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FIRST CHOICE/PRVNIi VOLBA VAM ZAJISTi PLYNULY PROVOZ

Snadny vybér, snadné objednani, snadné pouziti, vyjimecny vykon — to
F je program First Choice/Prvni volba ! NejvSestranné;jsi vysoce vykonné
“ produkty firmy Kennametal, pokryvajici 80% aplikaci obrabéni, které
provadite kazdy den. Miizete se spolehnout na to, ze Vam zajistime
plynuly provoz !

Snadné Prémiové pieprava Spickovy vykon
Snadny vybér, snadné Dostupnost produktil programu Délejte vice za méné.
objednani, snadné poutziti. First Choice/Prvni volba

. , ) Program First choice/Prvni
zarucuje odeslani dodavky v i

. .. . volba prinasi univerzalni,
ve stejny den, pri obdrzeni

objednavky do 18:00 hod. (CET).

At uz vyhledavate v katalogu

nebo online, s programem vysoce vykonné produkty,

First Choice/Prvni volba bude které umoziuji optimalni
vSe snadné. vyuziti stroj.

Udaje pro objednani a aplikaci
na dosah ruky.
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Vyjimeéna podpora Digitalni
First Choice/Prvni volba nejsou Snadna identifikace produkt
jen nastroje, jsou to zkusenosti. First Choice/Prvni volba pomoci

Potfebujete poradit s vybérem digitalnich nastroj.

nastroje a vyladénim vykonu ? Kennametal Konnect —
Z&dny problém, volejte nase Objednavky 24/7
centrum zakaznické podpory NOVO™ — Snadna

(CAS) jeté dnes. Cislo na vase volba a vybér

regionalni oddéleni (CAS)

Apps — Mobilni pfistu
najdete na strang[ii PP pristup
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CAS — Aplikacni podpora zakaznikim

Ziskate rychlé a spolehlivé odpoveédi na vase nejvétsi problémy

Tym Aplikacni podpory zakaznik(im (CAS) je v oboru obrabécich nastrojli vyjimecnou informacni
linkou pro reseni problémd a aplikaci nastroj.

Snadna cesta k ovéfenym zkusenostem s obrabénim!
Aplikacni inZenyri Kennametal pomahaji technologim na celém svété s vybérem nejvhodngjsich

nastrojli a feznych podminek pro cely sortiment nastrojti Kennametal.

Region Zemé Jazyk Hotline CAS Email
Afrika Jizni Afrika Anglitina 0800 981643 hafechsupporf@kennamefal.coml
Evropa Rakousko Némcina 0800 202873 eu.techsupport@kennametal.com
Belgie Angliétina/Francouzstina 0800 80850 eu.techsuppori@kennametal.com
Dansko Anglictina 808 89298 ha.techsupport@kennametal.com
Finsko Anglictina 0800 919412 ha.techsupport@kennametal.com
Francie Francouzstina 080 5540 367 eu.techsupport@kennametal.com
NSmecko Némcina 0800 0006651 bu.techsupport@kennametal.com
Izrael Anglictina 1809 449889 ha.techsupport@kennametal.com
Italie [talStina 800 916561 eu.techsupport@kennametal.com
Nizozemi Anglictina 0800 0201 130 ku.techsupport@kennametal.com
Norsko Anglictina 800 10080 ha.techsupport@kennametal.com
Polsko Polstina 0080 04411887 eu.techsupport@kennametal.com
Rusko (pevna linka) Rustina 8800 5556394 bu.techsupport@kennametal.com
Rusko (mobilni telefon) | Rustina +7 800 5556394 bu.techsupport@kennametal.com
Svédsko Anglictina 0207 99246 ha.techsupport@kennametal.com
UK Anglictina 0800 032 8339 ha.techsupport@kennametal.com
Ukrajina Rustina 800 502664 Bu.fechsupport@kennametal.com

Zobrazena Cisla slouZi pouze pro konkrétni zemi ze seznamu.

Servisni & obchodni centra ve svété

Region Zemé Hotline pro obchod Email

Afrika Egypt +44 1384 408060 ha.fechsupporf@kennametal.cor
Jizni Afrika +27 11 748 9300 ha.techsupport@kennametal.com

Evropa Rakousko +43 2236 3798980 brunn.sales@kennametal.com
Belgie +32 0800 81 372 belgium.sales@kennametal.com
Ceska republika +420 800 900 840 k-prha.sales@kennametal.con
Francie +33160128100 Info.fr@kennametal.com
Némecko +49 6003 8277 0 rosbach.sales@kennametal.com
Velka Britanie +44 1384 408060 Kingswintord.service@kennametal.com
Madarsko +36 96 618 150 oyoer.sales@kennametal.com
Irsko +44 1384 408060 ha.techsupport@kennametal.com
Italie +39 02 895 961 milano.vendite@kennametal.com
Lucembursko +32 4 248 48 48 liege.sales@kennametal.com
Nizozemi +31 0800 44 33 201 hetherlands.sales@kennametal.com
Polsko +48 61 6656501 poland.service@kennametal.com
Portugalsko +351 22 4119 400 borto.service@kennametal.com
Rusko +7 495 4115386 moscow.information@kennametal.com
Slovensko +421 0800 044 053 K-eu-zilina.sales@kennametal.com
Spanélsko +34 93 586 03 50 barcelona.service@kennamefal.con
Turecko +90 216 574 4780 Ir.information@kennametal.com

Navstivte kennametal.com a vyhledejte svého nejblizSiho autorizovaného distributora Kennametal.

e @, -' .
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ISO soustruznicke britove
desticky, drzaky nastroju
a vyvrtavaci tyce

Moderni CNC obrabécf stroje a flexibilni vyrobni zafizeni vyzaduji nastroje s univerzalnim pouzitim. Vysoce vykonné britové
desticky, drzaky nastrojli a vyvrtavaci ty¢e od Kennametalu jsou konstruovany pro pouZiti u vech typ( soustruznickych aplikaci.
Nezdlezi zda obrabite ocel nebo titan, jestli provadite lehké dokongovani nebo t€zké hrubovani, vzdy pro Vas mame nastrojové
feSeni, které spini Vase oCekavani.

®%nd [XE%nd pRIVE

Vlastnosti a vyhody

Britové desticky Beyond™ Drive™ e Detaily o technologii

Brouseni po povlakovani — horni a spodni strana Uprava po povlakovani
e 7ajisti presné dosedaci plochy. ¢ ZlepSuje pevnost hrany.
‘ /_ ¢ Dlouhd predpovéditelna Zivotnost
N nastroje.

Jemnozrnna Alumina vrstva : gﬁgﬁéenzggﬁg\:;’i %ﬂﬂtzrﬁ.b enl.

e Prinasi celistvost povlaku pii vysSich
feznych rychlostech.

o VysSi produktivita a spolehlivost pri

vysokych feznych teplotach.

Mikro lesténé hrany

¢ ZlepSuje pevnost hrany.
¢ Hladka vnéjsi plocha snizuje sily, snizuje
otér a ulpivani materialu obrobku.

TiN/MT-TiCN/TiCN/Alo04/TiOCN

Sorty Beyond™ s PVD poviakem

Sorta KCU10™ Sorta KCU25™

e \lynikajici odolnost proti opotiebeni pfi vysokych e \lybornd pevnost fezné hrany.
teplotach za vysokych feznych rychlosti. ¢ \lynikajici odolnost proti opotfebeni.

e \\hodné pro nerezové oceli a Zaruvzdorné slitiny. e Stfedni obrabéni aZ hrubovani.

* \/y§Si odolnost proti vrubovému opotiebeni.
¢ Dokoncovaci operace nebo stfedni obrabéni.

A2 ‘ZKENNAMETAIZ ennametal.co
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Rychly a snadny vybér biitové desticky A
e V/eSkeré informace na jedné strané @ |
o Bfitova desticka je jiz predvolena podle materidlu L

o (bsahuje i potfebné technické lidaje

=
[T}
VSechny biitové desticky jsou Nadpis vam pomiize urcit Rezné podminky vam napovi E
predvoleny podle materialové spravnou geometrii. Jednotlivé jaka sorta je Prvni volbou. g
skupiny sekvence pro kazdou b
materidlovou skupinu od @ Lehky fez-predobrobeny povrch. =
[ p hrubovani po dokoncovani. Promeénliva hloubka fezu, zhutnény EE
M Nerezové oceli nebo odlévany povrch. “
Litina
NeZelezné materialy o Lehce preruSovany fez.
Zéruvzdorné slitiny
Turzené materialy s TéZce pferuéovany rez.

Nejste si fisti do jake skupiny vas materidl patfi ?
Vice detailii na strané[EZ)

— —

Turning Inserts ¢ Carbide

| Steel H Medium Machining KZKENNAMETAE
cuttiny,conditions ‘ 0 9
PO/P 140 395 450{135{275 360] 130 210 240
z:u;tin_g)speed p 180 265 350{135]195 320]130 150 230
m/min,
range 170 190 250{135)155 230100 120 170
90 145 200 70W105 180| 50 95 140
carbide grade KCP10B KCP25B KCP40B
starting starting
value value
ISO ap depth of ap flrev feedrate f/rev
catalogue number KCP10B KCP25B KCP40B | L10 | Re min__ cut(mm) max min _ (mm/rev)  max
CNMG090304MN - 5694080 - 967 04 | 030 0,80 250 | 0,12 0,20 0,25
CNMG090308MN 5697917 | 5694081 - 967 08 | 050 1,30 350 | 0,15 0,35 0,50
CNMG120404MN 5697921 | 5694082 | 5591773 |12,90| 0,4 | 0,30 0,80 350 | 0,12 0,20 0,25
CNMG120408MN 5388036 | 5387662 | 5596457 |12,90| 0,8 | 0,50 1,30 450 | 0,115 0,35 0,50
J» CNMG120412MN | 5388061 | 5387667 | 5591716 |12,90| 1,2 || 0,70 2,00 5,00 |(| 0,17 0,40 0,55 |
CNMG120416MN 5697929 |A 5694085 - 12,90| 1,6 | 090 2,50 500 | 030 0,50 0,60
CNMG160608MN 5697931 || 5694086 - 16,12| 0,8 | 0,50 1,30 550 | 0,115 0,35 0,50
CNMG160612MN 5413178 || 5413179 - 16,12 1,2 | 0,70 2,00 6,00 | 017 0,40 0,60
Vybér provedeni, Objednaci cislo. Rezna rychlost podle Urceni hloubky fezu
velikosti a rohového materialu. a posuvu.
radiusu.

Tabulka vam poskytne vSechny potfebné udaje pro vami
zvolenou britovou desticku podle dané aplikace.

‘ZKENNAMETAE A3
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Soustruznickeé britové desticky ¢ Karbid

A4

‘ZKENNAMETAIZ

Oceli ® Hrubovani KZKENNAMETAIZ
A.A.’-.!.
g o u
y/ ' Rezna rychlost
| o9 5”
c— 140 395 450 (135 275 360 | 130 210 240
,E 180 265 350 | 135 195 320 | 130 150 230
ln:’_: rozsah fezné 170 190 250 135 155 230|100 120 170
17y rychlosti v
3 (m/min) 90 145 200( 70 105 180| 50 95 140
« 150 215 300 (120 195 270 | 110 135 150
l;): 110 180 270|105 150 220 | 80 105 140
D_:E sorta karbidu KCP10B KCP25B KCP40B
o
N |
pocétecni pocatecni
hodnota hodnota
IS0 ap hloubky ap f/rev posuvu v flrev
katalogové €islo KCP10B KCP25B KCP40B L10  Re min fezuv(mm)  max min (mm/ot,) max
CNMG120404RP - 5694083 - 1290 04 0,60 2,00 3,50 0,18 0,30 0,40
CNMG120408RP 5388039 5387665 - 1290 08 1,00 3,00 4,50 0,20 0,45 0,60
| | CNMG120412RP 5413174 5413175 5886541 1290 12 1,20 3,50 5,00 0,22 0,50 0,65
CNMG120416RP 5413176 5413177 - 1290 16 1,40 4,00 5,00 0,25 0,50 0,70
CNMG160608RP - 5694088 - 16,12 08 1,00 3,00 7,00 0,20 0,45 0,60
CNMG160612RP 5413180 5413181 5886542 16,12 12 1,20 3,50 7,00 0,22 0,50 0,65
CNMG160616RP 5413182 5413183 - 16,12 16 1,40 4,00 8,00 0,25 0,50 0,70
CNMG190612RP 5697939 5694092 5591971 1934 12 1,20 3,50 9,00 0,22 0,50 0,70
CNMG190616RP - 5694093 - 1934 16 1,40 4,00 9,00 0,25 0,60 0,80
/7 DNMG110408RP - 5694108 - 11,63 08 1,00 2,50 4,00 0,20 0,40 0,50
. = DNMG110412RP = 5694109 - 1,63 12 1,20 3,00 4,00 0,22 0,40 0,55
wo | DNMG150408RP 5697968 5694121 - 1550 08 1,00 2,50 5,00 0,20 0,45 0,60
DNMG150412RP 5413195 5413196 - 1550 1.2 1,20 3,00 5,00 0,22 0,50 0,65
DNMG150608RP 5413197 5413198 - 1550 08 1,00 2,50 5,00 0,20 0,45 0,60
DNMG150612RP 5413202 5387543 - 1550 12 1,20 3,00 5,00 0,22 0,50 0,65
DNMG150616RP 5387851 5387545 - 1550 16 1,40 3,50 5,00 0,25 0,50 0,70
SNMG120408RP - 5631151 - 1270 08 1,00 3,00 6,00 0,20 0,45 0,60
SNMG120412RP 5387874 5387563 - 1270 12 1,20 3,50 6,00 0,22 0,50 0,65
SNMG150612RP 5387882 5387567 - 1588 12 1,20 3,50 7,00 0,22 0,55 0,75
SNMG150616RP 5697163 - - 1588 16 1,40 4,00 7,00 0,25 0,60 0,80
SNMG190612RP - 5698113 5886544 1905 12 1,20 3,50 9,00 0,22 0,60 0,85
TNMG160408RP 5697030 5698189 - 16,50 08 1,00 3,00 6,00 0,20 0,45 0,60
TNMG160412RP 5387896 5387575 - 16,50 1,2 1,20 3,50 6,00 0,22 0,50 0,65
TNMG220408RP 5697178 5698131 5886545 2200 08 1,00 3,00 7,50 0,20 0,45 0,65
TNMG220412RP - 5698135 - 2200 1,2 1,20 3,50 7,50 0,22 0,50 0,70
TNMG220416RP - 5387577 - 2200 16 1,40 4,00 7,50 0,25 0,55 0,75
TNMG220432RP 5387901 5698136 = 2200 32 2,40 7,00 7,50 0,30 0,65 0,90
TNMG330924RP - - 5591974 3300 24 2,00 6,00 13,00 0,30 0,65 0,90
WNMGO60408RP 5697203 - - 6,52 08 1,00 3,00 4,00 0,20 0,40 0,50
WNMG080408RP 5387915 5413206 5591972 869 08 1,00 3,00 5,00 0,20 0,45 0,60
WNMG080412RP 5387919 5413207 - 869 12 1,20 3,50 5,00 0,22 0,50 0,65
WNMG080416RP - 5413208 - 869 16 1,40 4,00 5,00 0,25 0,50 0,70

e

A48
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Soustruznické britové desti¢ky ¢ Karbid

KZKENNAMETAI: Oceli ® Stredni obrabéni
Ay ARy sy
>
W - g
Rezna rychlost a.
o9 |
140 395 450 (135 275 360 | 130 210 240 =
rozsah igzné 180 265 350 | 135 195 320 | 130 150 230 E
rychlosti v >
(m/min) 170 190 250 | 135 155 230|100 120 170 =
90 145 200 70 105 180| 50 95 140 g
sorta Karbidu KCP10B KCP25B KCP40B @
7
o
catecni pocatecni =
pl?::nota hodnota “
IS0 ap hloubky ap f/rev posuvu v flrev
katalogové ¢islo KCP10B KCP25B KCP40B L10  Re min fezuv(mm)  max min (mm/ot,) max
CNMGO090304MN - 5694080 - 9,67 0,4 0,30 0,80 2,50 0,12 0,20 0,25
CNMG090308MN 5697917 5694081 - 967 08 0,50 1,30 3,50 0,15 0,35 0,50
CNMG120404MN 5697921 5694082 5591773 1290 04 0,30 0,80 3,50 0,12 0,20 0,25
CNMG120408MN 5388036 5387662 5596457 1290 08 0,50 1,30 4,50 0,15 0,35 0,50
CNMG120412MN 5388061 5387667 5591716 1290 12 0,70 2,00 5,00 0,17 0,40 0,55
CNMG120416MN 5697929 5694085 - 1290 1,6 0,90 2,50 5,00 0,30 0,50 0,60
CNMG160608MN 5697931 5694086 - 16,12 08 0,50 1,30 5,50 0,15 0,35 0,50
CNMG160612MN 5413178 5413179 - 16,12 12 0,70 2,00 6,00 0,17 0,40 0,60
CNMG160616MN 5697935 - - 1612 16 0,90 2,50 6,00 0,30 0,50 0,60
CNMG190608MN = 5694090 = 1934 08 0,50 1,30 7,50 0,15 0,35 0,50
CNMG190612MN - 5387688 - 1934 12 0,70 2,00 8,00 0,17 0,40 0,60
CNMG190616MN 5430968 5425547 - 1934 16 0,90 2,50 8,00 0,30 0,50 0,60
CNMG190624MN - 5696938 - 1934 24 1,20 3,00 9,00 0,60 0,70 0,65
DNMG110404MN 5697962 5694106 - 1163 04 0,30 0,80 2,50 0,12 0,20 0,25
DNMG110408MN 5697965 5694107 - 1163 08 0,50 1,20 3,50 0,15 0,30 0,40
DNMG110412MN - 5413193 - 11,63 1,2 0,70 1,50 4,00 0,17 0,35 0,50
DNMG150404MN 5430969 5694120 - 1550 04 0,30 0,80 3,50 0,12 0,20 0,25
DNMG150408MN 5388111 5387732 - 1550 08 0,50 1,20 4,50 0,15 0,35 0,50
DNMG150412MN 5431070 5425548 5591721 1550 1,2 0,70 1,50 5,00 0,17 0,40 0,55
DNMG150604MN 5697970 5694122 - 1550 04 0,30 0,80 3,50 0,12 0,20 0,25
DNMG150608MN 5388117 5387737 - 1550 08 0,50 1,20 4,50 0,15 0,35 0,50
DNMG150612MN 5413200 5387541 5591727 1550 12 0,70 1,50 5,00 0,17 0,40 0,55
S— SNMGO090308MN 5425582 5425598 - 953 08 0,50 1,50 3,50 0,15 0,35 0,50
SNMG120404MN 6055505 5698085 - 1270 04 0,30 0,90 3,50 0,12 0,20 0,25
N ‘ SNMG120408MN 5697161 5698086 5591714 1270 08 0,50 1,50 450 0,15 0,35 0,50
| b0 \ SNMG120412MN 5425583 5425599 - 1270 12 0,70 2,00 5,00 0,17 0,40 0,55
SNMG120416MN - 5698088 - 1270 16 0,90 2,50 5,00 0,30 0,50 0,60
SNMG150612MN 5425586 5425602 = 1588 12 0,70 2,00 6,00 0,17 0,40 0,60
SNMG150616MN - 5698089 - 1588 16 0,90 2,50 6,00 0,30 0,50 0,65
SNMG190612MN - 5698111 - 1905 12 0,70 2,00 8,00 0,17 0,50 0,70
TNMG160404MN 5697170 5698125 - 1650 04 0,30 0,90 3,50 0,12 0,20 0,25
TNMG160408MN 5413250 5413277 = 1650 08 0,50 1,50 4,50 0,15 0,35 0,50
TNMG160412MN 5425588 5425604 - 1650 1.2 0,70 2,00 5,00 0,17 0,40 0,55
TNMG220404MN - 5698128 - 2200 04 0,30 0,90 450 0,12 0,25 0,30
TNMG220408MN 5697176 5698129 = 2200 08 0,50 1,50 6,00 0,15 0,40 0,55
TNMG220412MN 5514452 5698133 5591720 2200 12 0,70 2,00 7,00 0,17 0,40 0,60
VNMG160404MN 5697186 5696930 - 1661 04 0,30 0,70 2,50 0,12 0,20 0,25
R’JLA.\ VNMG160408MN 5425591 5425607 - 1661 08 0,50 1,10 3,50 0,15 0,30 0,40
VNMG160412MN - 5546298 - 1661 12 0,70 1,50 4,00 0,17 0,35 0,45
WNMG060408MN 5697202 5696935 - 652 08 0,50 1,50 3,50 0,15 0,30 0,40
WNMG080408MN 5413260 5387611 - 869 08 0,50 1,50 4,50 0,15 0,35 0,50
WNMG080412MN 5425593 5387614 5591718 8,69 1,2 0,70 2,00 5,00 0,17 0,40 0,55
WNMG080416MN - 5489410 - 869 16 0,90 2,50 5,00 0,30 0,50 0,60
R < kennamerac A5
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SOUSTRUZENi

OICE

UEST

Soustruznickeé britové desticky ¢ Karbid
Oceli ® DokonCovani

Rezna rychlost

KZKENNAMETAE

FN

140 395 450 | 135 275 360
rozsah igzné 180 265 350 | 135 195 320
rychlosti v
(m/min) 170 190 250 | 135 155 230
90 145 200 70 105 180
sorta karbidu KCP10B KCP25B
pocatecni pocateéni
hodnota hodnota
IS0 ap hloubky ap flrev posuvu v f/rev
katalogové Gislo KCP10B KCP25B L10 Re min fezu v (mm) max min (mm/ot,) max
| CNMGO90308FN 5523306 - 9,67 038 0,40 1,00 2,00 0,10 0,20 0,30
oo CNMG120404FN 5531836 5531838 1290 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
J o CNMG120408FN 5531839 5531890 1290 08 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30
CNMG120412FN 5531894 5531893 1290 1.2 0,50 1,20 3,00 0,12 0,20 0,30
DNMG110404FN 5531896 5698171 1163 04 0,20 0,50 1,50 0,08 0,15 0,25
. DNMG110408FN 5697020 5531897 1163 08 0,40 1,00 2,00 0,10 0,20 0,30
v DNMG110412FN 5544755 - 163 1.2 0,50 1,20 2,50 0,12 0,20 0,30
DNMG150404FN 5697021 5531899 1550 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
DNMG150408FN 5531900 5698172 1550 08 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30
DNMG150412FN 5697023 - 1550 1.2 0,50 1,20 3,00 0,12 0,20 0,30
DNMG150604FN 5531901 5531903 1550 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
DNMG150608FN 5388116 5531906 1550 08 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30
DNMG150612FN 5531908 - 1550 1.2 0,50 1,20 3,00 0,12 0,20 0,30
SNMG120404FN 5531910 - 1270 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
( SNMG120408FN 5697027 - 1270 08 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30
Re ‘ Do
TNMG160404FN 5697029 5698187 1650 04 0,20 0,50 2,50 0,08 0,15 0,25
TNMG160408FN 5413249 5698188 16,50 0,8 0,40 1,00 3,00 0,10 0,20 0,30
TNMG160412FN 5413251 - 1650 1.2 0,50 1,20 3,50 0,12 0,20 0,30
TNMG220408FN 5507610 - 2200 08 0,40 1,00 3,50 0,10 0,20 0,30
VNMG160404FN 5697035 5698197 1661 04 0,20 0,40 2,00 0,08 0,15 0,25
B UNMG160408FN 5615609 5615650 1661 08 0,30 0,60 2,50 0,10 0,20 0,30
WNMGO80404FN 5697036 5698198 8,69 0,4 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
WNMGO080408FN 5697037 5698199 8,69 038 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30
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Soustruznické britové desti¢ky ¢ Karbid

KZKENNAMETAIZ Oceli @ Stiedni obrabéni e Pozitivni britové desticky
o
W Y
Rezn rychlost . ’ 0° '
140 395 450 | 135 275 360 =
180 265 350 | 135 195 320 =
rozsah igzné 170 190 250 | 135 155 230 'D=_=
rychlosti v 17
(m/min) 9 145 200 | 70 105 180 3
150 215 300 [ 120 195 270 )
110 180 270 | 105 150 220 l;);
sorta karbidu KCP10B KCP25B = S
o
pocateéni pocatecni
hodnota hodnota
IS0 ap hloubky ap flrev posuvu v flrev
katalogové ¢islo KCP10B KCP25B L10  Re min fezu v (mm) max min (mm/ot,) max
/ CCMT060204MF 5697910 5694055 6,45 04 0,50 1,20 1,80 0,10 0,20 0,25
\’ CCMT09T304MF 5697912 5694058 967 04 0,50 1,20 2,00 0,12 0,20 0,30
- [T CCMTO09T308MF 5388033 5387629 9,67 08 0,80 2,00 2,50 0,15 0,25 0,35
CCMT09T312MF - 5413170 9,67 1,2 1,00 2,50 3,00 0,20 0,30 0,40
CCMT120408MF 5388035 5387661 1290 08 0,80 2,00 3,50 0,15 0,25 0,35
CCMT120412MF - 5694059 1290 12 1,00 2,50 4,00 0,20 0,30 0,40
7@ DCMT11T304MF 5697956 5694103 1163 04 0,50 1,10 1,80 0,10 0,15 0,20
DCMT11T308MF 5413190 5413191 1163 08 0,80 2,00 2,30 0,12 0,20 0,25
A | ) ) ) ) ) Y \
o DCMT11T312MF 5388097 5387729 1163 12 1,00 2,00 2,50 0,15 0,25 0,30
— SCMTO09T308MF 5387858 5387553 9,53 08 0,80 2,00 2,50 0,15 0,25 0,35
SCMT09T312MF - 5387555 9,52 1,2 1,00 2,50 3,00 0,20 0,30 0,40
= Al SCMT120408MF - 5387557 1270 08 0,80 2,00 3,50 0,15 0,25 0,35
| o SCMT120412MF - 5387559 1270 1.2 1,00 2,50 4,00 0,20 0,30 0,40
TCMT110208MF - 5698119 11,00 08 0,80 2,00 2,00 0,10 0,20 0,30
TCMT16T308MF - 5698122 1650 08 0,80 2,00 3,00 0,15 0,25 0,30
TCMT16T312MF - 5698123 1650 1,2 1,00 2,50 3,50 0,20 0,30 0,35
A39 Ad5 A48
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Soustruznickeé britové desticky ¢ Karbid

Oceli ® Dokoncovani ® Pozitivni biitové desticky KZKENNAMETAE
> FP
g/
ny Rezna rychlost
| o e "
= 140 395 450 | 135 275 360
= 180 265 350 | 135 195 320
lE’_: rozsah fezné 170 190 250 | 135 155 230
17 rychlosti v
3 (m/min) 90 145 200 | 70 105 180
T 150 215 300 | 120 195 270
l;): 110 180 270 | 105 150 220
EE sorta karbidu KCP10B KCP25B
o
pocatecni pocateéni
hodnota hodnota
IS0 ap hloubky ap flrev posuvu v f/rev
katalogové ¢islo KCP10B KCP25B L10  Re min fezu v (mm) max min (mm/ot,) max
CCMT060204FP 5537375 5537376 6,45 0,4 0,20 0,50 1,60 0,06 0,15 0,20
CCMTO060208FP - 5537378 645 08 0,40 0,90 2,00 0,10 0,20 0,25
CCMTO09T302FP - 5537379 9,67 0,2 0,16 0,40 1,00 0,06 0,10 0,12
CCMTO09T304FP 5537420 5537421 9,67 0,4 0,20 0,50 1,60 0,06 0,15 0,20
CCMTO09T308FP 5537422 5537423 967 08 0,40 0,90 2,00 0,10 0,20 0,25
CCMT120404FP 5537425 5537426 1290 04 0,20 0,50 2,00 0,06 0,15 0,25
CCMT120408FP - 5537427 1290 08 0,40 0,90 3,00 0,10 0,20 0,30
DCMT070202FP = 5537436 7,75 0,2 0,16 0,40 1,00 0,06 0,10 0,12
DCMT070208FP - 5537437 7,75 08 0,40 0,90 2,00 0,10 0,20 0,25
DCMT11T302FP 5537439 5537438 11,63 02 0,16 0,40 1,00 0,06 0,10 0,12
DCMT11T304FP 5537442 5537443 1163 04 0,20 0,50 1,60 0,06 0,15 0,20
DCMT11T308FP 5538858 - 1163 08 0,40 0,90 2,00 0,10 0,20 0,25
SCMTO09T308FP - 5387551 9,53 08 0,40 1,00 2,00 0,10 0,20 0,25
SCMT120408FP - 5387556 1270 08 0,40 1,00 3,00 0,10 0,20 0,30
TCMTO090204FP - 5538891 963 04 0,20 0,50 1,60 0,06 0,10 0,15
TCMT110304FP 5538894 = 1100 04 0,20 0,50 2,00 0,06 0,15 0,20
VBMT160404FP 5387907 5387584 1661 04 0,20 0,40 2,00 0,06 0,15 0,20
e VBMT160408FP 5538903 5538904 1661 08 0,40 0,80 2,50 0,10 0,20 0,30
VBMT160412FP 5387910 5387588 1661 12 0,60 1,20 2,50 0,10 0,20 0,30
A39
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Soustruznické britové desti¢ky ¢ Karbid

KZKENNAMETAK Nerezové oceli ® Hrubovani
8 J_."?‘
RP g
Rezna rychlost '
. g 50
rozsah fezné M1 100 180 250 90 150 180 =
rychlosti v M2 100 165 260 90 140 180 =
(m/min) M3 100 150 250 | 90 120 180 =
sorta karbidu KCM15B KCM25B g
17}
=
e
potateéni poéateéni E =
hodnota hodnota =
IS0 ap hloubky ap flrev posuvu v f/rev “
katalogové ¢islo KCM15B KCM25B 110  Re min fezu v (mm) max min (mm/ot,) max
CNMG120404RP - 5591950 1290 04 0,60 2,00 3,50 0,18 0,30 0,40
CNMG120408RP 5640482 5596468 1290 08 1,00 3,00 4,50 0,20 0,45 0,60
CNMG120412RP 5640483 5596469 1290 12 1,20 3,50 5,00 0,22 0,50 0,65
CNMG120416RP - 5591957 1290 16 1,40 4,00 5,00 0,25 0,50 0,70
CNMG160612RP 5640986 5591919 16,12 12 1,20 3,50 7,00 0,22 0,50 0,65
CNMG160616RP - 5591960 16,12 16 1,40 4,00 8,00 0,25 0,50 0,70
CNMG190612RP - 5591931 1934 12 1,20 3,50 9,00 0,22 0,50 0,70
CNMG190616RP - 5591955 1934 16 1,40 4,00 9,00 0,25 0,60 0,80
/ DNMG150408RP - 5591976 1550 08 1,00 2,50 5,00 0,20 0,45 0,60
- A DNMG150608RP = 5591932 1550 08 1,00 2,50 5,00 0,20 0,45 0,60
SNMG120412RP = 5591982 1270 12 120 3,50 6,00 022 0,50 0,65
SNMG150616RP 5641107 5591953 1588 16 1,40 4,00 7,00 0,25 0,60 0,80
SNMG190612RP - 5591935 1905 12 1,20 3,50 9,00 0,22 0,60 0,85
SNMG190616RP - 5591936 1905 16 1,40 4,00 9,00 0,25 0,65 0,90
TNMG220408RP - 5591962 2200 08 1,00 3,00 7,50 0,20 0,45 0,65
TNMG220412RP - 5591964 2200 12 1,20 3,50 7,50 0,22 0,50 0,70
TNMG270612RP = 5591967 2750 1,2 1,20 3,50 9,00 0,22 0,50 0,70
WNMGOB0408RP 5641122 5501959 869 08 100 3,00 5,00 020 0,45 0,60
WNMG080412RP - 5591938 8,69 1,2 1,20 3,50 5,00 0,22 0,50 0,65
A30 A35 A48
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Soustruznické britové desti¢ky ¢ Karbid
Nerezové oceli e Stfedni obrabéni KZKENNAMETAIZ

SOUSTRUZENi

OICE

UEST

O -
Rezné rychlost ‘ ‘ .
rozsah fezné M1 130 215 240 (100 180 250 | 90 150 180
rychlosti v M2 130 200 240|100 165 260 | 90 140 180
(m/min) M3 | 130 185 240[100 150 250| 90 120 180
sorta karbidu KCU10 KCM15B KCM25B
pocatecni pocateéni
hodnota hodnota
IS0 ap hloubky ap flrev posuvu v
katalogové ¢islo KCu10 KCM15B KCM25B L10  Re min  fezuv(mm)  max min (mm/ot)  f/rev max
CNMG090308MP - 5640969 - 9,67 08 0,80 2,00 3,50 0,15 0,35 0,50
CNMG120404MP 4050679 5640971 5591779 1290 04 0,60 1,50 3,50 0,12 0,20 0,25
CNMG120408MP 4050686 5640480 5596460 1290 08 0,80 2,00 4,50 0,15 0,35 0,50
CNMG120412MP 4050692 5640979 5591901 1290 1.2 1,00 2,50 5,00 0,17 0,35 0,55
CNMG120416MP - 5640981 - 1290 16 1,20 3,00 5,00 0,20 0,40 0,60
CNMG160608MP 4050700 5640982 - 16,12 08 0,80 2,00 5,50 0,15 0,35 0,55
CNMG160612MP 4050702 5640985 5591780 16,12 1.2 1,00 2,50 6,00 0,17 0,40 0,60
CNMG160616MP - - 5591775 16,12 16 1,20 3,00 6,00 0,20 0,40 0,60
CNMG190608MP - 5640988 5591787 1934 08 0,80 2,00 7,50 0,15 0,35 0,55
CNMG190612MP - - 5591799 1934 12 1,00 2,50 8,00 0,17 0,40 0,60
DNMG110408MP - - 5591791 1163 08 0,60 1,50 2,50 0,12 0,20 0,25
. DNMG110412MP - - 5591930 1163 12 0,80 2,00 3,50 0,15 0,35 0,50
o ] DNMG150404MP 4053379 5641098 5591902 1550 04 0,60 1,50 3,50 0,12 0,20 0,25
DNMG150408MP 4053384 5641099 5591782 1550 08 0,80 2,00 450 0,15 0,35 0,50
DNMG150412MP 4053390 - - 1550 1.2 1,00 2,50 5,00 0,17 0,35 0,55
DNMG150604MP 4053396 5641101 5591788 1550 04 0,60 1,50 3,50 0,12 0,20 0,25
DNMG150608MP 4053400 5641102 5591900 1550 08 0,80 2,00 450 0,15 0,35 0,50
DNMG150612MP - - 5591795 1550 1.2 1,00 2,50 5,00 0,17 0,35 0,55
SNMG120408MP 5062106 5641105 5591907 12,70 08 0,60 2,00 3,50 0,12 0,20 0,25
SNMG120412MP - - 5591933 1270 1.2 0,80 2,50 450 0,15 0,35 0,50
SNMG120416MP - - 5591952 1270 16 1,00 3,00 5,00 0,17 0,35 0,55
SNMG150608MP - - 5591939 1588 08 0,60 2,00 5,00 0,12 0,20 0,30
SNMG190612MP - - 5591934 1905 1.2 0,80 2,50 7,00 0,15 0,35 0,55
SNMG190616MP - - 5591951 1905 16 1,00 3,00 7,50 0,17 0,45 0,70
TNMG160404MP 5062131 5641110 5591785 1650 04 0,60 2,00 3,50 0,12 0,20 0,25
TNMG160408MP 5062135 5640490 5596461 1650 08 0,80 2,50 4,50 0,15 0,35 0,50
& l_l TNMG160412MP - 5641111 5591956 1650 1,2 1,00 3,00 5,00 0,17 0,35 0,55
‘ < ! TNMG220408MP 5062140 5641113 5591910 2200 08 0,80 2,50 450 0,15 0,35 0,50
TNMG220412MP - - 5591796 2200 12 1,00 3,00 6,00 0,17 0,35 0,55
VNMG160404MP 4045150 5641115 5591789 1661 04 0,60 1,50 3,00 0,12 0,20 0,25
VNMG160408MP 4045164 5641116 5591781 1661 08 0,80 2,00 3,50 0,15 0,30 0,40
VNMG160412MP - 5641117 - 16,61 1,2 1,00 2,00 4,00 0,17 0,30 0,40
WNMG060404MP - - 5591937 6,52 04 0,60 2,00 3,50 0,12 0,20 0,25
WNMG060408MP 4045177 - 5591912 6,52 08 0,80 2,50 3,50 0,15 0,30 0,45
WNMG080408MP 4045182 5641120 5591774 8,69 08 0,80 2,50 4,50 0,15 0,35 0,50
WNMG080412MP - - 5591790 8,69 1,2 1,00 3,00 5,00 0,17 0,35 0,55

e

A30 A35 A48
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KZKENNAMETAI:

Soustruznické britové desti¢ky ¢ Karbid
Nerezové oceli ® Dokoncovani

o " g
Rezna rychlost ’/ﬁ fy
I 15° M N

rozsah fezné M1 130 215 240 | 100 180 260 E

rychlosti v M2 130 200 240 | 100 165 260 ’g

(m/min) M3 130 185 240 | 100 150 260 e

sorta Karbidu KCu10 KCM15B §

=

wne

pocatecni poéatecni E =

hodnota hodnota =

IS0 ap hloubky ap flrev posuvu v flrev “
katalogové ¢islo KCu10 KCM15B L10  Re min fezu v (mm) max min (mm/ot,) max
CNMG120404FP 4171824 - 1290 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
CNMG120408FP 4050061 5640449 1290 08 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30
CNMG120412FP 4050062 - 1290 1.2 0,50 1,20 2,50 0,12 0,25 0,35
DNMG110404FP 4171826 5640486 1163 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
DNMG110408FP 4050743 - 1163 08 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30
DNMG150404FP 4171827 - 1550 04 0,20 0,50 2,50 0,08 0,15 0,25
DNMG150408FP 4171828 - 1550 08 0,40 1,00 3,00 0,10 0,20 0,30
DNMG150412FP 4171829 - 1550 1.2 0,50 1,20 3,50 0,12 0,25 0,35
DNMG150604FP 4171830 - 1550 04 0,20 0,50 2,50 0,08 0,15 0,25
DNMG150608FP 4171831 - 1550 08 0,40 1,00 3,00 0,10 0,20 0,30
DNMG150612FP - 5640487 1550 1.2 0,50 1,20 3,50 0,12 0,25 0,35
SNMG120404FP 4171835 - 12,70 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
SNMG120408FP 4171836 - 12,70 08 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30
TNMG160404FP 4171838 - 1650 04 0,20 0,50 2,50 0,08 0,15 0,25
TNMG160408FP 4171839 - 16,50 0,8 0,40 1,00 3,00 0,10 0,20 0,30
TNMG160412FP 4171840 - 1650 1.2 0,50 1,20 3,50 0,12 0,25 0,35
TNMG220404FP 4171841 - 2200 04 0,20 0,50 3,00 0,08 0,15 0,25
TNMG220408FP 4171842 = 2200 08 0,40 1,00 5,00 0,10 0,20 0,30
VNMG160404FP 4171843 - 1661 04 0,20 0,40 2,00 0,08 0,15 0,25
VNMG160408FP 4171844 - 16,61 08 0,30 0,60 2,50 0,10 0,20 0,30
WNMGO060404FP 4050746 - 6,52 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
WNMGO080404FP 4171849 - 8,69 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
WNMG080408FP 4171851 5640494 8,69 0,8 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30

A30 A35 A48
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Soustruznické britové desti¢ky ¢ Karbid

A12

‘ZKENNAMETAIZ

Nerezové oceli e Stfedni obrabéni e Pozitivni bfitové desticky KZKENNAMETAE
K.a.’-d
o MP
g
ny Rezna rychlost
\ 127
\

= vozsah Feznd M1 100 180 250 | 90 150 180

o rychlosti v M2 100 165 260 | 90 140 180

= (m/min) M3 |00 150 250 | 90 120 180

g sorta karhidu KCM158 KCM25B

(77}

[—

ne

xo poéatecni potateéni

= hodnota hodnota

“ IS0 ap hloubky ap f/rev posuvu v flrev
katalogové ¢islo KCM15B KCM25B L10  Re min fezu v (mm) max min (mm/ot,) max
CCMTO60204MP 5640906 5591914 645 04 | 040 1,00 2,00 012 0,15 020
CCMT09T304MP 5640960 5591792 967 04 | 040 1,00 230 012 020 025
CCMT09T308MP 5640964 5591783 967 08 | 060 150 300 015 0,25 030
CCMT120408MP - 5591777 129 08 | 060 150 4,00 015 0,25 035
CCMT120412MP = 5591793 129 12 | 080 2,00 4,00 017 0,30 040
DCMT11T308MP - | ssot7es [1163 08 | o060 150 20 | o1 020 025
SCMT09T308MP = 5591776 953 08 | 060 2,00 300 015 0,25 030
SCMT120408MP = 5591794 1270 08 | 080 2,00 350 015 0,25 035
TCMT16T304MP = 5591904 165 04 | 040 1,00 3,00 012 020 025
TCMT16T308MP = 5591906 165 08 | 060 150 350 015 0,25 035
VBMT160404MP = 5591786 1660 04 | 020 050 150 0,10 0,15 020

¥ VBMT160408MP = 5591778 1660 08 | 040 0,9 150 015 0,20 025

A39
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Soustruznickeé britové desticky ¢ Karbid
KZKENNAMETAI: Nerezové oceli ® Dokoncovani  Pozitivni britové desticky

~ it
X PP g
Rezné rychlost 7
‘ 15° £ \ -
-

rozsah fezné i 130 215 _

rychlosti v M2 130 200 E

(m/min) M3 130 185 e

sorta Karbidu Kcu10 §

3

—w

pocatecni pocatecni 22

hodnota hodnota o=
1S0 ap hloubky ap flrev posuvu v flrev

katalogové éislo KCU10 L10 Re min fezu v (mm) max min (mm/ot,) max “
CCMT060202FP 3769290 6,45 02 0,16 0,40 1,00 0,06 0,10 0,12
CCMT060204FP 3769291 6,45 04 0,20 0,50 1,60 0,06 0,15 0,20
CCMT060208FP 3769292 6,45 038 0,40 0,90 2,00 0,10 0,20 0,25
CCMTO09T302FP 3769343 9,67 0,2 0,16 0,40 1,00 0,06 0,10 0,12
CCMTO09T304FP 3769344 9,67 04 0,20 0,50 1,60 0,06 0,15 0,20
CCMTO9T308FP 3482532 9,67 08 0,40 0,90 2,00 0,10 0,20 0,25
CCMT120404FP 3769345 1290 04 0,20 0,50 2,00 0,06 0,15 0,25
CCMT120408FP 3769346 1290 08 0,40 0,90 3,00 0,10 0,20 0,30
DCMT070202FP 3769355 7,75 0,2 0,16 0,40 1,00 0,06 0,10 0,12
DCMT070204FP 3769356 7,75 0,4 0,20 0,50 1,60 0,06 0,15 0,20
DCMT070208FP 3769357 7,75 08 0,40 0,90 2,00 0,10 0,20 0,25
DCMT11T302FP 3769358 1163 02 0,16 0,40 1,00 0,06 0,10 0,12
DCMT11T304FP 3769359 1163 04 0,20 0,50 1,60 0,06 0,15 0,20
DCMT11T308FP 3769360 11,63 08 0,40 0,90 2,00 0,10 0,20 0,25
SCMTO09T304FP 3769370 9,53 04 0,20 0,50 1,60 0,06 0,15 0,20
SCMT09T308FP 3769371 9,53 08 0,40 1,00 2,00 0,10 0,20 0,25
SCMT120404FP 3769372 1270 04 0,20 0,50 2,00 0,06 0,15 0,25
SCMT120408FP 3769373 1270 08 0,40 1,00 3,00 0,10 0,20 0,30
TCMT090204FP 3769377 9,63 0,4 0,20 0,50 1,60 0,06 0,10 0,15
TCMT090208FP 3769378 9,63 038 0,40 1,00 2,00 0,10 0,15 0,20
TCMT110204FP 3769380 11,00 04 0,20 0,50 2,00 0,06 0,15 0,20
TCMT110208FP 3769381 11,00 08 0,40 1,00 3,00 0,10 0,20 0,25
TCMT110304FP 3769382 11,00 04 0,20 0,50 2,00 0,06 0,15 0,20
TCMT110308FP 3769383 11,00 08 0,40 1,00 3,00 0,10 0,20 0,25
TCMT110312FP 3769384 11,00 12 0,60 1,50 3,00 0,10 0,20 0,25
TCMT16T304FP 3769386 1650 04 0,20 0,50 2,00 0,06 0,15 0,25
TCMT16T308FP 3769387 16,50 08 0,40 1,00 3,00 0,10 0,20 0,30
TCMT16T312FP 3769388 16,50 1.2 0,60 1,50 3,00 0,10 0,20 0,30
VBMT110302FP 3769401 11,07 02 0,16 0,40 1,00 0,06 0,10 0,12
T VBMT110304FP 3769402 11,07 04 0,20 0,40 1,60 0,06 0,15 0,20
VBMT110308FP 3769403 11,07 08 0,40 0,30 2,00 0,10 0,20 0,25
VBMT160402FP 3769404 16,61 0,2 0,16 0,40 1,50 0,06 0,10 0,12
VBMT160404FP 3769405 16,61 0,4 0,20 0,40 2,00 0,06 0,15 0,20
VBMT160408FP 3769406 1661 08 0,40 0,30 2,50 0,10 0,20 0,30
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Soustruznickeé britové desticky ¢ Karbid

‘ZKENNAMETAIZ

Litiny ® Hrubovani KZKENNAMETAE
P
Q | RP
A gy 50
Rezna rychlost o
'Y}
N
=2
[
%
2 rozsah fezné 280 450 600 | 240 360 550
@ rychlosti v 230 360 550 | 150 270 450
b (m/min) 150 240 500 [ 140 215 410
-3 sorta Karhidu KCK05 KCK15
o
pocatecni pocateéni
hodnota hodnota
1S0 ap hloubky ap flrev posuvu v f/rev
katalogové Gislo KCKO05 KCK15 L10 Re min fezu v (mm) max min (mm/ot,) max
CNMG120408RP 3751862 3752176 129 08 | 1,00 3,00 450 020 0,45 0,60
CNMG120412RP 3752114 3752050 1290 12 | 120 3,50 5,00 022 0550 065
CNMG160612RP - 3752052 612 12 | 120 3,50 7,00 022 050 065
CNMG190612RP - 3752053 193 12 | 120 3,50 9,00 022 050 070
DNMG150612RP - | am20s7  [1s50 12 [ 120 3,00 500 | 02 0,50 065
SNMG120412RP - | ams2081 1270 12 [ 120 3,50 600 | 02 0,50 065
TNMG160408RP 3752122 = 1650 08 | 1,00 3,00 6,00 020 0,45 0,60
TNMG220412RP - 3752065 200 12 | 120 3,50 7,50 022 0,50 0,70
VNMG160408RP - [ 67 [1661 08 | 100 2,00 350 | 020 040 050
WNMGOB0408RP 3752124 - 869 08 | 100 3,00 5,00 020 045 060
/@ WNMGO80412RP 3752125 3752070 869 12 | 120 3,50 5,00 022 0,50 065

