na miru. 10 98621 112
Ké/kus Cislo artiklu
5615,45 1098621111
7953,15 1098621112

57 HOMMEL HERCULES

ERGONOMICKA
PRACOVNI ROHOZ
SAFETY STANCE™

- 100% nitrilkaucuk

- Odolnost vici vétsiné primyslovych oleju a
chemikalii

- Drsny neklouzavy povrch R10 podle DIN 51130 a
smérnice BGR181

- Dodavana s 3 integrovanymi, skosenymi,
oranzovymi bezpecnostnimi hranami

- Bez silikonl a proto vhodna pro autolakovny

- Tloustka materialu 22 mm

POUZITI:

- Pro vysoké namahani

- Pro prlmyslové prostiedi s pritomnosti vihkosti a olejl

- Robustni smés gumy vhodnad pro vicesménné
provozy

- Zadné posouvani rohoze

POZNAMKA:
Na zakdzku mozna i vyroba na miru.

TECHNICKA DATA:
Rozmeéry D x S: 970 x 1630 mm
Tlous$tka materialu: 20 mm

WWW. HOMMEL-HERCULES.CZ



ZVEDACIi POPRUHY PES
21 DiLU

2 x 1 m, fialovd, 1000 kg

4 x 2 m, fialova, 1000 kg

2x3m,fialova, 1000 kg ~"e..

4x4m,fialova, 1000 kg el

2x2m,zelend, 2000kg el
2x4m,zelend, 2000kg el

2 x 6 m, zeleng, 2000 kg "0
2 x4 m, zluta, 3000 kg

1 x sportovni taska

Ké/kus Cislo artiklu

3083,36 1098621110

EFEKTIVNI OBRABENI|SPOLEHLIVE A HO\S\EODA""?NES
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CHRANTE SE NA VASEM PRACOVISTI!

OCHRANNE BRYLE MAX A4

Tyto ochranné bryle jsou kompletné vyrobené z
polykarbondtu. Pri velice nizké hmotnosti je
dosazeno harmonie mezi tvarem a zakrytou
oblasti. Zkouseno podle EN 166, EN 170 | EN 172.

///7 N
ED)
N2

OBLAST POUZITI
Brouseni, soustruzeni a frézovani, operace v jemné Barva ramecku
mechanice, dilenské, montazni a laboratorni

prasvitna

MXEN 166 FT CE

¢ird, UV 380, odolna proti poskrabani

2-12 MX1FT

uvex

BALEN{ A 50 PARU

Baleni a 50 par0, po dvou v Miniboxu

SNR=27dB,H=27dB,M=24dB, L
=22dB

uvex

u. . . , Yy Oznaceni
¢innosti, prace ve venkovnim prostredi, ochrana rameéku
pred oslnénim prirozenymi zdroji.
Cocka
. Oznaceni
Ké/kus Cislo artiklu cocky
86,05 10 98621 101
SPUNTY DO USI
UVEX WHISPER +
Opétovné pouzitelnd zatka do usi kombinujici
primé a prohnuté lamely pro lepsi utésnéni a
vysoky komfort pri noseni. Redukovany pramér
krekd zajistuje idealni pocit pri noseni. Hladky a
necistoty odpuzujici povrch je mozné snadno
myt vodou a mydlem.
Podle EN 352-2.
Baleni
. Hodnota SNR
Ké/baleni Cislo artiklu
1689,32 1098621 102
CHRANICE SLUCHU S NAHLAVNIM
OBLOUKEM
UVEX X-CAP
Inovativni design zarucuje komfortni usazeni diky
ovalné a mékké pénové =zatce. Ergonomicky
tvarovany tfrmen pro optimalni polohu pfi noseni
pro eliminaci rusivych zvukl vznikajicich pfi tfeni o
odév. Podle EN 352-2.
Ké/kus Cislo artiklu VPE
109,95 1098621103 1
1256,45 1098621104 60 Hodnota SNR

1098621 103
Chranice sluchu s ndhlavnim obloukem
UVEX X-Cap

10 98621 104
Nahradni zatky, baleni a 60 pard,

SNR=24dB,H=27dB,M=19dB,L=18
dB



ATORN" | cistung braucht Qualitit. [ o
A-MECH 1 .

Extrémné lehké a tenké pletené nylonové

rukavice zachovavajici citlivost, s ¢ernym Soft-
PU povlakem v oblasti dlani a spic¢ek prsta, /
prodlouzeny ndplet. v
EN 388:2016 Level 3131X Kat. I

OBLAST POUZITI
Presné prace, montazni a udrzbarské prace v PRO
suchém nebo mirné mastnotou znetiténém MAXIMALNI
prostredi, automobilovy primysl. PRESNOST A
CITLITVOST
10 9?296 500 501 502 503 504 10 93206 500-504
Ké/par
4

Velikost 36,00 7 8 9 10 1
A-MECH 2

Tenké nylonové pletené rukavice zachovavajici
citlivost, se Spandexem, ¢erny povlak
mikronitrilovou pénou v oblasti dlani a Spi¢ek
prstd, prodlouzeny naplet.

