Kompetencja w zakresie wytwarzania
frezéw do metali twardych.

Wydajnos¢ i indywidualne rozwigzania
to nasz standard.

Simplify your work.




Kompetencja

Tam, gdzie doswiadczenie spotyka sie
z wiedzg praktyczng, powstajg solidne
rozwigzania.

W kazdym frezie marki RHODIUS tkwig kompetencije wielu oséb — mowa tu oczywiscie o kompetencjach naszych
wykwalifikowanych pracownikéw dziatu doradztwa, rozwoju i produkeji. Najwazniejsze jednak sq tutaj stawiane przez
naszych klientéw wymogi dotyczqce wlasciwoséci narzedzia i réznorodnosci jego zastosowan. Wymogi te nieustannie
stawiajg przed nami coraz to nowe wyzwania, popychajgc nas do wybitnych osiggnie¢ w zakresie innowacji. Dopiero
to praktyczne podejicie w potgczeniu z naszq specjalistyczng wiedzq w dziedzinie produkeji umozliwia sprytne rozwig-
zania, pozwalajgce na osiggniecie najlepszych wynikéw, podnoszqgce produktywnosé proceséw obrébki i oferujgce jak
najwigkszy komfort uzytkownika.

Innowacja

Wydajnosc i komfort pracy dla
profesjonalistow.

Przed profesjonalnymi narzedziami stojg te same wymagania, jakie stawiajg sobie profesjonalisci: Codzienne stawianie
czofa nowym wyzwaniom, osigganie jak najlepszych rezultatéw nawet w najtrudniejszych warunkach otoczenia oraz
wytrzymato$é. Profesjonalisci muszg méc polegaé na swoich narzedziach. Okresy przestojéw sq tak samo niedopusz-
czalne jok wahania wydajnosci lub jakosci. Dzieki naszej kilkudziesiecioletniej wspétpracy z profesjonalistami wiemy, co
jest naprawde wazne. Ta praktyczna wiedza na temat materiatéw, maszyn i proceséw obrébki umozliwia nam projekto-
wanie narzedzi, ktére utatwiajg Twojg prace — od profesjonalistéw dla profesjonalistéw.



Indywidualnosc¢

Tam, gdzie nietypowe rozwigzania sg
standardem, RHODIUS czuje sie jak w
domu.

Spektrum najrozmaitszych specyfikacji obrabianych przedmiotéw jest ogromne. Podobnie jak wymagania dotyczqce ich
obrébki. Kazda geometria produktu, kazdy wariant obrabianego przedmiotu wymaga specjalnego ksztattu glowicy i
zazebien, aby w procesie obrébki mozliwe byto osiggniecie najlepszych wynikéw i wysokiej wydajnosci. Obie te sprawy
od zawsze znajdujq sie w centrum zainteresowania firmy RHODIUS. Dopiero gdy jakos¢ materiatu, geometria czesci,
maszyna i frez sq idealnie do siebie dopasowane, mozemy méwié o optymalnym rozwigzaniu.

Chetnie przeanalizujemy Twéj konkretny przypadek zastosowania u Ciebie na miejscu, indywidualnie zaprojektujemy
najlepszy frez pod kgtem Twych wymogéw. Doradzimy réwniez, jak go optymalnie obstugiwaé i w jaki sposéb zwigk-
szyé wydajno$¢. Dzieki ponad 60-letniemu doswiadczeniu i licznym optymalnym rozwigzaniom nie musimy juz za
kazdym razem na nowo wymyslaé kofa.

RHODIUS juz dzisiaj oferuje szeroki asortyment frezéw do najrozmaitszych zastosowarn w dziedzinie obrébki metali.
Standardowe artykuty dostarczamy jak najszybcie;.

