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8 Tvrdokovove frézky

Technické informacie

Kvalita

Tvrdokovové frézky su vyrabané z druhov tvrdokovu odskusanych v praxi a
zodpovedajucich su¢asnému stavu techniky. Viyroba sa uskutoénu-je na
modernych CNC riadenych automatoch.

Popri takto docielenej presnosti vyroby je zaruc¢ena aj duplicita reznych
uhlov, tvar ozubenia a zaoblenie. Z toho vyplyva optimalna uc¢inna presnost

nastrojov pre vsetky pripady pouzitia.

Pouzitie

Pri obrabani najrozli¢nejsich materialov zabezpecuje najlepsie vysledky
volba zodpovedajuceho ozubenia a spravneho poctu otacok. Prosim riadte
sa tabulkou reznych rychlosti na strane 9 resp. tabulkou pre volbu

ozubenia na strane 10.

Pohonné zariadenia

Predpokladom pre bezchybny vysledok je technicky stav zariadenia
s elektrickym alebo pneumatickym pohonom, s kliestinou bez véle.
Razy a chvenie frézky sposobuju pred¢asné opotrebenie a vylamanie

ozubenia. Extrémny pritlak nezvySuje vykon, ale opotrebenie.

Stopky

Ak je to mozné, mal by sa vzhladom na bezpecénost zvolit vacsi priemer
stopky, ako je uvedené v tabulke. Dalsie priemery a dizky stopky

sa dodavaju na objednavku.

Vyber frézok s extra dlhou stopkou je uvedeny na strane 31.

Pouzitie robota
LUKAS tvrdokovove frézky su presné nastroje, ktoré sa vo velkej miere
osvedcili $pecidlne pri odihl'ovani na priemyselnych robotoch. My vyvinieme

optimalne nastroje aj pre Vas pripad pouzitia.

Povlakovanie

Nanesenim vrstvy tvrdého materialu ako napr. TiN, TiCN, TiALN a WC/
C na nastroje docielite:

* zvySenie odolnosti voc¢i opotrebeniu,

¢ redukciu U¢innosti obrabania,

¢ zlepsenie odvodu triesok.

t5% Nanas

ZvySenie odolnosti voci opotrebeniu sa dosiahlo v podstate zretelne vy$SSou
tvrdostou povrchu povlakovania v protiklade k materialu nastroja.
Podmienené ich vysokou chemickou odolnostou, sa dodato¢ne znizili
reakcie medzi ¢elnou reznou ¢astou nastroja a odchadzajucimi trieskami.
Redukcia U¢innosti obrabania a zlepsenie odvodu triesok sa docielili
znizenim trenia medzi chrbtom reznej ¢asti nastroja a obrobkom na jednej
strane, ako aj ¢elom reznej ¢asti nastroja a odchadzajucimi trieskami

na strane druhej. Znizenie trenia spociva v tom, Ze povlakovanie upravuje
drsnost povrchu nastroja a dalej zabrarnuje chemickym reakciam.

Pri vybere spravneho povlakovania su Vam k dispozicii nasi obchodni

zastupcovia. R6zne moznosti najdete na strane 11.

Specialne nastroje
Tvrdokovove frézky, ktoré Vam zhotovime podla Vasich nakresov alebo udajov

v obvyklej kvalite, Vam pomédzu vyriesit problémy pri obrabani.

Balenie
Podla objednaného mnozstva je tovar zabaleny v standardnom ekologickom

baleni.

Udaje o pouziti

Zvolte ozubenie podla obrabaného materialu. Dodrziavajte zasadu:

Cim tvrdsi je material, tym jemnejsSie ozubenie treba pouzit!

Volba spravneho poctu otacok je predpokladom pre dosiahnutie optimal-
neho vysledku prace a dlhej Zivotnosti. Pri jeho uréovani sa riadte nasledu-
jucim diagramom. Pouzite v danom rozsahu ¢o najvy$si pocet otacok. Prilis
nizky pocet otacok spdsobuje nepokojny chod, ulomky a skoré opotrebenie
nastroja!