A30
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KZKENNAMETAIZ

Soustruznické britové desti¢ky ¢ Karbid
Litiny e Hrubovani az stfedni obrabéni

SOUSTRUZENi

CHOICE

V4FIRST

. o .MA..
Rezna rychlost .
T 240 360 550
rozsah fezné
rychlosti v 150 270 450
(m/min) 140 215 410
sorta karbidu KCK15
pocatecni pocatecni
hodnota hodnota
IS0 ap hloubky ap flrev posuvu v f/rev
katalogové cislo KCK15 L10 Re min fezu v (mm) max min (mm/ot,) max
@ CNMA120408 3752128 1290 08 1,00 3,00 6,00 0,30 0,45 0,60
. CNMA120412 3752129 1290 12 1,50 4,50 6,00 0,35 0,50 0,65
o | CNMA120416 3752130 1290 16 1,40 4,00 6,00 0,35 0,55 0,70
CNMA160608 3752131 16,12 08 1,00 3,00 7,00 0,30 0,45 0,60
CNMA160612 3752132 1612 12 1,20 3,50 7,00 0,32 0,50 0,65
CNMA160616 3752143 1612 16 1,40 4,00 8,00 0,35 0,55 0,70
CNMA190612 3752144 1934 12 1,20 3,50 9,00 0,32 0,50 0,70
@ DNMA150408 3752145 1550 08 1,00 3,00 6,00 0,32 0,45 0,60
R, Iil/ DNMA150412 3752146 1550 1.2 1,20 3,50 6,00 0,35 0,50 0,65
Lo DNMA150608 3752147 1550 08 1,00 3,00 6,00 0,32 0,45 0,60
SNMA120412 3752152 1270 1.2 1,20 3,50 6,00 0,32 0,50 0,65
o
TNMA160408 3752157 1650 08 1,00 2,50 6,00 0,30 0,45 0,60
A TNMA160412 3752158 16,50 1.2 1,20 3,00 6,00 0,32 0,50 0,65
O TNMA160416 3752159 1650 16 1,80 4,550 6,00 032 0,50 0,65
[T
o VNMA160408 3752164 1661 08 0,60 1,50 4,00 0,25 0,40 0,50
5 ‘
WNMA060408 3752165 6,52 08 1,00 2,50 4,00 0,30 0,40 0,50
@ WNMAO080408 3752167 8,69 08 1,00 2,50 5,00 0,30 0,45 0,60
Y WNMA080412 3752168 869 12 | 120 3,00 5,00 032 050 065
o
A30 A35 A48
ennametal.co ‘:ZKENNAMETAK A15



http://kennametal.com

Soustruznickeé britové desti¢ky ¢ Karbid

A16

‘ZKENNAMETAIZ

Litiny ® Dokoncovani KZKENNAMETAE
K.a.’-d
e FN
= ol
Rezna rychlost . - ‘—\/—
Q.
'Y}
N
=2
=
%
= rozsah fezné 280 450 600
(2] rychlosti v 230 240 550
= (m/min) 150 240 500
o
o = sorta karbidu KCK05
>
pocatecni pocatecni
hodnota hodnota
IS0 ap hloubky ap flrev posuvu v f/rev
katalogové cislo KCKO05 L10 Re min fezu v (mm) max min (mm/ot,) max
| CNMGO090308FN 3751944 967 08 0,40 1,00 2,00 0,10 0,20 0,30
- CNMG120404FN 3751945 1290 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
L‘/‘ 10 CNMG120408FN 3751946 1290 08 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30
DNMG110404FN 3751950 1163 04 0,20 0,50 1,50 0,08 0,15 0,25
. DNMG110408FN 3751952 1163 08 0,40 1,00 2,00 0,10 0,20 0,30
| DNMG150404FN 3751955 1550 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
DNMG150408FN 3751956 1550 08 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30
DNMG150412FN 3751958 1550 1,2 0,50 1,20 3,00 0,12 0,20 0,30
DNMG150604FN 3751959 1550 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
DNMG150608FN 3751960 1550 038 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30
DNMG150612FN 3751961 1550 1,2 0,50 1,20 3,00 0,12 0,20 0,30
SNMGO090308FN 3751963 9,53 08 0,40 1,00 2,00 0,10 0,20 0,30
SNMG120404FN 3751964 12,70 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
TNMG160404FN 3751970 16,50 04 0,20 0,50 2,50 0,08 0,15 0,25
TNMG160408FN 3751971 1650 038 0,40 1,00 3,00 0,10 0,20 0,30
TNMG160412FN 3751972 16,50 1,2 0,50 1,20 3,50 0,12 0,20 0,30
VNMG160404FN 3751974 1661 04 0,20 0,40 2,00 0,08 0,15 0,25
VNMG160408FN 3751975 1661 08 0,30 0,60 2,50 0,10 0,20 0,30
WNMGO60404FN 3751976 6,52 04 0,20 0,50 1,50 0,08 0,15 0,25
WNMGO080404FN 3751978 8,69 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
WNMGO80408FN 3751979 869 08 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30

A30

A48



http://kennametal.com

Soustruznickeé britové desticky ¢ Karbid

KZKENNAMETAIZ Litiny e Stfedni obrabéni e Pozitivni britové desticky
A
MF Q
L4

Rezna rychlost 0 1 '

rozsah fezné 2 300 950 E

rychlosti v 150 240 420 N

(m/min) 150 210 350 e

sorta Karbidu KCK20 =

72}

—w

u’u

o

pocateéni pocateéni s

hodnota hodnota

1S0 ap hloubky ap f/rev posuvu v firev “
katalogové Gislo KCK20 L10 Re min fezu v (mm) max min (mm/ot,) max
CCMT060204MF 3755531 645 04 0,50 1,20 1,80 0,10 0,20 0,25
CCMTO09T304MF 3755532 9,67 04 0,50 1,20 2,00 0,12 0,20 0,30
al— CCMTO09T308MF 3758173 967 08 0,80 2,00 2,50 0,15 0,25 0,35
CCMTO09T312MF 3755533 967 12 1,00 2,50 3,00 0,20 0,30 0,40
CCMT120408MF 3758174 1290 08 0,80 2,00 3,50 0,15 0,25 0,35
CCMT120412MF 3755534 1290 1.2 1,00 2,50 4,00 0,20 0,30 0,40
DCMT11T304MF 3755538 1163 04 0,50 1,10 1,80 0,10 0,15 0,20
DCMT11T308MF 3755539 11,63 08 0,80 2,00 2,30 0,12 0,20 0,25
DCMT11T312MF 3755540 163 12 1,00 2,00 2,50 0,15 0,25 0,30
SCMT09T308MF 3755542 953 08 0,80 2,00 2,50 0,15 0,25 0,35
SCMT120408MF 3755543 1270 038 0,80 2,00 3,50 0,15 0,25 0,35
SCMT120412MF 3755544 1270 12 1,00 2,50 4,00 0,20 0,30 0,40
TCMT110208MF 3755547 11,00 08 0,80 2,00 2,00 0,10 0,20 0,30
TCMT16T308MF 3755548 1650 038 0,80 2,00 3,00 0,15 0,25 0,30
TCMT16T312MF 3755549 16,50 1,2 1,00 2,50 3,50 0,20 0,30 0,35
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Soustruznickeé britové desti¢ky ¢ Karbid

A18

‘ZKENNAMETAIZ

Litiny ® Dokoncovani ® Pozitivni britové desticky KZKENNAMETAE
._/‘“'f
Q | LF
- Rezné rychlost
\N} . ’ )
= rozsah fezné 230 300 550
o rychlosti v 150 240 420
= (m/min) 150 210 350
8 sorta karbidu KCK20
=)
7]
[—
wne - P
s pocatecni pocatecni
s hodnota hodnota
“ 1S0 ap hloubky ap f/rev posuvu v firev
katalogové €islo KCK20 L10 Re min fezu v (mm) max min (mm/ot,) max
@' CCMT060204LF 3758167 645 04 0,40 0,80 2,00 0,08 0,15 0,20
I CCMTO09T304LF 3758168 9,67 04 0,40 0,80 2,00 0,08 0,20 0,30
2
o | CCMTO09T308LF 3758169 9,67 08 0,80 1,50 2,30 0,10 0,20 0,30
CCMT120404LF 3758170 1290 04 0,40 0,80 2,50 0,08 0,20 0,30
CCMT120408LF 3755481 1290 08 0,80 1,50 3,00 0,10 0,25 0,40
@7 DCMTO070204LF 3755486 7,75 04 0,40 0,90 2,00 0,08 0,15 0,20
DCMT11T304LF 3758172 1163 04 | 040 0,90 2,00 0,08 0,20 0,30
e ] DCMT11T308LF 3755487 1163 08 0,80 2,00 2,30 0,10 0,20 0,30
SCMTO09T304LF 3755504 9,53 04 0,40 1,00 2,00 0,08 0,20 0,30
@ SCMTO09T308LF 3755505 9,53 0,8 0,80 2,00 2,30 0,10 0,20 0,30
A // SCMT120408LF 3755507 12,70 08 0,80 2,00 3,00 0,10 0,25 0,40
w | SCMT120412LF 3755508 1270 1.2 1,00 2,50 3,00 0,10 0,25 0,40
TCMT110204LF 3755511 11,00 04 0,40 1,00 2,00 0,08 0,20 0,30
TCMT16T308LF 3755514 1650 08 0,80 2,00 2,30 0,10 0,25 0,35
TCMT16T312LF 3755515 1650 1.2 1,20 3,00 2,30 0,10 0,25 0,40
VBMT160408LF 3755526 1661 08 0,60 1,20 2,00 0,08 0,15 0,25
Be [ VBMT160412LF 3755527 1661 12 0,80 1,50 2,30 0,10 0,20 0,30

A39
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Soustruznickeé britové desticky ¢ Karbid
KZKENNAMETAIZ NeZelezné materialy ® Hrubovani

GP -
Rezna rychlost . w |
. ’ / 100 \ ..

125 550 1000 —

125 275 750 i

rozsah fezné =

rychlosti v 125 170 1200 =

{(m/min) 100 20 500 7

100 215 500 j 3

sorta karbidu KC5410 [

u’u

s

s

pocatecni pocateéni “

hodnota hodnota

IS0 ap hloubky ap flrev posuvu v f/rev
katalogové Cislo KC5410 L10 Re min fezu v (mm) max min (mm/ot,) max
CNGP120401 1785715 1290 01 0,10 0,30 1,00 0,05 0,10 0,12
a CNGP120402 1785716 1290 0.2 0,20 0,50 1,80 0,10 0,15 0,20
CNGP120404 1785717 1290 04 0,30 0,80 2,80 0,28 0,35 0,45
CNGP120408 1785718 1290 08 0,50 1,20 3,20 0,30 0,40 0,50
CNGP120412 1785719 1290 1.2 0,80 2,00 3,50 0,30 0,45 0,55
DNGP150402 1560717 1550 0.2 0,20 0,50 1,80 0,10 0,15 0,20
Re DNGP150404 1785733 1550 04 0,30 0,80 2,80 0,28 0,35 0,45
e DNGP150408 1785734 1550 08 0,50 1,20 320 0,30 0,40 0,50
DNGP150604 1785735 1550 04 0,30 0,80 2,80 0,28 0,35 0,45
TNGP160404 1785740 1650 04 0,30 0,80 2,80 0,28 0,35 0,45
TNGP160408 1785741 1650 08 0,50 1,20 3,20 0,30 0,40 0,50
VNGP160401 1785746 1661 0,1 0,10 0,30 1,00 0,05 0,10 0,10
VNGP160402 1785747 1661 02 0,20 0,50 1,80 0,10 0,15 0,20
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Soustruznickeé britové desti¢ky ¢ Karbid

NeZelezné materidly ® Stiedni obrabéni az dokonGovani KZKENNAMETAI:
g & o s
- Rezna rychlost
'” e e
_ 125 550 1000
i 125 275 750
N rozsah fezné
E rychlosti v 125 170 1200
2 (m/min) 100 200 500
2} 100 215 500
'0_33 sorta karbidu KC5410
co
—
o
“ pocatecni pocatecni
hodnota hodnota
1S0 ap hloubky ap f/rev posuvu v flrev
katalogové ¢islo KC5410 L10  Re min fezu v (mm) max min (mm/ot,) max
CNMS120408 1560797 1290 08 0,60 1,50 2,30 0,15 0,30 0,40
'ﬁl/ CNMS160608 1560799 16,12 08 0,60 1,50 3,00 0,15 0,30 0,40
[T CNMS190608 1560801 1934 08 0,60 1,50 5,00 0,15 0,30 0,45
DNMS150408 1560803 | 1550 08 0,60 1,50 2,30 | 0,15 0,30 0,40
SNMS190612 1560808 [1905 12 [ 100 2,50 50 | 015 030 045
TNMS220408 1560829 2200 08 0,60 1,50 5,00 0,15 0,30 0,45
s /V VNMS160404 1560833 1661 04 0,20 0,50 2,00 0,13 0,25 0,35
UNMS160408 1560834 1661 08 0,60 1,50 2,30 0,15 0,30 0,40

A20
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Soustruznickeé britové desticky ¢ Karbid
KZKENNAMETAIZ NeZelezné materidly ® Stredni/Dokoncovani e Pozitivni britové desticky

HP =
L4
Rezna rychlost )
PR = "y |

125 550 1000 —

S

rozsah fezné 125 215 750 N

rychlosti v 125 170 1200 E

(m/min) 100 200 500 g

100 215 500 )

sorta karbidu KC5410 —w

u’u

€5

s

pocateéni pocatecni “

hodnota hodnota
IS0 ap hloubky ap flrev posuvu v f/rev
katalogové ¢islo KC5410 L10 Re min fezu v (mm) max min (mm/ot,) max
CCGT060202HP 1560600 645 02 0,20 0,40 1,00 0,05 0,10 0,15
CCGT060204HP 1560389 645 04 0,40 0,80 1,80 0,08 0,15 030
CCGT060208HP 1623193 645 08 0,60 1,10 2,00 0,10 0,25 0,40
CCGTO9T302HP 1560390 967 02 0,20 0,40 1,50 0,05 0,10 0,15
CCGTO09T304HP 1560651 967 04 0,40 0,80 2,00 0,08 0,15 030
CCGTO9T308HP 1623194 967 08 0,60 1,10 2,30 0,10 0,25 0,40
CCGT120404HP 1560653 1290 04 0,40 0,80 3,50 0,08 0,15 0,30
CCGT120408HP 1560655 1290 08 0,60 1,10 4,00 0,10 0,25 0,40
@ DCGT070202HP 1623200 775 02 0,20 0,40 1,00 0,05 0,10 0,15
y@? DCGT070204HP 1623271 775 04 0,40 0,80 1,80 0,08 0,15 030
— DCGT070208HP 1785753 775 08 0,60 1,10 2,00 0,10 0,25 0,40
DCGT11T302HP 1560699 1163 02 0,20 0,40 1,50 0,05 0,10 0,15
DCGT11T304HP 1560714 1163 04 0,40 0,80 2,00 0,08 0,15 030
DCGT11T308HP 1560715 1163 08 0,60 1,10 2,30 0,10 0,25 0,40
TCGT110202HP 1623272 11,00 02 0,20 0,40 1,00 0,05 0,10 0,15
TCGT110204HP 1623273 11,00 04 0,40 0,70 1,80 0,08 0,15 030
TCGT16T304HP 1623274 1650 04 0,40 0,70 350 0,08 0,15 030
TCGT16T308HP 1623275 1650 08 0,60 1,00 4,00 0,10 0,25 0,40
P v VBGT110302HP 1910043 11,07 02 0,20 0,40 1,00 0,05 0,10 0,15
e ' VBGT110304HP 1910044 1,07 04 0,40 0,70 1,80 0,08 0,15 0,30
VBGT160404HP 1623278 1661 04 0,40 0,70 350 0,08 0,15 030
VBGT160408HP 1623279 1661 08 0,60 1,00 4,00 0,10 0,25 0,40
A39 A45 A48
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Soustruznickeé britové desti¢ky ¢ Karbid
Nezelezné materidly e Pfesné dokoncovani e Pozitivni bfitové desticky KZKENNAMETAI:

g ¢ ™ Q- o
) . Rezna rychlost
\ -‘ . ’ SO%V/—
— 125 550 1000
=
>§ rozsah fezné 125 25 750
= rychlosti v 125 170 1200
2 (m/min) 100 200 500
«» 100 215 500
Iu—,: sorta karbidu KC5410
o
—r
o
“ pocatecni pocatecni
hodnota hodnota
1S0 ap hloubky ap f/rev posuvu v firev
katalogové Gislo KC5410 L10 Re min fezu v (mm) max min (mm/ot,) max
@ CCGT09T304LF 1807220 967 04 0,30 0,60 2,00 0,08 0,20 0,30
e |
VBGT110301LF 1866757 11,07 01 0,05 0,15 1,00 0,04 0,05 0,08
@ VBGT160402LF 1866761 1661 02 0,10 0,20 1,50 0,06 0,10 0,12
VBGT160404LF 1866762 16,61 0,4 0,30 0,60 2,00 0,08 0,15 0,20

A39 A4d5 A48
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Soustruznickeé britové desticky ¢ Karbid

KZKENNAMETAIZ Zaruvzdorné slitiny e Hrubovani
y 4 Ay
A
o © w ¢
L4
Rezna rychlost tay
0 & 5“ |
15 55 140 10 40 60 o
rozsah F.ezné 15 60 140 | 10 30 75 E
rychlosti v >
(m/min) 15 70 140 | 15 40 75 &=
15 70 170 15 55 105 g
sorta karbidu KCu10 KCU25 )
7
£
catecni pocatecni ]
pt?::nota hodnota “
1S0 ap hloubky ap f/rev posuvu v flrev
katalogové Gislo KCU10 KCU25 L10 Re min fezu v (mm) max min (mm/ot,) max
CNMG120404RP 4050682 4050453 1290 04 0,60 2,00 3,50 0,18 0,30 0,40
CNMG120408RP 4050689 4050057 1290 08 1,00 3,00 4,50 0,20 0,45 0,60
CNMG120412RP 4050695 4050456 1290 12 1,20 3,50 5,00 0,22 0,50 0,65
CNMG120416RP 4050699 4050459 1290 16 1,40 4,00 5,00 0,25 0,50 0,70
CNMG160608RP 4050701 4050461 16,12 08 1,00 3,00 7,00 0,20 0,45 0,60
CNMG160612RP 4050704 4050463 16,12 12 1,20 3,50 7,00 0,22 0,50 0,65
CNMG160616RP - 4050465 1612 16 1,40 4,00 8,00 0,25 0,50 0,70
CNMG190612RP 4050712 4050468 1934 1,2 1,20 3,50 9,00 0,22 0,50 0,70
CNMG190616RP 4050714 4050470 1934 16 1,40 4,00 9,00 0,25 0,60 0,80
DNMG110408RP 4053374 4050478 1163 08 1,00 2,50 4,00 0,20 0,40 0,50
DNMG150408RP 4053387 4050482 1550 08 1,00 2,50 5,00 0,20 0,45 0,60
DNMG150412RP 4053391 4050485 1550 1,2 1,20 3,00 5,00 0,22 0,50 0,65
DNMG150416RP 4053393 - 1550 16 1,40 3,50 5,00 0,25 0,50 0,70
DNMG150608RP 4053403 4050488 1550 08 1,00 2,50 5,00 0,20 0,45 0,60
DNMG150612RP 4053407 4050490 1550 1,2 1,20 3,00 5,00 0,22 0,50 0,65
DNMG150616RP - 4050491 1550 1,6 1,40 3,50 5,00 0,25 0,50 0,70
SNMG120408RP 5062108 4121684 1270 038 1,00 3,00 6,00 0,20 0,45 0,60
SNMG120412RP 5062111 4050518 1270 12 1,20 3,50 6,00 0,22 0,50 0,65
SNMG120416RP 5090763 - 1270 16 1,40 4,00 6,00 0,25 0,50 0,70
SNMG150612RP 5062113 4050519 1588 12 1,20 3,50 7,00 0,22 0,55 0,75
SNMG150616RP - 4121688 1588 16 1,40 4,00 7,00 0,25 0,60 0,80
SNMG190612RP 5062117 4050520 1905 12 1,20 3,50 9,00 0,22 0,60 0,85
SNMG190616RP 5062120 4121690 1905 16 1,40 4,00 9,00 0,25 0,65 0,90
TNMG160408RP 5062137 4121698 1650 08 1,00 3,00 6,00 0,20 0,45 0,60
TNMG160412RP - 4121699 1650 1,2 1,20 3,50 6,00 0,22 0,50 0,65
TNMG220408RP 5062142 4121702 2200 08 1,00 3,00 7,50 0,20 0,45 0,65
TNMG220412RP 5062145 4121704 2200 1.2 1,20 3,50 7,50 0,22 0,50 0,70
TNMG220416RP - 4121705 2200 16 1,40 4,00 7,50 0,25 0,55 0,75
TNMG270612RP 5062147 - 2750 12 1,20 3,50 9,00 0,22 0,50 0,70
TNMG270616RP 6353749 - 2750 16 1,40 4,00 9,00 0,25 0,55 0,75
TNMG330924RP 5062148 - 3300 24 2,00 6,00 13,00 0,30 0,65 0,90
VNMG160408RP 4045167 4121716 16,61 08 1,00 2,00 3,50 0,20 0,40 0,50
VNMG160412RP 5090857 1217117 1661 12 1,20 2,50 3,50 0,22 0,40 0,50
WNMGO60408RP 4045178 4121721 6,52 08 1,00 3,00 4,00 0,20 0,40 0,50
WNMGO80408RP 4045185 4121725 869 08 1,00 3,00 5,00 0,20 0,45 0,60
WNMG080412RP 4045188 4121726 8,69 12 1,20 3,50 5,00 0,22 0,50 0,65
WNMG080416RP - a21727 869 16 1,40 4,00 5,00 0,25 0,50 0,70
A30 A35 A48
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Soustruznickeé britové desti¢ky ¢ Karbid

Zaruvzdorné slitiny e Stfedni obrabéni KZKENNAMETAE
g o o ws
= Rezna rychlost o é é@ 00° #’\/_
= o 15 55 140 10 40 60
§ :;::7;‘8::*;"9 15 60 140 | 10 30 75
E (m/min) 15 70 140 | 15 40 75
8 15 70 170 15 55 105
2 sorta karbidu Kcuto KCU25
7
xo
o
“ pocatecni pocatecni
hodnota hodnota
1S0 ap hloubky ap flrev posuvu v flrev
katalogové Gislo KCU10 KCU25 L10 Re min fezu v (mm) max min (mm/ot,) max
CNMG120401MS 5090495 - 1290 01 0,15 0,30 1,00 0,05 0,10 0,12
CNMG120402MS 5090494 4050399 1290 0.2 0,30 0,60 1,50 0,08 0,15 0,20
CNMG120404MS 5090496 4050402 1290 04 0,40 0,80 3,00 0,10 0,20 0,30
CNMG120408MS 5090497 4050454 1290 08 0,60 1,20 4,00 0,12 0,25 0,35
CNMG120412MS 5090498 4050455 1290 1.2 1,00 2,00 5,00 0,12 0,25 0,40
CNMG120416MS 5090499 4050458 1290 1,6 1,20 2,50 5,00 0,14 0,25 0,40
CNMG160608MS 5090680 4050460 16,12 08 0,60 1,20 7,00 0,12 0,30 0,45
CNMG160612MS 5090681 4050462 16,12 12 1,00 2,00 7,00 0,14 0,30 0,45
CNMG190608MS 5090682 4050466 1934 08 1,00 2,00 9,00 0,12 0,30 0,45
CNMG190612MS 5531238 5062149 1934 12 1,20 2,50 9,00 0,12 0,30 0,50
CNMG190616MS 5090684 4050469 1934 16 1,40 2,50 9,00 0,14 0,30 0,50
DNMG110408MS 5090685 4050477 1163 08 0,60 1,20 3,50 0,12 0,25 0,35
DNMG150401MS 5090687 - 1550 0,1 0,15 0,30 1,00 0,05 0,10 0,12
DNMG150402MS 5090686 4050479 1550 0,22 0,30 0,60 2,00 0,08 0,15 0,20
DNMG150404MS 5090688 4050480 1550 04 0,40 0,30 3,00 0,10 0,20 0,30
DNMG150408MS 5090689 4050481 1550 08 0,60 1,20 4,00 0,12 0,25 0,35
DNMG150412MS 5090740 4050484 1550 1.2 1,00 2,00 5,00 0,12 0,25 0,40
DNMG150604MS 5090741 4050486 1550 04 0,40 0,30 3,00 0,10 0,20 0,30
DNMG150608MS 5090742 4050487 1550 08 0,80 1,50 4,00 0,12 0,25 0,35
DNMG150612MS 5090743 4050489 1550 1.2 1,00 2,00 5,00 0,12 0,25 0,40
SNMG120408MS 5090760 4121683 1270 08 0,80 2,50 4,00 0,12 0,25 0,35
SNMG120412MS 5090761 4121685 1270 1.2 1,00 3,00 5,00 0,12 0,25 0,40
SNMG150608MS - 4121686 1588 08 1,00 3,00 7,00 0,12 0,30 0,45
SNMG150612MS - 4121687 1588 1.2 1,20 3,50 7,00 0,14 0,30 0,45
SNMG190612MS - 4121689 1905 12 1,10 3,00 9,00 0,12 0,30 0,50
TNMG160402MS 5090767 4121695 16,50 0,22 0,30 0,90 2,00 0,08 0,15 0,20
TNMG160404MS 5090768 4121696 16,50 04 0,40 1,20 3,00 0,10 0,20 0,30
TNMG160408MS 5090769 4121697 1650 08 0,80 2,50 4,00 0,12 0,25 0,35
TNMG220404MS 5090810 4121700 2200 04 0,40 1,20 8,00 0,10 0,25 0,40
TNMG220408MS 5090811 4121701 2200 08 0,80 2,50 9,00 0,12 0,30 0,45
TNMG220412MS 5090812 4121703 2200 1.2 1,00 3,00 9,00 0,12 0,30 0,50
TNMG270608MS - 4121706 2750 08 0,80 2,50 11,00 0,12 0,30 0,50
VNMG160401MS 5090852 4121713 16,61 0,1 0,15 0,40 1,00 0,05 0,10 0,12
e VNMG160402MS 5090851 4121712 16,61 0,2 0,30 0,70 2,00 0,08 0,15 0,20
7 VNMG160404MS 5090853 4121714 16,61 04 0,40 0,90 3,00 0,10 0,20 0,30
VNMG160408MS 5090854 4121715 1661 08 0,80 2,00 4,00 0,12 0,25 0,35
VNMG220404MS 5090855 4121718 22,14 04 0,40 0,90 8,00 0,10 0,25 0,40
VNMG220408MS 5090856 4121719 22,14 08 0,80 2,00 9,00 0,12 0,30 0,45
WNMG060408MS 5090890 4121720 6,52 08 0,80 2,50 3,00 0,12 0,20 0,30
WNMG080401MS 5090892 - 8,69 0,1 0,15 0,50 1,00 0,05 0,10 0,12
WNMG080402MS 5090891 4121722 8,69 0,2 0,30 0,90 2,00 0,08 0,15 0,20
WNMG080404MS 5090893 4121723 8,69 04 0,40 1,20 3,00 0,10 0,20 0,30
WNMG080408MS 5090894 4121724 8,69 038 0,80 2,50 4,00 0,12 0,25 0,35
A24 KZKENNAMETAIZ enna 0
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Soustruznické britové desti¢ky ¢ Karbid

KZKENNAMETAIZ Zaruvzdorné slitiny e DokonCovani
FP =
g
/
“ 15° % N
Rezna rychlost M
o ‘E
[Y7)
N
=2
=
(=
15 55 140 g
rozsah i.ezné 15 60 140 2
rychlosti v 3
(m/min) 15 70 140 [ —
u’u
15 70 170 e
—
sorta karbidu KCu10 “-‘0
pocatecni pocatecni
hodnota hodnota
IS0 ap hloubky ap flrev posuvu v f/rev
katalogové ¢islo KCU10 L10 Re min fezu v (mm) max min (mm/ot,) max
CNMG120404FP 4171824 1290 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
CNMG120408FP 4050061 1290 08 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30
CNMG120412FP 4050062 1290 12 0,50 1,20 2,50 0,12 0,25 0,35
DNMG110404FP 4171826 1163 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
DNMG110408FP 4050743 11,63 08 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30
DNMG150404FP 4171827 1550 04 0,20 0,50 2,50 0,08 0,15 0,25
DNMG150408FP 4171828 1550 08 0,40 1,00 3,00 0,10 0,20 0,30
DNMG150412FP 4171829 1550 1.2 0,50 1,20 3,50 0,12 0,25 0,35
DNMG150604FP 4171830 1550 04 0,20 0,50 2,50 0,08 0,15 0,25
DNMG150608FP 4171831 1550 08 0,40 1,00 3,00 0,10 0,20 0,30
SNMG120404FP 4171835 1270 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
:E E ” SNMG120408FP 4171836 1270 08 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30
Lal
= |
[—r—
TNMG160404FP 4171838 16,50 04 0,20 0,50 2,50 0,08 0,15 0,25
TNMG160408FP 4171839 1650 08 0,40 1,00 3,00 0,10 0,20 0,30
TNMG160412FP 4171840 16,50 1.2 0,50 1,20 3,50 0,12 0,25 0,35
TNMG220404FP 4171841 2200 04 0,20 0,50 3,00 0,08 0,15 0,25
TNMG220408FP 4171842 2200 08 0,40 1,00 5,00 0,10 0,20 0,30
VNMG160404FP 4171843 1661 04 0,20 0,40 2,00 0,08 0,15 0,25
Re ‘ ‘ VNMG160408FP 4171844 1661 08 0,30 0,60 2,50 0,10 0,20 0,30
WNMGO60404FP 4050746 6,52 0,4 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
WNMGO80404FP 4171849 8,69 04 0,20 0,50 2,00 0,08 0,15 0,25
WNMGO080408FP 4171851 8,69 08 0,40 1,00 2,50 0,10 0,20 0,30
A30 A35 A48
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Soustruznickeé britové desti¢ky ¢ Karbid
Zéruvzdorné slitiny ® Stfedni/Dokon&ovani  Pozitivni bitové desticky KZKENNAMETAI:

. HP
Rezna rychlost
. o E \
= 15 55 140 | 10 40 60
o rozsah fezné 15 60 140 | 10 30 75
> rychlosti v
= (m/min) 15 70 140 | 15 40 75
g 5 70 170 | 15 5 105
«» sorta karbidu KCu10 KCU25
—w
wu
eEs
—
S v v 'y v s
“ pocatecni pocatecni
hodnota hodnota
1S0 ap hloubky ap f/rev posuvu v flrev
katalogové &islo KCu10 KCU25 L10  Re min fezu v (mm) max min (mm/ot,) max
CCGT060202HP 4045134 4050372 645 02 0,20 0,40 1,00 0,05 0,10 0,15
CCGT060204HP 4045137 4050403 645 04 0,40 0,80 1,80 0,08 0,15 0,30
CCGT060208HP - 4050404 645 08 0,60 1,10 2,00 0,10 0,25 0,40
CCGT09T302HP 4045141 4050405 967 02 0,20 0,40 1,50 0,05 0,10 0,15
CCGTO9T304HP 4045194 4050406 967 04 0,40 0,80 2,00 0,08 0,15 0,30
CCGTO9T308HP 4045196 4050407 967 08 0,60 1,10 2,30 0,10 0,25 0,40
CCGT120402HP 4045198 4050408 1290 02 0,20 0,40 2,00 0,05 0,10 0,15
CCGT120404HP 4045199 - 1290 04 0,40 0,80 3,50 0,08 0,15 0,30
CCGT120408HP 4045200 - 1290 08 0,60 1,10 4,00 0,10 0,25 0,40
B DCGT070202HP 4045237 4050421 775 02 0,20 0,40 1,00 0,05 0,10 0,15
. DCGT070204HP 4045239 4050422 775 04 0,40 0,80 1,80 0,08 0,15 0,30
b DCGT070208HP 4045240 - 775 08 0,60 1,10 2,00 0,10 0,25 0,40
DCGT11T302HP 4045241 4050424 1163 02 0,20 0,40 1,50 0,05 0,10 0,15
DCGT11T304HP 4045263 4050425 1163 04 0,40 0,80 2,00 0,08 0,15 0,30
DCGT11T308HP 4045264 4050426 163 08 0,60 1,10 2,30 0,10 0,25 0,40
TCGT110202HP - 4050434 1100 02 0,20 0,40 1,00 0,05 0,10 0,15
TCGT110204HP - 4050435 11,00 04 0,40 0,70 1,80 0,08 0,15 0,30
TCGT16T302HP - 4050437 1650 0.2 0,20 0,40 2,00 0,05 0,10 0,15
TCGT16T304HP 4045316 - 1650 04 0,40 0,70 3,50 0,08 0,15 0,30
TCGT16T308HP 4045318 - 1650 08 0,60 1,00 400 0,10 0,25 0,40
e VBGT110302HP 4045335 - 1107 02 0,20 0,40 1,00 0,05 0,10 0,15
re ‘ VBGT110304HP 4045338 4050447 11,07 04 0,40 0,70 1,80 0,08 0,15 0,30
VBGT160404HP 4045342 4050448 1661 04 0,40 0,70 3,50 0,08 0,15 0,30
VBGT160408HP 4045344 4050449 1661 08 0,60 1,00 4,00 0,10 0,25 0,40
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Soustruznické britové desti¢ky ¢ Karbid

KZKENNAMETAIZ Zaruvzdorné slitiny e Pfesné dokoncovani e Pozitivni bfitové desticky
. =
g |
. ~
Rezna rychlost .
‘ ‘E
[Y7)
N
=2
=
=
15 55 140 @
rozsah fezné 15 60 140 2
rychlosti v 1
(m/min) 15 70 140 lu_,:
15 70 170 e
—
sorta karbidu KCU10 “-‘0
pocatecni pocatecni
hodnota hodnota
1S0 ap hloubky ap f/rev posuvu v flrev
katalogové ¢islo KCU10 L10 Re min fezu v (mm) max min (mm/ot,) max
CCGT060201LF 4045136 6,45 0,1 0,05 0,15 1,00 0,04 0,05 0,08
CCGT060202LF 4045135 6,45 0,2 0,10 0,20 1,50 0,06 0,10 0,12
CCGT060204LF 4045138 6,45 04 0,30 0,60 2,00 0,08 0,15 0,20
CCGT060208LF 4045140 6,45 08 0,60 1,10 2,30 0,10 0,20 0,30
CCGTO9T301LF 4045193 9,67 0,1 0,08 0,20 1,00 0,04 0,05 0,08
CCGT09T302LF 4045142 9,67 0,2 0,18 0,40 1,50 0,06 0,10 0,12
CCGT09T304LF 4045195 9,67 04 0,30 0,60 2,00 0,08 0,20 0,30
CCGTO09T308LF 4045197 9,67 08 0,60 1,10 2,30 0,10 0,25 0,40
D DCGT070201LF 4045238 7,75 0,1 0,05 0,10 1,00 0,04 0,05 0,08
N DCGT11T301LF 4045242 1163 01 0,05 0,10 1,00 0,04 0,05 0,08
- DCMT11T308LF 4045269 1163 08 0,80 2,00 2,30 0,10 0,20 0,30
YASY
E AT
TCGT110204LF 4044822 11,00 04 0,30 0,60 2,00 0,08 0,20 0,30
TCGT16T304LF 4045317 1650 04 0,30 0,60 2,00 0,08 0,20 0,30
TCGT16T308LF 4045319 16,50 08 0,60 1,10 2,30 0,10 0,25 0,40
VBGT110301LF 4045337 11,07 01 0,05 0,15 1,00 0,04 0,05 0,08
e VBGT110302LF 4045336 11,07 02 0,10 0,20 1,50 0,06 0,10 0,12
VBGT110304LF 4045339 1107 04 0,30 0,60 2,00 0,08 0,15 0,20
VBGT160401LF 4045341 16,61 0,1 0,05 0,15 1,00 0,04 0,05 0,08
VBGT160402LF 4045340 1661 02 0,10 0,20 1,50 0,06 0,10 0,12
VBGT160404LF 4045343 1661 04 0,30 0,60 2,00 0,08 0,15 0,20
A39 Ad5 A48
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Tvrdé soustruzeni KZKENNAMETAE
Q‘ ﬂ . Detail ipravy hrany:
W Rezna rychiost 01015/, S0415: Lefiké obrébéni a dokondovani, pouze
N ‘ hladkj ez.
..501225/..50525: Stredni obrabéni:
_ 120 180 260 od hladkého fezu po lehce prerusovany.
= - M
o rozsah fezné 120 180 260 .[FW..: geometrie Wiper
E rychlosti v
5 (m/min) 80 120 180
8 80 120 180
2 sorta PcBN KBH20
=
wu
o
—
o
“ pocatecni pocateéni
hodnota hodnota
1S0 ap hloubky ap flrev posuvu v flrev
katalogové Gislo KBH20 L10 Re min fezu v (mm) max min (mm/ot,) max
CNGA120408S01225MT 5330699 1290 08 0,10 0,30 0,50 0,10 0,15 0,20
CNGA120412501225MT 5330833 1290 1,2 0,12 0,30 0,40 0,10 0,15 0,24
CNGA120408S01015FWMT 5330832 1290 08 0,10 0,20 0,50 0,10 0,15 0,20
CNGA120412S01015FWMT 5330836 1290 1.2 0,10 0,20 0,50 0,10 0,15 0,20
DNGA150608S01225MT 5330850 1550 0,8 0,12 0,30 0,40 0,10 0,15 0,20
DNGA150612501015MT 5330854 1550 1.2 0,10 0,30 0,40 0,10 0,15 0,20
VNGA160412501225MT 5330873 1661 12 0,10 0,30 0,40 0,10 0,15 0,20

Soustruznickeé britové desti¢ky ¢ PcBN
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Soustruznické britové desticky ¢ PcBN

KZKENNAMETAIZ Tvrdé soustruzeni e Pozitivni britové desticky
. ) Detail Gpravy hrany: Q, d
Reznd rychlost 501015/, S0415: Lehke obrébéni a dokoncovéni pouze &/
’ g 7 hladkj ez
..501225/..50525: Stredni obrabéni: od hladkého fezu po lehce
120 180 260 prerusovany. -
v £ =
rozsah fezné 120 180 260 .FW..: geometrie Wiper S
rychlosti v E
(m/min) 80 120 180 5
80 120 180 8
sorta PcBN KBH20 |
—w
wne
es
o
pocatecni pocatecni
hodnota hodnota “
IS0 ap hloubky ap flrev posuvu v flrev
katalogové cislo KBH20 L10 Re min fezu v (mm) max min (mm/ot,) max
CCGW09T304S01015FWMT 5330136 967 04 0,08 0,20 0,25 0,08 0,10 0,15
CCGWO09T308501015FWMT 5330139 967 08 0,10 0,20 0,30 0,08 0,15 0,20
CCGW09T308S01015MT 5330138 9,67 08 0,10 0,20 0,30 0,08 0,15 0,18
CCGW09T308501225MT 5330137 9,67 038 0,12 0,30 0,40 0,08 0,15 0,20

A39 A45 A48
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SOUSTRUZENi
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Drzaky pro negativni britové desti¢ky

Kenclamp™

KZKENNAMETAE

{§ H UYL
___1B3
- =i
B
= Pzl
‘:1—;; LH
‘_5{ " L1
S H=H1
_5\
DCLN-KC 95°
©
@ IS
=
I =
velikost
britové Sroub Torx sestava Torx Drazkovany volitelny
Objednaci éislo Katalogové cislo H B F L1 LH B3 desticky podlozka podiozky  Plus upinky Plus kolik pojistny kolik
pravostranné
1875199 DCLNR2020K12KC04 20 20 250 125 32,0 40| CN..120408 ICSN433 KMSP415IP  151P  CM234R ASSY 151P SSP025016M KLM46151P
1875193 DCLNR2525M12KC04 25 25 320 150 320 — | CN.120408 ICSN443 ~ KMSP415IP  151P  CM234RASSY  15IP  SSP025016M KLM46L15IP
1875212 DCLNR2525M16KC06 25 25 320 150 330 — | CN..160612 ICSN543 KMSP515IP  151P  CM209R ASSY 151P SSP025016M KLM58L15IP
1875223 DCLNR3225P12KC04 32 25 320 170 320 — | CN..120408 ICSN443 KMSP415IP  151P  CM234R ASSY 151P SSP025016M KLM46L15IP
1875224 DCLNR3232P16KC06 32 32 400 170 330 — | CN.160612 ICSN543 ~ KMSP515IP  151P  CM209RASSY  15IP  SSP025016M KLM58L15IP
2273091 DCLNR3232P19KC06 32 32 400 170 40,0 — | CN..190612 ICSN643 KMSP625IP  25IP  CM210R ASSY 251P SSP025016M KLM68L25IP
levostranné
1875194 DCLNL2020K12KC04 20 20 250 125 320 4,0 | CN.120408 ICSN433 ~ KMSP415IP  15IP  CM234RASSY  15IP  SSP025016M KLM4615IP
1875196 DCLNL2525M12KC04 25 25 320 150 320 — | CN.120408 ICSN443 ~ KMSP415IP  151P  CM234RASSY  15IP  SSP025016M KLM46L15IP
1875205 DCLNL2525M16KC06 25 25 320 150 330 — | CN..160612 ICSN543 KMSP515IP  151P  CM209R ASSY 151P SSP025016M KLM58L15IP
1875231 DCLNL3225P12KC04 32 25 320 170 320 — | CN..120408 ICSN443 KMSP415IP  151P  CM234R ASSY 151P SSP025016M KLM46L15IP
1875230 DCLNL3225P16KC06 32 25 320 170 330 — | CN.160612 ICSN543 ~ KMSP515IP  151P  CM209RASSY  15IP  SSP025016M KLM58L15IP
1875225 DCLNL3232P16KC06 32 32 400 170 330 — | CN..160612 ICSN543 KMSP515IP  151P  CM209R ASSY 151P SSP025016M KLM58L15IP
2273093 DCLNL3232P19KC06 32 32 400 170 40,0 — | CN..190612 ICSN643 KMSP625IP  251P  CM210R ASSY 251p SSP025016M KLM68L25IP
oilil L8
YN
4
F B
=) FA%450 @
1 LH
0° L1A L1
H=H1
DCSN-KC 45°
©
@ E
—
I =
velikost
britové Sroub Torx sestava Torx  Drazkovany volitelny
Objednaci ¢islo Katalogové cislo HB F L1 LH FA L1A| desticky | podlozka podlozky Plus upinky Plus kolik pojistny kolik
pravostranné
2273102 DCSNR2525M12KC04 25 25 320 150 350 82 8,5| CN..120408 | ICSN443 KMSP415IP 151P CM234R ASSY 15IP  SSP025016M KLM46L151P
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Drzéky pro negativni britové desti¢ky
KZKENNAMETAI: Kenclamp™

]
— .
| o
HA1
| : O g
B3 |y
i Tl . )
F
7 .
jf '3° 1 ga°
o EH L1 =
D >H
-5"% H=H1 2
(=
w
>
o
72}
ERe
DDJN-KC 93° P
s
©
(=) 8 / %
=
— =
velikost
britové Sroub Torx sestava Torx  Drazkovany volitelny
Objednaci éislo Katalogové cislo H B F L1 LH B3| desticky | podlozka podlozky  Plus upinky Plus kolik pojistny kolik
pravostranné
2273105 DDJNR2020K11KC04 20 20 250 125 30,0 20| DN..110408 IDSN322 KMSP315IP  15IP  CM234R ASSY 15IP  SSP025016M KLM34L9IP
1875197 DDJNR2020K15KC06 20 20 250 125 320 4,0 DN.150608 | IDSN433  KMSP415IP  15/P  CM234RASSY  15IP  SSP025016M KLM46L15IP
2273106 DDJNR2525M11KC04 25 25 320 150 300 — | DN..110408 IDSN322 KMSP315IP  151P  CM234R ASSY 151P  SSP025016M KLM34L9IP
1875191 DDJNR2525M15KC06 25 25 320 150 320 — | DN..150608 IDSN433 KMSP415IP  15IP  CM234R ASSY 15IP  SSP025016M KLM46L15IP
1875208 DDJNR3225P15KC06 32 25 320 170 320 — | DN..150608 IDSN433 KMSP415IP  151P  CM234R ASSY 151P  SSP025016M KLM46L15IP
1875227 DDJNR3232P15KC06 32 32 400 170 320 — | DN..150608 IDSN433 KMSP415IP  151P  CM234R ASSY 151P  SSP025016M KLM46L15IP
levostranné
2273107 DDJNL2020K11KC04 20 20 250 125 30,0 2,0 DN.110408 IDSN322 KMSP315IP  151P  CM234R ASSY 151P  SSP025016M KLM34L9IP
1875198 DDJNL2020K15KC06 20 20 250 125 320 4,0 DN.150608 | IDSN433  KMSP415IP  15/P  CM234RASSY  15IP  SSP025016M KLM46L15IP
2273108 DDJNL2525M11KC04 25 25 320 150 30,0 — | DN..110408 IDSN322 KMSP315IP  15IP  CM234R ASSY 15IP  SSP025016M KLM34L9IP
1875192 DDJNL2525M15KC06 25 25 320 150 320 — | DN..150608 IDSN433 KMSP415IP  151P  CM234R ASSY 15IP  SSP025016M KLM46L15IP
1875207 DDJNL3225P15KC06 32 25 320 170 320 — | DN..150608 IDSN433 KMSP415IP  151P  CM234R ASSY 151P  SSP025016M KLM46L15IP
1875209 DDJNL3232P15KC06 32 32 400 171 320 — | DN..150608 IDSN433 KMSP415IP  15IP  CM234R ASSY 151P  SSP025016M KLM46L15IP
-10°
H1 \ H @
2L - J B3
=7 B oS 8
L' g
0 LH
L1
H=H1
DDNN-KC 63°
/) q
v
—1 =
velikost
britové Sroub Torx sestava Torx  Drazkovany volitelny
Objednaci ¢islo Katalogové cislo H B F L1 LH B3| desticky | podlozka podlozky  Plus upinky Plus kolik pojistny kolik
pravostranné
2273111 DDNNR2020K15KC06 20 20 10,0 125 40,0 25| DN..150608 IDSN433 KMSP415IP  151P  CM234R ASSY 15IP  SSP025016M KLM46L15IP
2273112 DDNNR2525M15KC06 25 25 130 150 40,0 — | DN..150608 | IDSN433  KMSP415IP  15/P  CM234RASSY  15IP  SSP025016M KLM46L15IP
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Drzaky pro negativni britové desti¢ky
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Kenclamp KZKENNAMETAL
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= L1
& H=H1
N
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w
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177]
— DSDN-KC 45°
u,u
o
—
{ ©
N
N =| FH
S
velikost
biitové Sroub Torx sestava Torx  Drazkovany volitelny
Objednaci ¢islo Katalogové cislo H B F L1 LH desticky podlozka podlozky Plus upinky Plus kolik pojistny kolik
1875211 DSDNN2525M12KC04 25 25 120 150 36,0 | SN..120408 ISSN443 KMSP415IP  151P CM234R ASSY 15IP  SSP025016M KLM46L15IP
1875216 DSDNN2525M15KC06 25 25 120 150 42,0 SN..150612 ISSN543 KMSP515IP 151 CM209R ASSY 151P  SSP025016M KLM58L15IP
2273139 DSDNN3232P19KC06 32 32 155 170 44,0 SN..190612 ISSN643 KMSP625IP  251P CM210R ASSY 25IP  SSP025016M KLM68L25IP
H1 \ \ H @
52
F
Al B
155
-5 sy
e / L1
ﬁ&— H = H1
DSRN-KC 75°
©
=| o
\ ] S
velikost
britové Sroub Torx sestava Torx  Drazkovany volitelny
Objednaci éislo Katalogové cislo H B F L1 LH FA| desticky | podlozka podiozky  Plus upinky Plus kolik pojistny kolik
pravostranné
1875228 DSRNR2525M12KC04 25 25 27,0 150 32,0 3,3 | SN..120408 ISSN443 KMSP415IP  15IP CM234R ASSY 15IP  SSP025016M KLM46L15IP
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Drzéky pro negativni britové desti¢ky
KZKENNAMETAK Kenclamp™
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72}
ERe
DSSN-KC 45° P
s
©
=| g
\ | =
velikost
britové Sroub Torx sestava Torx  Drazkovany volitelny
Objednaci ¢islo Katalogové cislo H B F L1 LH FA L1A| desticky | podlozka  podlozky  Plus upinky Plus kolik pojistny kolik
pravostranné
1875195 DSSNR2525M12KC04 |25 25 32,0 150 36,0 84 9,6| SN..120408 | ISSN443  KMSP415IP  15/P  CM234RASSY  15IP  SSP025016M KLM46L151P
levostranné
1875203 DSSNL2525M12KC04 |25 25 320 150 36,0 84 8,7| SN..120408 | ISSN443  KMSP415IP  15/P  CM234RASSY  15IP  SSP025016M KLM46L151P
.5°
HA ' H @
—-~3" B3
f
CF (/8 B
i
L0 eoe
-5 LH
L1
H=H1
DTGN-KC 90°
©
N H
=
7 =
velikost
britové Sroub Torx sestava Torx  Drazkovany volitelny
Objednaci éislo Katalogové cislo H B F L1 LH B3| desticky | podlozka podlozky  Plus upinky Plus kolik pojistny kolik
pravostranné
2273441 DTGNR2525M16KC04 |25 25 320 150 250 — | TN..160408 | ITSN323 KMSP315IP  15IP  CM234R ASSY 15IP  SSP025016M KLM34L9IP
levostranné
1875234 DTGNL2525M22KC04 |25 25 320 150 320 30 | TN..220408 | ITSN443 KMSP415IP  151P  CM234R ASSY 15IP  SSP025016M KLM46L15IP
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Drzaky pro negativni britové desti¢ky
Kenclamp™

KZKENNAMETAE

: ©

BN
= F B
— L xf 4 ®
93°
LH L1
_5”
H=H1
DVJN-KC 93°
©
g
e =
velikost
biiitové Sroub Torx sestava Torx  Drazkovany volitelny
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo H B F L1 LH desticky podlozka podlozky Plus upinky Plus kolik pojistny kolik
pravostranné
2439399 DVJNR2020K16KC04 20 20 250 125 46,0 | VN.160408 IVSN322 KMSP315IP  151P CM215R ASSY 15IP  SSP025016M KLM34L9IP
2439401 DVJNR2525M16KC04 25 25 320 150 46,0 | VN.160408 IVSN322 KMSP315IP  151P CM215R ASSY 15IP  SSP025016M KLM34L9IP
2439443 DVJNR3225P16KC04 32 25 320 170 46,0 | VN.160408 IVSN322 KMSP315IP  151P CM215R ASSY 151P  SSP025016M KLM34L9IP
levostranné
2439400 DVJNL2020K16KC04 20 20 250 125 46,0 | VN.160408 IVSN322 KMSP315IP  151P CM215R ASSY 15IP  SSP025016M KLM34L9IP
2439402 DVJNL2525M16KC04 25 25 320 150 46,0 | VN.160408 IVSN322 KMSP315IP  151P CM215R ASSY 151P  SSP025016M KLM34L9IP
2439444 DVJNL3225P16KC04 32 25 320 170 46,0 | VN..160408 IVSN322 KMSP315IP  151P CM215R ASSY 15IP  SSP025016M KLM34L9IP
H
Sz
F|17,5°
P B
=z ¥ ®
\l( 72,5°
0 LH
L1
H=H1
DVVN-KC 72,5°
©
=) s
= S
velikost
britové Sroub Torx sestava Torx  Drazkovany volitelny
Objednaci éislo Katalogové cislo H B F L1 LH desticky podlozka podlozky Plus upinky Plus kolik pojistny kolik
2439455 DVVNN2020K16KC04 20 20 10,0 150 48,0 | VN.160408 IVSN322 KMSP315IP  151P CM215R ASSY 15IP  SSP025016M KLM34L9IP
2439456 DVVNN2525M16KC04 25 25 120 150 48,0 | VN..160408 IVSN322 KMSP315IP  151P CM215R ASSY 151P  SSP025016M KLM34L9IP
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Drzéky pro negativni britové desti¢ky
KZKENNAMETAI: Kenclamp™
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velikost
britové Sroub Torx sestava Torx  Drazkovany volitelny
Objednaci ¢islo Katalogové cislo H B F L1 LH B3 desticky podlozka podlozky Plus upinky Plus kolik pojistny kolik
pravostranné
2439476 DWLNR2020K06KC04 20 20 250 125 31,0 — | WN..060408 IWSN322 KMSP315IP  151P CM234R ASSY 15IP  SSP025016M KLM34L9IP
2439471 DWLNR2020K08KC04 20 20 250 125 330 — | WN..080408 IWSN433 KMSP415IP  151P CM234R ASSY 15IP  SSP025016M KLM4615IP
2273451 DWLNR2525M06KC04 25 25 320 150 250 — | WN.060408 | IWSN322  KMSP315IP  15/P  CM234RASSY  15IP  SSP025016M KLM34L9IP
1908860 DWLNR2525M08KC04 25 25 320 150 250 4,0 | WN.080408 IWSN433 KMSP415IP  151P CM234R ASSY 15IP  SSP025016M KLM46151P
1908862 DWLNR3232P08KC04 32 32 400 170 250 — | WN..080408 IWSN433 KMSP415IP  151P CM234R ASSY 15IP  SSP025016M KLM4615I1P
levostranné

2439472 DWLNL2020K08KC04 20 20 250 125 330 — | WN..080408 IWSN433 KMSP415IP  151P CM234R ASSY 15IP  SSP025016M KLM4615IP
2273455 DWLNL2525M06KC04 25 25 320 150 250 — | WN..060408 IWSN322 KMSP315IP  151P CM234R ASSY 15IP  SSP025016M KLM34L9IP
1908861 DWLNL2525M08KC04 25 25 320 150 250 4,0 | WN.080408 | IWSN433  KMSP415IP  15/P  CM234RASSY  15IP  SSP025016M KLM46151P

Vyvrtavaci tyGe pro negativni desticky

5 - 7—;—% cs
5 \ SR
Ocelova stopka s

o/ %
vF
vnitfnim rozvodem

chlazeni. L1 D min

=y

A-DCLN-KC 95°

@
@(o)

velikost
britové Sroub Torx sestava Drazkovany  Torx
Objednaci éislo Katalogové cislo D Dmin F L1 cS yF° desticky podlozka podlozky Plus upinky kolik Plus
pravostranné
2441867 A25RDCLNR12KC04 25 320 170 200 1/4-18NPT  -12.0 | CN.120408 — — 15IP  CM234RLP ASSY ~ SSP025016M  15IP
2441931 A32SDCLNR12KC04 32 400 220 250 1/4-18NPT  -12.0 | CN.120408 ICSN433 KMSP415IP  151P CM234R ASSY SSP025016M 151P
2441933 A40TDCLNR12KC04 40 500 270 300 1/4-18NPT  -9.0 CN..120408 ICSN433 KMSP415IP  151P CM234R ASSY SSP025016M 151P
levostranné
2441930 A25RDCLNL12KC04 25 320 170 200 1/4-18NPT  -12.0 | (CN.120408 = = 151P  CM234RLP ASSY $SP025016M 151P
2441932 A32SDCLNL12KC04 32 400 220 250 1/4-18NPT  -12.0 | CN.120408 ICSN433 KMSP415IP  151P CM234R ASSY SSP025016M 151P
2441934 A40TDCLNL12KC04 40 500 27,0 300 1/4-18NPT  -9.0 CN.120408 ICSN433 KMSP415IP  151P CM234R ASSY SSP025016M 151P
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Kenclamp™

1

4
.