© Rozwigzania dostosowane do potrzeb i wymogéw klienta
O Elastyczne wsparcie uzytkownika, kompetentne doradztwo u klienta
© Krétki czas projektowania

© Szybka dostepnosé szerokiego asortymentu standardowych produktéw

Jakie masz dla nas wyzwanie? Skontaktuj sie z nami:
Telefon: +49 2636 920 500




Trzpienie frezarskie
ze stopow twardych
|dealna precyzja

W przypadku trzpieni frezarskich ze stopéw twardych kluczowym kryterium wydaj-
nosci jest precyzja. Z tego powodu trzpienie frezarskie ze stopéw twardych marki
Rhodius sq produkowane na najnowoczesniejszych maszynach CNC. Niezwykfa
doktadnos$é tych maszyn gwarantuje niezmiennie wysokq jako$é narzedzi. Nasze
trzpienie frezarskie ze stopéw twardych wyrézniajq sie wysokq precyzjq biegu i
optymalnie dopasowang geometrig ostrza, ksztattem i liczbg zebéw. Dla uzyskania
precyzyjnych wynikéw obrébki.

Wiasciwe uzebienie

Powszechnie obowigzuje nastepujaca reguta: im twardszy materiat, tym drobniejsze
powinno byé uzebienie trzpienia do obrébki.

-y
' X. T stale niestopowe / staliwa 450-600
iy )8 przy wysokim ubyt-
7 ’ e Uzebienie | kumateriatu podczas st:r:'?::;gj:}’j\;ve 250-350
.‘i Z6 naprze- skrawaniastali, zeliwa tal nierd
*'J‘ mianskosne i stali 'skc:aner jewna 250-350
_J A szlachetnej I kwasoodporna
i/ zeliwo 450-600
7 7, ‘ stale niestopowe / staliwa 450-600
! ‘ przy dobrej jakosciob- stale stopowe, 250-350
) IR Uzebienie | rabianych powierzchni- stale narzedziowe
' ‘ proste ze stali, zeliwa i stali stal nierdzewna 250-350
nierdzewnej i kwasoodporna
‘ zeliwo 450-600
przy wysokim ubytku
materiatu podczas
Uzebienie skrawania aluminium
Z AW | ne1ini " i stopéw aluminium, metale niezelazne 700-900
/ AMINIOWE - etali lekkich, metali
'y | niezelaznych i tworzyw
'./ sztucznych

Chetnie wykonujemy wersje nietypowe w $cistej wspétpracy z klientem.
Dostarczamy narzedzia o réznych wymiarach, zazebieniach i o réznej dtugosci

trzpieni, zgodnie z wymogami klienta. Dalszych informacji udzielamy pod
numerem telefonu +49 2636 920 500
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Wiasciwa predkosc obrotowa

Dla uzyskania optymalnych rezultatéw i diugiej zywotnosci urzqdzenia zasadnicze znaczenie ma wybér optymalne;
predkosci obrotowej. Za niskie predkosci obrotowe prowadzq do niespokojnego biegu i wyszczerbien. Konsekwencijq
jest przedwczesne zuzycie trzpienia frezarskiego. Réwniez uderzanie i obijanie sig trzpienia frezarskiego znacznie
skracajq jego zywotnosé. Korzystaj wytqgcznie z uchwytéw zaciskowych umozliwiajgcych prace bez bicia.

Wybor odpowiedniego narzedzia:
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Wskazowki bezpieczenstwa dotyczgce
frezdw trzpieniowych do metali
twardych z dtugim trzpieniem

Podczas prac z frezami trzpieniowymi do metali twardych z dtugim trzpieniem nalezy dopilnowa¢, aby przed roz-
poczeciem pracy wlozyé narzedzie w przedmiot obrabiany (otwér, rowek, kanaty) wzgl. aby go ponownie wyjaé po
zakoRczeniu prac. Zasadniczo w trakcie eksploatacji nalezy zawsze zapewnié¢ kontakt z obrabianym przedmiotem.
Z wzgledéw bezpieczenstwa przy kontakcie z obrabianym przedmiotem nalezy znacznie zredukowaé maksymalng
predkos¢ obrotowq w poréwnaniu z zalecanq predkoscig obrotowq dla frezéw trzpieniowych do metali twardych z
trzpieniem o standardowej dtugosci.