Znizte pocet otacok len pri velkych uhloch opasania frézky, ako aj pri opra-
covani tepelne zle vodivych materidlov. V ziadnom pripade nesmie dojst

k modrému sfarbeniu stopky a reznej Casti. Pouzitie dlhej stopky vyzaduje

z bezpecénostnotechnickych dévodov kazdopadne nizsi pocet otacok.
Zosuladte hnaci vykon Vasho pohonného zariadenia s pracovnym
procesom. Je potrebné zabranit poklesu poc¢tu otacok prili§ nizkym hnacim
vykonom - zvlast pri pneumatickych zariadeniach.

Pouzivajte len upinaciu kliestinu pracujucu bez vole. Narazy a chvenie frézky
spbsobuju ulomky a predcasné opotrebenie.

Z toho istého dévodu dbajte na bezchybny stav lozisk pohonného zariadenia.
Aby sa zabranilo vibraciam a nebezpecenstvu zlomenia stopky, zvolte si pri
upnuti nastroja ¢o mozno najkratsiu dizku stopky mimo upnutia.

Pri pouziti frézok noste z dovodu Vasej bezpec¢nosti ochranu zraku a sluchu!
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Vol'ba optimalneho nastroja - frézky
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Ozubenia a moznosti pouzitia

Na dosiahnutie kratsich triesok sa ozubenia 1, 2, 3 a 5 dodavaju od priemeru hlavy 6 mm aj s delicom triesok. Povlakovanie frézok s TiN, TiCN, TiALN alebo

WC/C je mozné na poziadanie, pozri aj stranu 11.
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12 Tvrdokovove frezky

Tvar A, valcova

Obj. ¢islo napr.: HFA 1225.06 Z3

5 ks kazdého druhu

10 ks kazdého druhu, od d; 12 mm

Balenie: do d; 10 mm

O dodava sa ako $pecidlne vyhotovenie

A dodava sa v kratkej lehote

B na sklade
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Tvrdokovove frezky

s ¢elnym ozubenim

i panas
Tvar A, valcova

Obj. ¢islo napr.: HFAS 1225.06 Z3

5 ks kazdého druhu

10 ks kazdého druhu, od d; 12 mm

Balenie: do d; 10 mm

O dodava sa ako sSpecidlne vyhotovenie

A dodava sa v kratkej lehote

B na sklade
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14 Tvrdokovove frézky

Tvar C, valcova zaoblena

Obj. ¢islo napr.: HFC 1225.06 Z4

5 ks kazdého druhu

dého druhu, od d; 12 mm

10 ks kaz

Balenie: do d; 10 mm

O dodava sa ako $pecidlne vyhotovenie

A dodava sa v kratkej lehote

B na sklade
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Tvar D, gul'ovita

Balenie: do d; 10 mm=10 ks kazdého druhu, od d, 12 mm=5 ks kazdého druhu Obj. ¢islo napr.: HFD 1210.06 Z7

M na sklade A dodava sa v kratkej lehote O dodava sa ako specidlne vyhotovenie
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Balenie: do d; 10 mm=10 ks kazdého druhu, od d; 12 mm=5 ks kazdého druhu Obj. Cislo napr.: HFE 0813.06 Z4

M na sklade A dodava sa v kratkej lehote O dodava sa ako $pecidlne vyhotovenie
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Tvrdokovove frezky

5% panas
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Obj. ¢islo napr.: HFF 0307.03 Z3

5 ks kazdého druhu

10 ks kazdého druhu, od d; 12 mm

Balenie: do d; 10 mm

O dodava sa ako sSpecidlne vyhotovenie

A dodava sa v kratkej lehote

B na sklade
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18 Tvrdokovove frézky

Tvar G, Spicata

Obj. ¢islo napr.: HFG 0307.03 Z5

5 ks kazdého druhu

10 ks kazdého druhu, od d; 12 mm

Balenie: do d; 10 mm

O dodava sa ako $pecidlne vyhotovenie

A dodava sa v kratkej lehote

B na sklade
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Balenie: do d; 10 mm=10

x
Q.
N

s kazdého druhu, od d; 12 mm=5 ks kazdého druhu Obj. ¢islo napr.: HFH 0613.03 Z5

Balenie: 10 ks kazdého druhu Obj. ¢islo napr.: HFI 0204.03

M na sklade A dodava sa v kratkej lehote O dodava sa ako specidlne vyhotovenie
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Tvar J, kuzelova
zahlbovacia

Balenie: do d; 10 mm=10 ks kazdého druhu, od d; 12 mm=5 ks kazdého druhu Ob;j. ¢islo napr.: HFJ 0605.06 Z3