Cs

KZKENNAMETAE

SR

30
=7
i D
Ocelova stopka s
vnitfnim rozvodem
chlazeni.
L1
A-DDUN-KC 93°
)
E
1 S
velikost
britové Sroub Torx sestava Drazkovany  Torx
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D Dmin F L cS yF°  yP° | desticky podlozka podlozky Plus upinky kolik Plus
pravostranné
2441939 A25RDDUNR11KCO4 |25 320 170 200 1/4-18NPT -120 -5.0| DN.110408 — — — CM234R ASSY SSP025016M  15I1P
2441941 A32SDDUNR11KC04 32 400 220 250 1/4-18NPT -120 -50| DN..110408 IDSN322 KMSP315IP  151P CM234R ASSY SSP025016M  151P
2441945 A32SDDUNR15KC06 32 400 220 250 1/4-18NPT -12.0 -6.0 | DN..150608 IDSN433 KMSP415IP 151 CM234R ASSY SSP025016M  151P
2441947 A40TDDUNR15KC06 40 500 270 300 1/4-18NPT  -90 -50| DN.150608 | IDSN433  KMSP415IP  151P  CM234R ASSY SSP025016M  151P
levostranné
2441940 A25RDDUNL11KC04 25 320 170 200 1/4-18NPT  -120 -50| DN..110408 -_ -_ - CM234R ASSY SSP025016M  151P
2441946 A32SDDUNL15KC06 32 400 220 250 1/4-18NPT  -120 -6.0 | DN.150608 | IDSN433  KMSP415IP  151P  CM234R ASSY SSP025016M  151P
2441948 A40TDDUNL15KC06 40 500 270 300 1/4-18NPT 90 -50| DN.150608 | IDSN433  KMSP415IP  151P  CM234R ASSY SSP025016M  151P
/ \ I
LY S D s m—
|
=
= -
Ocelova stopka s D
vnitfnim rozvodem \J -
chlazeni. 3° L1
A-DVUN-KC 93°
©
E
3
velikost
britové Sroub Torx sestava Drazkovany Torx
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D Dmin F L1 cS yF desticky podlozka podlozky Plus upinky kolik Plus
pravostranné
2441916 A32SDVUNR16KC04 32 400 220 250 1/4-18NPT  -10.5 | VN..160408 IVSN322 KMSP315IP 151P CM234R ASSY SSP025016M 151P
2441918 A40TDVUNR16KC04 40 500 27,0 300 1/4-18NPT  -10.0 | VN..160408 IVSN322 KMSP315IP 151P CM215R ASSY SSP025016M 151P
levostranné
2441917 A32SDVUNL16KC04 32 400 220 250 1/4-18NPT  -10.5 | VN..160408 IVSN322 KMSP315IP 151P CM234R ASSY SSP025016M 151P
2441919 A40TDVUNL16KCO04 40 500 27,0 300 1/4-18NPT  -10.0 | VN..160408 IVSN322 KMSP315IP 151P CM215R ASSY SSP025016M 151P
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Vyvrtavaci tyGe pro negativni desti¢ky
KZKENNAMETAE Kenclamp™
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Ocelova stopka s D
- —
vnitfnim rozvodem YF_ E
chlazeni. D min kS
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n_:E
S
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velikost
biiitové Sroub Torx sestava Drazkovany  Torx
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D Dmin F L1 cS yF° desticky podlozka podlozky Plus upinky kolik Plus
pravostranné
2441921 A25RDWLNRO6KC04 25 320 170 200 1/4-18NPT  -14.0 | WN..060408 — — — CM234R ASSY SSP025016M  151P
2441923 A25RDWLNROBKC04 25 320 170 200 1/4-18NPT  -12.0 | WN..080408 -_ - — CM234R ASSY SSP025016M 151P
2441925 A32SDWLNRO8KC04 32 400 220 250 1/4-18NPT  -14.0 | WN..080408 IWSN433 KMSP415IP  15IP CM234R ASSY SSP025016M 151P
2441927 A40TDWLNROBKC04 40 500 270 300 1/4-18NPT  -140 | WN.080408 | IWSN433  KMSP415IP  15IP  CM234R ASSY SSP025016M  151P
levostranné
2441924 A25RDWLNLOBKCO4 25 320 170 200 1/4-18NPT  -12.0 | WN..080408 -_ -_ - CM234R ASSY SSP025016M 151P
2441926 A32SDWLNLOBKCO04 32 400 220 250 1/4-18NPT  -14.0 | WN..080408 IWSN433 KMSP415IP  15IP CM234R ASSY SSP025016M 151P
. f =
\ Sl
i o
\Fi 95" [ g [O_~T
Ocelova stopka s ﬁ ) !
vnitfnim rozvodem [ 5\’ L2
chlazeni. yF =
A-PCLN 95°
&
5 | &
velikost
britové upinaci upinaci Torx
Objednaci éislo Katalogové cislo D Dmin F L L2 cS yF° desticky podiozka  vlozka kolik paka Sroub Plus
pravostranné
2447150 A25TPCLNR12 25 320 17,0 300 40  1/4-18NPT -12.0 CN..120408 - - -_ 511.022 514122 101P
2447152 A32UPCLNR12 32 400 220 350 50  1/4-18NPT -10.0 CN..120408 512,112 513.023 515.018 511.023 514.123 151P
2447476 A32UPCLNR16 32 500 220 35 50  1/4-18NPT -10.0 CN..160612 512117 513.025 515.022 511.025 514.125 151P
2447533 A40VPCLNR12 40 500 270 400 55 1/4-18NPT  -10.0 | CN..120408 512112 513023 515018  511.023 514123 15IP
2447478 A40VPCLNR16 40 50,0 270 400 55  1/4-18NPT -11.0 CN..160612 512.117 513.025 515.022 511.025 514.125 151P
levostranné
2447151 A25TPCLNL12 25 320 17,0 300 40  1/4-18NPT -12.0 CN..120408 - - _ 511.022 514122 101P
2447473 A32UPCLNL12 32 400 220 350 50 1/4-18NPT  -10.0 | CN..120408 512112 513023 515018  511.023 514123 15IP
2447534 A40VPCLNL12 40 50,0 270 400 55  1/4-18NPT -10.0 CN..120408 512.112 513.023 515.018 511.023 514.123 151P
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Kenclamp™

5

Ocelovd stopka s
vnitinim rozvodem
chlazeni.

A-PSKN 75°

S
%

KZKENNAMETAE

S

velikost bfitové upinaci Torx

Objednaci Gislo Katalogové cislo D Dmin F L1 L2 LA CS desticky podiozka  vlozka kolik paka upinaci Sroub  Plus
pravostranné

2447482 A32UPSKNR12 32 400 220 350 52 30  1/4-18NPT SN..120408 512.063  513.023 515.018 511.023 514.124 151P

| ¥
5l E———— —@ cs
\ | | I o
"1l e
5 u \
o B~
74, 5 o

Ocelova stopka s ~e | 95°
vnitfnim rozvodem " L2 L1

chlazeni.

A-PWLN 95°
S ’
Q G
velikost britové upinaci Torx

Objednaci ¢islo Katalogové cislo D Dmin F L L2 cS yF° desticky podlozka  vlozka kolik paka upinaci Sroub  Plus
pravostranné

1244113 A16RPWLNR06 16 27,0 110 200 32 1/8-27NPT  -120 WN..060404 —_ —_ —_ 511.030 514.112 8IP

1244115 A20SPWLNR06 20 250 130 250 —  1/8-27NPT  -140 WN..060408 —_ —_ - 511.030 514.112 8P

1194440 A25RPWLNR08 25 320 170 200 —  1/4-18NPT  -120 WN..080408 512,135 513.023 515.018 511.023 514.123 151P

1244118 A32SPWLNRO08 32 400 220 250 50  1/4-18NPT  -10.0 WN..080408 512,135 513.023 515.018 511.023 514.123 151P

1244120 A40TPWLNRO3 40 500 270 300 54 1/4-18NPT  -8.0 WN..080408 512135  513.023 515.018 511.023 514,123 15IP
levostranné

1191396 A16RPWLNL06 16 27,0 11,0 200 32  1/8-27NPT  -12.0 WN..060404 -_ _ —_ 511.030 514.112 8P

1244114 A20SPWLNL06 20 250 130 250 —  1/8-27NPT  -14.0 | WN..060408 — — — 511,030 514.112 8IP

1244116 A25RPWLNL08 25 320 170 200 —  1/4-18NPT  -120 WN..080408 512,135 513.023 515.018 511.023 514.123 151P

1244117 A32SPWLNLO8 32 400 220 250 50  1/4-18NPT  -10.0 WN..080408 512,135 513.023 515.018 511.023 514.123 151P

1244119 A40TPWLNLO8 40 50,0 270 300 54  1/4-18NPT -8.0 WN..080408 512,135 513.023 515.018 511.023 514.123 151P
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Drzaky pro pozitivni desti¢ky
KZKENNAMETAK Sroubem upinané
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velikost britové Sroub Sestihranny  $roub bfitové
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo H B F L1 LH desticky podlozka podlozky klié desticky Torx
pravostranné
1097816 SCLCR1010M06 10 10 12,0 150 12,0 (C..060204 — — — MS1153 7
1097818 SCLCR1212N09 12 12 16,0 160 16,0 CC..09T308 —_ —_ — MS1155 T15
1097819 SCLCR1616H09 16 16 20,0 100 15,8 (CC..09T308 SKCP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
1097821 SCLCR2020K09 20 20 25,0 125 15,8 (C..09T308 SKCP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
1097820 SCLCR2020K12 20 20 25,0 125 19,8 (C..120408 SKCP453 SRS4 4mm MS1158 T15
levostranné
1097963 SCLCL1212N09 12 12 16,0 160 16,0 CC..09T308 — — — MS1155 T15
1097964 SCLCL1616H09 16 16 20,0 100 15,8 CC..09T308 SKCP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
1097966 SCLCL2020K09 20 20 25,0 125 158 CC..09T308 SKCP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15

H1 H @ @
5 iB3

; T
‘¢ Fl e B
R
L LH L1
SNy H=H1
SCLC-F 95°

H—I
’

=]

=]

=

T
velikost britové Sroub Sestihranny  Sroub bfitové
Objednaci ¢islo Katalogové cislo H B F L1 LH desticky podlozka podlozky kli¢ desticky Torx
pravostranné
1097812 SCLCRF1010M06Q 10 10 10,0 150 11,0 CC..060204 — - — MS1153 T7
1097813 SCLCRF1212M06Q 12 12 12,0 150 11,0 (CC..060204 - - — MS1153 T7
1097817 SCLCRF1616K09Q 16 16 16,0 125 16,0 CC..09T308 SKCP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
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Sroubem upinané

KZKENNAMETAE

“ H1 Vﬁ:’/\ H @
®
55 [\
- F / B
0‘5\1 sile I
W 75
0 ,Lb LH L
H=H1
SCRC 75°
velikost bitové Sroub bfitové
Objednaci éislo Katalogové ¢islo H B F L1 LH FA desticky desticky Torx
pravostranné
1097828 SCRCR1212N09 12 12 13,0 160 14,0 23 (C..09T308 MS1155 T15
I
‘ H1 H
. 0
3 I |
\ F
57 FL rl /e
02 [ 3" |oa:
™ LH L1
OO‘T%K H=H1
SDJG 93°
=
= B
velikost biitové Sroub Sestihranny  $roub bfitové
Objednaci éislo Katalogové cislo H B F L1 LH desticky podlozka podlozky Klié desticky Torx
pravostranné
1097848 SDJCR1010M07 10 10 12,0 150 16,0 DC..070204 - = MS1153 T7
1097849 SDJCR1212N07 12 12 16,0 160 16,0 DC..070204 — — — MS1153 7
1097850 SDJCR1212N11 12 12 16,0 160 22,0 DC..11T308 - - — MS1155 T15
1244972 SDJCR1616H07 16 16 20,0 100 16,0 DC..070204 - —_ = MS1153 T7
1097851 SDJCR1616H11 16 16 20,0 100 22,0 DC..11T308 SKDP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
1244974 SDJCR2020K07 20 20 25,0 125 16,0 DC..070204 - - — MS1153 T7
1097853 SDJCR2020K11 20 20 25,0 125 22,0 DC..11T308 SKDP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
1097854 SDJCR2525M11 25 25 32,0 150 22,0 DC..11T308 SKDP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
1097855 SDJCR2525M15 25 25 32,0 150 32,0 DC..150408 SKDP453 SRS4 4mm MS1158 T15
levostranné
1098000 SDJCL1212N11 12 12 16,0 160 22,0 DC..11T308 — — — MS1155 T15
1098001 SDJCL1616H11 16 16 20,0 100 22,0 DC..11T308 SKDP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
1244968 SDJCL2020K07 20 20 25,0 125 16,0 DC..070204 — — — MS1153 T7
1098003 SDJCL2020K11 20 20 25,0 125 22,0 DC..11T308 SKDP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
1192473 SDJCL2525M11 25 25 32,0 150 22,0 DC..11T308 SKDP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
1098004 SDJCL2525M15 25 25 32,0 150 32,0 DC..150408 SKDP453 SRS4 4mm MS1158 T15
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KZKENNAMETAI:

Drzaky pro pozitivni desti¢ky
Sroubem upinané

| H1 H : > % =
Q) _r
32° g3 @
ﬁ f 4 !
| F B S
®
£
& ool ¥ Jog
LH -
I L1 =
O H=H1 N
=
(=
w
>
o
72}
SDJC-F 93° e
s
s
© N
= g
. =
velikost britové Sroub Sestihranny  Sroub biitové
Objednaci éislo Katalogové cislo H B F L1 LH desticky podlozka podlozky Klié desticky Torx
pravostranné
1097844 SDJCRF1010M07Q 10 10 10,0 150 16,0 DC..070204 -_ - — MS1153 T7
1097845 SDJCRF1212M07Q 12 12 12,0 150 16,0 DC..070204 — — — MS1153 T7
1097846 SDJCRF1616K11Q 16 16 16,0 125 22,0 DC..11T308 SKDP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
0%y
o [ 0
— F 15; & IB
FAT =} zs/f
oY LH
{ - L1
H=H1
SSBC 75°
©
=| =
\ | =
velikost britové Sroub Sestihranny  Sroub biitové
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo H B F L1 LH FA desticky podlozka podlozky klié desticky Torx
pravostranné
1097867 SSBCR2525M12 25 25 22,0 150 21,0 31 SC..120408 SKSP453 SRS4 4mm MS1158 T15
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Drzéky pro pozitivni desticky
Sroubem upinané KZKENNAMETAIZ

=

€0
e

-

SOUSTRUZENi

OICE

UEST

o
wpmy =
\ ]:[
© H1 H
o
F|45°
e B
o 45| -
LH
L1
H=H1
SSDC 45°
©
=| =
\ \ =
velikost biitové Sroub pod-  Sestihranny  Sroub bfitové
Objednaci ¢islo Katalogové cislo H B F L1 LH desticky podlozka lozky klié desticky Torx
1098005 SSDCN1212N09 12 12 6,0 160 18,0 SC..09T308 — - — MS1155 T15
1098006 SSDCN1616H09 16 16 8,0 100 18,0 SC..09T308 SKSP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
1098007 SSDCN2020K09 20 20 10,0 125 18,0 SC..09T308 SKSP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
o
4
i K
H1 H
A
L F 45°- 1B
= ﬁ, Al L8
- 5 n
L1A L1
H=H1
§SSC 45°
©
=] =
=
=
velikost britové Sroub Sestihranny  $roub bfitové
Objednaci ¢islo Katalogové cislo H B F L1 LH FA LIA desticky podlozka podlozky klié desticky Torx
pravostranné
1097808 SSSCR1212N09 12 12 160 160 180 58 6,1 SC..09T308 - - = MS1155 T15
1097809 SSSCR1616H09 16 16 200 100 180 29 61 SC..09T308 SKSP343 SRS3 3.5mm MS1156 T5
1097810 SSSCR2020K12 20 20 250 125 250 81 83 SC..120408 SKSP453 SRS4 4mm MS1158 T15
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Drzaky pro pozitivni desti¢ky

KZKENNAMETAI: Sroubem upinané
H1 H e
@
d g
Y
1 F B \
f 1 [/
Y30 93°
o X LH L1
o= H=H1 Z
N
=2
=
(=
w
>
o
72}
—w
wne
oo
STJC-F 93° s
velikost bfitové Sroub bfitové
Objednaci Gislo Katalogové éislo H B F L1 LH desticky desticky Torx
pravostranné
1772197 STJCRF1212M11Q 12 12 12,0 150 16,0 | TC..110204 | MS1153 T7
o B i 9
L’ F[ 52\°\ ]B
n_t1 e
=z =\ lo3e
o 3
= LH P
-
0 {E} H=H1
SVJB 93°
)
s
—— =
velikost biitové Sroub Sestihranny  Sroub britové
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo H B F L1 LH desticky podlozka podlozky klié desticky Torx
pravostranné
1097800 SVJBR1212N11 12 12 16,0 160 22,0 VB..110304 — - — MS1153 T7
1097801 SVJBR1616H11 16 16 20,0 100 22,0 VB..110304 —_ —_ — MS1153 T7
1244959 SVJBR1616H16 16 16 20,0 100 35,0 VB..160408 SKVN343 SRS3 35mm MS1156 T15
1252235 SVJBR2020K11 20 20 25,0 125 26,0 VB..110304 — - — MS1153 T7
1097802 SVJBR2020K16 20 20 25,0 125 35,0 VB..160408 SKVN343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
1097803 SVJBR2525M16 25 25 32,0 150 35,0 VB..160408 SKVN343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
1244992 SVJBR3225P16 32 25 32,0 170 35,0 VB..160408 SKVN343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
levostranné
1097945 SVJBL1212N11 12 12 16,0 160 22,0 VB..110304 —_ —_ — MS1153 T7
1097946 SVJBL1616H11 16 16 20,0 100 22,0 VB..110304 — — — MS1153 T
1244957 SVJBL1616H16 16 16 20,0 100 35,0 VB..160408 SKVN343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
1252234 SVJBL2020K11 20 20 25,0 125 26,0 VB..110304 —_ —_ — MS1153 T7
1097947 SVJBL2020K16 20 20 25,0 125 35,0 VB..160408 SKVN343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
1097948 SVJBL2525M16 25 25 32,0 150 35,0 VB..160408 SKVN343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
1192560 SVJBL3225P16 32 25 32,0 170 35,0 VB..160408 SKVN343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
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SOUSTRUZENi

OICE

UEST

Drzéky pro pozitivni desticky

Sroubem upinané

KZKENNAMETAE

H1 | @
X {5
= D”(’?— 2
=7 ‘clJT 3 Jgge
LH
i L1
i H=H1
SVJB-F 93°
velikost bfitové Sroub biitové
Objednaci Gislo Katalogové cislo H B F L1 LH desticky desticky Torx
pravostranné
1097797 SVJBRF1010M11Q 10 10 10,0 150 23,0 VB..110304 MS1153 T7
1097798 SVJBRF1212M11Q 12 12 12,0 150 23,0 VB..110304 MS1153 T7
1097799 SVJBRF1616K16Q 16 16 16,0 125 31,0 VB..160408 MS1155 T15
o
4
i O
H1 | H
Sz
F g 5 5
=% 17,5° \ 725°
0 LH
H=H1
SVVB 72,5°
©
E
(T =
velikost biitové Sroub Sestihranny  Sroub bfitové
Objednaci ¢islo Katalogové éislo H B F L1 LH desticky podlozka podlozky Klié desticky Torx
1097990 SVVBN1212N11 12 12 6,0 160 26,0 VB..110304 - —_ — MS1153 T7
1244961 SVVBN1616H16 16 16 8,0 100 330 VB..160408 SKVN343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
1244962 SVVBN2020K11 20 20 10,0 125 26,0 VB..110304 - - - MS1153 T7
1097992 SVVBN2020K16 20 20 10,0 125 33,0 VB..160408 SKVN343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
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Drzaky pro pozitivni desti¢ky
KZKENNAMETAK Sroubem upinané

i
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> NANL)
L Yge 5L°H
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oo H=H1 N
=2
=
(=
w
>
o
72}
o
SWLC 95 =
s
S
= ) N
() g
=
velikost bfitové Sroub Sestihranny  Sroub bitové
Objednaci cislo Katalogové Cislo H B F L1 LH desticky podlozka podlozky klié desticky Torx
pravostranné
1097732 SWLCR2020K06 20 20 25,0 125 16,0 WC..06T308 SKWP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
Vyvrtavaci tyGe pro pozitivni desticky
i °

Ocelova stopka s
prlichozim vedenim
chladici kapaliny.

A-SCLC 95°
velikost britové Sroub bfitové
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D D min F L1 A CS yF° desticky desticky Torx
pravostranné
1098168 A10KSCLCR06 10 13,0 7,0 125 32 = -70 (C..060204 MS1153 T7
1098178 A12MSCLCR06 12 16,0 9,0 150 4,0 1/16-27 NPT -6.0 (C..060204 MS1153 T7
1098225 A16RSCLCR09 16 20,0 1,0 200 40 1/8-27 NPT -7.0 (C..09T308 MS1155 T15
1098239 A20SSCLCR09 20 25,0 13,0 250 40 1/8-27 NPT -5.0 CC..09T308 MS1155 T15
levostranné
1098173 A10KSCLCL06 10 13,0 70 125 32 — 7.0 (C..060204 MS1153 7
1098183 A12MSCLCLO06 12 16,0 9,0 150 40 1/16-27 NPT -6.0 (C..060204 MS1153 T7
1098231 A16RSCLCL09 16 20,0 11,0 200 40 1/8-27 NPT -7.0 CC..09T308 MS1155 T15
1098244 A20SSCLCL09 20 25,0 13,0 250 40 1/8-27 NPT 5.0 CC..097308 MS1155 T15
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Vyvrtavaci tyée pro pozitivni desticky

Sroubem upinané

SOUSTRUZENi

OICE

UEST

KZKENNAMETAE

g SR
|
2 el 4 T I
e FI 93”i® "}
T
Ocelova stopka s \J*‘/
vnitfnim rozvodem
chlazeni. L1
A-SDUGC 93°
velikost britové Sroub bfitové
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D D min F L1 A cS yF° desticky desticky Torx
pravostranné
1886506 A10KSDUCRO7 10 13,0 7,0 125 32 = -7.0 DC..070204 MS1153 T7
1098187 A12MSDUCRO7 12 16,0 9,0 150 — 1/16-27 NPT -4.0 DC..070204 MS1153 7
1098197 A16RSDUCRO7 16 20,0 11,0 200 — 1/8-27 NPT -4.0 DC..070204 MS1153 7
1886508 A16RSDUCR11 16 20,0 11,0 200 = 1/8-27 NPT -6.0 DC..11T308 MS1155 T15
1098146 A20SSDUCR11 20 25,0 13,0 250 — 1/8-27 NPT -5.0 DC..11T308 MS1155 T15
levostranné
1886505 A10KSDUCLO7 10 13,0 7,0 125 32 — -7.0 DC..070204 MS1153 T7
1098192 A12MSDUCLO7 12 16,0 9,0 150 = 1/16-27 NPT -4.0 DC..070204 MS1153 T7
1098202 A16RSDUCLO7 16 20,0 11,0 200 — 1/8-27 NPT -4.0 DC..070204 MS1153 7
1886507 A16RSDUCL11 16 20,0 11,0 200 — 1/8-27 NPT -6.0 DC..11T308 MS1155 T15
1098148 A20SSDUCL11 20 25,0 13,0 250 — 1/8-27 NPT 5.0 DC..11T308 MS1155 T15
I
R SIKNE
|
EdB 17,5°
e, . ]
F ¢1 07,5 0 — 7
== D
Ocelové stopka s
vnitfnim rozvodem L1
chlazeni.
A-SVQB 107,5°
velikost britové Sroub bfitové
Objednaci ¢islo Katalogové cislo D D min F L1 CcS yF° desticky desticky Torx
pravostranné
1098232 AMGRSVQBR11 | 1 200 110 200 1/8-27 NPT 70 | w4 | mstis3 m
levostranné
1098233 A16RSVQBL11 | 16 20,0 11,0 200 1/8-27 NPT -7.0 | VB..110304 | MS1153 7
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Vyvrtavaci tyGe pro pozitivni desticky
KZKENNAMETAIZ Sroubem upinané

i = Y

[ ,I, — S/
_ I !
Fl93°-® 9 7 d
— D
30
Ocelova stopka s \J‘/ L1
vnitfnim rozvodem =
chlazeni. =
>
=
(=
17)
=]
=]
7]
A-SVUB 93° =
wne
E =)
S
velikost britové Sroub biitové
Objednaci ¢islo Katalogové cislo D D min F L1 CcS desticky desticky Torx
pravostranné
1098249 A20SSVUBR11 20 25,0 13,0 250 1/8-27 NPT VB..110304 MS1153 T7
1098275 A25TSVUBR16 25 32,0 17,0 300 1/4-18 NPT VB..160408 MS1155 T15
levostranné
1098254 A20SSVUBL11 20 25,0 13,0 250 1/8-27 NPT VB..110304 MS1153 T7
1098278 A25TSVUBL16 25 32,0 17,0 300 1/4-18 NPT VB..160408 MS1155 T15

I
| et S SR
|
A Y <
2 ZQ Joe——(or— |
F j 5o\ Y 1 7 =
O g D
Ocelova stopka s
priichozim vedenim L1
chladici kapaliny.
A-SWLC 95°
velikost bfitové Sroub biitové
Objednaci éislo Katalogové cislo D D min F L1 A CS yF° desticky desticky Torx
pravostranné
1098062 A10KSWLCR04 10 13,0 70 125 30 — -7.0 WC..040204 MS1153 T
1098063 A12MSWLCR04 12 16,0 9,0 150 — 1/16-27 NPT -6.0 WC..040204 MS1153 7
1098064 A16RSWLCRO06 16 20,0 11,0 200 4,0 1/8-27 NPT -7.0 WC..06T308 MS1155 T15
1098065 A20SSWLCR06 20 25,0 13,0 250 4,0 1/8-27 NPT -5.0 WC..06T308 MS1155 T15
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IS0 Karbidové biitové desticky
Sorty a jejich popis

KZKENNAMETAE
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OICE

UEST

PVD -povlakované sorty karbidii

Povlaky umoziuji pouZiti Bl ocei

vysokych feznych rychlosti a e

jsou uréeny pro dokoncovani a Litina

lehké hrubovani NeZelezné materidly
Zaruvzdorné slitiny
Turzené materidly
Odolnost profi HouZevnatost
opotiebeni

Povlak Viastnosti sorty 05|10 |15 |20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45

KCu10

Slozeni: VylepSeny PVD povlak na velmi pevném nelegovaném karbidovém substratu.
Novy vylepSeny povlak zlepSuje pevnost fezné hrany v Sirokém rozsahu feznych rychlosti

a posuv(.

Aplikace: Sorta KCU10™ je vhodna pro dokoncovani nebo vSeobecné soustruzeni vétSiny
materialli v Sirokém rozsahu feznych rychlosti a posuv(. Obrabéni vétsiny oceli, nerezovych
oceli, litin a neZeleznych materiali a Zaruvzdornych slitin diky vy$si pevnosti fezné hrany,
odolnosti proti vrubovému opotfebeni a moznosti pouZiti za vysSich feznych rychlosti a

posuvi.
E=%nd

KCU25

SloZeni: VlylepSena sorta z jemnozrného nelegovaného substratu s PVD povlakem AITIN.
Novy vylepSeny povlak zlepSuje pevnost fezné hrany v irokém rozsahu feznych rychlosti

a posuv(.

Aplikace: Sorta KCU25™ je vhodnd pro vSeobecné obrabéni vétsiny oceli, nerezovych oceli,
litin a nezeleznych materialti a téZce obrobitelnych materialti diky vyssi pevnosti fezné hrany

a moznosti pouZiti za vyssich feznych rychlosti a posuv(.
¥ond

KC5410

SloZeni: PVD povlak TiB) na nelegovaném substrétu velmi odoiném deformacim.
Aplikace: Uréend pro hrubovani, stfedni dokoncovéni a dokonGovani snadno obrobitelnych
(podeutektickych <12,2% Si) slitin hliniku a hofCiku. Poviak TiB, je tvrdsi neZ TiN a TIAIN
a ma extrémné hladky povrch pro nizsi povrchové treni, lepSi odvod tfisek a vynikajici
odolnost proti otéru. Tvorba nartistki je minimaini vzhledem k velmi nizké afinité tohoto
povlaku k hliniku. Jedna se o nelegovany, jemnozrnny substrat s ostrymi feznymi hranami,
hladkym povrchem a vynikajici odolnosti proti teplotni deformaci a kompaktnosti feznych
hran. Brousené britové desticky jsou pred povlakovanim navic lestény a maji velmi ostré
brity. Lisované desticky jsou lehce honovany.

CVD -povlakované sorty karbidii

KCP10B

vrstva povlaku zarucuje vyjimecnou odolnost proti opotfebeni a tvorbé vymoll pfi vysokych
feznych rychlostech. Hladky povlak zajistuje odolnost proti tvorbé nardstki a vylamovéni
fezné hrany a zarucuje vynikajici jakost povrchd.

ond DRIVE"

KCP25B

Slozeni: HouZevnatd kobaltem obohacena sorta s vicevrstvym poviakem

MTCVD TiCN-Alo03-TiOCN s vynikajici adhezi jednotlivych vrstev.

Aplikace: Nejlepsi sorta pro vSeobecné soustruzeni vétsiny oceli a feritickych a
martenzitickych nerezovych oceli. SloZeni substratu zaruéuje dobrou odolnost proti
deformaci a vynikajici pevnost fezné hrany. Povlak zarucuje dobrou odolnost proti otéru v
Sirokém pasmu feznych podminek a tiprava po povlakovani snizuje vylamovani fezné hrany
a prilnavost povlaku k substrétu, ¢imz je dosazeno delsi Zivotnosti nastroje a vyssi jakosti
obrobeného povrchu.

Slozeni: Specialné vyvinutd kobaltem obohacend sorta se silnym povlakem

MTCVD TiCN-Al>05-TiOCN pro maximalni odolnost proti otéru.

Aplikace: Presné dokonCovani aZ stiedni obrabéni riiznych typd materialli véetné oceli, PH,
feritickych a martenzitickych nerezovych oceli a litin. Kobaltem obohaceny substrat zajiStuje
vyvazenou kombinaci mezi odolnosti proti deformaci a pevnosti fezné hrany, zatimco silna

ond DRIVE"

KCP40B

<<l <<l

SloZeni: HouZevnata karbidova sorta s tenkym povlakem MTCVD TiCN-Al503-TiOCN. n -

Aplikace: Pro téZké hrubovani uhlikovych, legovanych a nerezovych oceli. Kombinace M
substréatu a povlaku zajiStuje neuveéfitelnou kombinaci pevnosti provozni bezpecnosti

ond DRIVE"

A48

‘ZKENNAMETAIZ ennametal.co



http://kennametal.com

IS0 Karbidové biitové desticky
KZKENNAMETAIZ Sorty a jejich popis

, f
Povlaky umoziiuji pouZiti B ocei P
vysokych feznych rychlosti a R Nerczové ocei i
jsou uréeny pro dokon€ovani a L e
lehké hrubovani NeZelezné materidly A8
Zaruvzdorné slitiny
Tvrzené materialy
Odm'.“m p.mﬁ <——» HouZevnatost &
opotiebeni N
=
Vlastnosti sorty 05|10 | 15| 20 | 25 | 30 ( 35 | 40 | 45 8
17}

SloZeni: Vicevrstvy povlak se stfedné silnymi vrstvami MTCVD TiCN-Alo04 na karbidovém
substratu velmi odolném deformacim.

Aplikace: Urcena pro vysokorychlostni obrabéni Sedych a tvarnych litin. Slozeni substratu a
povlaku spolecné s Upravou po povlakovani zajistuje neuvéfitelny nartist Zivotnosti nastroje,
zejména pii obrabéni tvarnych a Sedych litin s vySSi pevnosti, u kterych je rozmérova stalost
obrobku a spolehlivé Zivotnost nastroje kriticka. Vynikajici vysledky pfi nepferuSovanych

fezech a proménné hloubce fezu.
¥ond

SlozZeni: Vicevrstvy povlak se silnymi vrstvami MTCVD TiCN-Aly03 na karbidovém substrétu
vyvinutém specidlné pro litiny.

Aplikace: Prinasi konzistentni vykonnost pfi vysokorychlostnim obrébéni $edych a tvérnych
litin. SloZeni substratu umoziiuje britovym destickam zlistat v fezu po dlouhou dobu pfi
vysokych rychlostech s minimalni deformaci. Silny CVD povlak a tprava po povlakovani
zajistuji vybornou odolnost proti otéru zajistujici dlouhou a stalou Zivotnost. PouZiti pfi

nepieruovanych i lehce pieruSovanych fezech.
%

SloZeni: Specialné zpevnény poviak MTCVD TICN-Alo04 na otéruvzdorném substrétu.
Aplikace: Specidlné vyvinuta pro maximalini adhezi povlaku a pevnost fezné hrany a je
vhodnd pro prerusované fezy tvérnych a $edych litin s pouzitim fezné kapaliny. Siroky
rozsah pouziti od dokoncovani po hrubovani s maximalni produktivitou a v pfipadech, kdy
vyZadujete pevnost a spolehlivost.

CHOICE

V4FIRST

KCK05

KCK15

KCK20

CVD -povlakované sorty karbidii

E=%nd
SloZeni: Karbidova sorta s vicevrstvym povlakem MTCVD TiCN-Al503. n -

Aplikace: Vynikajici sorta pro dokoncovani azZ stfedni obrabéni austenitickych M
nerezovych oceli pfi vysokych rychlostech a Sirokou fadu oceli skupin P20—P25.
Sorta KCM15B v kombinaci s unikatnimi geometriemi byla vyvinuta pro odolnost
proti vrubovému opotfebeni a minimalni tvorbé otfepd. Povrchova tiprava po

povlakovani sniZuje napéti, zlepSuje pfilnavost povlaku, minimalizuje vylamovani

fezné hrany a tvorbu narlstki a zlepSuje jakost povrchti obrobku.
®¥%nd orive

SloZeni: Karbidova sorta s vicevrstvym povlakem MTCVD TiCN-Al503-TiOCN. n -

Aplikace: Sorta s CVD povlakem je urcena pro obecné soustruzeni austenitickych nerezovych |
oceli pfi stfednich rychlostech a posuvech. Tato sorta prinasi vyjimeénou kombinaci pevnosti,
odolnosti proti tvorbé nardstkii a otéru pfi obrabéni nerezovych oceli.

KCM15B

KCM25B

ond DRIVE"

SlozZeni: Sorta s nizkym obsahem PcBN a poviakem PVD TiN/AITiN pro vyssi

odolnost proti otéru.

Aplikace: KBH20™ je idedlni sortou PcBN pro tvrdé soustruzeni pii neprerusovanych nebo
lehce preruSovanych fezech. Struktura i odli$né provedeni fezné hrany zaru€uje opakovatelné
tolerance obrobk, vynikajici jakost povrchil a integritu povrchu. Typickymi aplikacemi jsou
povrchové zakalené ocelové dily, jako jsou ozubena

kola, hfidele a dalsi komponenty pohond.

KBH20

D |

PcBN — Sorty polykrystalického kubického
nitridu béru
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KZKENNAMETAIZ

SNADNY zaéatek Fad EVOLUTION

USNADNI vam den ¢

Zapichovani { Srézeni hran

Volba vhodného néstroje miize byt komplikovand a ¢asové néroéné.,
Na principu jednoduchosti jsme vyvinuli novy nastroj, ktery USNADNI Q(‘s (‘ -
Zivot kazdému operatorovi stroje. ( Hlubokeé zapichovani ( Kopirovani
Bez obétovani vykonu nebo rozsahu aplikaci Kennametal predstavuje
Beyond™ Evolution™. z\ . o O
Beyond™ Evolution™ je jednostranny zapichovaci a upichovaci Upichovan Celni soustruzeni
systém, ktery je mozné vyuzit i pro vicesmeérné soustruzeni. ®

¢ Bocni soustruzeni

SNADNE dosazeni produktivity
Aktivni chlazeni Active Coolant Control

Pokud je pfivod chladici kapaliny feSen tradi¢nim zplsobem, milZzete do fezné hrany
privadét vice tepla nez si myslite. Tim zkracuijete jeji Zivotnost a prodluZujete ¢as cyklu.

S Beyond™ Evolution™ nemusite ménit své stavajici strojni vybaveni. At pouzivéte
vysokotlaké nebo nizkotlaké chlazeni, Beyond™ Evolution™ s funkci aktivniho chlazeni
Active Coolant Control zajiStuje delSi Zivotnost nastroje a vySSi ubéry materialu.

Pfivod 3

Pfivod 1
Efekt ventilatoru
Privadi chladici kapalinu pfesné na Spicku bfitové
desticky do oblasti fezu pod tfisku a Fidi tak teplotu.

Efekt utvarece trisky
LepsSi utvareni tfisek pfi vSech
zapichovacich a upichovacich -
operacich a vicesmérném soustruzeni. ‘I;I[‘;:Iod

Pfivod 2




KZKENNAMETAIZ

SNADNO zajistuje
hladké povrchy

Luzko s trojitou klinovou
drazkou

Problém: TradiCni jednostranné zapichovaci a upichovaci
systémy nejsou schopny zajistit kvalitni povrchy vzhledem
k nedostatecné stabilité.

Reseni: Patentované 107ko s novou trojitou klinovou
drazkou Beyond™ Evolution™ zajiStuje funkCni stabilitu
a minimalizuje chvéni.

Tri kontaktni plochy zarucuji neporovnatelnou
stabilitu: V kombinaci s utvareci GUP a CF pfinasi IGzko
s trojitou klinovou drazkou vynikajici jakost povrchu.

+30%

100%
Nové technologie sorty a
vynikajici utvareni tfisky
zajiStuje aZz 0 30% vyssi
produktivitu!

SNADNO Setfi penize

Beyond™ Evolution™ s funkci aktivniho chlazen Active Coolant
Control, Itizkem s trojitou klinovou drazkou a sortami Beyond™
Drive™ s technologii detekce opotfebeni zajistuje delSi
Zivotnost ndstroje, maximaini stabilitu a vyS$Si ubéry materialu,
které vedou k az 0 30% vy$Si produktivité.

Konstrukce V-drazky
Neprekonatelna stabilita pfi
zapichovacich a upichovacich
operacich a vicesmérném soustruzen.

Horni a spodni V drazka
Presné a bezpecné upnuti britové desticky
pro vySSi tuhost a rozmérovou presnost.

N&VO

Nasi aplikaci NOVO miiZete také pouZit jako priivodce k
spravné volbg!

Dalsi informace naleznete na kennamefal.com/novol

NOVO: Digitalni zdroj pro dodavky
chytrych obrabécich reseni

SOUSTRUZENi

CHOICE

V4FIRST
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Zapichovani a upichovani

Zapichovaci bfitové desticky Beyond™ Evolution™

o Pozitivni utvareg tfisky pro nizké fezné sily.

KZKENNAMETAE

a n ° °
Q gl ° Prepracovand geometrie pro utvareni tiisek pfi boCnim soustruzeni. ' m d d
iy | Vysokd produktivita pfi obrdbéni véech materialdl. ¢ prn Vollba, “ o o
\ O alternativni volba “ () o
n [ ] [ ]
H] o
g
=
2
& Piesné lisované biitové desticky GUP e Metrické
7
xo
5
\ | 150
katalogové gislo SSC w Witol + RR 1] KCu10 KCU25
EGO212M02U02GUP 2 2,125 0,050 0,20 8,97 6013031 | 5532030
EG0251MO02U02GUP 2 2511 0,050 0,20 8,97 6013032 | 5532031
EGO312M03U02GUP 3 3,125 0,075 0,20 9,60 6013033 | 5941056
EGO312MO3U04GUP 3 3,125 0,075 0,40 9,60 6013034 | 5941057
EGO412MO4UO4GUP 4 4125 0,075 0,40 10,19 6012044 | 5941071
EGO412M04U0BGUP 4 4,125 0,075 0,80 10,19 - 5041083
EGO512M05U04GUP 5 5,125 0,075 0,40 12,25 6012946 | 5533212
EGO512M05U08GUP 5 5,125 0,075 0,80 12,25 6012047 | 5533214
EGO612MO6UO4GUP 6 6,125 0,075 0,40 14,60 6012948 | 5533120
EGOG12MOGUOSGUP 6 6,125 0,075 0,80 14,60 6012949 | 5533124
EGO812M08UOSGUP 8 8,125 0,075 0,80 17,47 6012061 | 5532041
EG1012M10U12GUP 10 10,125 0,075 1,20 20,80 6012963 | 5533220
SSC = odpovidd SSC na drZaku ndstroje.
o Pozitivni utvareg trisky pro nizké fezné sily. n ° °
o Pfepracovana geometrie pro utvareni tfisek pfi bocnim soustruzeni. o prvivaba M| | e S
o \lysokd produktivita pfi obrabéni viech materiali. O alternativni volba E f 2
B [ ] [ ]
[H] o
Presné brousené biitové desticky GUP e Metrické
1S0
katalogové éislo SSC w W tol + RR LI KCU10 KCU25
EG0200M02P02GUP 2 2,000 0,025 0,20 8,92 6012687 | 5988771
EGO300M03P02GUP 3 3,000 0,025 0,20 9,55 6012688 | 5941101
EGO300MO3PO4GUP 3 3,000 0,025 0,40 9,55 6012689 | 5941102
EGO400MO04P04GUP 4 4,000 0,025 0,40 10,15 6012690 | 5941103
EGO400M04P08GUP 4 4,000 0,025 0,80 10,15 6012701 | 5941104
EGO500MO5PO4GUP 5 5,000 0,025 0,40 12,18 6012702 | 5988774
EGO500MO5POSGUP 5 5,000 0,025 0,80 12,20 6012703 | 5988775
EGO600MOGPO4GUP 6 6,000 0,025 0,40 14,53 6012704 | 5088772
EGO60OMOGPOSGUP 6 6,000 0,025 0,80 14,54 6012705 | 5988773
EG0700MOGPOSGUP 6 7,000 0,025 0,80 14,50 6012707 -
EGOS00MOBPOSGUP 8 8,000 0,025 0,80 17,40 6012708 | 5988777
EGO80OMO8P12GUP 8 8,000 0,025 120 17,40 - 5988778
EG1000M10P12GUP 10 10,000 0,025 1,20 20,70 6012711 -
SSC = odpovidd SSC na drzaku ndstroje.
A52 KZKENNAMETAII ennametal.co
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Zapichovani a upichovani
KZKENNAMETAI: Zapichovaci bfitové desticky Beyond™ Evolution™

o Prvni volba pfi tvarovém soustruzeni. n ° ° /Ae
* >180° fezna hrana. ml | e ° Q |
o Viysoka produktivita pii obrabéni viech materiald. ® prvni voloa X © © e
O alternativni volba “ o o A8
SEL o [ .
4] o
=
[T}
N
=2
o
=
2
Piesné lisované biitové desticky GUP s pinym radiusem e Metrické 3
—uw
wne
oo
—
o
1S0 l‘
katalogové Gislo SSC w W tol + RC LI KCU10 KCU25
ER0212M02U00GUP 2 2,120 0,050 1,060 897 6231902 | 6231905
ER0312M03U00GUP 3 3125 0,075 1560 9,60 6013037 | 5534274
ER0412M04U0OGUP 4 4125 0,075 2,060 1020 6012970 -
ER0512M05U00GUP 5 5,125 0,075 2,560 12,20 - 5534278
ER0612M0GUOOGUP 6 6,125 0,075 3,060 14,60 - 5534290
ER0812M0BU00GUP 8 8,125 0,075 4,060 17550 6012973 | 5534202
SSC = odpovida SSC na drzaku ndstroje.
o Prvni volba pfi tvarovém soustruzeni. n ° °
* >180° fezna hrana. m| | e °
, P ve v v ssp0 [ ] i
o Viysoka produktivita pii obrabéni viech materiald. prvni volba K] o o
O alternativni volba “ ° )
I e [ e
4] o
Piesné brousené bfitové desticky GUP s pinym radiusem ¢ Metrické
IS0
katalogové gislo SSC w W tol RC 1] KCu10 KCU25
ER0200M02POOGUP 2 2,000 0,025 1,000 8,91 6231903 | 6231906
ER0300MO03POOGUP 3 3,000 0,025 1,500 9,50 6012720 | 5988780
ER0400M04POOGUP 4 4,000 0,025 2,000 10,10 6012721 | 5988781
ER0500MO5POOGUP 5 5,000 0,025 2,500 12,20 6012722 | 5088782
ER0600MOGPOOGUP 6 6,000 0,025 3,000 14,50 6012723 | 5988783
ER0800MOBPOOGUP 8 8,000 0,025 4,000 1740 6012724 | 5988785
SSC = odpovidd SSC na drZaku nastroje.
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Zapichovani a upichovani
Upichovaci bfitové desticky Beyond™ Evolution™

o Pozitivni utvareg tfisky pro nizké fezné sily.