W razie nieprzestrzegania tej zasady istieje ryzyko ztamania frezu trzpieniowego i tym samym wyzsze niebezpie-
czenstwo wypadku.

{ = +49 2636 920-500 Leh +49 2636 920-167 industry @rhodius.de www.rhodius-abrasives.com ﬂw




Decvduje wilasciwy ksztalt glowicy

Wiasciwe narzedzie do kazdego
obszaru zastosowan

Wybér ksztattu glowicy jest uwarunkowany pozgdanym rodzajem obrébki i geometrig obrabianego przedmiotu.
Popularne formy obrébki to: usuwanie zadzioréw, przygotowanie do natapiania, dodatkowa obrébka spawéw,
czyszczenie odlewéw i obrébka konturéw.

Obrabiany kontur, jego dostepnos¢ i wasciwosci warunkujg wybér wlasciwej glowicy.

To zestawienie pomoze w wyborze
odpowiedniego ksztattu gtowicy:

Ksztatt frezu
] A 4
(Sre)dnica glowicy

Srednica g’fowicy (mm) m

Dtugos¢ glowicy (mm)

Ksztatt frezu

Dtugos¢
glowicy

(mm)

Srednica trzpienia |
(mm)

Srednica trzpienia (mm)

Zazebienie

KSK




Trzpienie frezarskie ze stopow twardych

Ekonomiczna dzieki maksymalnegj

zywotnosci

Tutaj znajdziesz wskazéwki, w jaki sposéb przez wiasciwg obstuge zwigkszy¢ wydajnosé swoich frezéw

trzpieniowych do metali twardych.

Wskazowki dotyczgce optymalnego
uzytkowania frezdow trzpieniowych do

metali twardych

Problem

Niezadowalajgcy ubytek

Niezadowalajgca
zdolno$¢ ciecia

Przegrzanie narzedzia/
zabarwienie na niebiesko

Wytama-

nie zeba

Terkotanie narzedzia

+49 2636 920-500

+49 2636 920-167

Przyczyna

Zazebienie nie pasuje do

obrabianego materiatu

Za niska predkos¢ obrotowa

Za wysoka predko$é obrotowa

Mimosrodowy bieg jednostki

napedowej

Za mate powierzchnie zaciskowe

Za duza sita docisku

Za duzy kat opasania

Wibracje w obrabianym
przedmiocie

industry @rhodius.de

Rozwigzanie
Dopasowaé rodzaj
zazebienia zgodnie z
tqbe|q

Dopasowaé predkosé

obrofowq

Dopasowaé predkosé
obrotowq

Wymieni¢ jednostke
napedowq

Zwigkszy¢ dtugosé
mocowania

Zmniejszy¢ sife docisku

Zmniejszy¢ kqt opasania

Zamocowaé obrabiany
przedmiot z mniejszym
wystepem

www.rhodius-abrasives.com




TOPLNE 000

HF A PK09
Forma A: Cylinder bez doczotowego uzebienia
® 5 0 ® 50

3x14x3x38 16 1 305000 9,6x19x6x64 IALU 1 305005
3x14x3x38 13 1 305658 9,6x19x6x64 16 1 305006
. 6,3x12,7 x3x45 16 1 305001 9,6x19x6x64 13 1 305662
-E 6,3x12,7 x3x45 13 1 305659 12,7x25x6x70 IAW 1 305007
1 6x18x6x50 AW 1 305002 12,7 x25x6x70 16 1 305008
j 6x18x6x50 16 1 305003 12,7 x25x6x70 13 1 305663
' { 6x18x6x50 13 1 305660 16x25x6x70 16 1 305009
8x19x6x64 16 1 305004 16x25x6x70 13 1 305664