Tvar L, kuzelova zaoblena

Balenie: do d; 10 mm=10 ks kazdého druhu, od d; 12 mm=5 ks kazdého druhu Obj. &islo napr.: HFL 1230.08 Z4

M na sklade A dodava sa v kratkej lehote O dodava sa ako $pecidlne vyhotovenie




panas Tvrdokovove frezky

Tvar M, kuZel'ova Spicata

Balenie: do d; 10 mm=10 ks kazdého druhu, od d; 12 mm=5 ks kazdého druhu Obj. ¢islo napr.: HFM 0307.03 Z3

Tvar N, kénicka

Balenie: do d; 10 mm=10 ks kazdého druhu, od d, 12 mm=5 ks kazdého druhu Obj. ¢islo napr.: HFN 1213.06 Z3

M na sklade A dodava sa v kratkej lehote O dodava sa ako specidlne vyhotovenie




22 Tvrdokovove frezky

Tvar N, konicka
s ¢elnym ozubenim

Tvar P, frézky
na opracovanie plastov

Qo
N

Balenie: do d; 10 mm=10 ks kazdého druhu, od d, 1

Vyhotovenie ¢elného ozubenia:

01 = bez ¢elného ozubenia

02 = ¢elné ozubenie s viacerymi reznymi hranami

B na sklade
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Balenie: do d; 10 mm=10 ks kazdého druhu, od d; 12 mm=5 ks kazdého druhu
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03 = ¢elné ozubenie s dvomi reznymi hranami

04 = so $picatym hrotom, vrcholovy uhol 120°

A dodava sa v kratkej lehote O dodava sa ako $pecidlne vyhotovenie
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Celotvrdokovové _ e

jednobrité frézky ~

°

e 1

Balenie: 1 kus Obj. ¢islo napr.: HGE 0407.04
Rozmery bez udajov tolerancie podla DIN 7468

Frézovacie nastroje s jemne vybrusenymi drazkami pre idealny odchod triesok a na zabranovanie navaru obrabaného materialu.

PouZzitie: Zvlast vhodné pre opracovanie lahkych a farebnych kovov, plastov resp. na vysokorychlostné opracovanie hlinikovych dielov.

M na sklade A dodava sa v kratkej lehote O dodava sa ako specidlne vyhotovenie
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Balenie: do d; 10 mm=10 ks kazdého druhu, od d, 12 mm=5 ks kazdého druhu Obj. ¢islo napr.: HFR 1015.06 Z3

Tvar S, frézka
na odihl'ovanie (vnutorna) I
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Balenie: 5 ks kazdého druhu Obj. ¢islo napr.: HFS 1618.08. Z3

M na sklade A dodava sa v kratkej lehote O dodava sa ako $pecidlne vyhotovenie
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Balenie: 10 ks kazdého tvaru

Oblasti pouzitia: Udaje o pousziti:

» vyroba nastrojov, » upnut ¢o mozno najkratsie,

> jemna mechanika, » dbat na presny vystredeny beh kliestiny
> Sperkarstvo, bez obvodoveho hadzania,

> stavba turbin. » doporuceny pocet otacok: 70.000 U/min.
Obrabané materialy: Vyhody:

» uslachtila ocel, > vysoka tvarova presnost,

> farebné kovy, » vysoka presnost obehu, tym vel'mi

»  zinkové tlakové odliatky, pokojny chod,

»  jemné keramické hmoty, > univerzalne ozubenie,

> titanové zliatiny. » vyrobené z jemnozrnného tvrdokovu,

> rezné hrany s najjemnejSim vybrusom.
Pohonné zariadenie:
» Pouzitelné s nasou pneumatickou pohonnou

jednotkou AMIN 72 GD.