KZKENNAMETAE

I D
e Prvni volba pro obrébéni oceli a nerezovych oceli. IIII ©
S . @ prvni volba (@)
e \/ynikajici kvalita povrchu. P o “
O alternativni volba “ O
sl o
’{.‘
pravostranné
levostranné neutralni pravostranné
Piesné lisované biitové desticky CF e Metrické
1S0
katalogové éislo SSC w Wtol £ LI aR al RR RL KCU25
EC014M1BLO6CFO1 1B 1,404 0,050 9,00 — 6 0,15 — 5533516
EC014M1BNOOCFO1 1B 1,400 0,050 9,00 = = 0,15 0,15 5533081
EC014M1BRO6CFO1 1B 1,404 0,050 9,00 6 - - 0,15 5533517
EC020M02L06CF02 2 2,000 0,050 8,97 — 6 0,20 - 5533150
EC020M02N00CF02 2 2,000 0,050 897 = = 0,20 0,20 5533082
EC020M02R06CF02 2 2,000 0,050 897 6 — — 0,20 5533151
EC030M03L06CF02 3 3,000 0,075 9,60 — 6 0,20 - 5941074
EC030MO03N00OCF02 3 3,000 0,075 9,60 — — 0,20 0,20 5941073
ECO30M03R06CF02 3 3,000 0,075 9,60 6 = = 0,20 5941075
EC040M04L06CF02 4 4,000 0,075 10,19 — 6 0,20 — 5941077
EC040MO04N00OCF02 4 4,000 0,075 10,19 — — 0,20 0,20 5941076
EC040M04R06CF02 4 4,000 0,075 10,19 6 — — 0,20 5941078
EC050M05N00CF03 5 5,000 0,075 12,20 = = 0,30 0,30 5533518
SSC = odpovidd SSC na drZaku néstroje.
A54 KZKENNAMETAL ennametal.co
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Zapichovani, soustruzeni a upichovani
KZKENNAMETAI: Beyond™ Evolution™  Bfitové desticky ® Geometrie CF

o Pozitivni utvareg tfisky pro nizké fezné sily.

e Prvni volba pro obrabéni nerezovych oceli a tézko obrobitelnych materidld.
e Prvni volba pro obrabéni nerezovych oceli a tézko obrobitelnych materidld.
¢ ZvySend kontrola tfisek.

@ prvni volba
O alternativni volba

=
[Y7)
< < N
' ' ' o~
(=
192}
\ \ \ 2
(=}
2 2 2 @D
levostranné neutralni pravostranné 3
—w
L ne
- o
ol S
w N
LI
levostranné neutraini pravostranné

Piesné brousené bfitové desticky CF e Metrické

Katalogové Gislo SSC w W tol + 1] aR al RR kCu25
EC014M1BPLOGCF00 1B 1,400 0,025 9,00 = 6 = 6442340
EC014M1BPL12CF00 1B 1,400 0,025 9,00 = 12 = 6442339
ECO14M1BPNOOCF00 1B 1,400 0,025 9,00 — — — 6442471
EC014M1BPROBCF00 1B 1,400 0,025 9,00 6 — — 6442472
EC014M1BPR12CF00 1B 1,400 0,025 9,00 12 = = 6442473
EC020M02PLOGCF00 2 2,000 0,025 8,95 = 6 = 6442475
EC020M02PL12CF00 2 2,000 0,025 8,95 — 12 — 6442474
EC020M02PNOOCF00 2 2,000 0,025 8,94 — — — 6442476
EC020MO2PNOOCF02 2 2,000 0,025 9,04 = = 0,20 6442438
EC020MO2PRO6CFO0 2 2,000 0,025 8,94 6 = = 6442477
EC020MO2PR12CF00 2 2,000 0,025 8,95 12 — — 6442479
EC030MO3PLOGCF00 3 3,000 0,025 948 — 6 — 6442430
EC030MO03PL12CF00 3 3,000 0,025 9,48 = 12 = 6442337
EC030MO3PNOOCF00 3 3,000 0,025 9,48 = = = 6442481
EC030MO03PNOOCF02 3 3,000 0,025 9,63 — — 0,20 6442336
EC030MO03PROGCF00 3 3,000 0,025 9,48 6 — — 6442482
EC030MO03PR12CF00 3 3,000 0,025 9,48 12 = = 6442338
EC040MO4PLOBCF00 4 4,000 0,025 10,01 = 6 = 6442483
EC040MO4PNOOCF00 4 4,000 0,025 10,01 — — — 6442484
EC040MO4PNOOCF02 4 4,000 0,025 10,16 — — 0,20 6442439
EC040MO4PRO6CFO0 4 4,000 0,025 10,01 6 = = 6442485
EC050MO5PNOOCF03 5 5,000 0,020 12,22 = = 0,30 6442502

SSC = odpovidd SSC na drzaku ndstroje.
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Zapichovani a upichovani

Upichovaci bfitové desticky Beyond™ Evolution™

KZKENNAMETAE

* Nejlepsi feSeni z pohledu stability. o
o Redeni pro prerusované fezy nebo tvrzené povrchy. o
, PR @ prvni volba °
e Prvni volba pro obrabéni litin. P o
O alternativni volba O
e}
g -\ s
3 V4 4 o d
4 R~ 7 *|
| ¥ |
levostranné neutralni
levostranné neutraini pravostranné
Piesné lisované biitové desticky CM e Metrické
1S0
katalogové gislo SSC w W tol + L oR al RR RL Kcu25
EC014M1BL0OGCMO2 1B 1,400 0,050 9,00 — 6 — 020 5533519
EC014M1BN0OCMO1 1B 1,400 0,050 9,00 — — 0,15 0,15 5533089
EC014M1BRO6CMO02 1B 1,400 0,050 9,02 6 — — 0,20 5533520
EC020M02N00CMO2 2 2,000 0,050 8,98 — — 0,20 0,20 5533000
EC020M02R06CMO02 2 2,000 0,050 9,00 6 — — 0,20 5533522
EC030M03L06CMO02 3 3,000 0,075 9,60 — 6 0,20 — 5941085
EC030MO3NOOCMO2 3 3,000 0,075 9,60 — — 0,20 0,20 5941079
EC030MO3R06CMO02 3 3,000 0,075 9,60 6 — — 0,20 5941086
EC040M04L06CM02 4 4,000 0,075 10,20 — 6 0,20 — 5941087
EC040M04NOOCMO02 4 4,000 0,075 10,20 — — 0,20 0,20 5941080
EC040MO04R06CMO2 4 4,000 0,075 10,20 6 — — 0,20 5941088
EC050MO5N0OCMO03 5 5,000 0,075 12,20 — — 030 0,30 5533523
EC060MOSNOOCMO3 6 6,000 0,075 14,59 — — 0,30 030 5533003
EC0B0MOBNOOCMO04 8 8,000 0,075 17,50 — — 0,40 0,40 5533525
SSC = odpovidd SSC na drzaku ndstroje.
A56 KZKENNAMETAL ennametal.co
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KZKENNAMETAI:

o Vyborné utvareni tfisek diky konkdvni fezné hrané.

Zapichovani a upichovani
Upichovaci bfitové desticky Beyond™ Evolution™

°
e Prvni volba pfi obrébéni oceli s pozadavkem na vys$i stabilitu. hd
. sy oy . @ prvni volba O
o PouZiti s nejagresivnéjSimi feznymi rychlostmi. o
O alternativni volba O
°
. N s
i%égf’f\ H;!-’f*{4l H :?é?;fh\
levostranné neutraini pravostranné
L
RLA‘
w
S
levostranné neutraini pravostranné
Piesné lisované britové desticky CR e Metrické
1S0
katalogové €islo SSC w W tol + LI oR al RR RL KCU25
EC020M02LO06CRO02 2 2,000 0,050 9,00 — 6 0,20 — 5533528
EC020M02NOOCR02 2 2,000 0,050 8,98 — — 0,20 0,20 5533156
EC020M02R06CR02 2 2,000 0,050 9,00 6 — — 0,20 5533529
EC030M03L06CR02 3 3,000 0,075 9,60 — 6 0,20 — 5941089
EC030MO03NOOCR02 3 3,000 0,075 9,60 — — 0,20 0,20 5941081
EC030MO03R06CR02 3 3,000 0,075 9,60 6 — — 0,20 5941090
EC040M04L06CR02 4 4,000 0,075 10,20 — 6 0,20 — 5941091
EC040MO04NOOCR02 4 4,000 0,075 10,20 — — 0,20 0,20 5941082
EC040MO04R06CRO02 4 4,000 0,075 10,20 6 — - 0,20 5941092
EC050M05N00CR03 5 5,000 0,075 12,25 — — 0,30 0,30 5533526
EC060MOGNOOCRO03 6 6,000 0,075 14,59 — — 0,30 0,30 5533096
EC070MO06NOOCR04 6 7,000 0,075 14,60 — — 0,40 0,40 5533527
SSC = odpovidd SSC na drzaku ndstroje.
ennametal.co ‘:ZKENNAMETAK A57
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Zapichovani a upichovani
Beyond™ Evolution™ integralni drzaky nastrojt

o \lynikajici stabilita.
o Pfimy hibet pro neomezené primeéry.
o Vnitfni chlazeni skrz Iizko britové desticky.

KZKENNAMETAE

Jyuyuuyuye

7.5°
T e -
H1 ©/ @ H 1 H2
m_ 4D
\ e los
FSL cD B
LH
L1 levostranné
Integralni pfimé e Metrické
P
Objednaci Gislo Katalogové ¢islo SS¢ CD HI H B H2 L1 FS LH CF cS §Sroub upinky Torx Sroub upinky Torx Torx
pravostranné
5953960 EVSMR2020K0216 2 16 20 20 20 27 125 19 31 = = — MS1160 T20
5953958 EVSMR2525M0216 2 16 25 25 25 32 150 24 31 — — -_ MS1160 T20
5953959 EVSMR2020K0222 2 2 20 20 20 29 125 19 3B — — MS2091 — 251P
5953957 EVSMR2525M0226 2 26 25 25 25 34 150 24 42 = = MS2091 — 251P
5939452 EVSMR2020K0316C 3 16 20 20 20 29 125 19 37 M8X1 M8X1 MS1595 - T30
5939448 EVSMR2525M0316C 3 16 25 25 25 34 150 24 37 G1/8-28 G1/8-28 MS1595 — T30
5939451 EVSMR2020K0322C 3 2 20 20 20 30 125 19 43 M8X1 M8X1 MS1595 - T30
5939447 EVSMR2525M0326C 3 26 25 25 25 35 150 24 47 G1/8 G1/8 MS1595 - T30
5939450 EVSMR2020K0416C 4 16 20 20 20 29 125 18 37 M8X1 M8X1 MS1595 — T30
5939446 EVSMR2525M0416C 4 16 25 25 25 34 150 23 37 G1/8 G1/8 MS1595 - T30
5939449 EVSMR2020K0422C 4 2 20 20 20 30 125 18 43 M8X1 M8X1 MS1595 - T30
5939445 EVSMR2525M0426C 4 26 25 25 25 3 150 23 47 G1/8 G1/8 MS1595 — T30
5939444 EVSMR3232P0426C 4 26 3R 3 R 42 170 30 47 G1/8 G1/8 MS1970 — T30
5939443 EVSMR3232P0432C 4 32 3 3 3R 42 170 30 53 G1/8 G1/8 MS1970 - T30
5954258 EVSMR2020K0516C 5 16 20 20 20 29 125 18 37 M8X1 M8X1 MS1595 — T30
5954254 EVSMR2525M0516C 5 16 25 25 25 34 150 23 37 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 - T30
5954253 EVSMR2525M0526C 5 26 25 25 25 35 150 23 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 - T30
5954249 EVSMR3232P0526C 5 26 32 32 32 42 170 30 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 _ T30
5954248 EVSMR3232P0532C 5 3% 32 3 3 42 170 30 53 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 — T30
5954256 EVSMR2020K0616C 6 16 20 20 20 29 125 17 37 M8X1 M8X1 MS1595 - T30
5954252 EVSMR2525M0616C 6 16 25 25 25 34 150 25 37 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 - T30
5954251 EVSMR2525M0626C 6 26 25 25 25 34 150 25 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 — T30
5954247 EVSMR3232P0626C 6 26 32 32 32 42 170 32 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 - T30
5954246 EVSMR3232P0632C 6 32 32 32 32 43 170 29 55 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 —_ T45
5954250 EVSMR2525M0826C 8 26 25 25 25 35 150 21 49 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 — T45
5954244 EVSMR3232P0832C 8 32 32 32 32 43 170 28 55 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 - T45
(pokracovani na dalsf strané)
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Zapichovani a upichovani

KZKENNAMETAE Beyond™ Evolution™ integralni drzaky nastrojl
- 4 Ay ARy sy
(Integrdini pfimé e Metrické — pokracovani) A 1
g |
=
S
D,
Objednaci ¢islo Katalogové cislo SSC CD HI H B H2 L1 FS LH CF cS Sroub upinky Torx Sroub upinky Torx Torx 0
levostranné é
5953956 EVSML2020K0216 2 16 20 20 20 27 125 19 31 — — - MS1160 120 [ —
5953954 EVSML2525M0216 2 16 25 25 25 32 150 24 3 — — — MS1160 T20 22
5953955 EVSML2020K0222 2 2 20 20 20 29 125 19 38 — — MS2091 - 251P [T
5953953 EVSML2525M0226 2 26 25 25 25 34 150 24 42 — — MS2091 — 251P “
5939442 EVSML2020K0316C 3 16 20 20 20 29 125 19 37 M8X1 M8X1 MS1595 - T30
5939438 EVSML2525M0316C 3 16 25 25 25 34 150 24 37 G1/8-28 G1/8-28 MS1595 - T30
5939441 EVSML2020K0322C 3 2 20 20 20 30 125 19 43 M8X1 M8X1 MS1595 - T30
5939437 EVSML2525M0326C 3 26 25 25 25 35 150 24 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1595 — T30
5939440 EVSML2020K0416C 4 16 20 20 20 29 125 18 37 M8X1 M8X1 MS1595 — T30
5939436 EVSML2525M0416C 4 16 25 25 25 34 150 23 37 G1/8 G1/8 MS1595 - T30
5939439 EVSML2020K0422C 4 2 20 20 20 30 125 18 43 M8X1 M8X1 MS1595 — T30
5939435 EVSML2525M0426C 4 26 25 25 25 35 150 23 47 G1/8 G1/8 MS1595 = T30
5939433 EVSML3232P0426C 4 26 32 32 32 42 170 30 47 G1/8 G1/8 MS1970 — T30
5939432 EVSML3232P0432C 4 32 32 32 3 42 170 30 53 G1/8 G1/8 MS1970 - T30
5954235 EVSML2525M0516C 5 16 25 25 25 34 150 23 37 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 — T30
5954234 EVSML2525M0526C 5 26 25 25 25 35 150 23 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 — T30
5954220 EVSML3232P0526C 5 26 32 32 32 42 170 30 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 - T30
5954219 EVSML3232P0532C 5 32 32 32 32 42 170 30 53 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 — T30
5954218 EVSML3232P0626C 6 26 32 32 32 42 170 29 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 - T30
5954217 EVSML3232P0632C 6 32 32 32 32 43 170 29 55 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 — T45
5954231 EVSML2525M0826C 8 26 25 25 25 35 150 21 49 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 — T45
5954214 EVSML3232P1032C 10 32 32 32 32 43 170 28 55 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 - T45
SSC = odpovidd SSC na drZaku ndstroje.
Sroub Sroub Kroutici moment klié klié
Katalogové cislo Objednaci éislo Nm in. Ibs. Zévit Hlava Katalogové cislo Objednaci éislo
MS1160 1099645 7 62 M5 T20 KT20 1022703
MS1162 1127019 9 80 M6 T25 KT25 1022725
MS1163 1124104 18 159 M8 T30 KT30L 3782185
MS1273 1020977 4 35 M4 T15 KT15 1022701
MS1490 2263299 17 151 M8 T45 KT45 1018227
MS1595 1094300 12 106 M6 T30 KT30 1099676
MS1970 1106668 12 106 M6 T30 KT30 1099676
MS2002 1621087 9 80 M6 T25 KT25 1022725
MS2091 1931147 9 80 M5 25IP K25IP 2050113
191.916 1132523 5 44 M4 T15 KT15 1022701
MS1944 1732924 4 35 M4 T25 KT25 1022725
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Zapichovani a upichovani

Beyond™ Evolution™ integralni drzaky nastrojl KZKENNAMETAE
| * Vnitfni chlazeni skrz Iizko britové desticky. /

@ 2| * Zesilené pro vy3i podpéru na konkrétnich prémérech obrobk. @ @ @ @ @ ﬁ
o

= CD

& —=

= //, e

% D max K 1 . cF

@ H1 (4 @’/ wg H I H2

—w \ \ I ! @

wne - H3 lcs

n_:: CS

N < [ @ B

LH 1 levostranné

CD = Maximalni hloubka upichovani pro piné tyce.
D max. = Maximalni priimér pro hluboké drazky nebo upichovani trubek.

Zesilené integralni pfimé s horni upinkou e Metrické

o
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo SSC CD Dmax HI H B H2 H3 L1 FS LH CF CS Sroub upinky Torx Sroub upinky Torx Torx
pravostranné
6179757 EVSCTR1212K1B16 1B 16 42 12 12 12 23 4 125 11 31 = = - MS1160 T20
6179759 EVSCTR1212K0216 2 16 42 12 12 12 23 4 125 11 31 - — —_ MS1160 T20
5980139 EVSCTR1616K0216 2 16 42 16 16 16 23 — 125 15 31 — — — MS1160 T20
5980762 EVSCTR2020K0216 2 16 42 20 20 20 27 — 125 19 31 = = — MS1160 T20
5980767 EVSCTR2525M0216 2 16 42 25 25 25 32 — 150 24 31 = = - MS1160 T20
5980768 EVSCTR2525M0226 2 2% 62 25 25 25 34 — 150 24 42 — — MS2091 — 251P
6179755 EVSCTR1212K0316C 3 16 52 12 12 12 23 4 125 11 33 M8x1 M8X1 MS1944 - T25
5980140 EVSCTR1616K0316C 3 16 52 16 16 16 24 — 125 15 35 M8X1 M8X1 MS2091 —_ 251P
5980763 EVSCTR2020K0316C 3 16 52 20 20 20 29 — 125 19 37  M8Xi M8X1 MS1595 — T30
5980138 EVSCTR2525M0316C 3 16 62 25 25 25 34 — 150 24 37 G1/8-28  G1/8-28 MS1595 - T30
5980764 EVSCTR2020K0326C 3 26 62 20 20 20 34 4 125 19 47 MB8Xx1 M8X1 MS1595 - T30
5980769 EVSCTR2525M0326C 3 2% 62 25 25 25 35 — 150 24 47 G1/8-28  G1/8-28 MS1595 — T30
5980761 EVSCTR1616K0416C 4 16 52 16 16 16 24 — 125 14 35 M8X1 M8X1 MS2091 - 251P
5980765 EVSCTR2020K0416C 4 16 52 20 20 20 29 — 125 18 37 MB8Xx1 M8X1 MS1595 - T30
5980766 EVSCTR2020K0426C 4 2 62 20 20 20 34 4 125 18 47  M8Xi M8X1 MS1595 - T30
5980770 EVSCTR2525M0426C 4 26 62 25 25 25 35 — 150 23 47 G1/8-28  G1/8-28 MS1595 - T30
5980771 EVSCTR2525M0432C 4 32 64 25 25 25 39 4 150 23 53 G1/8-28  (G1/8-28 MS1595 - T30
5980772 EVSCTR2525M0526C 5 2 62 25 25 25 35 — 150 23 47 G1/8-28  G1/8-28 MS1970 - T30
5980775 EVSCTR3232P0540C 5 40 82 32 32 32 47 4 170 30 63 G1/8-28  G1/8-28 MS1490 - T45

(pokracovani na dalsi strané)
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Zapichovani a upichovani

KZKENNAMETAE Beyond™ Evolution™ integralni drzaky nastrojl
4 y 4 Ay
(Zesilené integralni pfimé s horni upinkou e Metrické— pokracovani) A 1
g
=
=
5|
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo SSC CD Dmax Hl H B H2 H3 L1 FS LH CF [ Sroub upinky Torx Sroub upinky Torx Torx =
levostranné g
6179760 EVSCTL1212K1B16 1B 16 42 12 12 12 23 4 125 11 31 = = - MS1160 T20 |, @
6179762 EVSCTL1212K0216 2 16 42 12 12 12 23 4 125 11 31 —_ - -_ MS1160 T20 l;):
5980777 EVSCTL1616K0216 2 16 42 16 16 16 23 — 125 15 31 — - - MS1160 T20 D_:E
5980780 EVSCTL2020K0216 2 16 42 20 20 20 27 — 125 19 31 = = - MS1160 T20 ==
5980806 EVSCTL2525M0226 2 26 62 25 25 25 34 — 150 24 42 — — MS2091 — 251 “
6179756 EVSCTL1212K0316C 3 16 52 12 12 12 23 4 125 11 33 M8X1 M8X1 MS1944 —_ T25
5980778 EVSCTL1616K0316C 3 16 52 16 16 16 24 — 125 15 35 M8X1 M8X1 MS2091 - 251P
5980801 EVSCTL2020K0316C 3 16 52 20 20 20 29 — 125 19 ¥ M8X1 M8X1 MS1595 —_ T30
5980776 EVSCTL2525M0316C 3 16 62 25 25 25 34 — 150 24 37 G1/8-28  G1/8-28 MS1595 _ T30
5980802 EVSCTL2020K0326C 3 26 62 20 20 20 34 4 125 19 47 M8X1 M8X1 MS1595 - T30
5980807 EVSCTL2525M0326C 3 26 62 25 25 25 35 — 150 24 47 G1/8-28  G1/8-28 MS1595 —_ T30
5980803 EVSCTL2020K0416C 4 16 52 20 20 20 29 — 125 18 37 M8X1 M8X1 MS1595 — T30
5980804 EVSCTL2020K0426C 4 26 62 20 20 20 34 4 125 18 47 M8X1 M8X1 MS1595 — T30
5980808 EVSCTL2525M0426C 4 26 62 25 25 25 35 — 150 23 47 G1/8-28  G1/8-28 MS1595 —_ T30
5980809 EVSCTL2525M0432C 4 32 64 25 25 25 39 4 150 23 53 G1/8-28  G1/8-28 MS1595 — T30
5980810 EVSCTL2525M0526C 5 26 62 25 25 25 35 — 150 23 47 G1/8-28  G1/8-28 MS1970 —_ T30
POZNAMKA: Vnitini chiazeni je mozné od velikosti 3 a vétsi,
SSC = odpovidd SSC na drZaku néstroje.
Sroub Sroub Kroutici moment klié klié
Katalogové cislo Objednaci &islo Nm in. Ibs. Zévit Hlava Katalogové cislo Objednaci &islo
MS1160 1099645 7 62 M5 T20 KT20 1022703
MS1162 1127019 9 80 M6 T25 KT25 1022725
MS1163 1124104 18 159 M8 T30 KT30L 3782185
MS1273 1020977 4 35 M4 T15 KT15 1022701
MS1490 2263299 17 151 M8 T45 KT45 1018227
MS1595 1094300 12 106 M6 T30 KT30 1099676
MS1970 1106668 12 106 M6 T30 KT30 1099676
MS2002 1621087 9 80 M6 T25 KT25 1022725
MS2091 1931147 9 80 M5 25IP K25IP 2050113
191.916 1132523 5 44 M4 T15 KT15 1022701
MS1944 1732924 4 35 M4 125 KT25 1022725
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Zapichovani a upichovani
Beyond™ Evolution™ integraini drzaky nastrojt KZKENNAMETAE

ce

SOUSTRUZENi

OICE

UEST

LI GIGR

@ R N } D max
"/_/1/;.‘ J
0 /e

U

H2

<_>
N

Cs

4 - T
B AN FS
CF L1 pravostranné
CD = Maximalni hloubka upichovani pro piné tyce.
D max. = Maximalni primér pro hluboké drézky nebo upichovani trubek.
Zesilené integralni pfimé s ¢elnim upinanim e Metrické
Objednaci ¢islo Katalogové cislo SSC cD D max H1 H B H2 L1 FS LH CF CS Sroub upinky Torx Torx
pravostranné
6179766 EVSCFR1212K1B10 1B 10 20 12 12 12 16 125 1 21 = = 191.916 T15
6179767 EVSCFR1212K1B13 1B 13 26 12 12 12 16 125 1 24 — - 191.916 T15
6179774 EVSCFR1616K1B16 1B 16 32 16 16 16 21 125 15 27 — — MS1160 T20
6179778 EVSCFR2020K1B16 1B 16 32 20 20 20 25 125 19 27 = = MS1160 T20
6179770 EVSCFR1212K0210 2 10 20 12 12 12 16 125 1 21 = = 191.916 T15
6179771 EVSCFR1212K0216 2 16 32 12 12 12 16 125 1 27 — — 191.916 T15
6179776 EVSCFR1616K0216 2 16 32 16 16 16 21 125 15 27 — — MS1160 T20
6179780 EVSCFR2020K0216 2 16 32 20 20 20 25 125 19 27 = = MS1160 T20
6179772 EVSCFR1212K0310C 3 10 20 12 12 12 17 125 1 22 M8X1 M8X1 191.916 T15
6179773 EVSCFR1212K0316C 3 16 32 12 12 12 17 125 1 28 M8X1 M8X1 191.916 T15
6179777 EVSCFR1616K0316C 3 16 32 16 16 16 21 125 15 28 M8X1 M8X1 MS1160 T20
6179781 EVSCFR2020K0316C 3 16 32 20 20 2 25 125 19 28 M8X1 M8X1 MS1160 T20
levostranné
6179922 EVSCFL1212K1B10 1B 10 20 12 12 12 16 125 1 21 — — 191.916 T15
6179926 EVSCFL1212K0210 2 10 20 12 12 12 16 125 1 21 — - 191.916 T15
6179927 EVSCFL1212K0216 2 16 32 12 12 12 16 125 1 27 = = 191.916 T15
6179932 EVSCFL1616K0216 2 16 32 16 16 16 21 125 15 27 = = MS1160 T20
6179936 EVSCFL2020K0216 2 16 32 20 20 2 25 125 19 27 — — MS1160 T20
6179928 EVSCFL1212K0310C 3 10 20 12 12 12 17 125 1 22 M8X1 M8X1 191.916 T15
6179933 EVSCFL1616K0316C 3 16 32 16 16 16 21 125 15 28 M8X1 M8X1 MS1160 T20
POZNAMKA: Vnitini chlazeni je mozné od velikosti 3 a vétsi.
SSC = odpovidd SSC na drZaku ndstroje.
Sroub Sroub Kroutici moment klié klié
Katalogové Gislo Objednaci Eislo Nm in. Ibs. Zavit Hlava Katalogové Gislo Objednaci éislo
MS1160 1099645 7 62 M5 T20 KT20 1022703
MS1162 1127019 9 80 M6 T25 KT25 1022725
MS1163 1124104 18 159 M8 T30 KT30L 3782185
MS1273 1020977 4 35 M4 T15 KT15 1022701
MS1490 2263299 17 151 M8 T45 KT45 1018227
MS1595 1094300 12 106 M6 T30 KT30 1099676
MS1970 1106668 12 106 M6 T30 KT30 1099676
MS2002 1621087 9 80 M6 T25 KT25 1022725
MS2091 1931147 9 80 M5 25IP K25IP 2050113
191.916 1132523 5 44 M4 T15 KT15 1022701
MS1944 1732924 4 35 M4 T25 KT25 1022725
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Zapichovani a upichovani
KZKENNAMETAIZ Vyvrtavaci tyce pro ¢elni zapichovani Beyond™ Evolution™

10.5°

’!’!ﬁ N—
i @ & g
cs N
‘ L1 =
17}
i ‘ 2
FS # (7]

T L
—|CDl~= ‘ b_,:
levostranné 0 =
S
N

levostranné

~

pravostranné

L1
pravostranné

Ocelové vyvrtavaci tyGe pro ¢elni zapichovani ¢ Metrické

Objednaci cislo Katalogové cislo SSC cD D D min D max L1 FS CS Sroub upinky Torx Torx
pravostranné
6116521 A25REVSAR0212M026030 2 12,00 25 26 30 200 12 1/4-18 NPT MS1160 T20
6116522 A25REVSAR0312M030035 3 12,00 25 30 35 200 1 1/4-18 NPT MS1162 T25
levostranné
6116528 A25REVSAL0312M030035 3 12,00 25 30 35 200 1 1/4-18 NPT MS1162 T25

SSC = odpovidd SSC na drZaku ndstroje.

Sroub Sroub Kroutici moment klié klié
Katalogové ¢islo Objednaci ¢islo Nm in. Ibs. Zavit Hlava Katalogové ¢islo Objednaci ¢islo
MS1160 1099645 7 62 M5 T20 KT20 1022703
MS1162 1127019 9 80 M6 T25 KT25 1022725
MS1163 1124104 18 159 M8 T30 KT30L 3782185
MS1273 1020977 4 35 M4 T15 KT15 1022701
MS1490 2263299 17 151 M8 T45 KT45 1018227
MS1595 1094300 12 106 M6 T30 KT30 1099676
MS1970 1106668 12 106 M6 T30 KT30 1099676
MS2002 1621087 9 80 M6 T25 KT25 1022725
MS2091 1931147 9 80 M5 25IP K25IP 2050113
191.916 1132523 5 44 M4 T15 KT15 1022701
MS1944 1732924 4 35 M4 T25 KT25 1022725

‘ZKENNAMETAE 763


http://kennametal.com

SOUSTRUZENi

OICE

UEST

Grooving and Cut-Off
Beyond™ Evolution™ e Upichovaci planzety ® Oboustranné e Vnitini chlazeni

o Univerzaini 10zko pro uchyceni vSech geometrii bitovych desticek.
e Technologie aktivniho vnitfniho chlazeni.
o Pro jeSté vySSi produktivitu pfi upichovani a hlubokém zapichovani.

¢ *Planzeta je doddvana véetné montazniho klice.

Pimé

L1

CD

o®
@

Zesilené

Beyond Evolution e Upichovaci planzety  Oboustranné e Vnitini chlazeni

L]
Y

KZKENNAMETAE

PUVY

Objednaci éislo Katalogové ¢islo SSC H w1 H1 L1 B cD montazni klic
neutralni
6513449 EVBSN26M0233C 2 26 1,65 215 150 2 33 SCW5E
6513450 EVBSN32M0233C 2 32 1,65 25,1 150 2 33 SCW5E
6513521 EVBSN26J0340C 3 26 — 215 110 2 40 SCW5E
6513522 EVBSN26M0340C 3 26 — 215 150 2 40 SCW5E
6513523 EVBSN32M0350C 3 32 — 25,1 150 2 50 SCW5E
6513524 EVBSN26J0440C 4 26 — 215 110 3 40 SCW5E
6513525 EVBSN26M0440C 4 26 — 215 150 3 40 SCW5E
6513526 EVBSN32M0450C 4 32 — 25,1 150 3 50 SCW5E
6513527 EVBSN32M0560C 5 32 — 25,1 150 4 60 SCW5E
6513529 EVBSN32M0660C 6 32 — 251 150 5 60 SCWSE
SSC = odpovidd SSC na britové desticce.
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Zapichovani a upichovani
KZKENNAMETAI: Upichovaci planzety Beyond™ Evolution™

¢ Hluboké zapichovani a upichovani. o
o Univerzalni Iiizko pro uchyceni viech geometrif biitovjch destigek. @ @ ‘éf? @ ,
* MontZni kIi¢ doddvany s planZetou. y
N
L1 ‘ =
[Y7)
CD ’E
\ =
— =
Q:v - g
H1 |H @
|| [—_—
u’u
s
150°
Primé “
L1
CD
i - “7 )
H1 H Wi——| |=—
_— u 8\7
150°
Zesilené Zesilené
Oboustranné upichovaci planzety
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo SSC H w1 H1 L1 B CD montazni kli¢
neutralni
5041706 EVBSN19G1B14 1B 19 115 15,5 90 2 14 SCWSE
5941708 EVBSN26J1B15 1B 2% 115 215 10 2 15 SCW5E
5955302 EVBSN26J1F17 1F ) 130 215 10 2 17 SCW5E
5041707 EVBSN1960220 2 19 = 15,5 90 2 20 SCWSE
5041709 EVBSN26J0230 2 26 — 21,5 110 2 30 SCWSE
5041710 EVBSN26M0230 2 2 — 215 150 2 — SCW5E
5041724 EVBSN32M0250 2 32 — 25,1 150 2 50 SCWSE
5941721 EVBSN26J0340 3 2 — 21,5 110 2 4 SCWSE
5041722 EVBSN26M0340 3 2 = 215 150 2 = SCW5E
5041725 EVBSN32M0350 3 32 — 25,1 150 2 50 SCWSE
5041723 EVBSN26J0440 4 2% — 21,5 110 3 40 SCWSE
5941726 EVBSN32M0450 4 32 = 25,1 150 3 50 SCW5E
5977635 EVBSN26J0540 5 2 = 215 10 4 = SCW5E
5977637 EVBSN32M0560 5 32 — 25,1 150 4 60 SCWSE
5977638 EVBSN32M0660 6 32 — 25,1 150 5 60 SCWSE
5977640 EVBSN52X06120 6 53 = 453 260 5 = SCWSE
5977639 EVBSN32M0860 8 32 = 25,1 150 7 60 SCWSE
5977721 EVBSN52X08120 8 53 — 453 260 7 120 SCWSE
SSC = odpovidd SSC na drzaku ndstroje.
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Geometrie s utvare¢em tfisky

Prehled KZKENNAMETAL
@. f Volba geometrie B o
iy M Nerezové oceli
Litina
NeZelezné materidly
Zéruvzdorné slitiny
= n Turzené materidly
= ® prvni volba
= O alternativni volba
8
=)
7]
— Rohovy Pocatecni
wne radius podminky Posuvy pfi zapichovani palce/rev (mm/rev)
o
—E Utvareé Geometrie biitovych |velikost liizka 10020 0040 .0060 .0080 .0100 .0120
“ tisky Popis desticek (SSC) in (mm) in (mm) (0,05) 0,10) (0,15) (0,207 (0,25) (0,30)
1F .008(0,2) | .0024 (0,06 <>
— i 2 008(0,2) | .0031(0,08) <>
rozItvi geometrie 008(0,2) | .0035(0,09) >
-GUP Cela pro nizké 3
Fezné iy 016(0,4) | .0043(0,11) <>
' 016(04) | .0047 (0,12) <>
[S[e[ele[0| 031(0,8) | .0059(0,15) <>
A A A
Doporucené pocatecni
hodnoty posuvi
Obrazek Rohovy radius Posuvy pfi
bfitové zapichovani
desticky
. . Doporuceny rozsah
Velikost lizka posuvii
Primarni obrobek
Materialova skupina
n Oceli
M Nerezové oceli
Litina
NeZelezné materidly
Zaruvzdorné slitiny
Tvrzené materialy
@ prvni volba
O alternativni volba
Znaceni geometrie s utvafeéem
Maximalni hodnoty posuvi
Materidlova Faktor
skupina posuvu
ViySe uvedené lidaje se tykaji materidlovych skupin P a K. Maximalni velikosti M 8
posuvi je nutné upravit vynasobenim hodnot posuvi koeficienty pro jednotlivé 12
materidlové skupiny. :
8
5
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KZKENNAMETAI:

Posuvy pii zapichovani

Geometrie s utvare¢em tfisky
Posuvy pfi zapichovani

n Oceli

M Nerezové oceli

Litina
NeZelezné materialy
Zéruvzdorné slitiny E
® prvni volba Tvrzené materidly N
O alternativni volba =
w
>
o
72}
§ Rohovy Pocatecni lu_:§
. . |velikost | pagig podminky Posuvy pfi zapichovani mm/rev o
Utvaieé Geometrie britovych| lizka o
trisky Popis desticek (SSC) mm mm 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 035 “
1F 02 0,06 <>
2 02 0,08 <>
s 02 0,09 <>
04 0,11 <
. 0,4 0,12
Pozitivni geometrie 08 015 <>
-GUP Cela pro nizké 5 04 015 <>
fezné sily. 08 0,18 <>
04 0,16 <
6 08 0,18 <>
12 0,20 <>
6 08 0,20 <>
12 0,22 <>
OoS00E o | 12 024 <
1F 02 0,06 <>
2 02 0,08 <>
3 02 0,09 <>
04 0,11 <>
Stabilni fezna 4 04 012
hrana s negativni : 08 015 <>
-GN geometrif pro 5 04 015 <>
agresivngjsi 08 0,16 <>
aplikace. 0,4 0,16 <>
6 08 018 <>
12 0,20 <>
o 08 0,20 <>
12 022 <
BT O o | 12 024 <L
Maximalni hodnoty posuvi
Materidlova Faktor
skupina posuvu
Vy8e uvedené tdaje se tykaji materidlovych skupin P a K. Maximaini velikosti M 8
posuvi je nutné upravit vynasobenim hodnot posuvi koeficienty pro jednotlivé i
materidlové skupiny. ;
.8
5
Vnitini a éelni zapichovani
P¥i vnitnim a Gelnim zapichovani snizte hodnoty posuvii 0 20%.
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Hodnoty posuvii pfi soustruZeni a kopirovani
‘:ZKENNAMETAE

SOUSTRUZENi

OICE

UEST

Hodnoty posuvii pfi soustruZeni a kopirovani

Velikost Itizka 1F Velikost Itizka 2

Velikost posuvu (mm/ot.) Velikost posuvu (mm/ot.)
0,05 0,08 0,08 0,10 0,12
047 —— — 1,2
016 —— — 0,4 = .
8 € S .039 — — 10 E
g = = H
= .008 rad 2 5 -008 rad 8
N > D o
2 0,2 rad = s 0,2 rad s
£ = 2 =
2 E 3 016 — L 04 2
£ £ £ 4 =
.008 —— —— 0,2 .008 — —— 0,2
10020 10039 .0031 .0039 .0047
Posuv (palec/ot.) Posuv (palec/ot.)
- oy - oy
Velikost luzka 3 Velikost luzka 4
Velikost posuvu (mm/ot.) Velikost posuvu (mm/ot.)
0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 0,08 0,10 0,16 0,24
.071 — — 18 .094 — — 24
T 063 —] \ — 16 _ Z o079 — \ — 20 &
= —_— .016 rad I 3 = J =
\g; .055 0.4 rad 1,4 §, =4 8381 rad é
= = = ,8 rad =
3 . 2 8 o0s5 — — 14 3
(3] < <
é 008 rad é £ ENR §
= — f——
= 016 — Q2 — 04 = 2 o 016 rad 08 2
008 — — o2 016 — 0.4 rad l— o4
.0031 .0039 .0047 .0055 .0070 .0031 .0039 .0063 .0094
Posuv (palec/ot.) Posuv (palec/ot.)
. o . oy
Velikost luzka 5 Velikost luzka 6
Velikost posuvu (mm/ot.) Velikost posuvu (mm/ot.)
0,10 0,12 0,20 0,22 0,26 0,28 0,26
| | | | | | 0,10 0,14 0,20 0,24 0,28 0,32
110 —— — 238 | | | | | |
~— 126 — — 32
@ .094 — — 24 — —_— ki
5 087 —| 031 rad —22 E g " — 30 =
=3 0,8 rad = = 102 — l047rad Y | 26 £
= .071 — — 18 2 = 1,2 rad g
2 R £ = 4 031 rad — 22 3
‘s % )g 0,8 rad FNR "“—s
-§ 1039 — — 10 3 = 5
2 031 — P i — 08 = 3 047 — — 12 3
i R = pe— — pm =
016 — - - — 04 * o 016 rad 0,4 rad e
[ [ [ o T T T 11 *
.0039 .0047 .0079 .0087 .0102 .0110
PosuV (palec/ot.) .0039 .0055 .0079 .0094_0102.0110 .0126

Posuv (palec/ot.)
*FNR = s plnym radiusem

(pokracovani na dalsf strané)
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KZKENNAMETAI:

Hodnoty posuvii pfi soustruZeni a kopirovani  Geometrie s utvarecem tfisky

Posuvy pfi upichovani

(Hodnoty posuvii pri soustruZeni a kopirovani — pokracovani)

ce

- o . oy
Velikost luzka 8 Velikost luzka 10 S/
\
Velikost posuvu (mm/ot.) Velikost posuvu (mm/ot.)
0,16 0,20 0,26 0,30 0,36 0,20 0,24 0,28 0,40
| | | | | [ =z
157 —— — 40 6D == [ 48 =l
150 — — 38 =
= = = = =
£ 126 —] W —s2 E £ 150 —] — 38 E =
S 110 — 1,2 rad — 28 = e = =]
= 8 S = = w
N o N >
L .031 rad = 2 .047 rad =
g 0,8 rad FNR S g 1,2 rad £ b—,:
2 3 3 = s
T 047 — — 12 T T 063 — | 16 T o=
.031 —— — 038 047 —— — 12 ﬁ
.0063 .0079 .0102 .0118 .0142 .0079 .0094 .0110 .0157
Posuv (palec/ot.) Posuv (palec/ot.)
Posuvy pfi upichovani B oci
ue A 2 M Nerezové oceli
Posuvy pfi zapichovani Litina
Nezelezné materidly
@ prvni volba Zéruvzdomé slitiny
O alternativni volba Turzené materidly
Poéatecni pod-
velikost minky Posuvy pfi upichovani mm/rev
Geometrie bfi- | liZka
Geometrie Popis tovych desticek | (SSC) mm 005 0.10 015 020 025 030 035 040
Agresivni 18 0.06 <L
; 2 0,07 <>
geometrie pro
-CL materidly se 3 0,08 <
Spatnym utvéeni 4 009 <>
tFisky.
y
0,06 <>
0,07 <>
Pozitivni 0,09 <>
-CF geometrie pro 011 T
nizsi fezné sily. 013 S
1B 0,06 <>
2 0,07 <>
Stabilni feznd 3 0,09 <>
hrana pro I 011 <>
-CM | agresivngjsi y o
posuvy. Primami 5 0.4 T
pouZiti pro litinu. 6 0.18
8 0,14 <>
2 0,10 <>
3 0,14 <>
Nejstabiné 4 016 S
-CR | fezna hrana pro 5 019 <>
oceli. 6 0,21 <>
8 023 <>
L8 NN
POZNAMKA: U upichovacich biitovych desticek s tihlem nastaveni je nutné snizit velikost posuvu a7 0 40%.
Maximalni hodnoty posuvi
Materidlova Faktor
skupina posuvu
VySe uvedené (idaje se tykaji materidlovych skupin P a K. Maximalni velikosti M 8
posuvi je nutné upravit vynasobenim hodnot posuvi koeficienty pro jednotlivé 2
materidlové skupiny. :
8
5

ennametal.co
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Rezné podminky
Doporucené pocatecni fezné rychlosti ® Zapichovani a upichovani KZKENNAMETAIZ

Doporucené pocatecni fezné rychlosti [m/min]

ee

1 Mg:(";:::;"a K313 KCU10 KCu25 KCM358 KCP10B KCP25B KCK208

o4 | - - - | 140 280 350 | 110 225 270 | 90 180 213 | 185 400 450 | 145 200 35 | 200 440 490

_ 2 | - - - | 140 20 30| 110 160 260 9 130 155 | 185 270 30 | 145 200 305 | 200 300 380
E 3| - - - | 140 155 25| 110 125 235 | 90 100 155 | 170 190 20 | 140 15 245 | 600 200 280
£ 4 | - - -~ |75 10 10| e % 60 50 70 0| % 145 20 | 75 110 180 | 100 160 220
3 5 | - - - | 120 20 260 | 100 160 200 | 8 130 165 | 150 220 305 | 120 200 270 | 165 240 330
— 6 | - - - | 10 150 230 | 8 120 185 | 70 100 145 | 120 180 275 | 110 150 230 | 130 190 300
gg 1 |60 9 120|140 20 20 | %0 10 25| B 120 3% | - - - | - - - | - - _

z

N 2 | 45 75 110 | 120 20 245 | % 150 25 | 75 M0 % | - - - | - - | - - _
3| 35 6 10 | 120 180 245 | % 140 20 | 75 %0 1% | - - - | - - | - - _

113 7 120|120 180 25|10 15 25| - - - | 170 245 40 | 140 200 30 | 200 305 550

2 | %5 7 10| % 150 260 | 70 120 70 | - - - | 120 185 30 | 100 160 280 | 150 245 430

3| 20 6 9% | 60 10 150 | 50 8 120 | - - - |10 10 20 | 100 140 220 | 150 20 3%

1-2 | 150 370 610 150 550 975 120 440 780 = = = = = = = = = = = =

3 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
4 | 120 255 430 | 120 35 700 | 100 200 490 | - - - | - - - | - - - | - - -
5 | 45 9 150 | 9% 170 245 | 70 18 195 | - - - | - - - | - - - - - -
6 | 40 75 150 | 120 210 305 | 100 170 245 | - - - | - - - | - - - | - - -
1 8 3 75 | 15 55 1% | 8 4 60 | 8 3B/ 60 | - - - | - - - | - - -
2 | 8 3% 75 | 15 6 13 | 8 3 75 | 8 3 6 | - - - - - - - - -
3 | 8 4 75 | 15 70 150 | 15 4 75 |15 3 6 | - - - - - - - - -
4 | 8 4 75 | 15 70 10| 8 5 10| 15 48 90 | - - - - - - - - -
1| - - - |3 4 |- - -|- - -/ - - - T
2 | - - - |1 % 45| - - - e e
3 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

POZNAMKA: Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tucnym pismem.
Vzhledem k nardstajici tloustce trisky je zapotiebi sniZit velikost fezné rychlosti.