EN 388:2016 Level 4131X Kat. Il

OBLAST POUZITI

Montazni a udrzbarské prace v suchém, vlhkém
nebo oleji znecisténim prostredi s vysokymi
pozadavky na zachovani hmatu a komfort pfi
noseni, presné prace, automobilovy pramysl,
logistika.

FLEXIBILNI
MULTITALENT
= 9:?296 510 | 511 512 513 | 514 | 515
K¢/par
10 93206 510-515
Velikost 57,00 7 8 9 10 11 12

} Baleni 12 paru

A-SHIELD 2

Ochrana proti
proriznuti

Tenké pletené rukavice zachovavajici citlivost ze Level
specialniho vlakna HPPE, ¢erny povlak
mikronitrilovou pénou v oblasti dlani a $picek prstd,
zesileny nitrilovy povlak v ohbi palce, prodlouzeny
naplet. EN 388:2016 Level 4X43C Kat. Il

OBLAST POUZITI

PFfesné prace s vysokymi pozadavky na ochranu
pred pofezanim, zpracovani kovu a plast(,
papirensky a sklafsky primysl, automobilovy
pramysl.

PRO VYSOKOU
1093207 ... PRESNOST A
it 510 | 511 | 512 | 513 | 514 P
K¢/par MINIMALNI RIZIKO
*
Velikost 188,00 7 8 9 10 1 o 1093207 510-514 :‘ P
f N y
EFEKTIVNI OBRABENI|[SPOLEHLIVE A HOSPODARNE SN & N\ 60
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SADA NASTRENYCH KLi¢U ERGONIC

1w O%@=® @

HHW-ERGONIC vysoce vykonna reverzibilni ra¢na:

- S patentovanou tfislozkovou rukojeti ERGONIC s
meékkou zénou pro vyssi komfort

- Jemné ozubeni (72 zub()

- Zpétny uhel 5° pro stisnéné prostorové podminky

- Zesilena prepinaci mechanika oproti DIN (> 100 Nm)

- Zajisténi nastrénych kli¢d, uvolnéni tlacitkem

- Robustni a extrémné neklouzavy StrongBox pro
kazdodenni pouziti

- Ulozny systém: vlozka z tvrdé pény pro bezpeéné
ulozeni naradi

OBSAH SADY:

13 x nastavec Sestihranny
vel.L4/45/5/55/6/7/8/

9/10/11/12/13 /14 mm

........... 5 x bit pro hlavy $roubt s drazkou TORX® T10/15/20/25/ 30
........ 3 x bit pro hlavy $roubd s vnitinim Sestihranem vel. 4 /5 /6 mm
2 x bit pro hlavy Sroubd s pfimou drazkou 4,5x 0,6 /5,5 x 1,0 mm
3 x bit pro hlavy Sroubd s kfizovou drazkou vel. PH1/2/3
2 x bit pro hlavy $roubd s kfizovou drazkou PZ1/2
1 x ERGONIC raéna s prepinanim 150 mm s 3slozkovou
rukojeti (kat. ¢. 51124 100)
1 x ERGONIC Stubby s 3slozkovou rukojeti
2 x nastavec 50 / 100 mm
1 x kfizovy kloub
1 x adaptér E 6,3 x 1/4 palce (50 mm)
1 x adaptér 1/4 Zoll SQ x 1/4 palce Hex

1 x drzak bitl E 6,3 x 58 mm
1051001 101

TECHNICKA DATA . L
Obsah sady: 36 dilC Ké/kus Cislo artiklu
Provedeni: v ndrazuvzdorném a neklouzavém

plastovém boxu (230x130x56 mm) s pénovou vlozkou

1410,22 1051001101

HOMMEL HERCULES WERKZEUGHANDEL CZ/SK S.R.O.
Novodvorska 803/82 | 142 00 Praha 4 | E-mail: hommel@hommel-hercules.cz | www.hhw.cz

S NAMI VSECHNY
KONTROLKY SVITIi

U objedndvky v celkové hodnoté nad 3 500 K¢ / 140 EUR je doprava zdarma po Ceské a Slovenské republice. Vylougeny jsou tézké,
objem-né a/nebo tézko zabalitelné vyrobky. Pro objednavky pod 3 500 K¢ / 140 EUR Uctujeme poplatek 210 K¢ / 9 EUR za dopravu. Pro
véechny objednavky plati nase Vseobecné dodaci a platebni podminky. Za tiskové chyby a omyly neru¢ime. Na uvedené akéni ceny se
nevztahuje zadna dalsi sleva. Ceny jsou uvedené v EUR bez DPH.
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