M na sklade A dodava sa v kratkej lehote O dodava sa ako specidlne vyhotovenie
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Malé frézky v ozubeni 5,
stopka 3 mm

Balenie: 10 ks kazdého tvaru Obj. ¢islo napr.: HFA 0313.03 Z5

M na sklade A dodava sa v kratkej lehote O dodava sa ako $pecidlne vyhotovenie
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Malé frézky v ozubeni 5,
stopka 3 mm

* dodava sa len s jemnym krizovym ozubenim Balenie: 10 ks kazdého tvaru Obj. ¢islo napr.: HFH 0307.03 Z5

M na sklade A dodava sa v kratkej lehote O dodava sa ako sSpecidlne vyhotovenie
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Sortiment nastrojov

Balenie: 1 kus Obj. ¢islo napr.: F10 S3

M na sklade A dodava sa v kratkej lehote O dodava sa ako $pecidlne vyhotovenie
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30 Tvrdokovove frezky

Frézky pre opracovanie
NE-kovov, ozubenie 9

Balenie: do d; 10 mm=10 ks kazdého tvaru, od d; 12 mm=5 ks kazdého druhu Obj. Cislo napr.: HFC 1225.08 Z9

M na sklade A dodava sa v kratkej lehote O dodava sa ako $pecidlne vyhotovenie
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Frézky
s extra dlhou stopkou
(dizka stopky 200 mm)
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Balenie: 1 kus kazdého tvaru

Iné tvary, ozubenia a dizky stopiek na objednavku.

M na sklade A dodava sa v kratkej lehote O dodava sa ako specidlne vyhotovenie




panas Gravirovacie ihly z tvrdokovu

Smerné udaje pre pouzitie

Na dosiahnutie optimalneho vysledku sa musia rezné uhly prisposobit obrabanému materialu. Hodnoty v nasledujucich tabulkach su smerné udaje.

Doporuéené rezné uhly

Obrabany material Tvrdokov

<o < Ly
liatina, ocel 25° 15° &
mosadz, hlinik 30° 15° 5°
plasty s alebo bez plniva 5° 15° 5°
lahké kovy, med, zlato, striebro 30° 15° 5°

Doporucené rezné rychlosti v m/min

Material z tvrdokovu
K10 F
liatina, oceloliatina 60-100
ocel do 900 N/mm? 120-160
ocel nad 900 N/mm? 50-70
mosadz, hlinik 200-400
plasty s alebo bez plniva 200-600

Doporuéeny posuvv mm

Material

liatina, oceloliatina 0,04-0,1
ocel do 900 N/mm? 0,05-0,08
ocel nad 900 N/mm? 0,04 -0,08
mosadz, hlinik 0,08-0,15

plasty s alebo bez plniva 0,05-0,20
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A B C D F
100° 60°
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Gravirovacie ihly

Balenie: 1 kus Obj. ¢islo napr.: HGA 06.070 profil D, K10F

d 1/2 podla poziadavky zakaznika

12 neplati pre profil F.
Tolerancia predbruseného ostria +0,1.
Hotové ostrie na objednavku.

Pri profile E prosime udat Sirku ostria.
Vsetky na tejto strane uvedené rozmery:

presné polenie=+0,02, priplatok 10%,
podbrusenie=priplatok 25%.

M na sklade A dodava sa v kratkej lehote O dodava sa ako $pecidlne vyhotovenie
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0

d

Gravirovacie ihly

Balenie: 1 kus Obj. ¢islo napr.: HGA 06.100 profil D, K10F

d 1/2 podla poziadavky zakaznika

12 neplati pre profil F.
Tolerancia predbriseného ostria +0,1.
Hotové ostrie na objednavku.

Pri profile E prosime udat Sirku ostria.
Vsetky na tejto strane uvedené rozmery:

presné polenie=+0,02, priplatok 10%,
podbrusenie=priplatok 25%.

M na sklade A dodava sa v kratkej lehote O dodava sa ako sSpecidlne vyhotovenie
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Gravirovacie ihly z tvrdokovu, B

so $piralovou drazkou na _ Zé

gravirovanie nezeleznych 7
kovov a plastov bez ostrin =

. 15 _

HGS 03.040 3

HGS 04.040 4 40 20

HGS 06.050 6 50 22

Podbrusenie 25° Balenie: 1 kus Obj. ¢islo napr.: HGS 03.040
Dodava sa v kvalite tvrdokovu K10F. Iné rozmery sa dodavaju na objednavku ako $pecialne vyhotovenie.
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www.panas.sk
PANAS Tools s.r.o. Hradiste 371, 95854 Hradiste SK
Tel.:+421(0)38 7496764-5, Fax.:+421(0)38 7491373, panas@panas.sk
Technicky servis: info@panas.sk,

M na sklade A dodava sa v kratkej lehote O dodava sa ako $pecidlne vyhotovenie