Aplikace pro mobilni telefony

Kennametal aplikace pro mobilni telefony umoziuji snadny pristup ke
kalkulator(im a k informacim o produktech na obou platforméch mobilnich
zafizeni iPhone® i Android™. Zde uvadime nékolik klicovych funkci...

Back.
MV P10 B SR BP0 D

0+ MEMTE - A - K Bayang Dty inch

Jsou zde aplikace napfiklad pro: o

) o o

E sm

RYCHLOSTI & POSUVY DOSTUPNOST PRODUKTU KALKULATORY 3 Jz
Zobrazte si informace o posuvech Zkontrolujte globaini dostupnost ~ VyuZijte naSe kalkulatory "0 nsotateannaansod om0 s0onamannos
a feznych rychlostech v oblasti  produktd. Po zadani piihlaSo-  obrabéni pro aplikace vrtani a g
kovoobrabéni. vacich idajii do Kennametal frézovani. By B (i)
Konnect uvidite i dostupna Matecial B
mnoZstvi. Coolant hugh
Cutting Speed imin

Naskenovanim ¢arového kddu muiZete ziskat fezné podminky pro nejvyssi
produktivitu, Zivotnost, nejlepsi cyklovy ¢as a kontrolu tfisky.

POZNAMKA: Tyto aplikace jsou aktudlng dostupné pouze v Anglické verzi. Do ~¢E 3
budoucna je v planu preloZeni téchto aplikaci do dalSich jazykovych verzi. G ogle play

ATO KZKENNAMETAIZ kennamefal.cor
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KZKENNAMETAE

Kennametal na Webu

kennametal.com

NALEZNETE ZDE NEJNOVEJSi INFORMACE 0 PRODUKTECH

At jsou vaSimi operacemi soustruzeni, frézovani nebo vrtani,
Kennametal pfinasi potfebné, vysoce vykonné nastroje. Nabizime
standardni i specialni feSeni pro Sirokou fadu aplikaci.

Naleznete tam informace o naSich aktualnich
kampanich a katalozich.

Zaregistrujte se na Konnect
pro plnou funkénost webové
stranky Kennametal pro online

objednavani.
PROSIM,
Kmmm Svarch By Moyword, Part #, ANSVED. QL [y () meseesonns (Beean ,
| KONTAKTUJTE NAS
PRODUCTS SCLUTIONS SERVICES AESOURGCES SUPPOAT ABOUT US

Nasi zakaznici jsou pro nas
daleziti. Chceme vam poskytnou
nejlepsi zakaznickou podporu v
oboru. Pokud mate pfipominku
nebo otazku, prosim poSlete nam
ji. Na kazdou poptavku odpovime

HYDRAULIC
CHUCKS [ ’l

Optimum performance for
round-toal applications.

do 24 hodin.
e
DUO-AOCK' | [E2%id EVOLUTION
A MODULAR SYETEM THAT _‘J i Dont Sacrifice Performance Or
PERFORME LIKE A SOLID S Er Applications
CARBIDE END MILL.
i e e R e e NAJDETE ZDE |
wirbually unbraakabla interface. operatar's Ifa EASY. 4 v W
LEARN MORE= LEARN MORE» SVEHO NEJBLIZSIHO
AUTORIZOVANEHO
I :l'r'lrru'T.’-!I Distributor } D ISTR I BUTORA

Kennametal nabizi produkty a sluzby
nejvySSi trovné po celém svété. NasSi
distributofi nds znaji, a co vice, znaji
vas. Védi 1épe nez kdokoli jiny v naSem
oboru jak uplatnit globalni vyhody
Kennametal ve vaSem podnikani, ve
vasem regionu a ve vasi vyrobé.
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ZENi

OICE

ym!RST SOUSTRU

Beyond™ Evolution™

Sorty a jejich popis KZKENNAMETAIZ
Povlaky umozZfiuji pouZiti B ocei
vysokych feznych rychlosti a M Nerezové oceli
jsou uréeny pro dokoncovani Litina
a lehké hrubovani. Neelezné materidly
Zaruvzdorné slitiny
Turzené materialy

Odolnost pro-

i opotfebeni <——» HouZevnatost

Povlak Vlastnosti sorty 05|10 15|20 (25 |30 [ 35| 40 | 45

Slozeni: VylepSeny PVD povlak na velmi pevném nelegovaném karbidovém
substratu. Novy vylepSeny povlak zlepSuje pevnost fezné hrany v Sirokém rozsahu
feznych rychlosti a posuv.

Aplikace: Sorta KCU10™ je vhodna pro dokonCovani nebo vSeobecné soustruzeni
vétsiny materialll v Sirokém rozsahu feznych rychlosti a posuvi. Obrabéni vétsiny
oceli, nerezovych oceli, litin a nezeleznych materialli a téZce obrobitelnych
materialli diky vy$si pevnosti fezné hrany a moznosti pouziti za vy$sich feznych
rychlosti a posuv.

- Pond

SlozZeni: VlylepSena sorta z jemnozrnného nelegovaného substratu s PVD
povlakem AITiN. Novy vylepSeny povlak zlepSuje pevnost fezné hrany v Sirokém
rozsahu feznych rychlosti a posuv.

Aplikace: Sorta KCU25™ je vhodna pro vSeobecné obrdbéni vétsiny ocel,
nerezovych oceli, litin a nezeleznych materialil a téZce obrobitelnych materiall
diky vy$Si pevnosti fezné hrany a moznosti pouZiti za vy$sich rfeznych

rychlosti a posuvd.

} [E%nd

KCU10

Sorty

KCU25

A72 KZKENNAMETAIZ ennametal.co
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Katalogova aplikace

Prohlizejte si stranky Vyhledavani produktii Sledujte video

Page: IC
Heading: KenTIP F5

.. KENTIPFS SINCEITS
INCEPTION IN ...Score: 2035

Show Thumbnail Images

—

‘ZKE“HAME’I’A[

VyzkouSejte nové katalogové aplikace.
Jsou k dispozici v Google Play™ Store nebo App Store®

NEBO SE NYNi PODIVEJTE NA CATALOGS. KENNAMETAL.COM.

KZKENNAMETAI:
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KZKENNAMETAIZ

Nastrojove drzaky
A4" a britove
desticky Beyond™

Pro vSechny aplikace obrabéni na vngjSim i vnitrnim primeru.

Hlavni aplikace

Zvolte néstroje A4 pro soustruZeni, ¢elni zarovnani, zapichovani, ¢elni zapichovani a upichovani Siroké Skaly materialli
obrobkd. Unikétni systém upindni a rizné geometrie bfitovych desticek prinaseji velky objem odebraného materialu.

Vlastnosti a vyhody

Systém zapichovani a soustruzeni A4

¢ Jeden nastroj pro soustruzeni, ¢elni zarovnavani, ¢ Univerzalni konstrukce umoziuje pouZiti jednoho ot pof
zapichovani, ¢elni zapichovani a upichovani u aplikaci systému pro vnéjsi i vniténi zapichovani, ¢elni
na vnéjSim i vnitfnim prdméru prinasi vyjimecné zapichovani, zpétné soustruZeni, odlehovani a
kratké c¢asy cykl obrabéni bez potfeby otoceni dokonce i zavitovani.
revolverovych hlav! o Bfitové desticky s utvareGem zajiStuji vynikajici
e Zarucuje neprekonatelnou stabilitu pfi zapichovani odvod tfisek pfi zapichovani a lepSi utvareni tfisek pfi
a bocnim soustruzZeni diky kombinaci extra dlouhé vicesmérném soustruzeni.

upinaci ¢asti, brousenému spodnimu vodicimu klinu
pod thlem 120° a vyjime&nému hornimu vedeni.

e Pro velmi presné zapichy je zaruceno spravné
umisténi bfitové desticky!

e Tuhé upnuti bezpecné zajisti bitové desticky i pfi

Utvarece trisek A4

Utvare¢ GMN Utvare¢ GMP Utvare¢ GMN Utvare¢ GMP Geometrie GUP

A74 ‘ZKENNAMETAIZ ennametal.co
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KZKENNAMETAII

SOUSTRUZENi K{BI \

Systém A4™ zvySuje produktivitu

e Pro riizné aplikace.

o KratSi ¢asy obrabéni.

‘ZKENNAMETAE
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Zapichovani a upichovani

Soustruznické a upichovaci bfitové desticky A4™

KZKENNAMETAE

B .
@ d Iﬂl O O
aj ® prvni volba n ) O
N O alternativni volba “ ° e)
A4G-U-GUP n. hd hd
4] o
=
'Y}
N
=2
(==
=
8
& Piesné lisované britové desticky GUP
=
u’u
o
m—
o
\ 150
katalogové &islo SSC W RR Ll T Kcu1o KCu25
A4G0205M02U02GUP 2 2,12 02 20 20 3791263 3791279
A4G0305M03U02GUP 3 3,05 0,2 20 3,0 - 3791280
A4G0305MO03U04GUP 3 3,05 04 20 3,0 3791266 3791281
A4G0405M04U04GUP 4 4,05 04 20 34 3791267 3774691
A4G0505M05U04GUP 5 5,05 04 25 42 - 3791282
A4G0505MO05U08GUP 5 5,05 08 25 42 3791270 3774723
A4G0605M06U04GUP 6 6,05 04 30 45 - 3791283
A4G0605M06U0BGUP 6 6,05 08 30 45 - 3791284
A4G0605M06U12GUP 6 6,05 1,2 30 45 - 3791285
A4G0805M08U0BGUP 8 8,05 08 30 6,0 - 3791286
A4G1005M10U08GUP 10 10,05 08 30 6,0 - 3791287
SSC = odpovidd SSC na drZaku nastroje.
A4G-P-GUP
Piesné lisované biitové desticky GUP
1S0
katalogové cislo SSC w RR LI T KCU10 KCU25
A4G0200M02P02GUP 2 2,00 02 20 19 3781192 3781252
A4G0300MO3PO2GUP 3 3,00 02 20 29 3781278 3781253
A4G0300MO3P04GUP 3 3,00 04 20 29 3781279 3781254
A4G0400MO04PO2GUP 4 4,00 02 20 33 3781280 3781255
A4G0400MO4PO4GUP 4 4,00 04 20 33 3781281 3781256
A4G0400MO04P0O8GUP 4 4,00 038 20 33 3781282 3781257
A4G0500M05P04GUP 5 5,00 0,4 25 41 3781283 -
A4G0500MO5PO8GUP 5 5,00 08 25 4,1 - 3781259
A4G0600MOGPO4GUP 6 6,00 0,4 30 44 - 3781260
A4G0600MOGPOBGUP 6 6,00 038 30 45 3781286 3781261
A4G0OB00MOBPOBGUP 8 8,00 08 30 59 3781287 -
SSC = odpovidd SSC na drZaku nastroje.
A76 KZKENNAMETAL ennametal.co
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Zapichovani a upichovani
KZKENNAMETAIZ Soustruznické a upichovaci biitové desticky A4™

0 B -
RC ‘\ m. ° °
iR - L
w prvni volba n O O 7
W R L% - Sy
I ‘ O alternativni volba “ ° O -
“T=u n ° °
| o
=
[T}
N
=2
o
=
]
Piesné lisované biitové desticky GUP s pinym radiusem 3
—uw
wne
xo
IS0
katalogové Gislo SSC w RC LI T KCU10 KCU25 “
A4R0305MO03U00GUP 3 3,05 1,5 20 — - 5146918
A4R0405M04U00GUP 4 4,05 2,0 20 — - 5136359
A4R0505M05U00GUP 5 5,05 25 25 — 5327663 5146919
A4R0805M08U00GUP 8 8,05 40 30 — - 5136423
SSC = odpovidd SSC na drzaku néstroje.
RC
i+
W
.l
—T=
A4R-P-GUP
Piesné brousené biitové desticky GUP s plnym radiusem
1S0
katalogové cislo SSC w RC LI T KCU10 KCU25
A4R0300M03P00GUP 3 3,00 1,5 20 — - 5147211
A4R0400M04P00GUP 4 4,00 20 20 = - 5147212
A4R0500M05P00GUP 5 5,00 25 25 — - 5147213
SSC = odpovidd SSC na drzaku ndstroje.
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Zapichovani a upichovani

Soustruznické a upichovaci biitové desticky A4™ KZKENNAMETAE
y ] ° ° o o
e i — W e [ e e [
3 4 — prvnivolba
e/ RR—" - K o o o o
\ T |- O alternativni volba “ 0 o 0 o
LI
s | ° ° o o
A4G-U-GMP n
o o

=

w

SN

=

7 Piesné lisované GMP

o

(77}

=

u,u

&2 1S0

m—

ﬁ katalogové éislo SSC w RR Ll T kcuto KCcu2s KC5010 KC5025
A4G0205M02U02GMP 2 2,05 02 20 20 = 4114297 | 2083982 | 2984013
A4G0305MO3U02GMP 3 3,05 02 20 35 = 4114303 = 1952744
A4G0305MO3U04GMP 3 3,05 04 20 35 4034776 - 1952746 | 1952747
A4GO405MO4UO4GMP 4 405 04 20 34 - - 1952749 | 1952750
A4G0505MO5U04GMP 5 5,05 04 25 42 = = 1952755 | 1923838
A4G0505MO5U0BGMP 5 5,05 08 25 42 = = 1952758 =
A4GOBO5MOBUOAGMP 6 6,05 04 30 49 - - - 2263387

SSC = odpovidd SSC na drzaku nastroje.
wj
RRJ
| T |=—
LI
A4G-P-GMP
Piesné brousené GMP
IS0
katalogové gislo SSC w RR u T Kcuto KCU25 KC5010 KC5025
A4G0200M02P02GMP 2 2,00 02 20 20 = 4114295 | 2084015 | 2984016
A4G0300MO3P02GMP 3 3,00 02 20 35 = 4114299 | 1952760 | 1923833
A4GO300MO3PO4GMP 3 3,00 04 20 35 - - 1952762 | 1952763
A4GO400MO4PO2GMP 4 4,00 02 20 — 4034777 - - 1952765
A4G0400MO4PO4GMP 4 400 04 20 35 = = 1952766 | 1952767
A4G0400MO4POBGMP 4 4,00 08 20 35 = = 1952768 =
A4GO500MO5PO4GMP 5 5,00 04 25 — - - 1923835 -
A4G0500MO5POBGMP 5 5,00 08 25 — - - 1923840 | 1952773
A4G0600MOGPO4GMP 6 6,00 04 30 49 = = 2263414 =
A4G0BOOMOBPOSGMP 6 6,00 08 30 49 = = 2263415 =

SSC = odpovidd SSC na drZaku néstroje.
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Zapichovani a upichovani

KZKENNAMETAI: Soustruznické a upichovaci biitové desticky A4™
4 y 4 Ay
B ° ° o o a8
RC— m- ° ° ° e} @ |
W@j ® prvni volba n o o o o ﬁt
‘ O alternativni volba “ ° o ° o -
e at s|| o o o o
MR-P-GMP 4] © ©
S
E
Piesné brousené biitové desticky GMP s plnym radiusem 7
3
7
: o
180 S
katalogove &islo SSC w RC L T Kcuto KCu25 KC5010 KC5025 “
A4R0200MO2POOGMP 2 2,00 1,0 20 17 4034813 | 4114343 | 2084026 | 2984027
A4R0300MO3POOGMP 3 3,00 15 20 25 4034815 | 4114345 | 2234826 | 2234825
A4R0400M04P00OGMP 4 4,00 2,0 20 — 4034817 4114347 1952778 1952779
A4R0500M05P00GMP 5 5,00 25 25 41 4034819 - 1952780 -
A4R0600M06PO0OGMP 6 6,00 30 30 48 - - 2263403 -
SSC = odpovidd SSC na drZaku ndstroje.
A4G-U-GMN
Pfesné lisované GMN
1S0
Katalogové gislo SSC w RR L T KCU10 KCU25 KC5010 KC5025
A4G0205M02U02GMN 2 2,05 0,2 20 2,0 4034718 4114296 2983980 2983981
A4G0305MO3U02GMN 3 3,05 02 20 35 - 4114302 | 1952700 | 1952701
A4G0305MO3U04GMN 3 3,05 04 20 35 - 4114304 | 1952702 | 1952733
A4G0405M04U04GMN 4 4,05 04 20 34 4034780 4114309 1952734 1952735
A4G0405MO4UOBGMN 4 4,05 08 20 34 4034782 | 4114311 1952736 | 1952737
A4G0505MO5UO4GMN 5 5,05 04 2% 42 4034786 | 4114316 | 1952738 | 1923836
A4G0505MO05U08GMN 5 5,05 08 25 42 4034788 4114318 1952740 1923837
A4G0605MO6UO4GMN 6 6,05 04 30 49 4034792 - 2263361 | 2263362
A4G0605MOBUOSGMN 6 6,05 08 30 49 - - - 2263375
A4G0805MO08UOBGMN 8 8,05 08 30 6,4 - - 2263378 -
SSC = odpovidd SSC na drZaku nastroje.
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Zapichovani a upichovani

Soustruznické a upichovaci bfitové desticky A4™ KZKENNAMETAI:
e ° ° o o
RC ﬂ m. ° ° ° o
wEE——® ® prni volba K| o o o o
T*‘“‘ - O alternativni volba “ ° o ° )
I n ° ° e e
A4R-U-GMN n o o
=
w
N
=2
(==
%
= Piesné lisované biitové desticky GMN s plnym radiusem
(77}
—uw
wne
xo
- IS0
B‘ katalogové Eislo SSC w RC Ll T Kcuto KCU25 KC5010 KC5025
A4R0205MO2U00GMN 2 2,05 1,1 20 18 - 4114344 - -
A4R0305MO3UO0GMN 3 3,05 15 20 26 - 4114346 | 2234824 | 2234823
A4R0405MO4UO0GMN 4 405 20 20 35 4034818 - 1952774 | 1952775
A4R0505MO5U00GMN 5 5,05 25 25 42 - 4114350 | 1952776 | 1952777
A4R0605MOGUOOGMN 6 6,05 30 30 49 - - 2263397 -
A4R0805MOBUOOGMN 8 8,05 40 30 6,5 4034824 - 2263399 | 2263400
SSC = odpovidd SSC na drZaku nastroje.
Upichovaci bfitové destiCky A4™
a o
al m. o
I~ @ prvni volba n )
Wi O alternativni volba “ ©
i H =
A4C-L-CF
Pi'esné lisované biitové desticky CF  Levostranné
IS0
katalogové éislo SSC w RR LI al KC5025
A4C0205L10CF02 2 1,99 02 20 100 2979110
A4C0305L06CF02 3 3,05 02 20 6.0 1952849
SSC = odpovidd SSC na drZaku néstroje.
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Zapichovani a upichovani
KZKENNAMETAK Upichovaci biitové desticky A4™

"l | © -
e ® prvni volba g. ; g @ i
W ’ — O alternativni volba N S S L
RRJ L B 5 o -
A4C-N-CF n
=
[T}
N
=2
o
L e - - %
Presné lisované bfitové desticky CF ¢ Neutralni 3
wn
=
u’u
0 =
% s
I
katalogové ¢islo SSC w RR LI a KCU25 KC5025 “
A4C0155N00CFO1 1 1,50 02 16 - 4113708 2972258
A4C0205N00CF02 2 2,05 02 20 — M13711 2979111
A4C0255N00CF02 2B 2,50 0,2 20 — 4114284 2979216
A4C0305N00CF02 3 3,05 02 20 - 4114287 1952847
A4C0405N00CF02 4 4,05 0,2 20 — - 2234816
SSC = odpovidd SSC na drZzaku nastroje.
Pl . [ ©
RL M| | o ©
RN ® prvni volba n o o
WL O alternativni volba n @) O
e S| e o
L
A4C-R-CF “
Presné lisované biitové desticky GF ¢ Pravostranné
1S0
katalogové ¢islo SSC w RL LI oR KCU25 KC5025
A4C0155R06CFO1 1 1,50 02 16 6.0 - 2972262
A4C0155R10CFO1 1 1,50 02 16 10.0 4113709 -
A4C0155R16CFO1 1 1,50 0,2 16 16.0 - 2973094
A4C0205R06CF02 2 1,99 02 20 6.0 4113712 2979112
A4C0205R10CF02 2 1,99 02 20 10.0 4114283 -
A4C0255R06CF02 2B 2,49 0,2 20 6.0 - 2979217
A4C0305R06CF02 3 3,05 02 20 6.0 4114288 1952848
A4C0305R10CF02 3 3,05 0,2 20 10.0 4114289 2234819
SSC = odpovidd SSC na drZaku ndstroje.
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Zapichovani a upichovani
Integralni drzaky nastroji A4™

€0
e

-

SOUSTRUZENi

OICE

UEST

=

©

LSl GLG L

KZKENNAMETAE

(@)
< e
7 \_{ =
4‘ y H2
FsLW min 1 @ B
“L* L1
pravostranné
Integralni pfimé e Metrické
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo SSC cD W min H B H2 L1 FS LH upinaci Sroub  upinaci Sroub Torx
pravostranné
3017341 A4SMR2020K0214 2 14 — 20 20 25 125 19 30 — MS1160 T20
3017342 A4SMR1616K0214 2 14 2 16 16 25 125 15 30 —_ MS1160 T20
2974425 A4SMR2020K0217 2 17 2 20 20 3 125 19 34 MS1944 -_ T25
3017340 A4SMR2525M0214 2 14 2 25 25 30 150 24 30 — MS1160 T20
3017339 A4SMR2525M0217 2 17 2 25 25 31 150 24 34 MS1944 - T25
1949633 A4SMR1616K0314 3 14 3 16 16 27 125 15 35 MS2091 -_ T25
1949635 A4SMR2020K0314 3 14 3 20 20 27 125 19 35 MS1595 — T30
2503551 A4SMR2020K0317 3 17 3 20 20 32 125 19 37 MS1970 - T30
1949637 A4SMR2525M0317 3 17 & 25 25 32 150 24 37 MS1970 - T30
2503559 A4SMR2016K0417 4 17 4 20 16 32 125 14 37 MS1970 — T30
1949639 A4SMR2020K0414 4 14 4 20 20 27 125 18 35 MS1595 - T30
2503553 A4SMR2020K0417 4 17 4 20 20 32 125 18 37 MS1970 - T30
1949641 A4SMR2525M0417 4 17 4 25 25 32 150 23 37 MS1970 — T30
1949643 A4SMR3225P0417 4 17 4 32 25 40 170 23 37 MS1970 - T30
1949645 A4SMR2020K0519 5 19 5 20 20 28 125 18 40 MS1595 - T30
1949647 A4SMR2525M0520 5) 20 5 25 25 33 150 23 40 MS1970 — T30
1949649 A4SMR3225P0522 5 22 5 32 25 40 170 23 2 MS1970 — T30
2503555 A4SMR2020K0620 6 20 6 20 20 33 125 17 40 MS1970 - T30
2245484 A4SMR2525M0620 6 20 6 25 25 33 150 22 40 MS1970 -_ T30
2263089 A4SMR3225P0626 6 26 6 32 25 40 170 22 45 MS1970 — T30
2245485 A4SMR2525M0820 8 20 8 25 25 34 150 21 43 MS1490 - T45
2263091 A4SMR3225P0826 8 26 8 32 25 4 170 21 47 MS1490 —_ T45
(pokracovani na dalsf strané)
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Zapichovani a upichovani

KZKENNAMETAL Integralni drzaky nastrojd A4™
(Integraini pfimé e Metrické — pokracovani) |
g |
=
\
=
[Y7)
N
=2
=
(=
w
>
o
72}
—w
u,u
s
Objednaci Gislo Katalogové cislo SSC cD W min H B H2 L1 FS LH upinaci Sroub  upinaci Sroub Torx s
levostranné “
3017336 A4SML2020K0214 2 14 = 20 20 25 125 19 30 - MS1160 T20
3017338 A4SML1616K0214 2 14 2 16 16 25 125 15 30 — MS1160 T20
3017337 A4SML2020K0217 2 17 2 20 20 3 125 19 34 MS1944 - T25
3017335 A4SML2525M0214 2 14 2 25 25 30 150 24 30 - MS1160 T20
3017334 A4SML2525M0217 2 17 2 25 25 31 150 24 34 MS1944 — T25
1949634 A4SML1616K0314 3 14 3 16 16 27 125 15 35 MS2091 - T25
1949636 A4SML2020K0314 3 14 3 20 20 27 125 19 35 MS1595 - T30
2503550 A4SML2020K0317 3 17 3 20 20 32 125 19 37 MS1970 — T30
1949638 A4SML2525M0317 3 17 3 25 25 32 150 24 37 MS1970 - T30
1949640 A4SML2020K0414 4 14 4 20 20 27 125 18 35 MS1595 - T30
2503552 A4SML2020K0417 4 17 4 20 20 32 125 18 37 MS1970 -_ T30
1949642 A4SML2525M0417 4 17 4 25 25 32 150 23 37 MS1970 — T30
1949644 A4SML3225P0417 4 17 4 32 25 40 170 23 37 MS1970 - T30
1949646 A4SML2020K0519 5 19 5 20 20 28 125 18 40 MS1595 -_ T30
1949648 A4SML2525M0520 5 20 5 25 25 33 150 23 40 MS1970 — T30
1949650 A4SML3225P0522 ® 22 ® 32 25 40 170 23 42 MS1970 - T30
2503554 A4SML2020K0620 6 20 6 20 20 33 125 17 40 MS1970 - T30
2245486 A4SML2525M0620 6 20 6 25 25 33 150 22 40 MS1970 — T30
2263090 A4SML3225P0626 6 26 6 32 25 40 170 22 45 MS1970 - T30
2245487 A4SML2525M0820 8 20 8 25 25 34 150 21 43 MS1490 —_ T45
2263092 A4SML3225P0826 8 26 8 32 25 4 170 21 47 MS1490 — T45
2263174 A4SML3225P1026 10 26 10 32 25 4 170 21 47 MS1490 - T45

SSC = odpovidd SSC na drZaku ndstroje.
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Zapichovani a upichovani
Integralni drzaky nastroji A4™

KZKENNAMETAE

_ _/m?" -
i @
1 \}.- { @
~ —|epj—
g Y
E D max ( [}
= H H He
7 N
3 "
177]
l(l_): Fsl meln } B
E; 11 |
S I
N| u
pravostranné
Integralni pfimé s horni upinkou e Metrické
velikost klice
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo SSC D max cD W min H B H2 L1 FS LH | upinaci Sroub upinaci Sroub upinaciho Sroubu
pravostranné
4169745 A4SCR1212K0214 2 28 14,000 2,00 12 12 21 125 1,17 28 MS1160 - T20
4169746 A4SCR1616K0217 2 34 17,000 2,00 16 16 26 125 15,20 3 - MS1944 T25
4169747 A4SCR1212K0314 3 28 14,000 3,00 12 12 23 125 10,72 30 _ MS2091 251p
4169748 A4SCR1616K0317 3 34 17,000 3,00 16 16 27 125 14,72 33 — MS2091 251P
levostranné
4169749 A4SCL1212K0214 2 28 14,000 2,00 12 12 21 125 11,17 28 MS1160 -_ T20
4169750 A4SCL1616K0217 2 34 17,000 2,00 16 16 26 125 15,20 3 — MS1944 T25
4169752 A4SCL1616K0317 3 34 17,000 3,00 16 16 27 125 14,72 33 — MS2091 251P
SSC = odpovidd SSC na drZaku nastroje.
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Zapichovani a upichovani
KZKENNAMETAIZ Integralni drzaky nastrojti A4™

7 QOO

s =
H2
H =
>
g
17}
i 2
R i -
)
LH ERe
L1 e
pravostranné s

Integralni pfimé * Drzaky nastrojli s malym vyloZenim ¢ Metrické

Objednaci ¢islo Katalogové cislo SSC cD W min H B H2 L1 FS LH upinaci Sroub  upinaci Sroub Torx
pravostranné
3854265 A4SMR2020K0208 2 8 2 20 20 24 125 19 26 — MS1160 T20
3854267 A4SMR2020K0308 3 8 3 20 20 27 125 19 28 MS1595 - T30
3854269 A4SMR2020K0408 4 8 4 20 20 27 125 18 28 MS1595 -_ T30
3854271 A4SMR2525M0510 5 10 5 25 25 3 150 23 32 MS1970 - T30
3854273 A4SMR2525M0610 6 10 6 25 25 33} 150 22 37 MS1970 - T30
levostranné
3854266 A4SML2020K0208 2 8 2 20 20 24 125 19 26 — MS1160 T20
3854268 A4SML2020K0308 3 8 3 20 20 27 125 19 28 MS1595 - T30
3854272 A4SML2525M0510 5 10 5 25 25 33 150 23 32 MS1970 - T30
3854274 A4SML2525M0610 6 10 6 25 25 3 150 22 37 MS1970 — T30

SSC = odpovidd SSC na drZaku ndstroje.
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Zapichovani a upichovani
Integralni vyvrtavaci tyCe A4™

=

€0
e

-

SOUSTRUZENi

OICE

UEST

R

%.

S

KZKENNAMETAE

SRR

4 I

e =

chlazeni. I
L1 .
II} H . <
F [CDi‘ W min b : @
*Jﬁ LH
T L1S D min
pravostranné
Ocelové vyvrtavaci tyce  Metrické
velikost klice
Objednaci cislo Katalogové cislo SSC cD W min D D min L1 LH F L1S upinaci Sroub  upinaciho Sroubu

pravostranné
2979223 A20RA4EMR0207M 2 7,00 2,00 20 25 200 40 13 199,0 MS2089 251P
2979225 A25RA4EMR0210M 2 10,00 2,00 25 32 200 50 17 199,0 MS2089 251P
1949655 A20RA4EMR0307M 3 7,00 3,00 20 25 200 40 13 198,5 MS2089 251P
1949657 A25RA4EMR0310M 3 10,00 3,00 25 32 200 50 17 198,5 MS1595 T30
1949659 A32SA4EMR0312M 3 12,00 3,00 32 40 250 64 22 2485 MS1595 T30
1949661 A20RA4EMR0407M 4 7,00 4,00 20 25 200 40 13 198,0 MS2089 251P
1949663 A25RA4EMR0410M 4 10,00 4,00 25 32 200 50 17 198,0 MS1595 T30
1949665 A32SA4EMR0412M 4 12,00 4,00 32 40 250 64 22 248,0 MS1595 T30
1949667 A40TA4EMRO416M 4 16,00 4,00 40 52 300 80 30 298,0 MS1970 T30
1949669 A32SA4EMR0516M 5 16,00 5,00 32 44 250 64 26 2475 MS1595 T30
1949671 A40TA4EMRO516M 5 16,00 5,00 40 52 300 80 30 2975 MS1970 T30
2263197 A40TA4EMR0616M 6 16,00 6,00 40 52 300 80 30 297,0 MS1970 T30

levostranné
2979192 A20RA4EMLO207M 2 7,00 2,00 20 25 200 40 13 199,0 MS2089 251P
2979224 A25RA4EML0210M 2 10,00 2,00 25 32 200 50 17 199,0 MS2089 251P
1949656 A20RA4EMLO307M 3 7,00 3,00 20 25 200 40 13 198,5 MS2089 251P
1949658 A25RA4EMLO310M 3 10,00 3,00 25 32 200 50 17 198,5 MS1595 T30
1949660 A32SA4EMLO312M 3 12,00 3,00 32 40 250 64 22 2485 MS1595 T30
1949662 A20RA4EML0407M 4 7,00 4,00 20 25 200 40 13 198,0 MS2089 251P
1949664 A25RA4EMLO410M 4 10,00 4,00 25 32 200 50 17 198,0 MS1595 T30
1949666 A32SA4EMLO412M 4 12,00 4,00 32 40 250 64 22 248,0 MS1595 T30
1949668 A40TA4EMLO416M 4 16,00 4,00 40 52 300 80 30 298,0 MS1970 T30
1949670 A32SA4EMLO516M 5 16,00 5,00 32 44 250 64 26 2475 MS1595 T30
1949672 A40TA4EMLO516M 5 16,00 5,00 40 52 300 80 30 297,5 MS1970 T30
2263198 A40TA4EMLO616M 6 16,00 6,00 40 52 300 80 30 297,0 MS1970 T30

SSC = odpovidd SSC na drZaku nastroje.
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Soustruzeni a upichovani A4™
KZKENNAMETAIZ Sorty a jejich popis

Povlaky umozfiuji pouziti B ocei
vysokych feznych rychlosti a M Nerezové oceli
jsou uréeny pro dokoncovani a Litina
lehké hrubovani. Neelezné materialy
Zaruvzdorné slitiny
Turzené materialy
Odolnost proti d

opotiebeni <«———» Houzevnatost

SOUSTRUZENi

Povlak Vlastnosti sorty 05|10 | 15| 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45

Slozeni: ViylepSeny PVD povlak na velmi pevném nelegovaném karbidovém substratu. Novy
vylepSeny povlak zlepSuje pevnost fezné hrany v Sirokém rozsahu feznych rychlosti a posuva.
Aplikace: Sorta KCU10™ je vhodna pro dokon&ovani nebo vieobecné soustruzeni vétsiny
materidld v Sirokém rozsahu feznych rychlosti a posuvli. Obrabéni vétSiny oceli, nerezovych
oceli, litin a neZeleznych materialli a Zaruvzdornych slitin diky vy$si pevnosti fezné hrany,
odolnosti proti vrubovému opotfebeni a moZnosti pouZiti za vy$Sich feznych rychlosti a
posuvi.

CHOICE

V4FIRST

KCU10

SloZeni: VlylepSena sorta z jemnozrnného nelegovaného substratu s PVD povlakem AITIN.
Novy vylepSeny povlak zlepSuje pevnost fezné hrany v Sirokém rozsahu feznych rychlosti a
posuvi.

Aplikace: Sorta KCU25™ je vhodn4 pro véeobecné obrabéni vétsiny oceli, nerezovych oceli,
litin a nezeleznych materialli a téZce obrobitelnych materialli diky vyssi pevnosti fezné hrany
a moznosti pouZiti za vyssich feznych rychlosti a posuvi.

KCU25

Sorty

SloZeni: VylepSeny PVD povlak TIAIN na velmi pevném nelegovaném karbidovém substratu.
Aplikace: Sorta KC5010™ je vhodna pro dokon&ovéni nebo véeobecné soustruzeni vétsiny
materialli pfi vy$Sich feznych rychlostech. Obrabéni vétsiny oceli, nerezovych oceli, litin a
nezeleznych materidll a Zaruvzdornych slitin pfi stabilnich podminkach obrabéni. Dobré
vysledky i pfi obrabéni tvrzenych oceli nebo materidl s kratkou tfiskou.

SloZeni: Sorta s pevnym ultra jemny nelegovanym substratem s PVD povlakem TiAIN.
Aplikace: Pro obecné obrabéni oceli, nerezovych oceli, Zaruvzdornych materidld, titanu a
nezeleznych kovil. Nejlepsich vysledki dosahuje pfi nizkych az stiednich feznych rychlostech a
je schopna zvladnout preru$ované fezy a vysoké posuvy.

KC5025
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Geometrie s utvare¢em tfisky
Prehled KZKENNAMETAIZ

/ M Nerezové oceli
- Litina
NeZelezné materialy
Zaruvzdorné slitiny
n Turzené materidly

@_ | Volba geometrie B3 ocei
=

=
L ’
= ® prvni volba
= O alternativni volba
S
=]
@D
= Lo
22 Rohovy | Pogateéni Posuvy pfi zapichovani mm/rev q——
— e )
ﬁ Geometrie | velikost radius | podminky
Utvareé britovych liizka
trisky Popis desticek (8SC) mm mm 005 010 015 020 025 030 035
2 0,2 0,08 <>
Zapichqucie} o s 02 0,09 TS
_gup | Soustruznicke britové 04 0,11 >
desticky v novych
sortach Beyond™. 4 04 0,12 <>
08 0,15 <>
A A A
Doporucené pocatecni
hodnoty posuvi
Obrazek Rohovy radius Posuvy pfi
bfitové zapichovani
desticky
. . Doporuceny
Velikost lizka rozsah posuvii
Primarni obrobek
Materialova skupina

n Oceli

M Nerezové oceli

Litina
NeZelezné materialy

Zaruvzdorné slitiny
n Tvrzené materialy

@ prvni volba
O alternativni volba

Znaceni geometrie s utvafeéem

Maximalni hodnoty posuvi

Materidlova Faktor
skupina posuvu
ViySe uvedené lidaje se tykaji materidlovych skupin P a K. Maximalni velikosti M 8
posuvi je nutné upravit vynasobenim hodnot posuvi koeficienty pro jednotlivé 12
materidlové skupiny. :
8
5
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KZKENNAMETAI:

Posuvy pii zapichovani

Geometrie s utvare¢em tfisky
Posuvy pfi zapichovani

B oci

M Nerezové oceli

Litina \ =
© prvni volba Nezelezné materidly
O alternativni volba Zéruvzdorné slitiny
Turzené materidly =
N
=
%
B 2
Rohovy Pocatecni Posuvy pfi zapichovani mm/rev 77]
elikost radius podminky |u_, "
Utvare¢ Geometrie bfi- | lizka e
trisky Popis tovych desticek | (SSC) mm mm 005 010 015 020 025 030 0,35 oS
2 0,2 0,08 <> B‘
s 02 0,09 <>
® Zapichovaci a 0,4 0,11 <‘>
soustruznické 4 04 0,12 <[>
britové desticky 0,8 0,15
v novych sortach 5 0,4 0,15
Beyond™. 0,8 0,16
e Lisované nebo 04 016
-GUP presné brousené 6 OYB 0'1 8 S
provedeni. 1’2 0'20 <‘>
© Pozitivni Uhel Cela ; 2
se zlepSenym 04 0,17 <l>
utvafenim tiisek. 8 08 0,20 <>
* Pouze metrické 1,2 0,22 <l>
Sifky. 0,4 0,18 <>
10 08 0,22 <>
1,2 0,24 <>
2 02 0,08 <>
3 02 0,09 <>
04 0,11 <>
o Soustruznicke 4 gg 8}: =
a zapichovaci - -
bitovs desticky. 5 04 0.15
e Lisované nebo 08 0,16
WP presné brousené 04 0,16
provedent. 6 08 0,18 <>
o Pozitivni 12 0,20 <>
geometrie. o 0,4 0,17 <l>
. Ifguze metrické 8 0.8 0.20 <‘>
Sirky.
1,2 0,22 <>
04 0,18 <>
10 038 0,22 <>
12 0,24 S
2 0.2 0,08 <>
5 02 0,09 <>
04 0,11 <>
04 0,12 <>
e Lisované a presné 4 0,8 0,15
brou%ené britové 0.4 015
Sl g ° 08 0,16
zap|choyan] a 04 016
N soustruzeni. ) i
SN o Stabilni fezn4 6 08 0,18 <>
hrana. 12 0,20 <>
o Metrické a 0,4 0,17 <D
palcové Sirky. 8 0,8 0,20
1,2 0,22 <>
0,4 0,18
10 038 0,22 <>
1,2 0,24 <>
Maximalni hodnoty posuvi Vnitini a éelni zapichovani
— P¥i vnitfnim a Celnim zapichovani snizte hodnoty
Materialova Faktor posuvii 0 20%.
skupina posuvu
VySe uvedené tidaje se tykaji materidlovych skupin P a K. Maximaini velikosti M 8
posuvii je nutné upravit vynasobenim hodnot posuvi koeficienty pro jednotlivé 8
materidlové skupiny. . —
R/ am
1,2

ennametal.co
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&<

SOUSTRUZENi

OICE

UEST

=

Hodnoty posuvii pfi soustruZeni a kopirovani
Geometrie GUP/GMP

KZKENNAMETAIi

Hodnoty posuvii pfi soustruZeni a kopirovani  Geometrie GUP/GMP

Velikost Itizka 2

Velikost posuvu (mm/ot.)

0,08 0,10 0,12
.055 =— — 14
—_— .039 — —— 1,0 Py
8 £
= .008 rad =
=
B 0,2 rad B
S 016 — — 04 £
4 ’ =
=2 =]
3 008 — — 02 2
E =
.0031 .0039 .0047
Posuv (palce/ot.)
- o
Velikost luzka 4
Velikost posuvu (mm/ot.)
0,08 0,10 0,16 0,24
102 — \ — 26
Q087 — L— 22 =
= 031 rad =
= 0,8 rad =
=
N 063 — — 16 &
2 =
% FNR -é
= — —
2 03 .3146 radd 08 2
016 —| as — 04
.0031 .0039 .0063 .0094
Posuv (palce/ot.)
. o
Velikost luzka 6
Velikost posuvu (mm/ot.)
0,26
0,10 0,14 0,20 0,24 0,28 0,32
150 —— — 3.8
142 — —— 3,6
126 — — 32
g £
& 094 — 047 rad ) [[— 24 £
= 1.2 rad =
2 .031 rad =
) 0,8 rad >
n FNR <
S =
= o
S 047 — — 12 3
o =
T .031 — —o08 T
.016 rad 0,4 rad
016 — — 04
.0039 .0055 .0079 .0094 .0110 .0126
.0102
Posuv (palce/ot.)
- o
Velikost luzka 10
Velikost posuvu (mm/ot.)
0,24
0,10 0,12 0,18 0,20 0,26 0,29 0,40
205 — | | 46
181 e— —
173 — \ — 44
E .047 rad
< 1,2 rad
S ,
= ok .016 rad .031Jrad 34
2 0,4 rad 0,8Jrad
2
ER — 3¢
= 031 :
.016 — — 04
.0039 .0047 .0071 .0079 |.0102 .0157
.0094 .0114
Posuv (palce/ot.)

A90

Velikost Itizka 3

Velikost posuvu (mm/ot.)

0,08 0,10 0,12 0,14 0,18
.079 — — 20
g 011 —] \ e
= .055 — .016 rad 14 I3
= 0,4 rad E
= =
~N N
R T .2
g g
-§ 8028 raadd S
= 016 — - — 04 =
.008 — — 0,2
.0031 .0039 .0047 .0055 .0070
Posuv (palce/ot.)
q o
Velikost luzka 5
Velikost posuvu (mm/ot.)
0,10 0,12 0,20 0,22 026 0,28
126 — — 3,2
= 102 — ~— — 26
2 031 rad E
=] S
=5 0,8 rad =
S 079 — — 20 3
g RS
© FNR E
= =}
= .039 — — 1,0 E]
2 031 — — 08 =
.016 rad 0,4 rad
.016 —— — 04
.0039.0047 .0079 .0087 .0102 .0110
Posuv (palce/ot.)
q o
Velikost luzka 8
Velikost posuvu (mm/ot.)
0,10 0,12 0,16 0,20 0,26 0,26 0,30 0,36
73— — 44
165 — — 42
o .047 rad ] 1.2 ra =
S — — 32 E
s 126 =
§ 016 Rad [.031 rad ’g
g "0,4 Rad [ 0,8 rad B £
3 07 L 12 3
= .031 — 08 T
.016 — 04
.0039.0047 .0063 .0079 .0102.0102 .0118 .0142
Posuv (palce/ot.)
=
E
=
~N
.2
g
=
=
o
==
e CA e Cl .
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KZKENNAMETAE

Hodnoty posuvii pfi soustruZeni a kopirovani
Geometrie GMN

Hodnoty posuvii pfi soustruZeni a kopirovani e Geometrie GMN

Velikost Itizka 2

Velikost posuvu (mm/ot.)

0,08 0,10 0,13
.055 — — 14
B —
‘—é 039 —— — 10 E
g .008 rad )g
E 0,2 rad %
‘§ 016 — F— 04 3
= p= =
= 008 — — o2
0031 0039 0051
Posuv (palce/ot.)
. oy
Velikost luzka 4
Velikost posuvu (mm/ot.)
0,08 0,10 0,16 0,22 0,26
102 —— — 2,6
= 087 —| \ L o0 =
= 031 rad =
(=% -
== 0,8 rad =
5 083 — — 16 B
] FNR g
= 5
.031 — —— 0,8
& .8145 radd 2
016 —| - — 04
.0031 .0039 0063 0086 0102
Posuv (palce/ot.)
. o
Velikost luzka 6
Velikost posuvu (mm/ot.)
010 0,14 020 026 0,31 035
150 — | 38
142 — — 36
B == 047 rad) | 32 &
& 09— 1031 rad = — 24 %
)g 0,8 rad ENR )§
(3]
£ o1 — — 12 =
= =
S .031 — — 08 =2
5= .016 rad 0,4 rad x
016 — — o4
.0039 .0055 .0079 .0102 .0122 .0138
Posuv (palce/ot.)
. A
Velikost luzka 10
Velikost posuvu (mm/ot.)
0,20 0,28
0,10 0,12 0,18 0,24 0,32 0,40 0,44
205 — —
181 —] — 46
@ 173 — .047 rad — 44 =
= 1.2 rad E
8 134 — 031 ra — =
= 0,8 rad ]
K FNR ‘s
£ 16 =
= 98— | .ot6rad — > 3
3 047 — 0.4 rad — 12 =
= .031 — ’ — 08
016 — — 04
.0039 .0047 .0071 | .0094 .0126 .0157 .0173
.0079 .0110
Posuv (palce/ot.)

ennametal.co

Velikost Itizka 3

Velikost posuvu (mm/ot.)

0,08 0,10 0,12 0,15 0,20
.079 — —2,0
g 01— x — =
= d pu— 1 ra —1,4
8 058 0,4 rad E
= =
~N N
g FNR g
T 016 rad =
= 0,2 rad =
o pe—— 4 —
= .016 0,4 :T?
.008 — —20,2
.0031 .0039 .0047 .0055 .0070 .0078
Posuv (palce/ot.)
. o
Velikost luzka 5
Velikost posuvu (mm/ot.)
0,10 0,12 020 024 0,29
126 — —\ — 32
= =
S 102 — 031 rad — 26 E
= 0,8 rad =
5 079 — — 20 =
o 0
‘s FNR ]
= =}
E] .039 — — 1,0 El
S 031 — — 08 =
.016rad 0,4rad
.016 — — 04
.0039.0047 .0079 .0094 .0114
Posuv (palce/ot.)
o o
Velikost luzka 8
Velikost posuvu (mm/ot.)
0,12 0,28
010 | 016 020 026 |033 0,39
- e — 44
8 165 — — 42 &
=S 047 rad E
§ e 1,2 rad 32 )g
< g
e
= FNR §
o =
E p= =
.047 —_— 12
.031 — 08
.016 - — 04
.0039 .0063 .0079 .0102 .0129 .0153
.0047 .011
Posuv (palce/ot.)
A91

(e

SOUSTRUZENi

CHOICE

FIRST

v



http://kennametal.com

SOUSTRUZENi

OICE

UEST

b

e

Geometrie s utvare¢em tfisky
Posuvy pfi upichovani

Posuvy pii upichovani

@ prvni volba

O alternativni volba

KZKENNAMETAE
__________________________________________________________________________________________

B3 oci

M Nerezové oceli
Litina

Nezelezné materidly
Zéruvzdorné slitiny
Turzené materidly

Poitedni pod- Posuvy pii upichovani mm/rev
minky
Utvare¢ Geometrie bfitovych velikost
tfisky Popis destidek liizka (SSC) L 0.05 0.10 015 020
 Vlysoce pozitivni geometrie. ! 0,06 I
-AAC-CF © Ostré fezné hrany. 2/28 0,07 <>
o Neutrélni tihel nastaveni 6° a 10° 3 0,09 <>
B« ISIe]] v pravém nebo levém provedeni. 4 0,11 <>
Maximalni hodnoty posuvi
Materidlova Faktor
skupina posuvu
Vy$e uvedené tdaje se tykaji materialovych skupin P a K. Maximaini velikosti M 8
posuvi je nutné upravit vynasobenim hodnot posuvii koeficienty pro jednotlivé 8
materidlové skupiny. :
5
1,2

A92

Aplikace pro mobilni telefony

Kennametal aplikace pro mobilni telefony umoziuji snadny pfistup ke
kalkulator(im a k informacim o produktech na obou platforméch mobilnich
zafizeni iPhone® i Android™. Zde uvadime nékolik kligovych funkci...

Jsou zde aplikace napfiklad pro:

KALKULATORY

VlyuZijte naSe kalkulatory
obrabéni pro aplikace vrtani a
frézovani.

RYCHLOSTI & POSUVY DOSTUPNOST PRODUKTU

Zobrazte si informace o posuvech Zkontrolujte globaini dostupnost
a feznych rychlostech v oblasti  produktti. Po zadéni pfihlaso-
kovoobrabéni. vacich dajii do Kennametal
Konnect uvidite i dostupna
mnozstvi.