| 8x19x6x64 13 1 305661

|

HF B PKO9

Forma B: Cylinder z doczotowym uzebieniem

@ ¥® Q &) L BN
3x14x3x38 16 1 305010 9,6x19x6x64 IAW 1 305015
3x14x3x38 13 1 305665 9,6x19x6x64 16 1 305016
6,3x12,7x3x45 16 1 305011 9,6x19x6x64 13 1 305669
6,3x12,7 x3x45 I3 1 305666 12,7x25x6x70 IAW 1 305017
6x18x6x50 IAW 1 305012 12,7x25x6x70 16 1 305018
6x18x6x50 16 1 305013 12,7x25x6x70 I3 1 305670
6x18x6x50 13 1 305667 16x25x6x70 16 1 305019
8x19x6x64 16 1 305014 16x25x6x70 13 1 305671
8x19x6x64 I3 1 305668

TOPLNE 000

HF C PKO9
Forma C: Walec
@ ¥ g @ ¥5 &
3x14x3x38 16 1 305020 9,6x19x6x64 IAW 1 305025
3x14x3x38 13 1 305672 9,6x19x6x64 16 1 305026
6,3x12,7 x3x45 16 1 305021 9,6x19x6x64 13 1 305676
6,3x12,7 x3x45 13 1 305673 12,7 x25x6x70 LALU 1 305027
6x18x6x50 LAV 1 305022 12,7 x25x6x70 16 1 305028
6x18x6x50 16 1 305023 12,7 x25x6x70 13 1 305677
6x18x6x50 13 1 305674 12,7 x25x8x70 16 1 305502
8x19x6x64 16 1 305024 16x25x6x70 16 1 305029
8x19x6x64 13 1 305675 16x25x6x70 13 1 305678




HF D

PKO9

&) w5
8x6x6x52 I3 1 305683
9,6 x8x6x54 IALU 1 305036
9,6 x8x6x54 16 1 305037
9,6 x8x6x54 13 1 305684
12,7 x 11 x6x56 AW 1 305038
12,7 x 11 x6x56 16 1 305039
12,7 x11x 6 x 56 13 1 305685
16x14x6x59 16 1 305040
16x14x6x59 13 1 305686

Forma D: Kula
& ¥ 3
3x25x3x38 16 1 305030
3x25x3x38 13 1 305679
4x3,4x3x38 16 1 305031
) 4x34x3x38 13 1 305680
6,3x5x3x38 16 1 305032
6,3x5x3x38 13 1 305681
6x4,7x6x50 ZAWU 1 305033
6x4,7x6x50 16 1 305034
6x4,7x6x50 13 1 305682
U 8xb6x6x52 16 1 305035

HF E PKO9
Forma E: Kropla
@ %5
3x6x3x38 16 1 305041
3x6x3x38 13 1 305687
6,3x9,5x3x42 16 1 305042
6,3x9,5x3x42 13 1 305688
6x10x6x50 16 1 305043
6x10x6x50 13 1 305689
8x15x6x60 16 1 305044
8x15x6x60 13 1 305690

(&) ¥5 8
9,6 x16x6x60 16 1 305045
9,6 x16x6x60 13 1 305691
12,7 x22x 6 x 67 16 1 305046
12,7 x22x 6 x 67 I3 1 305692
16x25x6x70 16 1 305047
16x25x6x70 I3 1 305693
16x25x8x70 AW T 305499

&)

Forma F: tuk
) @5 Q

3x14x3x38 16 1 305048

3x14x3x38 13 1 305694

6,3x12,7 x3x45 16 1 305049

[ 6,3x12,7 x3x45 13 1 305695
‘{1 6x18x6x50 ZAWU 1 305050
| 6x18x6x50 16 1 305051
1 6x18x6x50 13 1 305696
8x20x6x65 16 1 305052

8x20x6x65 13 1 305697

.

