Tvrdokovové frézky se vyrabi z karbidu wolframu s pfidavkem kobaltu. Jsou tedy dosti kiehké
a pfi narazu (nebo pfi padu) na tvrdy pfredmét se mohou odstipovat kusy materialu.

Vlastni tvrdost frézek je pfiblizné 65Hrc a zhruba do této tvrdosti Ize obrabét i materialy. Tzn.bé&zné

i nerezové oceli, odhrotovani, brouseni svarl, srazeni hran, vybrusovani forem atd. Obecné ¢im
tvrdSi material, tim rychleji se frézka otupi. Frézky nejsou vhodné na opracovani tvrdych abrasivnich
material(l (pisek,stavebni hmoty atd.). S vyhodou se pouzivaji napf.na opracovani litiny, ktera je
pomérné mékka, nelze je ale pouzit na odstrafiovani piskovych zalitk(i, kde se velmi rychle otupi.
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Biit na hlinik - OL
Velmi iroké zesileni uskupeni zubli provolné | @ ® ®
obrab&ni mékkych materialll.

Hruby - 1P
Siroka rozte& zubli pro pouZiti na mékké mats- e [ °

ridly.
Stfedni - 2P
Standardni rozteC zubll pro vieobecné zakiad- ol e ® eole Py
| nipouziti.
o)
Jemny - 3P
Jemnd rozte¢ zubl pro dosazeni dokonalejsi- ° ®

ho povrchu na tvrdych materidlech,

Lamag tfisky - 2C
Konstruovan k lamani tfisky vznikajici pfi od- ol () o e ]
strafiovani materialu.

Superbfit - 28
Nejpopulamé3i typ. Konstruovan pro lepsi kon- e|lo|e|e olele|e
tralu nad frézou a tvorbu drobivych ffisek.

Diamantovy bfit - 2D
Pro pouZiti na tepelné zuslechténych a houzev- ole ele
natych slitinach oceli. Tvofi prachové tfisky.

V8echny rozméry v tomto katalogu jsou v milimetrech a zobrazena je skutecna velikost pficného fezu hlavy.

Tvrdokovové frézky se vyrabi s nasledujicimi typy ozubeni. NejpouzivangjSi a béZzné dostupné
je ozubeni 28, které je pouzitelné témér na vSechny druhy material(. Dal$i bézné dostupné
je ozubeni na hlinik.

Lze objednat i dalSi typy ozubeni, spiralové ozubeni je obecné agresivnéjsi, ale hiif se pfi
praci vede. Pro hodné tvrdé a houzevnaté materialy Ize pouzit 2D ozubeni, které ma jemné;jsi
zub, mensSi ubér a tvofi mensi Sponu.



V nize uvedené tabulce je pfehled doporu€enych pracovnich otacek. Rozhodné neni vhodné
pouzivat vrtadku, minimalni doporugované otacky jsou 10000. Cim tvrd$i material obrabime,
tim niz8i otacky je vhodné pouzivat. Na hlinik naopak pouzijeme otacky co nejvyssi.

Napf. Pro nejpouzivanéjsi frézy s ozubenim 2S v priméru téla kolem 10mm je optimalnich 200000t.
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UPOZORNENI: toto jsou doporuéené rych-
losti pro standardni délky fréz s maximalnim
presahem stopky 13 mm. Frézy s dlouhou
stopkou obecné musi pracovat pfi podstat-
né nizsich otackach, jak je udano na strané
5 katalogu ,Frézy s dlouhou stopkou®.

Frézka by se méla zasouvat do klestiny pokud mozno co nejvic. Pokud bude pfesahovat o vice
nez 2cm, hrozi ohnuti stopky a nasledného rozkmitani.

Vyrabi se i frézky s dlouhou stopkou (délka 150mm). Tyto frézky maji vlastni kritické otacky
kolem 50000t pfi kterych se frézka rozkmita a hrozi ohnuti a moznost urazu. V tomto pfipadé
je tfeba pracovat bud pfi nizkych ota¢kach, a nebo co nejrychleji piekonat kritické otacky a pak
teprve zacit opracovavat material. Nelze rozbihat frézku v zatézi.
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