Naskenovanim ¢arového kddu muZete ziskat fezné podminky pro nejvy$si produktivitu,
Zivotnost, nejlepsi cyklovy ¢as a kontrolu tfisky.

POZNAMKA: Tyto aplikace jsou aktuélng dostupné pouze v Anglické verzi. Do budoucna je v
planu preloZeni téchto aplikaci do dalSich jazykovych verzi.

KZKENNAMETAIZ

—
Back
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ngfc play

0+ MEMTE - A - K Bayang Dty

Starting Valuss (Rangs)

KN P (<3 5 B SR B (o 8 0] K2

0 0001 5,002 0.0030,004 6 006 0 008 0,007 5,008 0005

m Fista fvvan)

)

Thraugh



http://kennametal.com

Rezné podminky
KZKENNAMETAIZ Doporucené pocatecni fezné rychlosti

Doporuc¢ené pocatecni fezné rychlosti [m/min]

M::(zrie:xlové K313 KCU10/KC5010 KCU25/KC5025 KCP10 KCP25 KCK20B KY3500 \f 1
pina \
0-1 - - - 140 280 335 10 225 270 185 400 450 145 290 365 | 200 440 490 = - = a
2 - - - 140 200 245 10 160 195 185 270 350 145 200 305 200 300 380 - - -
3 - - - 140 155 245 110 125 195 170 190 260 140 155 245 600 200 280 - - - E
4 - - - 75 10 170 60 0 135 0 145 200 75 10 180 100 160 220 - - - ’5
5 - - - 120 200 260 100 160 210 150 220 305 120 200 270 165 240 330 - - - cg
6 - - - 110 150 230 85 120 185 120 180 275 110 150 230 130 190 300 - - - 2
1 60 0 120 140 210 260 90 170 245 - - - - - - - - - - - - ( [
2 45 75 110 120 200 245 90 150 245 - - - - - - - - - - - - gé
3 35 65 100 120 180 245 90 140 210 - - - - - - - - - - - - E

-

30 75 120 120 180 245 100 145 195 170 245 440 140 200 360 210 305 550 180 760 1040
2 25 70 10 90 150 210 70 120 170 120 195 340 100 160 280 150 245 430 275 365 500
20 60 90 60 110 150 50 85 120 120 170 270 100 140 220 150 210 335 = = =
1-2 | 150 370 610 150 550 975 120 440 780 = = = = = = = = = = = =

3

4 120 275 430 120 365 610 100 290 490 - - = = = = = o - - - -
5 45 90 150 90 170 245 70 135 195 - - - - - - - - - - - -
6 40 75 150 120 210 305 100 170 245 - - - = - = = = - - - -
1

2

3

4

8 3 75| 15 5 13| 8 4 6| - - - |- - - |- - -]- - -
& 3% 75 | 15 e %] 8 W B | - - - | - - |- - |- - =
8 4 75 |15 M 1% |15 4 B| - - - | - - |- - |- - =
8 4 75|15 W 0| 8 s M| - - - | - - - |- - |- - =
1| - - -] & ol - - -]1- - -1- - -|- - -|- - -
2 | - - -1 ox s | - - - |- - |- - |- - |- - -
3 _ - _ _ _ _ _ _ _ _ - _ _ - _ _ _ _ _ - _
4 - - - - - _ _ - - - - - - - - - - - _ - -
Materidlova KT315 KB5625 KB1630 KD1405
skupina
0-1 180 440 475 - - - - - - - - -
2 195 2 400 - - - - - - - - -
3 180 210 275 - = - - = - - = -
4 75 160 210 - - - - - - - - -
5 150 250 310 - = - - = - - = -
6 140 200 300 - - - - - - - - -
1 - - - - - - - - - _ - -
2 - - _ _ - _ _ - - _ - _
3 - - - - - - - - - - - -
1 80 215 550 - N - 180 760 1040 - = -
2 135 275 360 - - - - - - - - -
3 180 220 360 - = - - = - - = -
12 - = - - = - - = - 35 610 1040
3 - - - - - - - - - 275 480 800
4 - - - - - - - - - 300 550 920
5 - - - - - - - - - 275 610 1070
6 - - - - = - - - - 150 460 760
1 N - N - - - 120 200 275 - = -
2 - - - - - . 120 215 275 - - .
3 - - - - - . 120 250 275 - - .
4 _ - _ - - - _ - - - - -
1 - - - 45 150 230 45 120 170 - = -
2 . - - 5 140 230 i 110 170 - - -
3 - - - 5 130 230 45 100 170 - - -
4 . - - 45 120 230 45 % 170 - - -

POZNAMKA: Doporugené po&ate&ni fezné rychlosti jsou zvyraznény tugnym pismem.
Vizhledem k nar(stajici tioustce tfisky je zapottebi snizit velikost fezné rychlosti.

kennamefal.cord] A93
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KZKENNAMETAI:
__________________________________________________________________________________________

LT e Zavitovani trojuhelnikovymi
britovymi destickami Laydown

Hlavni aplikace

Zavitovani trojuhelnikovymi bfitovymi destickami Laydown (LT) je idedini systém pro jemné zdvity, s velkym stoupanim/
vicechodé zavity a jednobfité zavitovani v malych otvorech. Diky velkému vybéru bfitovych desti¢ek s utvare¢em typu CB

ziskéte vynikajici utvareni trisek pro vynikajici povrchy s minimalnim nutnym zésahem obsluhy. Nizké konstrukce umozriuje
neomezeny odchod tiisek — idealni pro vnitini zavity. Nastavitelné thly podloZek a vhodnd geometrie britl pro zavitovani velkych
stoupani a opacnych Sroubovic, maximalini Zivotnost nastroje a vySSi jakost zavitu.

Vlastnosti a vyhody

Piesné brousené tvary zavitl KC5025™ s PVD poviakem TiAIN
britovych desticek LT a LT-CB

o Zamezuji tvorbé narlistku na fezné hrané. o DelSi Zivotnost pfi zachovani stdvajicich feznych podminek.
e Presné obrabéni vétsiny béznych materiald. o \/y§Si produktivita prekonava diky fezné rychlosti vySSi az o
* Snizuje fezné sily. 30% nez konvenéni PVD sorty.

e ZaruCuji pfesné a vysoce kvalitni zavity.

Vynikajici utvareni trisky

o Zamezuiji tvorbé dlouhych problematickych tfisek.
° \{ynikajici volba pro vnitfni zavitovani.
e Castecny i piny profil pro véechny znamé druhy zavitd.

A%4 ‘ZKENNAMETAIZ ennametal.co
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Zavitovani
KZKENNAMETAIi Zavitovani LT e Pfehled britovych destiek
y 4 Ay sy

Typ @ ,
Profil zavitu Toleranéni /
B Profil zavitu Standardni tridy Piny profil Pouiti Typ zavitu | Strana(y) S/
\
Vnéjsi il
O | O)
‘M', \’ Bactaind nrofil Britové desticky s Castecnym profilem jsou pouzivany pro —
w ~\I|y Castecny profil 60° - - N fezani riznych rozteci zévitd IS0 a UN s 60°. E
Vnitfni 07 E
LT-60CB LT-60 =
=)
(72}
Vngjsi -
O | ) =
\‘lf’ W[“’ Metrické 1SO 'Sglmgz' 6g/6H Y Metricky zavit s 60° V tvarem pouzivany ve vSech oborech. o
o
Vnitfni 199 “
LT-ISOCB LT-ISO
(6O > Vi
N7 @ Whitworth, BSW, BSB41956 10 | N
I , ~| op 228/1:1985, Stredni tfida A Y Siroce rozsiteny 55° tvar pro rozvody plynu a vody.
NI/ 1/ BSF, BSP e
Vnitini N0
LT-WCB LT-w

KZKENNAMETAIZ A95
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UEST

Zavitovani

Britové destiCky pro zavitovani LT

KZKENNAMETAE

°
°
@ prvni volba °
60° O alternativni volba o
°
Céstecny profil 60° vnéjsi
LT-ER-60CB
Katalogové &islo Velikost biitové desticky RC EX E Rozteé zavitumm  stoupéni zavitu, TPI | KC5025
pravostranné
LT16ERAG60CB 16 0,08 09 1,50 0,50-3,0 8-48 1679780
°
°
@ prvni volba °
60° O alternativni volba o
A (L
N> ©)p :
Iy A=
Casteény profil 60° vngjsi
LT-ER/L-60
Katalogové éislo Velikost biitové desticky RC EX E Rozteé zavitu mm stoupéni zavitu, TPI | KC5025
pravostranné
LT16ERA60 16 0,05 038 0,89 0,50-1,50 16-48 1743744
LT16ERG60 16 0,28 1,2 1,70 1,75-3,0 8-14 1743746
A96 KZKENNAMETAL ennametal.co
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Zavitovani
KZKENNAMETAIZ Bfitové destiCky pro zavitovani LT

o /4#
° Q
@ prvni volba ° - f
F
O alternativni volba 0 \ -
°
\/
& =
[Y7)
N
>
A x " PR m
Céstecny profil 60° vnitfni "7,
>
o
72}
ERe
LT-NR-60CB e
S
Katalogové éislo Velikost britové desticky RC EX E Rozte¢ zavitumm  stoupéni zavitu, TPI |  KC5025
pravostranné
LT16NRAG60CB 16 0,05 09 1,50 0,50-3,0 8-48 1698208
LT16NRG60CB 16 0,16 1,0 1,50 1,75-3,0 8-14 1698209

o
[ ]
@ prvni volba °
O alternativni volba 0
[ ]
\/
(o
Casteény profil 60° vnitini
LT-NR/L-60
Katalogové gislo Velikost biitové desticky RC EX E Roztet zévitu mm stoupéni zavitu, TPl | KC5025
levostranné
LT16NLA6O 16 0,05 08 0,89 0,50-1,50 16-48 1743830
LT16NLAG60 16 0,05 1,2 1,70 0,50-3,0 8-48 1743831
pravostranné
LT16NRAGO 16 0,05 08 0,89 0,50-1,50 16-48 1743928
LT16NRAG60 16 0,05 1,2 1,70 0,50-3,0 8-48 1743929
levostranné
LT16NLGEO | 16 0,15 12 1,70 17530 8-14 | 1743832
pravostranné
LT16NRG60 ] 16 015 12 1,70 17530 8-14 | 1743930

‘ZKENNAMETAE A97


http://kennametal.com

Zavitovani

Britové destiCky pro zavitovani LT

KZKENNAMETAE

P °
g :
oy ® prvni volba hd

! 60° L, O
O alternativni volba o
& 1/8P
)g I ] »
E 1SO metricky vnéjsi
]
a
=
@2 | 1 LT-ER-ISOCB
=z
N
[
Katalogové éislo Velikost bfitové desticky RC EX E Rozteé zavitu mm KC5025
pravostranné
LT16ER05ISOCB 16 — 12 0,50 0,50 1690872
LT16ER075ISOCB 16 — 1,2 0,61 0,75 1690874
LT16ER10ISOCB 16 — 0,7 0,79 1,0 1690876
LT16ER125ISOCB 16 = 0,7 0,79 1,25 1690878
LT16ER15ISOCB 16 — 0,7 0,79 15 1690880
LT16ER175ISOCB 16 — 1,2 1,50 1,75 1692102
LT16ER20ISOCB 16 — 1,2 1,50 2,0 1692109
LT16ER25ISOCB 16 — 12 1,50 25 1698205
LT16ER30ISOCB 16 — 13 1,50 30 1698207
°
°
® prvni volba °
e 600 O alternativni volba o
SN °
& )|
1SO metricky vnéjsi
LT-ER/L-ISO
Katalogové éislo Velikost bfitové desticky RC EX E Rozteé zavitu mm KC5025
pravostranné
LT16ER05ISO 16 — 0,6 0,40 0,50 1724524
LT16ER075I1SO 16 — 0,6 0,61 0,75 1724527
LT16ER10ISO 16 — 0,7 0,69 1,0 1725108
LT16ER1251S0 16 — 08 0,89 1,25 1725109
LT16ER15IS0 16 = 08 0,99 15 1725110
LT16ER175IS0 16 — 0,9 1,19 1,75 1725221
LT16ER201SO 16 — 1,0 1,30 2,0 1725222
LT16ER25IS0 16 = 1,1 1,50 25 1725223
LT16ER301SO 16 — 12 1,60 30 1725224
A98 KZKENNAMETAI: ennametal.co
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Zavitovani
KZKENNAMETAIi Bitové destiCky pro zavitovani LT

° _/_._-..ﬁ i
°
. L
® prvni volba ° 7
- b 4
n O alternativni volba @) -
QA 60° °
@ _
1/4P E
N
1SO metricky vnitini E
y =
w
>
o
72}
ERe
LT-NR-ISOCB e
S
Katalogové Gislo Velikost biitové desticky RC EX E Rozteé zavitu mm KC5025
pravostranné
LT16NR10ISOCB 16 — 0,7 0,79 1,0 1698210
LT16NR15ISOCB 16 — 0,7 0,79 15 1712552
LT16NR20ISOCB 16 - 11 1,50 2,0 1712554
LT16NR25ISOCB 16 — 1,1 1,50 25 1712555

°

°

@ prvni volba °

O alternativni volba o

60°
°
| 1/4P
IS0 metricky vnitfni
LT-NR/L-ISO
Katalogové éislo Velikost biitové destiéky RC EX E Rozteé zavitu mm KC5025
levostranné
LT16NL10ISO 16 = 0,6 0,69 1,0 1724494
LT16NL15ISO 16 — 08 0,99 15 1724497
LT16NL20ISO 16 — 1,0 1,30 2,0 1724499
LT16NL25IS0 16 = 1,1 1,50 25 1724525
LT16NL30ISO 16 — 1,1 1,50 30 1724526
pravostranné

LT16NRO5ISO 16 — 0,6 0,40 0,50 1725472
LT16NRO751SO 16 — 06 0,61 0,75 1725474
LT16NR10ISO 16 — 0,6 0,69 1,0 1725475
LT16NR125IS0 16 — 08 0,89 1,25 1725476
LT16NR151S0 16 — 08 0,99 15 1725477
LT16NR1751S0 16 — 0,9 1,19 1,75 1725478
LT16NR20ISO 16 = 1,0 1,30 20 1725511
LT16NR25ISO 16 —_ 1,1 1,50 25 1725512
LT16NR30ISO 16 — 1,1 1,50 30 1725513
LT16NR35IS0 — 0,03 08 0,35 0,35 6733754
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Zavitovani

Bfitové destiCky pro zavitovani LT KZKENNAMETAE

SOUSTRUZENi

CHOICE

V4FIRST

°
°
@ prvni volba °
O alternativni volba O
e °
0.137P
Whitworth BSW, BSF,
BSP-vnéjsi
LT-ER-WCB
Katalogové &islo Velikost biitové desticky RC EX E stoupani zavitu, TPI KC5025
pravostranné
LT16ER11WCB 16 — 13 1,50 11 1712614
LT16ER14WCB 16 — 13 1,50 14 1712616
°
°
@ prvni volba °
O alternativni volba e}
55° °
0.137P
Whitworth BSW, BSF,
BSP-vnéjsi
LT-ER/L-W
KC5025
Katalogové éislo Velikost bfitové desticky RC EX E stoupani zavitu, TPI KC5025
pravostranné
LT16ER11W 16 = 1,1 1,50 1 1743760
LT16ER14W 16 - 1,0 1,19 14 1743758
LT16ER19W 16 - 08 0,99 19 1743755
LT16ER28W 16 — 0,6 0,69 28 1743752
A100 KZKENNAMETAL ennametal.co
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Zavitovani
KZKENNAMETAI: Bitové destiCky pro zavitovani LT

° A
°
@ prvni volba ° 5 f
/
O alternativni volba o L
55° O
0.137P >§
Whitworth BSW, BSF, =
BSP-vnitrni [72)
>
=
[77)
ERe
LT-NR-WCB 2
S
KC5025 “
Katalogové Gislo Velikost biitové desticky RC EX E stoupani zavitu, TPI KC5025
pravostranné
LT16NR11WCB 16 — 13 1,50 11 1712669
LT16NR14WCB 16 — 13 1,50 14 1712670
°
°
@ prvnj volba °
O alternativni volba
ey f
Nt
Whitworth BSW, BSF,
BSP-vnitini
LT-NR/L-W
KC5025
Katalogové éislo Velikost bfitové desticky RC EX E stoupani zavitu, TPI KC5025
levostranné
LT16NL11W 16 — 1,1 1,50 1 1743847
pravostranné
LT16NR11W 16 — 1,1 1,50 1 1743945
LT16NR14W 16 — 1,0 1,19 14 1743943
LT16NR19W 16 = 08 0,99 19 1743940

‘ZKENNAMETAE A101


http://kennametal.com

Zavitovani

Drzéky nastrojll pro zavitovani LT

Lee

SOUSTRUZENi

OICE

UEST

yu—
=3

H

L1

KZKENNAMETAE

Q

LSA
-v Qw
velikost
britové Sroub Sroub biitové
Objednaci ¢islo Katalogové cislo H B F L1 LH desticky podlozka podlozky Torx Torx desticky Torx
pravostranné
1136984 LSASR1616H16 16 16 16 100 25 LT16ER SMYE3 SSY3T T10 T15 SSA3T T10
1136992 LSASR2020K16 20 20 20 125 30 LT16ER SMYE3 SSY3T T10 T15 SSA3T T10
1137000 LSASR2525M16 25 25 25 150 30 LT16ER SMYE3 SSY3T T10 T15 SSA3T T10
POZNAMKA: Pro vy3si vykonnost pii nérocnych operacich je nutné objednat samostatné sestavu upinky.
A102 KZKENNAMETAL ennametal.co
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Zavitovani
KZKENNAMETAIZ Doporucené pocatecni fezné rychlosti

Doporucené pocatecni fezné rychlosti [m/min]

Ciee

Materiélové KC5025
skupina

0-1 105 165 230
\ 10 150 200
3 75 125 170 =
. 6 95 130 N
6 50 90 130 é
; " 170 230 ‘
) 75 140 200 '<I_>§
. 75 135 200 EE
1 90 135 180 “
7 70 120 170
s 5 85 120

1-2 120 305 455
: 60 105 150
4 100 200 305
5 70 135 195
6 100 170 25
; % 20 60
) 0 35 45
s 20 35 45
. s 85 120
1 - - _
, . _ _
\ ] _ _
. ] _ _

POZNAMKA: Doporucené pocétecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tucnym pismen.
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A104

Soustruznické drzaky a vyvrtavaci tyce

KZKENNAMETAIZ

Doporucené kroutici momenty KZKENNAMETAE
ﬂ_ | Kenclamp™ @
y Upinani typu D § doporugeny
= moment
Katalogové ¢islo tamanho darosca |  velikost klice Nm in. Ibs. ft. Ibs.
KMSP4151P M6,3x 1,0 151P 4 35 3,0
E KMSP5151P M8x1,0 151P 45 40 33
’g KMSP625IP M10x 1,0 251P 8 il 59
E KMSP315IP M5x 0,8 151P 3 27 22
g KMSP5S15IP M8x1,0 151P 45 40 33
2} KMSP4S15IP M6,3 x 1,0 151P 4 35 3,0
[ *Pin je volitelny nahradni dil a
22 neni ve standartni sestaveé.
—P doporuceny
= moment
“ Katalogové cislo tamanho da rosca velikost klice Nm in. Ibs. ft. Ibs.
CM234R ASSY M6 x 1 151P 45 40 33
CM209R ASSY M6 x 1 151P 45 40 33
CM210R ASSY M8 x1 251P 8 7 59
CM215R ASSY M6 x 1 151P 45 40 33
Kenlever™
Upinani typu P doporuceny
| Katalogové éislo tamanho da rosca |  velikost klice Nm in. Ibs. ft. Ibs.
@ 514.122 M6 101P 2 18 1,5
@ 514.123 M8x1,0 151P 3 27 2,2
514.124 M8x1,0 151P 3 27 2,2
@ 514.125 M8x1,0 151P 3 27 2,2
514.112 M5x 0,8 8IP 2 18 U
Upinani Sroubem
Upinani typu S doporuceny
< moment
T Katalogové ¢islo tamanho da rosca |  velikost klice Nm in. Ibs. ft. Ibs.
@ MS1153 M2,5 x 0,45 vl 07 6 05
g MS1156 M3,5 x 0,6 T15 1,7 15 1,3
MS1155 M3,5x 0,6 15 1,7 15 1,3
@ MS1158 M4 x 0,5 T15 26 23 19
MS1939 M2,5 x 0,45 i 07 6 05
MS2066 M2.5 x 0,45 71P 0,7 6 05
MS2055 M3,5x 0,8 151P 1,7 15 1,3
MS1160 M5x0,8 T20 4 35 30
SSA3T 5-40UNC T10 2,2 20 —
A4™
doporuceny
moment
Katalogové cislo tamanho da rosca velikost klice Nm in. Ibs. ft. Ibs.
MS1156 M3,5x 0,6 T15 35 3 3
MS1160 M5x 0,8 T20 7 62 5
MS1490 M8 x 1,25 T45 17 151 13
MS1595 M6x1,0 T30 12 106 9
& MS1944 M4 x 0,7 125 4 35 3
MS1970 M6x1,0 T30 12 106 9
MS2091 M5x 0,8 251P 9 80 7
Beyond™ Evolution™
~ doporuceny
moment
Katalogové ¢islo tamanho darosca |  velikost klice Nm in. Ibs. ft. Ibs.
A MS1160 M5 T20 7 62 5)
. MS1162 M6 T25 9 80 7
MS1163 M3 T30 18 159 13
MS1273 M4 Ti5 4 35 3
MS1490 M3 T45 17 151 13
MS1595 M6 T30 12 106 9
MS1944 M4 T25 4 35 3
MS1970 M6 T30 12 106 9
MS2002 M6 T25 9 80 7
MS2091 M5 251P 9 80 7
191.916 M4 T15 5 44 4
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KZKENNAMETAIZ

Digitalni pristup a vyuziti produktovych
dat a znalosti k propojeni systému a procest
v prubéhu celého vyrobniho cyklu.

NAVSTIVTE A STAHNETE SI POTREBNE INFORMACE.

‘ZKENNAMETAE
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KZKENNAMETAI:
__________________________________________________________________________________________

Frézovani




KZKENNAMETAIi
4 Ay AR

Frézovaci nastroje

CeINT TTEZOVANI c.vvveruveeseseessseessssessssssssessssssssasssssssesssses s s s s s e R R R R AR RS RR R RS RR R RS R AR R AR RS B3-B26
VOIDA SYSIBIMIU ...ttt ettt ae e st et ebe et s b e s e s es et eseseee et ebese s st ebe e e st ebese st stebese s st etesessseseseanas B3
1) DOUBKA VNI ...ttt ettt se st e se et e e e se e e s et ese st enesaeseese s ese s ene st eneneenenreeenens B4-B15
00701 TR B4-B5, B16-B20
TTABVOD ...ttt e ARt sttt t et et en B22-B26
RONOVE frEZOVANI ...ucucscscscscssssssssssssssssssssss s s s B27-B81
VOIDA SYSTBIMIU ...ttt ettt ettt e st st e b e e et et e b e se s st ebese s st et e se s st et ese e st st ese et etesess s ntebeseeseaes B27
20 ) VI A-T1, VI =15ttt B28-B36, B38-B46
22 MIlLT-T0, MIllT=T4 oottt n s s nnnas B47-B63, B64-B81
Frézovani vysokymi posuvy a Kopirovaci frEéZOVAN..........ceerrermrersesnsmsesssssssssssssssssessssssssssssssssssssssssssssssesssssssssnsanss B82-B136
VOIDA SYSTBIMIU ...ttt ettt ettt st e b e s e e st et e se e st et e se e et et e ae s et et ese s ee et ebe e s st ebese e ntetese e eeaes B83
G001 77921006 e B84-BO1 | =
7792 100D B92-B100 | &
772 [ TR B101-B109 [ I
Dodeka Mini Pro VYSOKE POSUVY 15 ......cueiiiieeeieiieieeiciiesteteseesestessssses e e s ssstess s sstesessssssssessssssssessssssssessssssns B110-B115 EE
DOAEKA PrO VYSOKE POSUVY 15 ...ttt ees et sttt sa sttt se st stebe et stebese s st ebese s ststessnsens B116-B119 5‘
32| KoOpirovaci frEZOVANT 7713 10T 0....c.cvvuireeeiriieieie ettt ettt s s s sesenaes B120-B126
KOPIroVaCH fIEZOVANT 7713 10T 2.ttt ettt bt st e b e s st ebesn e s B127-B132
TEChNICKE INTOMMACE 7773 ...ttt n ettt enen B133
T T T 100130 B134-B136

Monolitni stopkové frézy

Volba systému KarbidovyCh frez...........cconnmnmnmsmsmsmsmsmsmsssmssssssssssssssssss s sssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasasaes B138-B139
VYSOCE VYKONMNE. ......c.cucuccsccssmsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasss s s s s s ssss s ss s s s s s s s s s s s s sasasssssssasssssasssasasaes B140-B191
4 DUO-LOCK HARVI ..ot B140-B147
HARVITTE. ..ottt sttt bbb e st bbb st n st s b a et s setns B148-B165

HARVI L.ttt sttt a bbbt b b s bbb b a et s aetns B166-B170
HARVIINAIOURNE ...ttt bbbttt sesns B172-B175
HARVI I ...ttt bbb a et bbb b b st b st s s a et s s sns B176-B179
HEUDOVACT ... s e s s s s B180-B185

HINTK .ottt a et bt a bbbt b bbb bbb bt et tns B186-B191
VSEODECNE POUZILi ...cucucecsescsnsmsmsmsmsmsmsnssssssssssssssssssssssssssssssssss s s s s s s s s s s s s s s s s s s s s s s s s s s s s e s s s s s s s s s anaes B192-B212
4 ) 2-brité StOPKOVE TTEZY GOMIIl GP.......eeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt ettt B192-B199
3-bité StOPKOVE frEZy GOMIIl GP..........cooveveeeieeeeeeeeee ettt B200-B203
4-brité STOPKOVE TTEZY GOMUIL GP.......eeeeeeeeeeeeeeee ettt aeneas B204-B211

BTy I 04T T o B212
Pievodni tabulka materialll ODIODK .........couueereremereneresnssesssse s s s sss s s sss e s s s s s s s s s a e a e s s nae s E10

ennametal.co B1
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KZKENNAMETAIZ

Aplikace

Typ obrabéni a velikost vietene

Celni frézovani
Volba platformy

2
o Malé a stfedni stroje. . Strédmavvilke Sthl?-
* Nejvhodngjsf pro kuzel 40/HSK63 a podobné ° SEJZQESEZEIG lr:ir(%;mtse?]msm 00
velikosti vieten. p ne -
* Dokoncovéni na velkych strojich. ° :r‘;lybs‘;‘@rl'r'“s;:s'ﬁs; hloubkou tfisky
Moznosti
3
Platforma
4

7745 V0D
"~ I &
Q -
e =
~ 4
45° fréza — ap max: 3,5 mm
Télo frézy: @32—0125 mm

Typ bfitové desticky: 0D*0404
8 feznych hran

Dodeka™ Mini

45° fréza — ap max: 3,2 mm
60° fréza — ap max: 4,4 mm
Téleso frézy: 025-0125 mm
Typ desticky: HN*J0604
12 feznych hran

Dodeka™

ﬂf ,!E,SGI FREZOVANi

45° fréza — ap max: 4,5 mm
Téleso frézy: @50-0250 mm
Typ desticky: HN*J0905
12 feznych hran

Vybér desticky

Snadny vybér na zakladé:

o Materidl obrobku

o Rezné podminky

o Typ chlazeni

Pfimo na produktové strané B24

5

Snadny vybér na zakladé:
 Materidl obrobku
o Material obrobku o Rezné podminky
o Rezné podminky o Typ chlazen
o Typ chlazeni

P¥imo na produktové strané B3 a B13

Snadny vybér na zakladé:

P¥imo na produktové strané

Technickeé tipy:

*Pro nejnizsi fezné sily a lepsi odvod tfisek pouZijte 7745V0D. Vhodné pro nestabilni aplikace / upnuti.

*7745V0D je doporucenym FeSenim pro dokon€ovani nerezovych oceli a Zaruvzdornych slitin.

*Frézy s velkymi zubovymi mezerami doporucujeme pro nestabilni aplikace / upnuti a materidly s dlouhou tfiskou.
*PFi vybéru priméru frézy je nutné mit na paméti kroutici moment stroje.

ennametal.co

‘ZKENNAMETAE

B3



http://kennametal.com

KZKENNAMETAIZ

Rada Dodeka"

Nejlepsi reSeni pro narocne aplikace
celniho frézovani

Hlavni aplikace

skutecnych Feznych hran znamena nizkou cenu na hranu a vysokou produktivitu. Ve SDO]GI’II S
prémiovymi frézovacfmi sortami Beyond“” dosahujl' ai 0 30% vetsi L’Jbéry materiélu (MRR) 0 25%

Vlastnosti a vyhody

waws

cenu na feznou hranu a vyjimecnou vykonnost. S radou Dodeka pokryjete
vesSkeré aplikace celniho frézovani.

VSechna provedeni frézovacich téles mohou byt osazena stejnym typem bfitovych desticek.

Dodeka Mini High-Feed 15° Dodeka Mini 45° Dodeka Mini 60°
Dodeka High-Feed 15° Dodeka 45°

Uhel nastaveni

12 Skutecné i O 12 Skutetné @ hel nastaveni 12 Skutecné 60°
fezné hrany \ :l]hel nastaveni fezné hrany fezné hrany
15°

Dodeka Mini  Ap1 max = 1,6 mm Dodeka Mini  Ap1 max = 3,2 mm Dodeka Mini  Ap1 max = 4,4 mm
Dodeka Ap1 max = 2,2 mm Dodeka Ap1 max = 4,5 mm
Dodeka Mini HF a Dodeka HF mliZe byt osazena Nejkomplexngjsi celni fréza na trhu Dosahuje vétsi axialni hloubky fezu, az do
vSemi typy standardnich Dodeka Mini desticek s sAp1 max =8 mm. Ap1 = 4,4 mm, se standardnimi bfitovymi
vyjimkou wiper destiCek. destickami Dodeka Mini.

Viz. ¢ast pro vysoké posuvy, strana B110-B119.
B4 ennametal.co
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e

Dodeka™ Mini b
Velikost bitové desticky ==
HN.J06 N\

Ap1 max = 4,4 mm
(pro uhel nastaveni 60°)

Dodeka
Velikost britové desticky
HN.J0905
Ap1 max =4,5mm
Strana $17-524
=
o
N
2
7
&£
[T rry
I3 » [ T] | Veétsina materialovych skupin * Vynikajici vysledky pfi obrabéni titanu N |
B kennamenat BS
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CHOICE

nFIRST FREZOVANi

Celni frézovani e Dodeka™ Mini 45°
Stopkové frézy e Upinani Sroubem e Weldon® KZKENNAMETAI:

o Bfitové destiCky s 12 feznymi hranami.
e Maximalni pocet zubdi na priiméru. @ @ @ @

o Zvysuji produktivitu pri obrabéni vSech materidld.

D1 max G3X |[D
Ap1 max —=—| |=—
45°
L1
Dodeka Mini 45° ¢ Frézy se zavitovou stopkou
Objednaci éislo Katalogové éislo ‘ D1 D1 max D DPM G3X L1 WF Ap1 max z kg  max. otacky
4125882 KSHR025D03M16HN06 25 332 29 17,0 M16 32,0 22 32 3 0,13 20000
4126344 KSHR032D04M16HN06 32 40,2 29 17,0 M16 40,0 22 3,2 4 0,21 17600

o Britové desticky s 12 feznymi hranami.
o Maximdlni pocet zubli na priméru. @ @ \g) @

e ZvySuji produktivitu pfi obrabéni véech materiald.

D1 max — D
45°
Ap1 max—{ [=—
L2
L
Dodeka Mini 45°  Stopkové frézy se stopkou Weldon
Objednaci ¢islo Katalogové cislo D1 D1 max D L L2 Ap1 max z kg max. otacky

4126348 KSHR025D03B20HN06 25 332 20 82 32 32 3 0,21 20000
4126349 KSHR032D03B25HN06 32 40,2 25 97 40 32 B 0,40 17600
4126350 KSHR032D04B25HN06 32 40,2 25 97 40 32 4 0,41 17600

B6 KZKENNAMETAIZ ennametal.co
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CGelni frézovani  Dodeka™ Mini 45°

KZKENNAMETAIZ Stopkové frézy e Valcové

o Bfitové destiCky s 12 feznymi hranami.

e Maximaini pocet zubli na priiméru.
o Zvysuji produktivitu pri obrabéni vSech materidld.
D1 max
Ap1 max ——
LBX
L
Dodeka Mini 45° ¢ Stopkové frézy s valcovou stopkou =
Objednaci ¢islo Katalogové cislo D1 D1 max D L LBX Ap1 max z kg max. otacky
4126352 KSHR025D03A20HNO6L120 2 332 20 120 32 32 3 028 20000
4126383 KSHR032D03A25HNO6L130 32 40,2 2% 130 40 32 3 0,50 17600
4126384 KSHR032D04A25HNOBL130 32 402 2% 130 40 32 4 050 17600
=
=<
3
Nahradni dily 2
—uw
wne
S =
o
N
\ N
Sroub britové
D1 desticky Nm Klié
2 193.492 35 170.025
32 193.492 35 170.025
ennametal.co KKENNAMETAE

B7
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Dodeka™ Mini 45°
Nastréné frézy KZKENNAMETAE

o

CHOICE

nFIRST FREZOVANi

o Bfitové destiCky s 12 feznymi hranami.

o Maximalni pocet zubi na priiméru. @ @ @
o ZvySuji produktivitu pii obrabéni véech materidld.

Dodeka Mini 45° ¢ Nastréné frézy

Objednaci éislo Katalogové cislo D1 D1 max D D6 L Ap1 max z kg max. otacky
4126387 KSHR040A04RS45HN06 40 482 22 38 40 32 4 0,25 15800
4124313 KSHRO40A05RS45HN06 40 482 22 38 40 32 5 0,25 15800
4126388 KSHR050A04RS45HN06 50 58,2 22 38 40 32 4 0,36 12700
4122886 KSHRO50A05RS45HN06 50 58,2 22 38 40 32 5 0,37 12700
4126389 KSHRO50A06RS45HN06 50 58,2 22 38 40 32 6 0,36 12700
4122887 KSHR063A04RS45HN06 63 72 22 50 40 32 4 0,59 10100
4122889 KSHRO63A06RS45HN06 63 72 22 50 40 32 6 0,65 10100
4126390 KSHR063A08RS45HN06 63 72 22 50 40 32 8 0,64 10100
4126391 KSHRO80A05RS45HN06 80 88,1 27 60 50 32 5 1,13 7900
4126392 KSHR080A08RS45HN06 80 88,1 27 64 50 372 8 1,25 7900
4126403 KSHRO80A10RS45HN06 80 88,1 27 60 50 32 10 1,19 7900
4126404 KSHR100B06RS45HN06 100 108,1 32 80 50 32 6 1,73 6300
4126405 KSHR100B09RS45HNO6 100 108,1 32 80 50 32 9 1,84 6300
4126406 KSHR100B12RS45HN06 100 108,1 32 80 50 32 12 1,84 6300
4126408 KSHR125B12RS45HN06 125 133,1 40 90 63 32 12 2,98 5050
4124262 KSHR125B16RS45HN06 125 1331 40 90 63 32 16 3,05 5050

Nahradni dily

¢

Sroub biitové upinaci roub s vnitfnim

D1 desticky Nm klié montazni sroub rozvodem chlazeni upinaci Sroub frézy chladici deska
40 193.492 35 170.025 125.025 - — —

50 193.492 &3 170.025 125.025 —_ —_ —_

63 193.492 35 170.025 125.025 — — —

80 193.492 35 170.025 125.230 - - -

100 193.492 &3 170.025 - MS2189C - -

125 193.492 35 170.025 - - 420.200 470.232

POZNAMKA: Sestava upinaciho roubu s rozvodem chiazeni a chiadici deska se musi objednavat samostatné.

B8 KZKENNAMETAIZ ennametal.co
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Dodeka™ Mini 45°
KZKENNAMETAK Vyménné bfitové desticky

44 prvni volba s chlazenim o+ ++ 54
<><> prvni volba bez chlazeni YN - - PR
+ alternativni volba s chlazenim /4 ++ Py o4
<> alternativni volba bez chlazeni N + + ++
<14 + ++
4 ++ $é
+ ++ 4
++
o .,
W + ++
MD + ++
+ + ++
+ + +4
1S0
katalogové ¢islo D BS KC410M | KC510M | KC520M | KC522M | KC725M KCK15 KCPK30 | KCPM40 | KCSM40
Lehkeé obrabéni
HNGJO604ANFNLDJ 12 1,54 4121575 - - - - - - - -
6 ’ HNGJOB604ANENLD 12 1,52 - 4121576 - 4121578 - 4119227 | 4119190 | 5550701 | 6165862
V3eobecné obrabéni
HNPJOGO4ANSNGD | 1 145 | - | - | 411969 | arige7 | 4119701 | 4119699 | 4119700 | 5550703 | 6165759 =
£
L L
——— I
6Z2ké obrabéni s
HNGJOB04ANSNHD 12 1,45 = = = = - 6039660 | 6039812 | 6039659 | 6165864 (Top
’ . HNPJ0604ANSNHD 12 1,45 - - - 4119703 | 4119229 - 4119228 | 5550702 | 6165760 “
g } HNPJ060432ANSNHD 12 — - - - - - - - 6068798 | 6165861

Dokonceni s Wiper

XNGJOGOAANENLD3W 12 a0 | - | - | - |emer| - | - | - | sere8t3 | etesee3
\&.

Doporucené pocatecni hodnoty posuvii

Doporucené pocatecni hodnoty posuvii [mm]

Lehké obrabéni Vseobecné pouZiti Tézkeé obrabéni

Doporucené po¢atecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae)
Geometrie britovych Geometrie britovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
F.LDJ 0,17 0,46 0,79 0,12 0,33 0,57 0,09 0,25 0,43 0,08 0,22 0,37 0,07 0,20 0,34 F.LDJ
E.LD 0,18 0,59 0,99 0,13 0,43 0,71 0,10 0,32 0,53 0,09 0,28 0,46 0,08 0,25 0,42 .E.LD
.S.GD 0,33 0,79 1,19 0,24 0,57 0,86 0,18 0,43 0,64 0,16 0,37 0,56 0,14 0,34 0,51 .S..GD
S.HD 0,33 0,84 1,35 0,24 0,60 0,97 0,18 0,45 0,72 0,16 0,39 0,63 0,14 0,36 0,57 S.HD

HNG....: BrouSena destitka, univerzalni pro vSechny aplikace dokonCovani a pro téZce obrobitelné nerezové materidly a zaruvzdorné slitiny.
HNP....: Lisovana desticka, nizka cena na hranu pro vétSinu hrubovacich a stfedné-dokoncovacich aplikaci.
XNG....: Wiper desticka, pro pouziti v kombinaci s HNGJ.. |.D. destickami.

‘ZKENNAMETAE B9
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Celni frézovani  Dodeka™ Mini 45°
Doporucené pocatecni fezné rychlosti pro obrabéni za sucha (m/min) KZKENNAMETAIZ

Materidlov KC410M * Kcs10M KC520M Kes22M KC725M
skupina

340 275
290 230
260 205
220 180
205 160
150 120
215 180
190 155
145 120
245 -
190 -
160

W N =B W N =N =N =N =g & w N =

Materia:llové KCPM40 KCSM40
skupina

ﬂﬂ'ﬁ.%! FREZOVAN

310 240
260 205
235 180
205 160
185 145
140 110
205 220
180 145
140 125

W N =B W N =W N =N =N =g & w N =

*Doporuceno pouze pro obrabéni s chladici kapalinou.

POZNAMKA: Doporucené pocétecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tucnym pismem.
Se vzristajici toustkou tisky je zapotiebi sniZit velikost fezné rychlosti.

. Obrabéni za sucha

Obrabéni s chladici kapalinou

B10 ‘ZKENNAMETAE ennametal.co


http://kennametal.com

Celni frézovani  Dodeka™ Mini 45°

KZKENNAMETAIZ Doporucené pocatecni fezné rychlosti pro obrabéni s chladici kapalinou (m/min)
M:;‘:I’;‘I':’a"a Kc410M Kcs10M KC520M Kc522M KC725M
1 = = = = = = = = = 315 270 260 250 220 210
2 - - - - - - - - - 265 230 190 210 185 150
3 = = = = = = = = = 25 210 170 190 165 135
4 - - - 235 190 165 - - - 215 175 145 170 145 115
5 = = = = = = = = = 175 165 145 145 130 115
6 - - - - - - - - - 160 120 95 125 95 75
1 = = = = = = = = = 195 170 160 165 145 130
2 - - - - - - - - - 175 150 125 150 125 105
3 = = = = = = = = = 135 115 90 10 95 75
1 - = = 285 255 230 260 235 210 220 195 175 - = =
2 - - - 220 195 185 200 185 170 170 150 145 - - -
3 = = = 190 170 150 170 150 140 145 130 115 = = =
1 170 1035 955 615 550 505 = = = = = = = = = T
2 1035 955 880 555 510 470 - - - - - - - - -
3 1035 955 880 555 510 470 = = = = = = = = =
1 = = = = = = = = = 40 30 2 30 30 2
2 - - - - - - - - - 40 30 25 30 30 2%
3 = = = = = = = = = 50 4 2 45 30 2
4 - - - - - - - - - 70 50 30 50 45 30 =
1 = = = 150 125 90 = = = 115 90 70 - - - ‘g
2 - - - - - - - - - - - - - - - i
3 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ £
74
Materidlova e S
skupina KCK15 KCPK30 KCPM40 KCSM40 3
1 - = = 435 380 355 285 250 235 = = = L‘
2 - - - 270 245 220 240 210 170 - - -
3 = = = 25 220 195 220 19 150 = = =
4 - - - 185 170 150 195 165 130 - - -
5 = = = 250 220 200 165 150 130 165 140 115
6 - - - 150 130 118 145 110 90 145 105 75
1 = = = 195 175 150 190 165 150 200 165 135
2 - - - 175 150 135 170 145 120 170 140 115
3 = = = 140 125 10 125 110 90 140 105 80
1 405 370 330 285 255 230 = = = = = =
2 320 285 265 225 200 185 - - - - - -
3 270 240 220 190 170 150 = = = = = =
1 - - - - - - - - - - - -
2 - - - - - — - - — — - —
3 - - - - - - - - - - - -
1 = = = = = = 40 30 30 40 30 2
2 - - - - - - | 30 30 40 30 2
3 = = = = = = 50 40 30 50 40 2
4 - - - 65 50 30 65 50 30 55 50 30
1 — - - — - — — - — - - —
2 - - - - - - - - — - - -
3 - - - - - - - - - - - -
POZNAMKA: Doporucené pocétecni Fezné rychlosti jsou zvyraznény tucnym pismen.
Se vzristajici toustkou trisky je zapotrebi sniZit velikost fezné rychlosti.
. Obrabéni za sucha
Obrabeéni s chladici kapalinou
KZKENNAMETAE B11
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CHOICE

nFIRST FREZOVANi

Celni frézovani e Dodeka™ Mini 60°
Nastréné frézy

o Bfitové destiCky s 12 feznymi hranami.
e Maximaini pocet zubli na priimeéru.
o Zvysuji produktivitu pri obrabéni vSech materidld.

KZKENNAMETAE

L
max
Dodeka Mini 60° e Nastréné frézy
Objednaci éislo Katalogové éislo D1 D1 max D D6 L Ap1 max z kg max. otacky
4147022 KSHR040A04RS60HN06 40 46,4 22 38 40 43 4 0,21 15800
4147713 KSHR040A05RS60HN06 40 46,4 22 38 40 43 5 0,21 15800
4147714 KSHR050A04RS60HN06 50 56,4 22 38 40 43 4 0,32 12700
4147715 KSHR050A05RS60HN06 50 56,4 22 38 40 43 5 0,32 12700
4147716 KSHR063A04RS60HN0O6 63 69,3 22 50 40 43 4 0,57 10100
414717 KSHRO63A06RS60HNO6 63 69,3 22 50 40 43 6 0,59 10100
4147718 KSHRO80A05RS60HN0O6 80 86,3 27 60 50 43 5 1,08 7900
4147719 KSHROB0A0BRS60HNO6 80 86,3 27 60 50 43 8 1,15 7900
4147720 KSHR100B0O6RS60HNO6 100 106,3 32 80 50 43 6 1,70 6300
4147722 KSHR125B08RS60HN06 125 1313 40 90 63 43 8 2,92 5050
Nahradni dily

Sroub biitové

¢ 7

upinaci Sroub s vnitfnim

D1 desticky Nm klié montéazni Sroub montazni sroub rozvodem chlazeni  upinaci Sroub frézy  chladici deska
40 193.492 &P 170.025 KLSSM22-39-CG - - - -
50 193.492 35 170.025 — 125.025 — — —
63 193.492 35 170.025 —_ 125.025 - - —_
80 193.492 35 170.025 —_ 125.230 - —_ —_
100 193.492 35 170.025 — - MS2189C — —
125 193.492 35 170.025 - - - 420.200 470.232
Pozn.. Upinaci Sroub s vnitinim rozvodem chlazeni a upinaci Sroub frézy je nutné objednat zvidst;
B12 KZKENNAMETAL ennametal.co



http://kennametal.com

Celni frézovani * Dodeka™ Mini 60°
KZKENNAMETAI: Vyménné britové desticky

44 prvni volba s chlazenim YR ++ o4
<><$> prvni volba bez chlazeni oI+ ++ - PR
+ alternativni volba s chlazenim o/ ++ Py o4
<> alternativni volba bez chlazeni N + + ++
I+ + ++
4 +4 $4
4 +4 $4
++
N 2
: + +4
@ + ++
D + + ++
+ + +4
IS0
katalogové Gislo D BS KC410M | KC510M | KC520M | KC522M | KC725M KCK15 KCPK30 | KCPM40 | KCSM40
Lehké obrabéni
G HNGJO604ANFNLDJ 12 1,54 4121575 - - - - - - - -
’ HNGJO604ANENLD 12 1,52 - 4121576 - 4121578 - 4119227 | 4119190 | 5550701 | 6165862
Vseobecné obrabéni
HNPJOGO4ANSNGD | 1 145 | - | - | 411969 | arigee7 | 4119701 | 4119699 | 4119700 | 5550703 | 6165759 =
G
: IS
| e
Tezke obrabéni Y
HNGJO604ANSNHD 12 1,45 - - - - - 6039660 | 6039812 | 6039659 | 6165864 EE
<’ ’ HNPJO604ANSNHD 12 1,45 - - - 4119703 | 4119229 - 4119228 | 5550702 | 6165760 “
} HNPJ060432ANSNHD 12 — - - - - - - - 6068798 | 6165861

Doporucené pocatecni hodnoty posuv(i

Doporucené pocatecni hodnoty posuvii [mm]

Lehké obrabéni Vseobecné pouziti Tézkeé obrabéni
Doporuéené pocatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae)

Geometrie bfitovych Geometrie britovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
F.LDJ 0,13 0,37 0,64 0,10 0,27 0,46 0,07 0,20 0,35 0,06 0,18 0,30 0,06 0,16 0,28 .F.LDJ
E.LD 0,15 0,48 0,81 0,11 0,35 0,58 0,08 0,26 0,43 0,07 0,23 0,38 0,07 0,21 0,35 E.LD
S.GD 0,27 0,64 0,97 0,20 0,46 0,70 0,15 0,35 0,52 0,13 0,30 0,45 0,12 0,28 0,42 S.GD
S.HD 0,27 0,68 1,10 0,20 0,49 0,79 0,15 0,37 0,59 0,13 0,32 0,51 0,12 0,29 0,47 .S.HD

HNG....: BrouSena destitka, univerzalni pro vSechny aplikace dokoncovani a pro téZce obrobitelné nerezové materidly a Zaruvzdorné slitiny.
HNP....: Lisovana destitka, nizka cena na hranu pro vétSinu hrubovacich a stfedné-dokoncovacich aplikaci.
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Celni frézovani  Dodeka™ Mini 60°
Doporucené pocatecni fezné rychlosti pro obrabéni za sucha (m/min) KZKENNAMETAIZ

Materidlova

] KC410M * KC510M KC520M KC522M KC725M
skupina

340 275
290 230
260 205
220 180
205 160
150 120
215 180
190 155
145 120
245 -
190 -
160

W N =B W N =W N =W N =W NN = g & W N -

Z
S
4
o
s
=
[72)
=
L

S
= Materialova

-

= skupina KCPK30 KCPM40 KCSM40

“

475 310 240
305 260 205
275 235 180
210 160
275 145
160 110
220 220
190 145
155 125
320 -
250 -
210

W N =B W N =[N =N =N = a & w N =

*Doporuceno pouze pro obrabéni s chladici kapalinou.