9,6x19x6x64 IAWU T 305053
9,6x19x6x64 16 1 305054
9,6 x19x6x64 13 1 305698
12,7x25x6x70 IAWU 1 305055
12,7 x25x6x70 16 1 305056
12,7 x25x6x70 I3 1 305699
16x30x8x75 IALU 1T 305500
16x25x6x70 16 1 305057
16x25x6x70 13 1 305700

= +49 2636 920-500 b +49 2636 920-167

industry @rhodius.de

www.rhodius-abrasives.com




HF G PKO9

Forma G: Szpic

@ ¥® g @ ¥® g
3x14x3x38 16 1 305058 9,6x19x6x64 16 1 305062
3x14x3x38 13 1 305701 9,6x19x6x64 13 1 305705
6,3x12,7 x3x45 16 1 305059 12,7x25x6x70 16 1 305063
. 6,3x12,7 x3x45 13 1 305702 12,7x25x6x70 13 1 305706
) 6x18x6x50 16 1 305060 12x30x6x75 IALU 1 305501
] 6x18x6x50 13 1 305703 16x25x6x70 16 1 305064
W 8x19x6x64 16 1 305061 16x25x6x70 13 1 305707

m 8x19x6x64 I3 1 305704

HFH PKO9

Forma H: Plomieri
@ w5 3
3x6x3x38 716 1 305065
3x6x3x38 73 1 305708
6x14x6x50 16 1 305066
\ 6x14x6x50 73 1 305709
} 8x19x6x64 16 1 305067
! 8x19x6x64 73 1 305710
; 9,6 X19x6x 64 16 1 305068
9,6x19x6x64 I3 1 305711
| 12,7x32x6x77 16 1 305069
12,7 x32x6x77 I3 1 305712
16x36x6x81 16 1 305070
16x36x6x81 73 1 305713

KSJ
TOPLNE 000 HFJ poy

Forma J: Stozek 60°
S) ¥ 5 Q
3x25x3x38 13 1 305714
6x4x6x50 16 1 305072
6x4x6x50 13 1 305715
96x8x6x56 16 1 305073
96x8x6x56 13 1 305716
1 12,7 x11x6x59 16 1 305074
I 12,7 x11x6x59 13 1 305717
16x14,5x6x63 16 1 305075
16x14,5x6x63 13 1 305718

10




Forma K: Stozek 90°

W

HF K PK09
@ $® g
3x1,5x3x38 13 1 305719
6x3x6x50 16 1 305077
6x3x6x50 13 1 305720
9,6x4,7x6x53 16 1 305078
9,6x4,7x6x53 13 1 305721
12,7x6,3x6x55 16 1 305079
12,7 x 6,3 x 6 x55 13 1 305722
16x8x6x57 16 1 305080
16x8x6x57 13 1 305723

Forma L: Stozek okragty

TOPLNE 000

Forma M: Stozek spiczasty

1|

)

HF L PKO9
@ $5 2
3x14x3x38 16 1 305081
3x14x3x38 13 1 305724
6x18x6x50 IAWU 1 305082
6x18x6x50 16 1 305083
6x18x6x50 13 1 305725
8x254x6x70 16 1 305084
8x254x6x70 13 1 305726
9,6x30x6x76 IAW 1 305085

&) v5 8
9,6x30x6x76 16 1 305086
9,6x30x6x76 13 1 305727
12,7 x32x6x77 IALU 1 305087
12,7 x32x6x77 16 1 305088
12,7 x32x6x77 13 1 305728
16x33x6x78 16 1 305089
16x33x6x78 13 1 305729

HF M PK09
&) e g
3x11x3x38 16 1 305090
3x11x3x38 13 1 305730
6,3x12,7x3x49 16 1 305091
6,3x12,7x3x49 13 1 305731
6x20x6x50 16 1 305092
6x20x6x50 73 1 305732
9.6x16x6x64 16 1 305093
9,6x16x6x64 13 1 305733
12,7x22x6x71 16 1 305094
12,7 x22x6x71 13 1 305734
16x25x6x71 16 1 305095
16x25x6x71 73 1 305735