POZNAMKA: Doporugené pocatecni Fezné rychlosti jsou zvyraznény tuénym pismem.
Se vzristajici tloustkou tfisky je zapotrebi sniZit velikost fezné rychlosti.

. Obrabéni za sucha

Obrabéni s chladici kapalinou

B14 ‘ZKENNAMETAE ennametal.co
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CGelni frézovani  Dodeka™ Mini 60°

KZKENNAMETAIZ Doporucené pocatecni fezné rychlosti pro obrabéni s chladici kapalinou (m/min)
Mz:(‘:l"')f:]‘;"a Kc410M KC510M KC520M Kes22m KC725M
1 - - - - - - - - - 315 270 260 250 220 210
2 - - - - - - - - - 265 230 190 210 185 150
3 - - - - - - - - - 245 210 170 190 165 135
4 - - - 235 190 165 - - - 215 175 145 170 145 115
5 - - - - - - - - - 175 165 145 145 130 115
6 - - - - - - - - - 160 120 95 125 95 75
1 - - - - - - - - - 195 170 160 165 145 130
2 - - - - - - - - - 175 150 125 150 125 105
3 - - - - - - - - - 135 115 90 110 95 75
1 - - - 285 255 230 260 235 210 220 195 175 - - -
2 - - - 220 195 185 200 185 170 170 150 145 - - -
3] - - - 190 170 150 170 150 140 145 130 115 - - -
1 1170 1035 955 615 550 505 - - - - - - - - - e
2 1035 955 880 555 510 470 - - - - - - - - -
3 1035 955 880 555 510 470 - - - - - - - - -
1 - - - - - - - - - 40 30 25 30 30 25
2 - - - - - - - - - 40 30 25 30 30 25
3 - - - - - - - - - 50 40 25 45 30 25
4 - - - - - - - - - 70 50 30 50 45 30 =
1 - - - 150 125 90 - - - 115 90 70 - - - :>;
2 - - - - - - - - - - - - - - - N
3 _ - _ _ - _ _ - _ - - _ _ - _ &
7
s . o
M::(zr;;:va KCK15 KCPK30 KCPM40 KCSM40 E S
1 - - - 435 380 355 285 250 235 - - - E
2 - - - 270 245 220 240 210 170 - - -
3 - - - 245 220 195 220 190 150 - - =
4 - - - 185 170 150 195 165 130 - - -
5 - - - 250 220 200 165 150 130 165 140 115
6 - - - 150 130 120 145 110 90 145 105 75
1 - - - 195 175 150 190 165 150 200 165 135
2 - - - 175 150 135 170 145 120 170 140 115
3 - - - 140 125 110 125 110 90 140 105 80
1 405 370 330 285 255 230 - - - - - -
2 320 285 265 225 200 185 - - - - - -
3 270 240 220 190 170 150 - - - - - -
1 - - - - - - - - - - - —
2 - - - - - - - - - - - -
3 — - - - - - - - - - - —
1 - - - - - - 40 30 30 40 30 25
2 - - - - - - 40 30 30 40 30 25
3 - - - - - - 50 40 30 50 40 25
4 - - - 65 50 30 65 50 30 55 50 30
1 = = = = = = = = = = = =
2 - - - - - - - - - - - -
3 — - - — - - — - - - - —
POZNAMKA: Doporugené pocatecni fezné rychlosti jsou zvjraznény tuénym pismem.
Se vzriistajici tloustkou tfisky je zapotfebi sniZit velikost fezné rychlosti.
. Obrabéni za sucha
Obrabéni s chladici kapalinou
B <kennamenac B15
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Celni frézovani  Dodeka™ 45°
Stopkové frézy se stopkou e Weldon®

FIRST FREZOVANI

CHOICE

“

KZKENNAMETAI:

o Bfitové destiCky s 12 feznymi hranami.
e Maximalni pocet zubdi na priiméru. @ @ @ )‘.EFi
o Zvysuji produktivitu pri obrabéni vSech materidld. “
() -
Dimax| D1| - i —————
Ap1 max yx
g
L3
L
Dodeka 45° » Stopka Weldon
Objednaci éislo Katalogové ¢islo D1 D1 max D L L3 Ap1 max z kg max. otacky
3324830 KSHR4ODO4RS0B25SHNO9 | 40 51,0 25 107 50,00 45 | 4 0,52 15800
Nahradni dily
D1 Sroub biitové desticky Nm klié
4 193.492 35 170.025
KZKENNAMETAIZ ennametal.co
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Celni frézovani  Dodeka™ 45°
KZKENNAMETAI: Nastréné frézy

e Bitové desticky s 12 feznymi hranami.

¢ Maximalni pocet zub(i na priméru. @ @ W

e ZvySuji produktivitu pfi obrdbéni vSech materidld.

- — =u.
= | o L
" L | B -.—'7
Dodeka 45° ¢ Nastréné frézy
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D1 D1 max D D4 D6 L Ap1 max z kg max. otacky
3324831 KSHR50A04RS45HN09 50 61,0 22 = 38 40 45 4 0,32 12700
3324832 KSHR50A05RS45HN09 50 61,0 22 — 38 40 45 5 0,33 12700 =
3749959 KSHR63A05RS45HN09 63 74,0 22 — 50 40 45 5 0,60 10100 %:
3325163 KSHR63A06RS45HN09 63 74,0 22 - 50 40 45 6 0,56 10100 E
3325164 KSHR63A07RS45HN09 63 74,0 22 = 50 40 45 7 0,57 10100 ) 5=
3749960 KSHR80A05RS45HN09 80 91,0 27 — 60 50 45 5 1,12 7900 I‘Zg
3325165 KSHR80A06RS45HN09 80 91,0 27 — 60 50 45 6 1,07 7900 EE
3325166 KSHR80A09RS45HN09 80 91,0 27 — 60 50 45 9 1,11 7900 =
3749961 KSHR100B0O6RS45HN09 100 111,0 32 — 80 50 45 6 1,73 6300 “
3325167 KSHR100B08RS45HN09 100 11,0 32 — 80 50 45 8 1,68 6300
3325168 KSHR100B11RS45HN09 100 11,0 32 — 80 50 45 1 1,73 6300
3749962 KSHR125B08RS45HN09 125 1359 40 — 90 63 45 8 2,84 5050
3325169 KSHR125B10RS45HN09 125 1359 40 = 90 63 45 10 2,77 5050
3325170 KSHR125B14RS45HN09 125 136,0 40 — 90 63 45 14 2,86 5050
3750013 KSHR160C10RS45HN09 160 171,0 40 67 110 63 45 10 475 3900
3325171 KSHR160C12RS45HN09 160 171,0 40 67 110 63 45 12 4,56 3900
3325172 KSHR160C16RS45HN09 160 171,0 40 67 110 63 45 16 4,70 3900
3587732 KSHR200C16RS45HN09 200 211,0 60 102 130 63 45 16 6,43 3180
3587753 KSHR250C20RS45HN09 250 261,0 60 102 130 63 45 20 9,93 2550
Nahradni dily
Sroub biitové Sroub s drézkou upinaci Sroub upinaci Sroub s vnitfnim upinaci
D1 desticky Nm klié pro chlazeni s nizkou hlavou montazni sroub rozvodem chlazeni Sroub frézy chladici deska
50 193.492 Bi) 170.025 MS2072CG 129.025 - - - -
63 193.492 35 170.025 MS1234CG — 125.025 - — —
80 193.492 35 170.025 MS2038CG —_ 125.230 - —_ -
100 193.492 35 170.025 - - - MS2189C - -
125 193.492 35 170.025 - -_ -_ -_ 420.200 470.232
160 193.492 35 170.025 - —_ - - 420.200 470.233
200 193.492 35 170.025 - —_ —_ - - 470.234
250 193.492 35 170.025 -_ _ -_ -_ _ 470.235

POZNAMKA: Sestavu upinaciho $roubu s vaitnim rozvodem kapaliny a chiadici desky je tieba objednat samostatné.
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Gelni frézovani  Dodeka™ 45°
Vyménné britové desticky KZKENNAMETAE

CHOICE

nFIRST FREZOVANi

44 prvni volba s chlazenim o+ ++ 54
<><> prvni volba bez chlazeni YN - - PR
+ alternativni volba s chlazenim o/ ++ Py o4
<> alternativni volba bez chlazeni M1-M2 N + + ++
M3 S+ + ++
++ $4 S
++ S
++
BS *
|- + ++
W + ++
D + + +4+
+ + ++
1S0
katalogové ¢islo D BS KC410M | KC520M | KC522M | KC725M KCK15 KCPK30 | KcPm4o | KCSM40 | Ky3500
Lehké obrabéni
(‘ HNGJO905ANFNLDJ 16 1,80 3849320 - - - - - - - -
, HNGJO905ANENLD 16 1,76 - 3331174 | 3093561 | 3331175 | 3330952 | 3331178 - 6178103 -
VSeobecné obrabéni
F - HNGJ0905ANSNGD 16 1,80 - - - 3331176 | 3331173 | 3093719 | 5550793 | 6178104 -
l : | HNPJO905ANSNGD 16 1,80 - 3763726 | 3774250 | 3763727 | 3763725 | 3763728 | 5550795 - -
) 4
Tézké obrabéni
HNGJO905ANSNHD 16 1,66 - - - 3556331 | 3556330 | 3556332 | 5550794 | 6178105 -
& HNPJ0905ANSNHD 16 1,66 - - 3774249 | 3763723 | 3763185 | 3763724 | 5550796 | 6178108 -
( } HNPJ090543ANSNHD 16 — - - 3774251 | 3763730 | 3763729 | 3763731 | 5550797 | 6178109 -
HNGJ090543ANSNHD 16 — - - - 3556374 | 3556373 | 3556375 | 6068043 | 6178106 -
Dokonéeni s Wiper
XNGJO90SANSNGDIW 16 600 | - | - | - | asa733 | asaoz2 | asaress | - | ewmior | -
(s
Vysokorychlostni obrabéni litiny
HNECO905ANSN 16 o | - | - | -] - | -1 -1 - | - | st4oes
-
@ /
Doporucené pocatecni hodnoty posuvl
Doporucené pocatecni hodnoty posuvii [mm] Lehké obrabéni | VSeobecné pouziti |  Téiké obrabsni
Doporuéené pocatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radidlni hloubky fezu (ae)
Geometrie britovych Geometrie britovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
F.LDJ 0,17 0,46 0,79 0,12 0,33 0,57 0,09 0,25 0,43 0,08 0,22 0,37 0,07 0,20 0,34 F.LDJ
E.LD 0,23 0,66 0,99 0,17 0,47 0,71 0,13 0,35 0,53 0,11 0,31 0,46 0,10 0,28 0,42 E.LD
.S.GD 0,33 0,72 1,15 0,24 0,52 0,82 0,18 0,39 0,61 0,16 0,34 0,54 0,14 0,31 0,49 .S.GD
.S.HD 0,33 0,84 1,35 0,24 0,60 0,97 0,18 0,45 0,72 0,16 0,39 0,63 0,14 0,36 0,57 .S.HD

HNG....: BrouSena destitka, univerzalni pro vSechny aplikace dokoncovani a pro téZce obrobitelné nerezové materidly a Zaruvzdorné slitiny.
HNP....: Lisovana desticka, nizka cena na hranu pro vétSinu hrubovacich a stfedné-dokoncovacich aplikaci.
XNG....: Wiper desticka, pro pouZziti v kombinaci s HNGJ.. I.D. destickami.
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Celni frézovani  Dodeka™ 45°
KZKENNAMETAII Doporucené pocatecni fezné rychlosti pro obrabéni za sucha (m/min)

Materidlova
skupina

Kc4tom * KC520M KC522M KC725M

340 275
290 230
260 205
220 180
205 160
150 120
215 180
190 155
145 120
245 =
190 -
160

FREZOVANi

W N =B W N =W N =W N =W NN = g & W N -

RST
OICE

Materidlova

skupina KCPK30 KCPM40 KCSM40 o

475 310 240 L‘

305 260
275 235
210 205
275 185
160 140
220 205
190 180
155 140
320 -
250 -
210

W N =B W N =W N =W N = wWwN = g & w N -

*Doporuceno pouze pro obrabéni s chiadici kapalinou.

POZNAMKA: Doporucené pocétecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tucnym pismem.
Se vzriistajici oustkou tiisky je zapotrebi sniZit velikost fezné rychlosti.

. Obrabéni za sucha

. Obrabéni s chladici kapalinou
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Celni frézovani e Dodeka™ 45°
Doporucené pocatecni fezné rychlosti pro obrabéni s chladici kapalinou (m/min) KZKENNAMETAI:

Materidlovd Kcatom KC520M Kes22M KC725M KCK15
skupina
1 = - = = - = 315 270 260 250 220 210 = - =
2 - - - - - - 265 230 190 210 185 150 - - -
3 - - - - - - 245 210 170 190 165 135 - - -
4 - - - - - - 215 175 145 170 145 115 - - -
5 = - - = - = 175 165 145 145 130 115 - - -
6 - - - - - - 160 120 95 125 95 75 - - -
1 - - - - - - 195 170 160 165 145 130 - - -
2 - - - - - - 175 150 125 150 125 105 - - -
3 = - - - - - 135 115 90 110 95 75 - - -
1 - - - 260 235 210 220 195 175 - - - 405 370 330
2 - - - 200 185 170 170 150 145 - - - 320 285 265
3 = - = 170 150 140 145 130 115 = - = 270 240 220
-‘-"‘i 1 170 1035 955 = = = = = = = = = = = =
2 1035 955 880 - - - - - - - - - - - -
3 1035 955 880 - - - - - - - - - - - -
1 - - - - - - 40 30 25 30 30 25 - - -
2 - - - - - - 40 30 25 30 30 25 - - -
3 - - - - - - 50 40 25 45 30 25 - - -
= 4 - - - - - - 70 50 30 50 45 30 - - -
= 1 - - - - = - 115 90 70 - - - - = -
7
o s z
EE M::;’::;"a KCPK30 KCPM40 KCSM4o KY3500 *
L‘ 1 435 380 355 285 250 235 - - - - - -
2 270 245 220 240 210 170 - - - - - -
3 245 220 195 220 190 150 - - - - - -
4 185 170 150 195 165 130 - - - - - -
5 250 220 200 165 150 130 165 140 115 - - -
6 150 130 118 145 110 20 145 105 75 - - -
1 195 175 150 190 165 150 200 165 135 - - -
2 175 150 135 170 145 120 170 140 115 - - -
3 140 125 110 125 110 20 140 105 80 - - -
1 285 255 230 - - - - - - - - -
2 225 200 185 - - - - - - - - -
3 190 170 150 - - = = - = = - =
1 - - — - - - — - - - - -
2 - - - - - - - - - - - -
3 - - — — - — — - — — - —
1 = - - 40 30 30 40 30 25 - - -
2 - - - 40 30 30 40 30 25 - - -
3 - - - 50 40 30 50 40 25 - - -
4 65 50 30 65 50 30 55 50 30 - - -
1 - - - - - - - - - - - -
2 - - - - - - - - - - - -
3 — - — - - — - - — — - —
*Doporuceno pouze pro obrabéni s chiadici kapalinou.
POZNAMKA: Doporucené pocétecni Fezné rychlosti jsou zvyraznény tucnym pismen.
Se vzriistajici tloustkou trisky je zapotiebi sniZit velikost fezné rychlosti.
. Obrabéni za sucha
Obrabéni s chladici kapalinou
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KZKENNAMETM:
IS

CAS — Aplikacni podpora zakaznikim

Ziskate rychlé a spolehlivé odpovédi na vase nejvéetsi

problémy

Tym Aplikacni podpory zakaznik(im (CAS) je v oboru obrabécich néstrojli vyjime¢nou informacni

linkou pro feseni problém a aplikaci néstrojd.

Snadna cesta k ovéfenym zkuSenostem s obrabénim!

Aplikacni inZenyri Kennametal pomahaji technologim na celém svété s vybérem nejvhodngjsich

nastrojli a feznych podminek pro cely sortiment nastrojii Kennametal.

Region Zemé Jazyk Hotline CAS Email

Severni Amerika USA Anglictina 800 835 3668 ha.techsuppori@kennamefal.conl
Mexiko Spanélstina 1800 253 0758 ha.techsupport@kennametal.com

Afrika Jizni Afrika Anglictina 0800 981643 ba.techsupport@kennametal.con

Evropa Rakousko Némdéina 0800 202873 Eu.techsupporf@kennamefal.coni
Belgie Angli¢tina/Francouzstina 0800 80850 eu.techsupport@kennametal.com
Dansko Anglictina 808 89298 ha.techsupport@kennametal.com
Finsko Anglictina 0800 919412 ha.techsupport@kennametal.com]
Francie Francouzstina 080 5540 367 eu.techsupport@kennametal.coml
Némecko Némdina 0800 0006651 eu.fechsuppori@kennamefal.coml
Izrael Anglictina 1809 449889 ha.techsupport@kennametal.coml
Italie [talStina 800 916561 eu.techsupport@kennametal.coml
Nizozemi Anglictina 0800 0201 130 eu.techsuppori@kennametal.con]
Norsko Anglictina 800 10080 ba.techsuppori@kennametal.com
Polsko Polstina 0080 04411887 eu.techsupport@kennametal.com
Rusko (pevna linka) Rustina 8800 5556394 Eu.techsupport@kennametal.conl
Rusko (mobilni telefon) Rustina +7 800 5556394 ku.techsuppori@kennametal.com
Svédsko Anglictina 0207 99246 ha.techsuppori@kennamefal.coml
UK Anglictina 0800 032 8339 ha.techsupport@kennametal.com
Ukrajina Rustina 800 502664 eu.techsupport@kennametal.com

Pacificka Asie Australie Anglictina 1800 666 667 hp-kmt.techsupport@kennametal.com
Indie Angli¢tina 1800 103 5227 In.techsupport@kennametal.com
Japonsko Anglictina 03 3820 2855 Bp-kmt.techsupport@kennametal.com
Jizni Korea Anglictina +82 22100 6100 Bp-kmt.techsupport@kennametal.cor
Malajsie Anglictina 1800 812 990 bp-kmt.techsupport@kennametal.com
Novy Zéland Anglictina 0800 450 941 hp-kmi.techsupport@kennametal.com
Singapur Anglictina 1800 6221031 Bp-kmt.techsuppori@kennametal.com
Taiwan Anglictina 0800 666 197 Bp-kmt.techsupport@kennametal.com
Thajsko Anglictina 1800 4417820 hp-kmi techsupport@kennametal.cond

Zobrazena Cisla slouzi pouze pro konkrétni zemi ze seznamu.

kennamefal.cor] KZKENNAMETAIZ’
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KZKENNAMETAIZ

Rada 7745V0D

Celni frézy

UHEL NASTAVENI 42° - CELNi FREZY
Frézy 7745V0D jsou uréeny pro obrabéni vétSiny material(l. Osmihranné biitové desticky prinaseji
az osm ekonomickych feznych hran.

Tyto frézy jsou vhodné pro hrubovani, stfedni obrabéni a dokoncovani oceli, legovanych
oceli, nerezovych oceli, Zaruvzdornych slitin, litin a slitin hliniku.

Frézy 7745V0D jsou také velmi robustni pfi obrabéni s dlouhym vyloZenim.

Jednd se o nastroje prvni volby pfi obrabéni dilli s okujemi nebo
nepravidelnym pridavkem.

Velikosti bfitovych desti¢ek: OD..04 jsou k dispozici ve stednich a hrubych
roztecich, zaruduji maximalni efektivitu a vykonnost pro zkraceni ¢ast cykld. i

Vlastnosti a vyhody

7745V0D

7745V0D04:

Maximalni ap = 3,50 mm (8 feznych hran)
Maximalni ap = 8 mm (4 fezné hrany)
Rozsah priimérli = 32 mm az 125 mm

B22 ‘ZKENNAMETAE ennametal.co
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CGelni frézovani 7745V0D04

KZKENNAMETAIZ 7745V0D04 e Stopkova fréza  Nastrcna fréza
L
L3
Ap2 max
Ap1 max r_[j
D1 max D1
1 (©
87°
Stopkova fréza Weldon®
Objednaci Gislo Katalogové cislo ‘ D1 max D1 D L L3 Ap1 max Ap2 max ‘ z
5672181 T745V0DOAWAO32R | 4 2 2 % 40 35 80 K -
Nahradni dily
Sroub biitové Sroubovak E
Katalogové Cislo desticky Nm Torx =
7745V0D04WA032R F4011T 31 T20 E
[T
[—
wne
E =)
(Top
D6
D - — p
-
e
] W =
v;p Ap2 max e
|| [ A
420 D1 Ap1 max
4 v s gz D1 max —
Nastréna fréza
Objednaci ¢islo Katalogové cislo D1 max D1 D D6 L Ap1 max Ap2 max z
5673810 7745V0D04-A040R 48 40 16 35 35 35 8,0 4
5672038 7745V0D04-A050Z6R 58 50 22 45 40 35 8,0 6
5671836 7745V0D04-A063R 7 63 22 45 40 35 8,0 5
5673700 7745V0D04-A080R 88 80 27 65 50 35 8,0 6
5672025 7745V0D04-A100R 108 100 32 80 50 35 8,0 7
5672190 7745V0D04-A125R 133 125 40 82 63 35 8,0 8
Nahradni dily
LHCS
Sroub britové Sroubovak upinaci
Katalogové ¢islo desticky Nm Torx montazni Sroub Sroub
7745V0D04-A040R F4011T 31 T20 M8 1.25 X 25 SHCS -
7745V0D04-A050Z6R F4011T & T20 M10 1.5 X 25 SHCS —
7745V0D04-A063R F4011T 31 T20 M10 1.5 X 25 SHCS —
7745V0D04-A080R F4011T 31 T20 M12 X 1.75 X 30 SHCS —_
7745V0D04-A100R F4011T 31 T20 — M16X2X40 LHSCS
7745V0D04-A125R F4011T & T20 M20 X 2.5 X 50 SHCS —_
ennametal.co KKENNAMETAE B23
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CHOICE

nFIRST FREZOVANi

Celni frézovani  7745V0D04

Vyménné bfitové desticky

KZKENNAMETAE

44 prvni volba s chlazenim PN /4
<><> prvni volba bez chlazeni ++ /4
4 alternativni volba s chlazenim +4 /4
<> alternativni volba bez chlazeni PN ++
+ +4
H<> >4
+4 /4
+4 +
+4 +
++
++
1S0
Katalogové éislo D S hm BS Re SP6519 X500 X700
£, Lehké obrabéni
t ) ODETO404APEN44 | 1280 476 0,04 150 — | seoros0 | seseas | -
Lehké obrabéni
ODMT040408EN412 | 1280 4,76 0,06 = 080 | seessts | | see6904
F- VSeobecné obrabéni
‘J ODMTO404APENA1 | 1280 476 006 1,50 020 | seeties | sesrota | -
VSeobecné obrabéni
"tJ ODMTO40408EN41 | 1280 4,76 0,06 = 080 | seersze | sesestt | -
Tézkeé obrabéni
t' ] ODMW040408SN | 1280 476 027 - 080 | sees39 | sesesss | -
POZNAMKA: ODMWO040408SN X500 jsou obecné uréené pro nérocné aplikace, a také pro nerezové oceli a zéruvzdorné slitiny se silnymi okujemi.
Geometrie -412 je vice pozitivni nez -41 a miiZe zlepsit Zivotnost nastroje u nékterych aplikaci pfi obrabéni nerezovych oceli a Zaruvzdomych slitin
Doporucené pocatecni hodnoty posuv(i
Doporucené pocatecni hodnoty posuvli [mm] T T
Lehké obrabéni Vseobecné pouziti Tézkeé obrabéni
Doporucené pocatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae)
Geometrie bfitovych Geometrie britovych
desticek 10% 20% 30% 40% 50-100% desticek
.E.44 0,14 0,35 0,58 0,10 0,25 0,41 0,08 0,19 0,31 0,07 0,17 0,28 0,06 0,15 0,25 .E.44
.E.412 0,16 0,41 0,69 0,12 0,30 0,50 0,09 0,23 0,38 0,08 0,20 0,33 0,07 0,18 0,30 E.412
E.41 0,18 0,51 0,81 0,13 0,36 0,58 0,10 0,28 0,44 0,09 0,24 0,39 0,08 0,22 0,35 E4
S.N 0,46 0,81 1,15 0,33 0,58 0,83 0,25 0,44 0,63 0,22 0,39 0,55 0,20 0,35 0,50 S.N
B24 ‘ZKENNAMETAL ennametal.co
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7745V0D
KZKENNAMETAII Doporucené pocatecni fezné rychlosti pro obrabéni za sucha a s chladici kapalinou

Materidlova
skupina

.

Z
3
S
oc
w

W N =AW N =W N =W N =N =g & w N =

CHOICE

Materidlova
skupina

| FIRST

W N =AW N =N =W N =wN =g s w N =

POZNAMKA: Doporugené pocatecni fezné rychlosti jsou zvjraznény tuénym pismem.
Se vzrlistajici tloustkou trisky je zapotfebi snizit velikost fezné rychlosti.

. Obrabéni za sucha

. Obrabéni s chladici kapalinou

KZKENNAMETM: B25
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Technickeé informace KZKENNAMETAE
Technické informace (mm)
- Kruhova
Rozméry Rampovani interpolace
Helikalng otvor ap max.
) kruhova
Objednaci Uhel Nlinearni
cislo Katalogové cislo Celni rozted| sestupu min-max interpolace | Max ot./min
5672181 7745V0D04WA032R 32 12,10 60 78 2,00 33200
5673810 7745V0D04-A040R 40 8,50 76 94 2,00 29200
5672038 7745V0D04-A050Z06R 50 6,10 9% 114 2,00 25700 Valcovd
5671836 7745V0D04-A063R 63 430 122 140 2,00 22700
5673700 7745V0D04-A080R 80 3,00 156 174 2,00 17700
5672025 7745V0D04-A100R 100 240 196 214 2,00 17700 —
5672190 77450D04-A125R 125 2,00 u6 | 264 200 15700 Catlinde:
- S
tim
R |
Z
3
N
|
(=
[T
—w
wu
ES
s
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Rohové frézovani

KZKENNAMETAIZ Volba platformy

Aplikace

Typ obrabéni a velikost vietene

2
o Malé a stredni stroje. o Stfedni a velké stroje.
o Nejvhodngjsi pro kuzel 40/HSK63 a podobné o Nejvhodnéjsi pro kuzel 50/HSK100 -
velikosti vfeten. a podobné velikosti vieten.
o Veskeré rohové dokonCovani se stredni o Hrubovéni a rohové dokoncovani
hloubkou fezu. s velkou hloubkou fezu.
Moznosti
3 E
=
<)
Ul CICICICIN Uy g9y | ¢
> o
o
[—
wne
['t=)
Platforma ot
] N |
Mill 4-11 Mill 1-10 Mill 4-15 Mill 1-14
. : - -
o L - AR ?
) i

Ap max: 11 mm

Ap max: 10 mm Ap max: 15 mm

Téleso frézy: @16-080 mm
Typ desticky: LN*U1104
4 feznye hran

Téleso frézy: @12-0100 mm
Typ desticky: ED*T10T3
2 feznye hran

Téleso frézy: @25-0160 mm
Typ desticky: LN*U15T6
4 feznye hran

Ap max: 14 mm
Téleso frézy: @20-0160 mm
Typ desticky: ED*T1404
2 feznye hran

Vybér desticky

o Materidl obrobku

e Rezné podminky

o Typ chlazeni

P¥imo na produktové strané B34

Snadny vybér na zakladé :

5

Snadny vybér na zakladeé :
o Materidl obrobku

o Rezné podminky

o Typ chlazeni

Pfimo na produktové strang

Technickeé tipy:

o Nejlepsi povrch obrabéné stény s Fadou Mill 4-11 a Mill 4-15. Reseni “bez schodd” pfi vicendsobném sestupném frézovani. Pro vynikajici kvalitu povrchu pouite Ap aZ do 1/2 déllky Fezné hrany.

o Moznost pIného vyuZiti frézovani po rampé, drézkovani a zavrtavani s fadou Mill 1-10 a Mill 1-14.
e Frézy s hrubou rozteci jsou doporucené pro velkou radidlni hloubku fezu. Frézy s jemnou rozteci pro lehke fezy a malou radidini hloubku fezu a/nebo stabilni fezné podminky.

ennametal.co
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KZKENNAMETAI:

Mill 4-11"

Jeden nastroj pro vsechny aplikace.

Rada Mill 4™ je specialng vyvinuta pro zajisténi vynikajicich vysledk( z pohledu jakosti povrchu a také vyssich tbérd
materilu pfi rohovém frézovani. Diky unikatni konstrukci umozniuje opakované prichody (frézovani stény po sestupnych
krocich) s vyjimegnymi vysledky.

Radu Mill 4™ je mozné pouZit pro $irokou fadu materidld: oceli, litiny, nerezové oceli a titan od hrubovéni po dokon&ovén.

Vlastnosti a vyhody

Silné oboustranné britové desticky se ¢tyfmi feznymi hranami.
Vlysoce pozitivni geometrie pro nizké rezné sily.

Vlynikajici jakost stén a povrchd.

Obrabéni “bez schod(i” pfi opakovanych priichodech.

Sirokd nabidka pro pokryti viech aplikaci ve viech
materidlovych skupinach.

-ELEJ -EGE -SGE -SGEM

([T HT]

o]

Pro obrabéni neZeleznych Prvni volba pro Prvni volba pro Prvni volba pro litiny.
material(. nerezové oceli. platformu Mill 4 Nejsilnéjsi reza hrana.
Nizsi fezné sily. zejména pfi obrabéni oceli.

B28 ‘ZKENNAMETAIZ ennametal.co
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e

=

Asymetrické

rozlozeni lGzek.
Frézy se zavitovou a

valcovou stopkou a
nastréné frézy s vnitfnim
chlazenim.

“.-4
Integrovana fazetka EE
wiper pro nejvyssi jakost EE
povrchu. “
Hloubka fezu Ap .
az 11 mm. —  Sroub bfitové desticky
TP9 (M3) zajistuje vysSi P
spolehlivost a bezpecnost S
procesu. / \

—  Oboustranné britové
desticky se ¢tyfmi
feznymi hranami.

Rlzna provedeni

rohovych radiusti od

0,4 mm az do 1,6 mm. =
e
==
[T rry
N |
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CHOICE

nFIRST FREZOVANi

Rohové frézovani ¢ Mill 4-11™
Stopkové frézy se stopkou e Upinani Sroubem

e Jeden nastroj pro vSechny aplikace: od hrubovani po dokoncovani.

o Viynikajici jakost stén a povrchil. Vynikajici volba pro sestupné
operace.

e Hioubka fezu az 11 mm.

e Frézy se zavitovou stopkou zajistuji pfi pouZiti na mensich
vietenech vyssi tuhost a stabilitu: BT30, BT40, DV40, HSK50,
HSK63, atd.

e Frézy se zavitovou stopkou mohou byt méné nakladné v porovnani
se stopkovymi frézami s valcovou stopkou diky své vyssi flexibilité
dané riiznymi kombinacemi drzaka.

1l

i

KZKENNAMETAE

YUY

D1 mitri— |G3X D
U
o0’/
Ap1 max—{<=—|
L2
Frézy se zavitovou stopkou
Objednaci Cislo Katalogové cislo D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max z kg max. otacky
6136738 M4D016Z02MO8LN11 16 13 85 M8 25 10 11,0 2 0,03 43000
6131682 M4D020Z03M10LN11 20 18 10,5 M10 28 15 11,0 3 0,06 40200
6131686 M4D025Z04M12LN11 25 21 12,5 M12 40 17 11,0 4 0,10 34300
6136793 M4D032Z05M16LN11 32 29 17,0 M16 40 24 11,0 5 0,20 29200
6134187 M4D032Z06M16LN11 32 29 17,0 M16 40 24 11,0 6 0,19 29200
Nahradni dily
&)
S ( )
Sroub biitové Sroubovak

D1 desticky Nm Torx Plus

16 MS2263 15 DT9IP

20 MS2263 15 DT9IP

25 MS2263 1,5 DTOIP

32 MS2263 15 DT9IP

B30 KZKENNAMETAIZ
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Rohové frézovani  Mill 4-11™
KZKENNAMETAIZ Stopkové frézy se stopkou ® Weldon®

e Jeden nastroj pro vSechny aplikace: od hrubovani po dokoncovani.
e Vynikajici jakost stén a povrch(. @
¢ Vlynikajici volba pro sestupné operace.

e Hloubka fezu az 11 mm.

O <m--l
D1 —- f@% D
90°,
Ap1 max
L2 -
L
Stopkoveé frézy se stopkou Weldon
=
=
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D1 D L L2 Ap1 max z kg max. otacky ﬁ
6131628 M4D016Z02B16LN11 16 16 74 2 1,0 2 0,09 48000 ~E
6131630 M4D020Z02B20LN11 20 20 79 2 1,0 2 017 40200 B —
6136740 M4D020Z03B20LN11 20 20 79 28 1,0 3 0,16 42000 e
o
6131684 M4D025Z03B25LN11 2 25 89 32 1,0 3 0,29 34300 =
6134185 M4D032Z04B32LN11 32 32 110 49 110 4 0,60 29200 L‘
6136795 M4D040Z05B32LN11 | 32 10 49 1,0 5 0,66 25400
Nahradni dily
Sroub biitové Sroubovak
D1 desticky Nm Torx Plus
16 MS2263 15 DTOIP
20 MS2263 15 DT9IP
2 MS2263 15 DT9IP
32 MS2263 15 DTOIP
| MS2263 15 DT9IP
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Rohové frézovani ¢ Mill 4-11™
Stopkové frézy se stopkou ® Valcové KZKENNAMETAIZ

CHOICE

nFIRST FREZOVANi

e Jeden nastroj pro vSechny aplikace: od hrubovani po dokonéovani.
o Vynikajici jakost stén a povrchd. @ @ @
o Vynikajici volba pro sestupné operace.

o Hloubka fezu az 11 mm.

D1| i B e |D
Ap1 max «‘
L2
L
Valcové stopkové frézy
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D1 D L L2 Ap1 max z kg max. otacky
6131627 M4D016Z02A16LN11L090 16 16 90 25 11,0 2 0,12 48000
6136737 M4D016Z02A16LN11L150 16 16 150 25 11,0 2 0,21 48000
6131629 M4D020Z02A20LN11L150 20 20 150 28 11,0 2 0,33 40200
6131681 M4D020Z03A20LN11L090 20 20 90 28 11,0 3 0,21 40200
6136739 M4D020Z03A20LN11L150 20 20 150 28 11,0 3 0,33 40200
6131683 M4D025Z03A25LN11L170 25 25 170 43 11,0 3 0,63 34300
6131685 M4D025Z04A25LN11L100 25 25 100 43 11,0 4 0,33 34300
6136791 M4D025Z04A25LN11L170 25 25 170 43 11,0 4 0,59 34300
6134184 M4D032Z04A32LN11L200 32 32 200 49 11,0 4 1,16 29200
6134186 M4D032Z05A32LN11L110 32 32 110 49 11,0 5 0,61 29200
6136792 M4D032Z05A32LN11L200 32 32 200 49 11,0 5 1,17 29200
Nahradni dily
Sroub bfitové Sroubovak

D1 desticky Nm Torx Plus

16 MS2263 1,5 DTIIP

20 MS2263 15 DTIIP

25 MS2263 1,5 DTIIP

32 MS2263 1,5 DTIIP
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Rohové frézovani e Mill 4-11™
KZKENNAMETAIZ Nastréné frézy

e Jeden nastroj pro vSechny aplikace: od hrubovani po dokoncovani.
e Vynikajici jakost stén a povrch(. @
¢ Vlynikajici volba pro sestupné operace.

e Hloubka fezu az 11 mm.

L
Ap1 max
Nastréné frézy
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D1 D D6 L Ap1 max z kg max. otacky
6134188 M4D040Z04S16LN11 40 16 37 40 11,0 4 0,23 25400
6134189 M4D040Z06S16LN11 40 16 37 40 11,0 6 0,22 25400
6136796 M4D040Z07S16LN11 40 16 37 40 11,0 7 0,23 25400
6134190 M4D050Z05522LN11 50 22 2 40 1,0 5 0,31 22300
6134231 M4D050207S22LN11 50 22 42 40 1,0 7 0,32 22300 <E:
6136797 M4D050Z09S22LN11 50 22 42 40 11,0 9 0,32 22300 <>3
6134232 M4D063Z06S22LN11 63 22 50 40 11,0 6 0,56 19500 E
[T
6134233 M4D063Z09522LN11 63 22 50 40 11,0 9 0,56 19500 g
6134234 M4D080Z08S27LN11 80 27 60 50 11,0 8 1,12 17100 '5;
6136798 M4D080Z10S27LN11 80 27 60 50 11,0 10 1,1 17100 EE
Nahradni dily
W
Sroub biitové Sroubovak

D1 desticky Nm Torx Plus montazni sroub

40 MS2263 1,5 DTIIP MS1294

50 MS2263 15 DTIIP 125.025

63 MS2263 1,5 DTIIP 125.025

80 MS2263 15 DT9IP MS2038
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Rohové frézovani » Mill 4-11™
Vyménné britové desticky KZKENNAMETAE

44 prvni volba s chlazenim

S+ ++ >4
<><> prvni volba bez chlazeni PR - N JON
+ alternativni volba s chlazenim >4 +4 )N PN
<> alternativni volba bez chlazeni Mi-M2 54 + + 4
M3 14 + ++
++ S
++ >4
++
++
+ ++
+ ++
+ + ++
+ + ++
1S0
- ‘ Katalogové éislo L BS Re KC422M | Kcs20M | KC522M | KC725M | KeK15 | KCPK30 | KCPM40 | KCSM40
Lehkeé obrabéni
LNGU110404ERGE 12,16 1,40 04 = = = 6131514 = = 6131516 =
LNGU110408ERGE 12,16 1,00 0,8 - - 6131542 | 6131541 - - 6131543 | 6201354
LNGU110412ERGE 12,17 0,60 12 - - - - - - 6201353 | 6201351
V3eobecné obrabéni
E > _§ . LNGU110404ERLEJ 12,16 1,40 04 6201292 - - - - - - -
o LNGU110408ERLEJ 12,16 1,00 038 6131556 - - - - - - -
% I LNGU110404SRGE 12,16 1,40 0,4 - - - - - - 6201280 | 6201291
LNGU110408SRGE 12,16 1,00 08 = = 6132022 | 6132024 | 6132026 | 6132025 | 6132023 | 6165397
';:; LNPU110408SRGE 12,10 0,90 08 = 6131506 | 6131502 | 6131504 | 6131507 | 6131505 | 6131503 =
EE LNPU110412SRGE 12,10 0,50 12 - 6131512 - 6131430 - - 6131429 -
“ LNPU110416SRGE 12,10 0,02 1,6 - - - 6131559 - 6131560 | 6131558 -
Tézké obrabéni
LNGU110408SRGEM 12,16 0,90 08 = 6131604 = = 6131602 | 6131603 | 6131606 =
LNGU110412SRGEM 12,16 0,60 12 - 6131425 - - - - 6131426 -
LNGU110416SRGEM 12,16 0,10 1,6 - 6201021 - - - 6200730 | 6201022 -

Doporucené pocatecni hodnoty posuvil

Doporucené pocatecni hodnoty posuvii [mm]

Lehké obrabéni Vseobecné pouziti Tézkeé obrabéni

Doporucené pocatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae)

Geometrie britovych Geometrie britovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
E.LEJ 0,13 0,35 0,58 0,09 0,25 0,42 0,07 0,19 0,31 0,06 0,17 0,27 0,06 0,15 0,25 E.LEJ
E.GE 0,23 0,43 0,59 0,17 0,31 0,43 0,13 0,23 0,32 0,11 0,20 0,28 0,10 0,18 0,25 E.GE
S.GE 0,23 0,46 0,65 0,17 0,33 0,47 0,13 0,25 0,35 0,11 0,22 0,31 0,10 0,20 0,28 S.GE
.S.GEM 0,23 0,46 0,71 0,17 0,33 0,51 0,13 0,25 0,38 0,11 0,22 0,33 0,10 0,20 0,30 S.GEM

LNG...: Brousena desticka, univerzalni pro vSechny aplikace dokoncovani a pro téZce obrobitelné nerezové materialy a Zaruvzdorné slitiny.
LNP...: Lisovana desticka, nizka cena na hranu pro vétsinu hrubovacich a stfedné-dokoncovacich aplikaci.

.E..LEJ: Na hlinik a jiné neZelezné materialy.

.E..GE: Prvni volba na nerezové oceli a zaruvzdorné slitiny. Pfi poZadavku nejvy$si kvality povrchu u lehkého obrabéni.
.S..GE: Univerzalni geometrie. Prvni volba na oceli.

.S..GEM: Prvni volba na litiny a vSechny téZké aplikace.
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Rohové frézovani  Mill 4-11™
KZKENNAMETAII Doporucené pocatecni fezné rychlosti pro obrabéni za sucha (m/min)

Materidlova
skupina

KC422m * KC520M KC522M KC725M

285 230
240 190
215 170
185 150
170 135
125 100
180 150
160 130
120 100
205 =
160 -
135

FREZOVANi

W N =B WN =W N =W N =W N = & w N -

RST
OICE

Materidlova o

skupina KCPM40 L‘

260
215
195
170
155
115
170
150
115

W N =B W N =W N =W N =W NN = g & w N =

*Doporuceno pouze pro obrabéni s chladici kapalinou.

POZNAMKA: Doporugené pocatecni fezné rychlosti jsou zvjraznény tuénym pismem.
Se vzrlistajici tloustkou tfisky je zapotebi sniZit velikost fezné rychlosti.

. Obrabéni za sucha

. Obrabéni s chladici kapalinou
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Rohové frézovani » Mill 4-11™
Doporucené pocatecni fezné rychlosti pro obrabéni s chladici kapalinou (m/min) KZKENNAMETAI:

M::::::;va Kea22M KC520M KC522M KC725M

1 = - - - - - 265 230 215 210 185 170
2 - - - - - - 220 190 160 175 150 130
3 = - = = - = 205 170 140 160 135 110
4 - - - - - - 180 150 120 145 120 9%
5 - - - - - - 150 135 120 120 110 95
6 - - - - - - 130 100 80 105 80 65
1 = - = = - = 165 145 130 135 120 110
2 - - - - - - 150 130 105 125 105 90
3 = - = = - = 110 9%5 75 90 80 65
1 = - = 215 195 170 185 165 150 - - -
2 - - - 170 150 140 145 130 120 - - -
3 - - - 140 130 115 120 110 95 - - -

e 1 860 755 700 - - - - - - - - -

“ 2 755 700 610 - - - - - - - - -
3 755 700 610 - - - - - - - - -
1 = - = = - = 30 30 20 30 25 20
2 - - - - - - 30 30 20 30 25 20
3 - - - - - - 40 30 20 35 30 20

T T T R R R

o

Hl 2 - - - - - - - - - - - -

& 3 ; ; ; ; i ; ; i, ; ; i ;

o

s Wateridlova KCK15 KCPK30 KCPM40 KCSM40

L‘ skupina
1 - - - 365 315 295 285 250 235 - - -
2 - - - 225 205 185 240 210 170 - - -
3 = - = 205 185 165 220 190 150 = - =
4 - - - 150 140 130 195 165 130 - - -
5 - - - 210 185 170 165 150 130 135 115 95
6 - - - 130 110 100 145 110 90 120 %0 65
1 = - = 165 150 125 190 165 150 170 135 110
2 - - - 150 130 110 170 145 120 145 115 9%
3 - - - 115 105 90 125 110 90 115 90 70
1 335 310 270 235 210 190 - - - - - -
2 270 235 220 190 170 150 - - - - - -
3 225 200 185 155 140 130 - - - - - -
1 - - - — - - — - - — - -
2 - - - - - - — - - — - -
3 - - - - - - - - - - - -
1 = - = = - = 40 30 30 30 30 20
2 - - - - - - 40 30 30 30 30 20
3 - - - - - - 50 40 30 40 30 20
4 - - - 55 40 25 65 50 30 50 40 25
1 — - — — - — — - — - - —
2 - - - - - - - - - - - -
3 - - - - - - - - - - - -

POZNAMKA: Doporugené pocatecni fezné rychlosti jsou zvjraznény tuénym pismem.
Se vzriistajici tloustkou tfisky je zapotfebi sniZit velikost fezné rychlosti.
. Obrabéni za sucha
Obrabéni s chladici kapalinou
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KZKENNAMETAI:
Y A

KNOW-HOW JE KLICEM
K USPECHU !

Kli¢em pro to byt uspésny a v kontaktu s konkurenci jsou “Technicka Skoleni”

KENNAMETAL

KNOUILEDGE
9, CENTER
35 ¢#

Naucite se vSe o snizovani nakladt, zvySeni kvality a iéinnosti, konkurenceschopnosti a
oucasném stavu procesni techniky. To vSe jde ruku v ruce s postupuijici digitalizaci.

PLANOVANi SKOLENi & REGIST-

SKOLENi OBSAHUJE RACE
o Vrtani, soustruZeni a vnitfni obrabéni 2-denni Skoleni — online, u Vas nebo
e Frézovani s vymeénitelnymi destickami ve kolicim stfedisku Kennametal v

Zasadni informace z oblasti materialové
védy a feznych materiall

regionu EMEA.

¢ Frézovani s monolitnimi nastroji
* Zaklady kovoobrabéni Poget ttastniki: max 15-25
* Zavitovani a tvareni zavitd Misto $kolent: V lokalni zemi
¢ Proces vystruzovani .
, e - Jazyk: Prosim kontaktu-
e Analyzy selhani britovych desticek J

jte nas pro dalSi
informace o lokalnich
jazycich.

KONTAKTNI INFORMACE
KDE NAS NAJDETE:
Nabizime technicka Skoleni v

KZKENNAMETAE nasledujicich zemich:

Kennametal Shared Services GmbH
Technology Center Europe
Wehlauer StraBe 73

D-90766 Firth

Tel.: +49 911 /97 35299

E-Mail: de-knowledge.center@kennametal.coml Kontaktujte nds telefonicky nebo emailem.

Austria, Benelux, Czech Republic, Denmark, France,
Germany, Italy, Poland, Portugal, Romania, Russia,
Slovakia, Spain, Switzerland, Turkey, and the UK. Skolent
se bude konat v mistnim jazyce.

INFORMACE 0 SKOLENICH

Informace o $koleni nalezneta na:

¥

WEBINARE & E-VZDELAVANI
Pridejte se k naSim webinafiim & e-vzdéla-
vani! Rlizna témata, rizné jazyky.
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KZKENNAMETAI:
__________________________________________________________________________________________

Mill 4-15™ - Oboustranné
rohove frézy

Hlavni aplikace

Rada Mill 4-15 je specidlné vyvinutd pro zajisténi vynikajici jakosti povrchu a také vy$sich Ubérd materidlu pfi rohovém
frézovani. Diky unikdtni konstrukci umoziiuje sestupné frézovani po krocich (stepping down) s vyjimecnymi vysledky.
Platformu Mill 4™ je mozné pouzit pro Sirokou fadu materiald: oceli, litiny, nerezové oceli a titan od hrubovéni

po dokoncovani.

Vlastnosti a vyhody

e Silné oboustranné bfitové desticky se Ctyfmi feznymi hranami.

e \lysoce pozitivni geometrie pro nizké fezné sily.

e \lynikajici jakost stén a povrchd.

e ReSeni “bez schod(i”. Bez stop po obrabéni stén v riznych krocich.