= +49 2636 920-500

b +49 2636 920-167

industry @rhodius.de

www.rhodius-abrasives.com




WKN

TOPLUNE 000 HEN poy

FormT(N:
Sioie’ @ w @ Q
o oy PPYPERET 26 1 0505
3x4x3x38 13 1 305736
6,3x6,4x3x39 16 1 305097
| 6,3x6,4x3x39 13 1 305737
6x8x6x50 16 1 305098
6x8x6x50 13 1 305738
9,6X9,5%6x55 16 1 305099
9,6X9,5%6x55 13 1 305739
127x12,7 x6x58 16 1 305100
“ 127x12,7 x6x 58 73 1 305740
1 16x19x6x 64 76 1 305101
Hil 16x19x6x 64 73 1 305741







Ogélne wskazéwki:

Dane dotyczqce zakresu dostawy, wygladu, swiadczen i pomiaréw narzedzi
odpowiadajg wiedzy posiadanej w czasie prac drukarskich.

Wszystkie dane bez gwarancji. Nie przejmujemy odpowiedzialnosci za btedy w druku.
Powielanie, przedrukowanie, kodowanie lub publikowanie

dozwolone jest z wytgcznym zezwoleniem RHODIUS Scheifwerkzeuge GmbH & Co. KG,
Brohltalstrafle 2, 56659 Burgbrohl

Burgbrohl, pazdziernik 2015

Zrédto wykorzystanych ilustracii:

Fotolia

RHODIUS



Wyjasnienie ilustraciji

Piktogramy materiatu Maszyny
i kodowanie farbami
| Szlifierki proste Szlifierka pneumatyczna
Scierniwa zwigzane zywicg syntetyczng i inne
AR Z/ A
INOX @ . . p
¥ g A Oznakowanie Bezpieczer-
Stal Stal metale Zeliwo stwa | zastosowania
szlachetna niezelazne
Zwracaé uwage na @ Nie zawiera zelaza i siarki
wskazéwki bezpieczeristwa <0,1%

Nie jest mozliwe ciecie z
Ochrona rgk @ wolnej reki
Nie jest mozliwe szlifowanie
® Ochrona oczu reczne

Nie uzywaé uszkodzonych
Ochrona drég oddechowych @ tarcz A 4

Ochrona stuchu

Wymiary i wersje

Ksztatt DIN trzpieni frezarskich ze stopéw
twardych

O T Te

System jakosci Tabela Produktdw
Wyiatkowo innowacyjne produkty z jedyng w Wymiar Zazebienie
swoim rodzaju mozliwosciq rozwigzywania o .
probleméw. Artykut/numer zaméwienia Jednostka opakowania
Wydajne narzedzia z ziarnem ceramicznym. Obroty

Vo) =/ =)V, /[®{®]\V4 Do zastosowar przemystowych ze szczegdlnie

wysokim naktadem prac szlifierskich.

TOP.NE 000 Najlepsze produkty w swojej kategorii na naj-

wyzszym poziomie wydajnosci i jakosci.

PRO.LNE 000 Dla bardzo wysokich standardéw jakosci w

przemysle i rzemiosle.

ALPHALINE @00 Wydaijne narzedzia szlifierskie dla specjalisty,

ktéry zwraca uwage na ceny.



> klimaneutral
F‘tapier aus verantwor- natur:(i)fﬁce.coln;{ DE-254-910334
ungsvollen Quellen ge ruc
Ewﬁg FSC® C016817 k

PL / 900785

_J

RHODIUS Schleifwerkzeuge GmbH & Co. KG

Brohltalstrafle 2 - D-56659 Burgbrohl
Telefon +49 2636 920 500 - Telefax +49 2636 920 167 R H D I U
industry@rhodius.de - www.rhodius-abrasives.com

Simplify your work.