-EGEJ -EGE -SGE -SGEM
| |

| . [y

(rrmr] E-IrE] D-mE] BRIl

Pro obrabéni nezeleznych Prvni volba pro Prvni volba pro Prvni volba pro litiny.
materialQ. nerezové oceli. platformu Mill 4 Nejsilngjsi feza hrana.
NizSi fezné sily. zejména pfi obrabéni oceli.
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e

= Sroubem upinané, stopkové a ndstréné

o ; ] frézy s ucinnym vnitfnim chlazenim. ¥

Naprosto vyjime€né vlastnosti pfi sestupném _ s
frézovani po krocich (stepping down) — FeSeni ==
“bez schod(i”. “

Rlizna provedeni
rohovych radiust.
=
wne
o

Hloubka fezu az 15,5 mm. /

Inovativni fezna geometrie pro
vynikajici povrchy a jakost stén.
Integrovana fazetka wiper pro

nejvyssi jakost povrchu.

kennamefal.con KKENNAMETAIZ B39
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o

CHOICE

nFIRST FREZOVANi

Rohové frézovani ¢ Mill 4-15™
Stopkové frézy se stopkou ® Upinani Sroubem KZKENNAMETAI:

e Viynikajici jakost stén a povrchil.

e Skutecné 90° stény. Pfi opakovanych @ § )‘-EF{
priichodech povrchy bez schod. | -

e Hioubka fezu az 15,5 mm.

o (jginné vnitfni chlazeni, s presnym
zacilenim na feznou hranu.

D1 ﬁ 4 G3X D

90°

—={ Ap1 max [=—

L2
Frézy se zéavitovou stopkou
Objednaci ¢islo Katalogové cislo D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max z kg max. otacky
5531911 M4D025Z02M12LN15 25 21 125 M12 32 17 15,5 2 0,08 26700
5531912 M4D032Z03M16LN15 32 29 17,0 M16 40 24 15,5 3 0,18 22000
5555606 M4D032Z04M16LN15 32 29 17,0 M16 40 24 15,5 4 0,18 22000
5528599 M4D035Z04M16LN15 35 29 17,0 M16 40 24 15,5 4 0,19 20600
5531913 M4D040Z05M16LN15 40 29 17,0 M16 40 24 15,5 5 0,23 18800
Nahradni dily
Sroub bfitové Sroubovak
D1 desticky Nm Torx Plus
25 MS-2071 35 DT15IP
32 MS-2071 35 DT15IP
35 MS-2071 35 DT15IP
40 MS-2071 35 DT15IP
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Rohové frézovani ¢ Mill 4-15™
KZKENNAMETAIZ Stopkové frézy se stopkou ® Weldon®

e Viynikajici jakost stén a povrchil.
e Skutecné 90° stény. Pfi opakovanych @ g }Eﬁl
priichodech povrchy bez schod. g
e Hioubka fezu az 15,5 mm.
o (jginné vnitfni chlazeni, s presnym
zacilenim na feznou hranu.
N I
S = D
B
Ap1 max—=| -
L2
>
L
Stopkové frézy se stopkou Weldon
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo | D1 D L L2 Ap1 max z kg max. otacky
5528630 M4D025Z02B25LN15 2% 25 89 32 155 2 0,28 26700 =2
5528631 M4D032Z03B32LN15 32 32 1 50 155 3 0,58 22000 ;:
5531914 M4D040Z03B32LN15 40 32 M 50 155 3 0,65 18800 k=
5555607 M4D040Z04B32LN15 4 32 m 50 155 4 0,65 18800 ‘
7
Ec
, . s
Nahradni dily N
= C/ /
Sroub britové Sroubovak
D1 desticky Nm Torx Plus
25 MS-2071 35 DT15IP
32 MS-2071 35 DT15IP
4 MS-2071 35 DT15IP
ennametal.co KZKENNAMETAK B41
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CHOICE

nFIRST FREZOVANi

Rohové frézovani » Mill 4-15™
Stopkové frézy se stopkou e Valcové

Vynikajici jakost stén a povrchi.
Skutecné 90° stény. Pri opakovanych priichodech povrchy bez schodi.

Hloubka fezu az 15,5 mm.

Uginné vnitfni chlazeni, s presnym zacilenim na feznou hranu.

S

KZKENNAMETAE

g

®
D1 - —
90°
Ap1 max—=|
L2
L
Valcové stopkové frézy
Objednaci ¢islo Katalogové cislo D1 D L L2 Ap1 max z kg max. otacky
5531915 M4D025Z02A25LN15L100 25 25 100 43 15,5 2 0,28 26700
5531916 M4D025Z02A25LN15L170 25 25 170 43 15,5 2 0,58 26700
5531917 M4D032Z03A32LN15L110 32 32 110 49 15,5 3 0,58 22000
5531918 M4D032Z03A32LN15L200 32 32 200 50 15,5 3 1,14 22000
5555608 M4D032Z04A32LN15L110 32 32 110 49 15,5 4 0,58 22000
5555609 M4D032Z04A32LN15L200 32 32 200 50 15,5 4 1,14 22000
5555800 M4D040Z04A32LN15L200 40 32 200 50 15,5 4 1,20 18800
Nahradni dily
Sroub bfitové Sroubovak

D1 desticky Nm Torx Plus

25 MS-2071 35 DT15IP

32 MS-2071 35 DT15IP

40 MS-2071 35 DT15IP
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Rohové frézovani  Mill 4-15™
KZKENNAMETAIZ Nastréné frézy

e Viynikajici jakost stén a povrchil.
e Skutecné 90° stény. Pfi opakovanych @ W
priichodech povrchy bez schod.
e Hioubka fezu az 15,5 mm.
o (jginné vnitfni chlazeni, s presnym
zacilenim na feznou hranu. D6 e
— =
0
e B L
Q Ap1 max
D1
\
Nastréné frézy
Objednaci éislo Katalogové cislo D1 D D6 L Ap1 max z kg max. otacky —
5528632 M4D040Z04S16LN15 40 16 37 40 15,5 4 0,20 18800 E
5555801 M4D040Z05S16LN15 40 16 37 40 15,5 5 0,19 18800 8
5698436 M4D050Z04S22LN15 50 22 42 40 15,5 4 0,28 16300 , &
5528633 M4D050Z05522LN15 50 22 42 40 15,5 5 0,28 16300 | —
5528634 M4D050Z06S22LN15 50 22 42 40 15,5 6 0,27 16300 25
5698437 M4D063Z05522LN15 6 2 50 40 155 5 050 14200 LS
5528635 M4D063Z06S22LN15 63 22 50 40 15,5 6 0,49 14200 “
5528636 M4D063Z07S22LN15 63 22 50 40 15,5 7 0,50 14200
5698438 M4D080Z05S27LN15 80 27 60 50 15,5 5] 1,03 12300
5528637 M4D080Z07S27LN15 80 27 60 50 15,5 7 1,02 12300
5555802 M4D080Z09S27LN15 80 27 60 50 155 9 1,04 12300
5698439 M4D100Z06S32LN15 100 32 80 50 155 6 1,58 10900
5528638 M4D100Z08S32LN15 100 32 80 50 15,5 8 1,57 10900
5555803 M4D100Z11S32LN15 100 32 80 50 15,5 1 1,64 10900
5698490 M4D125Z07S40LN15 125 40 90 63 155 7 2,96 9600
5555804 M4D125Z09S40LN15 125 40 90 63 15,5 9 2,98 9600
5532000 M4D125Z12S40LN15 125 40 90 63 15,5 12 3,00 9600
5698491 M4D160Z08S40LN15 160 40 110 63 15,5 8 4,67 8400
5555805 M4D160Z12S40LN15 160 40 110 63 15,5 12 478 8400
5555806 M4D160Z16S40LN15 160 40 110 63 15,5 16 4,75 8400
Nahradni dily
Sroub britové Sroubovak upinaci $roub s vnitfnim
D1 desticky Nm Torx Plus montazni sroub rozvodem chlazeni upinaci roub frézy Chladici deska
40 MS-2071 35 DT15IP MS1294 - - -
50 MS-2071 Bi) DT15IP 125.025 - - -
63 MS-2071 35 DT15IP 125.025 -_ -_ _
80 MS-2071 35 DT15IP MS2038 —_ - -
100 MS-2071 Bi) DT15IP - MS2189C —_ -
125 MS-2071 35 DT15IP -_ MS2187C -_ -_
160 MS-2071 35 DT15IP - - 420.200 470.233
POZNAMKA: Sestava upinaciho Sroubu s rozvodem chiazeni a chladici deska se musi objednévat samostatné.
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Rohové frézovani » Mill 4-15™
Vyménné britové desticky KZKENNAMETAE

44 prvni volba s chlazenim

S+ +4 4
<< prvni volba bez chlazeni o4 ++ S &4
+ alternativni volba s chlazenim 514 ++ Py o4
<> alternativni volba bez chlazeni Mi-M2 Sl + + ++
M3 &4 + +4
++ &4
+4 $4
+4
+4
+ +4
+ +4
ﬂ + + +4
Re + + ++
1S0
katalogové Gislo LI BS Re KC422M | KC520M | KC522M | KC725M KCK15 KCPK30 | KCPM40 | KCSM40
Lehkeé obrabéni
LNGU15T604ERGE 17,01 2,20 0,4 - - - 5588513 - - 5588515 -
LNGU15T608ERGE 17,01 1,80 08 - - 5588388 | 5588385 - - 5588387 | 6165422
LNGU15T612ERGE 17,01 1,40 1,2 - - - 5588517 - - 5588519 | 6165423
LNGU15T616ERGE 17,01 1,07 16 - - - 5627789 - - 5627871 -
E Vseobecné obrabéni
& LNPU15T604SRGE 16,90 2,20 04 - 5608034 - 5608036 - - - -
E LNGU15T604ERGEJ 17,00 2,20 0,4 6001231 - - - - - - -
LNGU15T604SRGE 17,00 2,20 04 - 5516073 - 5516075 - - - -
':Z; LNPU15T608SRGE 16,90 1,80 08 - 5547848 | 5547849 | 5548040 | 5548041 | 5548042 | 5684657 -
EE LNGU15T608ERGEJ 17,00 1,80 038 6001232 - - - - - - -
“ LNGU15T608SRGE 17,01 1,80 08 - 5515759 | 5515890 | 5515891 | 5515892 | 5515893 - 6165400
LNPU15T612SRGE 16,90 1,50 1,2 - 5607996 - 5607998 - - 5976169 -
LNGU15T612SRGE 17,01 1,40 1,2 - 5515746 - 5515748 - - - 6165421
LNPU15T616SRGE 16,90 1,10 1,6 - 6019501 - 6019503 - 6019505 | 6019506 -
LNGU15T616SRGE 17,01 1,07 16 - 5627784 - 5627786 - 5627788 - -
LNPU15T620SRGE 16,92 0,70 20 - - - 6001233 - - 6001236 -
Tézkeé obrabéni
LNGU15T608SRGEM 17,01 1,70 038 - 5575827 - - 5575828 | 5575829 | 5976170 -
LNGU15T612SRGEM 17,01 1,30 1,2 - 5947280 - - - - 5976671 -
LNGU15T616SRGEM 17,01 0,95 16 - 5630018 - - - 5630070 | 5976672 -
LNGU15T620SRGEM 17,01 0,34 20 - - - - - - 6019510 -
Doporucené pocatecni hodnoty posuvi
v s waa v s o
Doporucene pocatecm hOanty posuvu [mm] Lehkeé obrabéni VSeobecné pouziti Tézké obrabéni
Doporuéené pocatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae)
Geometrie britovych Geometrie britovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
E..GEJ 0,12 0,47 0,84 0,08 0,34 0,60 0,06 0,26 0,45 0,06 0,22 0,39 0,05 0,20 0,36 E.GEJ
.E.GE 0,23 0,54 0,93 0,17 0,39 0,67 0,13 0,29 0,50 0,11 0,25 0,44 0,10 0,23 0,40 E.GE
S.GE 023 0,59 0,95 0,17 0,43 0,68 0,13 0,32 0,51 0,11 0,28 0,44 0,10 0,25 0,41 S.GE
S.GEM 023 0,59 0,95 0,17 0,43 0,68 0,13 0,32 0,51 0,11 0,28 0,44 0,10 0,25 0,41 S..GEM
LNG...: Brousena desticka, univerzaini pro vSechny aplikace dokoncovani a pro téZce obrobitelné nerezové materidly a Zaruvzdorné slitiny.
LNP...: Lisovana desticka, nizka cena na hranu pro vétsinu hrubovacich a stfedné-dokoncovacich aplikaci.
.E..LEJ: Na hlinik a jiné neZelezné materidly.
.E..GE: Prvni volba na nerezové oceli a Zaruvzdorné slitiny. Pfi poZadavku nejvy$si kvality povrchu u lehkého obrabéni.
.S..GE: Univerzalni geometrie. Prvni volba na oceli.
.S..GEM: Prvni volba na litiny a vSechny tézké aplikace.
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Rohové frézovani  Mill 4-15™
KZKENNAMETAII Doporucené pocatecni fezné rychlosti pro obrabéni za sucha (m/min)

Materialova
skupina

KC422m* KC520M KC522M KC725M

285
240
215
185
170
125
180
160
120
205
160
135

FREZOVANi

W N =B W N =W N = WN =W N = g & W N -

RST
OICE

Materidlova

—
skupina KCPK30 KCPM40 KCSM40 s

395 260 230 L‘

255 215 190
230 195 170
175 170 150
230 155 135
135 115 100
185 170 150
160 150 130
130 115 100
265
210
175

W N =B W N =W N = WK =W N == g & wWw N -

*Doporuceno pouze pro obrabéni s chladici kapalinou.

POZNAMKA: Doporugené pogatecni Fezné rychlosti jsou zvjraznény tuénym pismem.
Se vzrlistajici tloustkou tfisky je zapotfebi snizit velikost fezné rychlosti.

. Obrabéni za sucha

. Obrébéni s chladici kapalinou
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aﬂlﬁﬂ FREZOVANi

Rohové frézovani  Mill 4-15™

Doporucené pocatecni fezné rychlosti pro obrabéni s chladici kapalinou (m/min)

KZKENNAMETAI:

M::L’:::;"a KC422M KC520M KC522M KC725M
1 - = - - = - 265 230 215 210 185 170
2 - - - - - - 220 190 160 175 150 130
3 = > = = > = 205 170 140 160 135 110
4 - - - - - - 180 150 120 145 120 95
5 = = = = = = 150 135 120 120 110 95
6 - - - - - - 130 100 80 105 80 65
1 - = - - = - 165 145 130 135 120 110
2 - - - - - - 150 130 105 125 105 90
3 = = = = = = 110 95 75 90 80 65
1 - = - 215 195 170 185 165 150 - > -
2 - - - 170 150 140 145 130 120 - - -
3 = = = 140 130 115 120 110 9 - = =
1 860 755 700 - = - - = - - = 3
2 755 700 610 - - - - - - - - -
3 755 700 610 = = = = = = = = =
1 = = = = = B 30 30 2 30 2% 2
2 - - - - - - 30 30 2 30 2% 20
3 = = = = = = 40 30 2 35 30 2
4 - - - - - - 55 ) 30 45 35 25
1 - > - - = B 95 70 55 B = =
2 _ - — _ - — _ - - — - -
3 - - - - - - - - - - - -
Wateridlova KCK15 KCPK30 KCPM40 KCSM40
skupina
1 - > - 365 315 295 285 250 235 - = -
2 - - - 225 205 185 240 210 170 - - -
3 = = = 205 185 165 220 190 150 = = =
4 - - - 150 140 130 195 165 130 - - -
5 = = = 210 185 170 165 150 130 135 115 95
6 - - - 130 110 100 145 110 90 120 90 65
1 = = = 165 150 125 190 165 150 170 135 110
2 - - - 150 130 110 170 145 120 145 115 95
3 - = - 115 105 %0 125 110 90 115 ) 70
1 335 310 270 235 210 190 = = = = = =
2 270 235 220 190 170 150 - - - - - -
3 225 200 185 155 140 130 = - = = = =
1 — - _ — - — _ - — _ - -
2 - - - - - - - - — - - -
3 —_ - _ - - — _ - — _ - -
1 = = = = = = 40 30 30 30 30 20
2 - - - - - - 40 30 30 30 30 20
3 = = = = = = 50 2 30 4 30 20
4 - - - 55 ) 25 65 50 30 50 40 25
1 — - — — - — — - — - - -
2 - - - - - - - - - - - —
3 - - - - - - - - - - - -

POZNAMKA: Doporugené pocatecni fezné rychlosti jsou zvjraznény tuénym pismem.
Se vzrlistajici tloustkou tfisky je zapotfebi snizit velikost fezné rychlosti.

. Obrabéni za sucha
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Obrabéni s chladici kapalinou
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KZKENNAMETAII

Mill 1-10"

Rada vysoce vykonnych bocnich fréz

Hlavni aplikace

Multifunkéni fada fréz Mill 1-10 pracuje se vSemi typy materidll obrobk pfi
bocnim frézovani, zavrtavani, drazkovani, zapichovani a helikaini interpolaci
s jednim typem biitové desticky pro zlepSeni produktivity a snizeni nakladd
na sklad a obrabéni. Velmi vyrazny pozitivni Uhel ¢ela, lehky fez a nizké fezné
sily umozniuiji vySSi hodnoty posuvu a ochranu vietene. Inovovand konstrukce
britové destiCky a frézovaciho télesa pfinasi lepSi moznosti pfi zapichovani.

Vlastnosti a vyhody

Univerzalnost

e Qbrabéni vSech druhl materiald.

¢ Rohové frézovani, zavrtavani, drazkovani,
zapichovani a helikdlni interpolace.

e Vnitfni chlazeni a pfivod vzduchu.

Vyhody

e QOptimalizovana fezna hrana pro mékky fez.
e Eliptickd Feznd hrana vytvari 90° kolmé stény.
o \ly§Si moznosti pfi zavrtavani diky nejmodernéjsi
konstrukci bfitovych desticek a frézovacich téles.
e \lylepSena konstrukce drazky pro vynikajici odvod tfisek
a perfekini stabilitu frézovaciho télesa.
e VSechna Iizka bfitovych desticek jsou obrabéna do tepelné
zpracovaného materialu
pro dosaZeni nejnizsi hazivosti nastroje a tuhosti liizka ve své tidé.
e Britové destiCky maji vylepSenou fazetku podél celého hlavniho bfitu,
rohovy radius a fazetku wiper pro vynikajici stabilitu fezné hrany.

‘ZKENNAMETAE
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Rohové frézovani ¢ Mill 1-10™
Stopkové frézy se stopkou ® Upinani Sroubem KZKENNAMETAI:

CHOICE

nFIRST FREZOVANi

e U vSech fréz Mill 1-10 je mozné zavrtavani.
o \lysokd kvalita obrobeného povrchu. @
o Frézovani kolmych 90° stén.

o \lysoké otacky.

PLE

LA e
. =
R
Ap1 max—
Frézy se zavitovou stopkou
max.
zavrtavaci
Objednaci gislo Katalogové Cislo D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max z tihel kg max. otacky
3745708 16A02R025M08ED10 16 13 8,5 M8 25 10 10,1 2 9.5° 0,02 50100
3745709 20A02R028M10ED10 20 18 10,5 M10 28 15 10,1 2 6.0° 0,04 44800
3745710 20A03R028M10ED10 20 18 10,5 M10 28 15 10,1 3 6.0° 0,05 44800
3745711 25A03R032M12ED10 25 21 12,5 M12 32 17 10,0 3 4.0° 0,09 40000
3745712 25A04R032M12ED10 25 21 12,5 M12 32 17 10,0 4 4.0° 0,08 40000
3745723 32A04R040M16ED10 32 29 17,0 M16 40 24 10,0 4 2.8° 0,19 35400
3745724 32A05R040M16ED10 32 29 17,0 M16 40 24 10,0 5 2.8° 0,19 35400
3745725 40A06R040M16ED10 40 29 17,0 M16 40 24 99 6 2.0° 0,23 31600
3745726 42A06R040M16ED10 42 29 17,0 M16 40 24 99 6 1.8° 0,23 30900
POZNAMKA: Do standardnich nastrojii je mozné upinat britové desticky s rohovym rédiusem aZ do velikosti 2 mm bez nutnosti tpravy.
Nahradni dily
Sroub britové kli¢ typu
D1 desticky Nm Torx
16 MS2205 1,0 F7IP
20 MS2205 1,0 F7IP
25 MS2205 1,0 F7IP
32 MS2205 1,0 F7IP
40 MS2205 1,0 F7IP
42 MS2205 1,0 F7IP
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Rohové frézovani ¢ Mill 1-10™
KZKENNAMETAIZ Stopkové frézy se stopkou ® Weldon®

e U vSech fréz Mill 1-10 je mozné zavrtavani.
o Vlysokd kvalita obrobeného povrchu.

e Frézovani kolmych 90° stén.

o Vysoké otacky.

D1
=
Ap1 max—=|
L2
L
FEse
Stopkové frézy se stopkou Weldon
max. zavrtavaci
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D1 D L L2 Ap1 max z tihel kg max. otacky
3744633 16A02R025B16ED10 16 16 74 25 10,1 2 9.5° 0,09 50100 —_
3744635 20A03R028B20ED10 20 20 79 28 10,1 3 6.0° 0,15 44800 E
3744636 25A03R032B25ED10 25 25 89 32 10,0 3 4.0° 0,28 40000 ﬁ
3744637 25A04R032B25ED10 25 25 89 32 10,0 4 4.0° 0,28 40000 E
3744638 32A04R040B32ED10 32 32 101 40 10,0 4 2.8° 0,53 35400 m
3744639 32A05R040B32ED10 32 32 101 40 10,0 5 2.8° 0,53 35400 22
—
POZNAMKA: Do standardnich ndstrojii je mozné upinat britové desticky s rohovym rédiusem a2 do velikosti 2 mm bez nutnosti tipravy. :‘”
Nahradni dily
Sroub britové Nm Sroubovak
D1 desticky Torx Plus

16 MS2205 1,0 DT7IP

20 MS2205 1,0 DT7IP

25 MS2205 1,0 DT7IP

32 MS2205 1,0 DT7IP
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Rohové frézovani ¢ Mill 1-10™
Stopkové frézy se stopkou ® Valcové KZKENNAMETAIZ

o

CHOICE

nFIRST FREZOVANi

o Agresivni sestupné thly pfi zavrtavani. @
o \lysokd kvalita obrobeného povrchu. @ . <m) @
o Frézovani kolmych 90° stén.

o \lysoké otacky.

D1 4
D
Ap1 max —f=—-|
L2
L
Valcové stopkové frézy
max. zavrtavaci
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D1 D L L2 Ap1 max z tihel kg max. otacky
3744538 12A01R020A16ED10 12 16 90 20 10,3 1 11.5° 0,12 57800
3744539 16A02R025A16ED10 16 16 100 25 10,1 2 9.5° 0,13 50100
3744540 20A02R028A20ED10 20 20 110 28 10,1 2 6.0° 0,23 44800
3744541 20A03R028A20ED10 20 20 110 28 10,1 3 6.0° 0,22 44800
3744542 25A03R032A25ED10 25 25 120 32 10,0 3 4.0° 0,40 40000
3744613 25A04R032A25ED10 25 25 120 32 10,0 4 4.0° 0,40 40000
3744614 32A04R040A32ED10 32 32 130 40 10,0 4 2.8° 0,72 35400
3744615 32A05R040A32ED10 32 32 130 40 10,0 5 2.8° 0,71 35400
POZNAMKA: Do standardnich ndstrojii je mozné upinat biitové desticky s rohovym rédiusem aZ do velikosti 2 mm bez nutnosti tpravy.
Nahradni dily
Sroub biitové Sroubovak

D1 desticky Nm Torx Plus

12 MS2205 1,0 DT7IP

16 MS2205 1,0 DT7IP

20 MS2205 1,0 DT7IP

25 MS2205 1,0 DT7IP

32 MS2205 1,0 DT7IP
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Rohové frézovani ¢ Mill 1-10™
KZKENNAMETAIZ Stopkové frézy se stopkou ® Valcové

o Agresivni sestupné thly pfi zavrtavani.
o \lysokd kvalita obrobeného povrchu.

o Frézovani kolmych 90° stén.

o \lysoké otacky.

D1

Ap1 max —

Stopkové frézy s valcovou stopkou ¢ Dlouhé provedeni

max. zavrtavaci
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D1 D L L2 Ap1 max z tihel kg max. otacky
3744616 16A02R025A16ED10-170 16 16 170 25 10,1 2 9.5° 0,23 50100 —
3744617 16A02R025A16ED10R31-170 16 16 170 25 97 2 8.0° 0,23 50100 E
3744618 18A02R028A16ED10-170 18 16 170 28 10,1 2 75° 0,24 47200 ﬁ
3744619 20A02R032A20ED10-170 20 20 170 32 10,1 2 6.0° 0,37 44800 E
3744621 20A03R032A20ED10-170 20 20 170 32 10,1 3 6.0° 0,36 44800 I —u
3744622 20A03R032A20ED10R31-170 20 20 170 32 98 3 45° 0,36 44800 22
3744623 22A03R032A20ED10-170 22 20 170 32 10,1 3 5.0° 0,37 42700 s
3744624 25A03R040A25ED10-200 25 25 200 40 10,0 3 4.0° 0,69 40000 “
3744625 25A03R040A25ED10R31-200 25 25 200 40 98 3 3.0° 0,69 40000
3744626 25A04R040A25ED10-200 25 25 200 40 10,0 4 4.0° 0,68 40000
3744627 25A04R040A25ED10R31-200 25 25 200 40 98 4 3.0° 0,68 40000
3744628 28A04R040A25ED10-200 28 25 200 40 10,0 4 33° 0,71 37800
3744629 32A04R048A32ED10-200 32 32 200 48 10,0 4 2.8° 1,14 35400
3744631 32A05R048A32ED10-200 32 32 200 48 10,0 5 2.8° 1,13 35400
POZNAMKA: Do standardnich ndstrojii je mozné upinat biitové desticky s rohovym rédiusem aZ do velikosti 2 mm bez nutnosti tipravy.
“R31” v katalogovém Cisle znaci nastroje s vyrobni Uipravou odlehceni pro pouZiti bfitovych desticek s radiusem vétsim neZ >2 mm.
Nahradni dily
Sroub bfitové Sroubovak

D1 desticky Nm Torx Plus

16 MS2205 1,0 DT7IP

18 MS2205 1,0 DT7IP

20 MS2205 1,0 DT7IP

22 MS2205 1,0 DT7IP

25 MS2205 1,0 DT7IP

28 MS2205 1,0 DT7IP

32 MS2205 1,0 DT7IP
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CHOICE

nFIRST FREZOVANi

Rohové frézovani ¢ Mill 1-10™

Nastréné frézy

e Agresivni sestupné thly pfi zavrtavani.
e \lysoka kvalita obrobeného povrchu.
e Frézovani kolmych 90° stén.

o \lysokeé otacky.

KZKENNAMETAE

)
& NO Ap1 max

Nastréné frézy
max. zavrtavaci
Objednaci éislo Katalogové ¢islo D1 D D6 L Ap1 max z tihel kg max. otacky
3745674 40A04RS90ED10D 40 16 37 40 99 4 2.0° 0,25 31600
3745675 40A06RS90ED10D 40 16 37 40 99 6 2.0° 0,24 31600
3745676 50A05RS90ED10D 50 22 44 40 99 5 1.5° 0,38 28300
3745677 50A08RS90ED10D 50 22 44 40 99 8 15° 0,36 28300
3745678 63A06RS90ED10D 63 22 44 40 99 6 1.0° 0,54 25200
3745679 63A09RS90ED10D 63 22 44 40 99 9 1.0° 0,53 25200
3745680 80A0BRS90ED10D 80 27 60 50 99 8 8° 1,26 22400
3745682 100BO8RSI0ED10D 100 32 80 50 99 8 5° 1,88 20000
POZNAMKA: Do standardnich nastrojii je mozné upinat britové desticky s rohovym rédiusem aZ do velikosti 2 mm bez nutnosti tpravy.
Nahradni dily
4
Q
Sroub biitové Sroubovak

D1 desticky Nm Torx Plus montazni sroub

40 MS2205 1,0 DT7IP —

50 MS2205 1,0 DT7IP -

63 MS2205 1,0 DT7IP MS1234

80 MS2205 1,0 DT7IP MS2038

100 MS2205 1,0 DT7IP -
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Rohové frézovani e Mill 1-10™
KZKENNAMETAIZ Vyménné britové desticky

44 prvni volba s chlazenim o1+ ++ 54
<><> prvni volba bez chlazeni YN - - PR
+ alternativni volba s chlazenim PR ++ Y o4
<> alternativni volba bez chlazeni N + + ++
ol + ++
/54 &
++ S
r BS ++ +
LN ++ +
T , + +4
= + ++
Re LI + + ++
-7 + + ++
1S0
Katalogové ¢islo Ll BS Re KC410M | KC422M | KC520M | KC522M | KC725M | KCPK30 | KCPM40 | KCSM40
Lehké obrabéni
EDCT10T302PDERLD 12,04 2,29 0,2 = = = = 3959611 = = =
EDCT10T302PDFRLDJ 12,05 2,29 0,2 3684779 - - - - - - -
EDCT10T304PDERLD 12,05 1,98 04 - - 3682452 | 3682513 | 3682514 - - - —
EDCT10T304PDFRLDJ 12,05 1,98 04 3682450 - - - - - - - E
EDCT10T308PDERLD 12,05 1,70 0,8 - - 3649189 | 3649190 | 3649191 | 3649192 | 5545217 | 6176096 ﬁ
EDCT10T308PDFRLDJ 12,05 1,70 0,8 3649187 - - - - - - - e
EDCT10T312PDERLD 12,06 1,30 12 - - - - 3682655 - - 6176007 | [ —
EDCT10T316PDERLD 12,06 0,90 16 - - - - 3682781 | 3682782 - 6176098 @c
EDCT10T320PDERLD 12,06 0,49 20 - - - - 3766023 - - - 3
EDCT10T324PDERLD 12,06 0,11 24 - - - - - - - 6176099 “
EDCT10T331PDERLD 11,52 — 31 - - - - 3684828 - - 6176100
VSeobecné obrabéni
EDCT10T304PDERLDJ 12,05 1,98 0,4 - 3682451 - - - - - -
EDCT10T308PDERLDJ 12,05 1,70 0,8 - 3649188 - - - - - -
EDCT10T316PDERLDJ 12,06 0,90 1,6 - 3682778 - - - - - -
EDCT10T320PDERLDJ 12,06 0,49 20 - 3765831 - - - - - -
EDCT10T324PDERLDJ 12,06 0,11 24 - 3766027 - - - - - -
EDPT10T304PDERHD 12,05 2,07 04 - - 3753592 - 3641741 - 5545215 -
EDPT10T308PDERHD 12,05 1,70 0,8 - - 3753593 | 3641712 | 3641734 | 3641736 - 6175756
EDPT10T308PDERHD 12,05 1,69 0,8 - - - - - - 5545214 -
EDPT10T310PDERHD 12,05 149 1,0 = = = - 3747114 - - -
EDPT10T312PDERHD 12,06 1,30 12 - - 3753594 - 3642029 - 6127887 | 6175757
EDPT10T316PDERHD 12,06 0,90 16 - - - - 3642094 | 3642096 | 6127888 | 6175758
EDPT10T320PDERHD 12,06 0,49 20 = = = = 3642097 = 6127889 | 6175759
EDPT10T324PDERHD 12,06 0,11 24 = = = = 3642102 = = 6175760
EDPT10T331PDERHD 11,52 — 31 - - - - 3642137 - - 6176091
Tézké obrabéni
EDPT10T304PDSRGD 12,05 2,07 04 = = = = 3642141 = = =
EDPT10T308PDSRGD 12,05 1,70 08 - - 3753386 - 3642170 | 3642172 | 5545216 -
EDPT10T308PDSRGE 12,05 1,70 08 - - - 3775016 - - - -
EDPT10T312PDSRGD 12,06 1,30 1.2 - - 3753387 - 3642193 - - -
EDPT10T316PDSRGD 12,06 0,90 1,6 = = = = 3642196 | 3642198 = =
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Rohové frézovani » Mill 1-10™
Doporucené pocatecni hodnoty posuv(i/Pocatecni fezné rychlosti pro suché obrabéni KZKENNAMETAIZ

Y YT o
Doporucené pocatecni hodnoty posuvu [mm] o T S
Lehké obrabéni V3eobecné pouziti Tézkeé obrabéni
Doporucené pocatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae)

Geometrie britovych Geometrie biitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
F.LDJ 0,12 0,35 0,58 0,08 0,25 0,42 0,06 0,19 0,31 0,06 0,16 0,27 0,05 0,15 0,25 F.LDJ
.F.-PCD 0,12 0,35 0,58 0,08 0,25 0,42 0,06 0,19 0,31 0,06 0,16 0,27 0,05 0,15 0,25 .F..-PCD
E.LDJ 0,12 0,35 0,58 0,08 0,25 0,42 0,06 0,19 0,32 0,06 0,16 0,28 0,05 0,15 0,25 E.LDJ
E.LD 0,12 0,35 0,57 0,09 0,25 0,41 0,07 0,19 0,31 0,06 0,17 0,27 0,05 0,15 0,25 E.LD
S..GE 0,23 0,46 0,70 0,17 0,33 0,51 0,13 0,25 0,38 0,11 0,22 0,33 0,10 0,20 0,30 .S..GE
S.GD 0,23 0,47 0,71 0,17 0,34 0,51 0,13 0,25 0,38 0,11 0,22 0,33 0,10 0,20 0,30 S..6D
E.HD 0,23 0,51 0,82 0,17 0,37 0,59 0,13 0,28 0,44 0,11 0,24 0,38 0,10 0,22 0,35 E.HD

EDC...: Brousena desticka, univerzaini pro vSechny aplikace dokoncovani a pro téZce obrobitelné nerezové materidly a Zaruvzdorné slitiny.
EDP...: Lisovana desticka, nizka cena na hranu pro vétsinu hrubovacich a stfedné-dokoncovacich aplikaci.

.F.LDJ: Ostré hrany pro hlinik a dalSi neZelezné kovy.

.E.LDJ: Na hlinik a jiné neZelezné materialy.

.E.LD: Dokoncovani a vysoce presné aplikace.

.E.HD: Stfedni hrubovani a stfedni dokoncovani.

.S.GE: Stfedni hrubovani a stfedni dokoncovani. Vhodné také pro austenitické nerezi a superslitiny.
.S.GD: Nejsilnéjsi fezna hrana pro hrubovaci operace s velkym posuvem u vSech materidlQ.

Doporucené pocatecni fezné rychlosti pro obrabéni za sucha (m/min)

215
185
170
125

170
150
135
100

230
175
230
135

195
170
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115

Z

3

o

o

[T

"7,3 Materidlova

oo skupina KC520M KC522M KC725M KCPK30 KCPM40 KCSM40

E x

u" 285 230 395 260 230
240 190 255 215 190

170
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100

180
160
120

150
130
100
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160
130

170
150
115

150
130
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160
135

265
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1

2
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6
1

2
3
1

2
3
1

2
3
1

2
3
4
1

2
3

POZNAMKA: Doporugené pocatecni fezné rychlosti jsou zvjraznény tuénym pismem.
Se vzrlistajici tloustkou trisky je zapotfebi snizit velikost fezné rychlosti.

. Obrabéni za sucha

Obrdbéni s chladici kapalinou
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Rohové frézovani e Mill 1-10™

KZKENNAMETAIZ Doporucené pocétecni fezné rychlosti pro obrabéni s chladici kapalinou (m/min)
Materidlova KC410M/KC422M KC520M KC522M KC725M KCPK30 KCPM40 KCSM40
skupina

- - - - - - 265 230 215 | 210 185 170 | 365 315 295 | 285 250 235 - = -
- - - - - - 220 190 160 | 175 150 130 | 225 205 185 | 240 210 170 - - -
- - - - - = 205 170 140 | 160 135 110 | 205 185 165 | 220 190 150 = - =
- - - - - - 180 150 120 | 145 120 95 150 140 130 | 195 165 130 - - -
- - - - - - 150 135 120 | 120 110 95 210 185 170 | 165 150 130 | 135 115 95
- - - - - - 130 100 80 105 80 65 130 110 110 | 145 110 90 120 90 65
- - - - - - 165 145 130 | 135 120 110 | 165 150 125 | 190 165 150 | 170 135 110
- - - - - - 150 130 105 | 125 105 90 150 130 110 | 170 145 120 | 145 115 95
- - - - - - 10 95 75 90 80 65 15 105 90 126 110 90 15 90 70

[T I I e e I N 7 R I = T T U R R

- - - 215 195 170 | 185 165 150 - - - 235 210 190 - - - - - -
- - - 170 150 140 145 130 120 - - - 190 170 150 - - - - - -
- - - 140 130 115 120 110 95 - - - 155 140 130 - - - - - -
mo 1w 80| - - - |- - - [ - - -[]- - -|- - -]- - - T
0% 95 70| - - - | - - - - - - - - - - - - -
1035 955 730 | - - - - - - - - - - - - - - - - - -
= - = — - = 30 30 20 30 25 20 = - = 40 30 30 30 30 20
- - - - - - 30 30 20 30 25 20 - - - 40 30 30 30 30 20
- - - - - - 40 30 20 35 30 20 - - - 50 40 30 40 30 20
- - - - - - 55 40 30 45 35 25 55 40 25 65 50 30 50 40 25 =
— _ — — _ — — _ — — _ — — _ — — _ — =4
95 70 55 <>:
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - N
o
— - — _ - — — - — — - — — - — — - — — - — [T
—uw
ne
E =)
POZNAMKA: Doporucené poCétecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tuénym pismem. ‘
Se vzrlistajici tloustkou trisky je zapotfebi snizit velikost fezné rychlosti. L

. Obrabéni za sucha

Obrdabéni s chladici kapalinou
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uﬂﬁsc.! FREZOVAN

Rohové frézovani  Mill 1-10™
Rezné podminky

Bogni frézovani ————==

; Uhel sestupu

Zavrtavani

DH min = Minimdlni primér otvoru pro kruhovou interpolaci
DHI max = Maximalni primér slepého otvoru s plochym dnem

—0 DH/DHI

KZKENNAMETAI:

Kruhova interpolace

Pfiklady aplikaci
maximalni ahel rampy aby
Typ britové Maximalni sestupny nedoslo ke kolizi ocelového DH min (Minimalni DHI min (Minimalni prdmér | Maximalni prdmér otvoru
desticky fezny priimér tihel po protilehly roh VBD télesa pramér otvoru) otvoru plochého dna) (neni ploché dno)

Mill-1, 10mm 12 Neni doporuéeno Neni doporuéeno Neni doporuceno Neni doporuéeno Neni doporuceno

Mill-1, 10mm 16 9,7° 12,3° 19,50 28,73 32

Mill-1, 10mm 18 7,6° 9,6° 23,29 32,68 63

Mill-1, 10mm 20 6,2° 8,6° 27,25 36,63 40

Mill-1, 10mm 22 52° 7,0° 31,25 40,63 44

Mill-1, 10mm 25 42° BaP 37,26 46,62 50

Mill-1, 10mm 28 35° 43° 43,26 52,62 56

Mill-1, 10mm 32 2,8° 33° 51,27 60,62 64

Mill-1, 10mm 40 2,0° 2,3° 67,30 76,61 80

Mill-1, 10mm 50 1,5° 1,6° 87,53 96,86 100

Mill-1, 10mm 63 1,2° 1,2° 113,54 122,86 126

Mill-1, 10mm 80 0,9° 0,9° 147,54 156,85 160

Mill-1, 10mm 100 0,7° 0,7° 187,54 196,85 200
POZNAMKA: Maximéini tinel pro sestup po rampé se snizuje tmérné zvétsujicimu se rohovému rédiusu.
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Rohové frézovani ® Mill 1-10™ Viceradé

KZKENNAMETAIZ Stopkové frézy se stopkou ® Upindni $roubem

o Agresivni sestupné thly pfi zavrtavani.

o \lysokd kvalita obrobeného povrchu. @ @ @ @ @ : fi) /i
o Frézovani kolmych 90° stén. \
DPM
[ Ay
B T -
LS l
Rt
Ap1 max
L2
e
Viceradé stopkoveé frézy se zavitovou stopkou
max. zavrtavaci
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max Y4 Al tihel kg max. otacky
3773811 M1H25J02R32M12ED10C4 | 25 21 125 M12 32 17 18,8 | 4 2 4.0° 0,07 33200
POZNAMKA: Do standardnich ndstrojii je mozné upinat britové desticky s rohovym rédiusem a2 do velikosti 2 mm bez nutnosti tpravy. =
=4
3
Nahradni dily 2
—w
wne
['t=)
< /S
N
Sroub britové klic typu
D1 desticky Nm Torx
25 MS2205 1,0 F7IP
R < kennamenac
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Rohové frézovani ® Mill 1-10™ Viceradé
Stopkové frézy se stopkou ® Weldon®

o Agresivni sestupné thly pfi zavrtavani. @
o \lysokd kvalita obrobeného povrchu. @ @ @ @ @ E ﬁi

o Frézovani kolmych 90° stén.

KZKENNAMETAE

A,

CHOICE

nFIRST FREZOVANi

,,,,, yi —) 5
L2
L
Viceradé stopkoveé frézy se stopkou Weldon
max. zavrtavaci

Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D1 D L L2 Ap1 max b4 Al tihel kg max. otacky

3773119 M1H25J02R46B25ED10C8 25 25 103 46 36,4 8 2 4.0° 0,31 33200

3773121 M1H32J03R54B32ED10C15 32 32 115 54 448 15 3 2.8° 0,53 29300

POZNAMKA: Do standardnich nastrojii je mozné upinat britové desticky s rohovym rédiusem aZ do velikosti 2 mm bez nutnosti tpravy.

Nahradni dily
g < 4
Sroub bfitové Sroubovak
D1 desticky Nm Torx Plus
25 MS2205 1,0 DT7IP
32 MS2205 1,0 DT7IP
‘ZKENNAMETAIZ ennametal.co
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Rohové frézovani  Mill 1-10™ Viceradé

KZKENNAMETAIZ Stopkové frézy se stopkou ® Valcové

e Agresivni sestupné hly pfi zavrtavani.

o Vlysokd kvalita obrobeného povrchu.
o Frézovani kolmych 90° stén.
Ap1 max
L2
e
Viceradé stopkové frézy s valcovou stopkou
max. zavrtavaci
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D1 D L L2 Ap1 max z Zu tihel kg max. otacky
3773805 M1H32J03R54A32ED10C15 | 32 32 115 54 448 | 15 3 2.8° 0,53 29300
POZNAMKA: Do standardnich nastrojii je mozné upinat britové desticky s rohovym rédiusem aZ do velikosti 2 mm bez nutnosti tpravy. ‘<E:
5
Nahradni dily o
=
= 74 / £
= ( , N
Sroub biitové Sroubovak
D1 desticky Nm Torx Plus
32 MS2205 1,0 DT7IP
ennametal.co KKENNAMETAE
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CHOICE

nFIRST FREZOVANi

Rohové frézovani  Mill 1-10™ Viceradé

Nastréné frézy

e Agresivni sestupné thly pfi zavrtavani.
o \lysoka kvalita obrobeného povrchu.
e Frézovani kolmych 90° stén.

KZKENNAMETAI:

FLRICEE]

B60

D6
D
=
7 AU
Vel L
i Ap1 max
S
o
D1
Viceradé nastréné frézy e Metrické
Objednaci gislo Katalogové &islo D1 D D6 L Ap1 max z 7y M zt.fh‘;'fa"“' kg max. otacky
3773814 M1H40T03R50A16ED10C12 40 16 37 50 359 12 8 2.0° 0,27 26200
3773815 M1H40T05R50A16ED10C20 40 16 37 50 35,9 20 5 2.0° 0,26 26200
3773817 M1H50T05R60A22ED10C25 50 2 44 60 443 25 5 15° 0,55 23400
POZNAMKA: Do standardnich ndstrojii je mozné upinat britové desticky s rohovym rédiusem a2 do velikosti 2 mm bez nutnosti tipravy.
Nahradni dily
SV
SV
< .
$Sroub bfitové Sroubovak
D1 desticky Nm Torx Plus montéazni sroub
40 MS2205 1,0 DT7IP MS1340
50 MS2205 1,0 DT7IP MS1558
KZKENNAMETAIZ ennametal.co
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Rohové frézovani  Mill 1-10™ Viceradé
KZKENNAMETAIZ Vyménné bfitové desticky

44 prvni volba s chlazenim o1+ ++ 54
<><> prvni volba bez chlazeni YN ++ - PR
+ alternativni volba s chlazenim 514 +4 & 54
<> alternativni volba bez chlazeni 54 + + ++
Sl + +4
/54 +
+4+ e
r BS ++ +
= ++ +
T , + +4
= + ++
Re LI + + ++
+ + +4
1S0
katalogové Eislo Ll BS Re KC410M | KC422M | KC520M | KC522M | KC725M | KCPK30 | KCPM40 | KCSM40
Lehké obrabéni
EDCT10T302PDERLD 12,04 2,29 0,2 = = = = 3959611 = = =
EDCT10T302PDFRLDJ 12,05 2,29 0,2 3684779 - - - - - - -
EDCT10T304PDERLD 12,05 1,98 04 - - 3682452 | 3682513 | 3682514 - - - —
EDCT10T304PDFRLDJ 12,05 1,98 04 3682450 - - - - - - - E
EDCT10T308PDERLD 12,05 1,70 0,8 - - 3649189 | 3649190 | 3649191 | 3649192 - 6176096 ﬁ
EDCT10T308PDFRLDJ 12,05 1,70 08 3649187 - - - - - - - E
EDCT10T312PDERLD 12,06 1,30 12 - - - - 3682655 - - 6176007 | [ —
EDCT10T316PDERLD 12,06 0,90 16 - - - - 3682781 | 3682782 - 6176098 @c
EDCT10T320PDERLD 12,06 0,49 20 - - - - 3766023 - - - 3
EDCT10T324PDERLD 12,06 0,11 24 - - - - - - - 6176099 “
EDCT10T331PDERLD 11,52 — 31 - - - - - - - 6176100
V8eobecné obrabéni
EDCT10T304PDERLDJ 12,05 1,98 0,4 - 3682451 - - - - - -
EDCT10T308PDERLDJ 12,05 1,70 08 - 3649188 - - - - - -
EDCT10T316PDERLDJ 12,06 0,90 1,6 - 3682778 - - - - - -
EDCT10T320PDERLDJ 12,06 0,49 20 - 3765831 - - - - - -
EDCT10T324PDERLDJ 12,06 0,11 24 = 3766027 = = = = = =
EDPT10T304PDERHD 12,05 2,07 04 - - 3753592 - 3641741 - 5545215 -
EDPT10T308PDERHD 12,05 1,70 0,8 - - 3753593 | 3641712 | 3641734 | 3641736 - 6175756
EDPT10T308PDERHD 12,05 1,69 08 = = = = = = 5545214 =
EDPT10T310PDERHD 12,05 1,49 1,0 - - - = 3747114 = = =
EDPT10T312PDERHD 12,06 1,30 12 - - 3753594 - 3642029 - 6127887 | 6175757
EDPT10T316PDERHD 12,06 0,90 16 - - - - 3642094 | 3642096 | 6127888 | 6175758
EDPT10T320PDERHD 12,06 0,49 20 = = = = 3642097 = 6127889 | 6175759
EDPT10T324PDERHD 12,06 0,11 24 = = = = 3642102 = = 6175760
EDPT10T331PDERHD 11,52 — 31 - - - - 3642137 - - 6176091
Tézké obrabéni
EDPT10T304PDSRGD 12,05 2,07 0,4 = = = = 3642141 = = =
EDPT10T308PDSRGD 12,05 1,70 038 - - 3753386 - 3642170 | 3642172 | 5545216 -
EDPT10T308PDSRGE 12,05 1,70 0,8 - - - 3775016 - - - -
EDPT10T312PDSRGD 12,06 1,30 12 = = 3753387 = 3642193 = = =
EDPT10T316PDSRGD 12,06 0,90 1,6 = = = = 3642196 | 3642198 = =
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Rohové frézovani  Mill 1-10™
Doporucené pocatecni hodnoty posuvi/Pocatecni fezné rychlosti pro suché obrabéni KZKENNAMETAIZ

v wrg s o
Doporucené pocatecni hodnoty posuvu [mm] o o o
Lehké obrabéni VSeobecné pouziti Tézkeé obrabéni
Doporuéené pocatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae)

Geometrie britovych Geometrie britovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
F.LDJ 0,12 0,35 0,58 0,08 0,25 0,42 0,06 0,19 0,31 0,06 0,16 0,27 0,05 0,15 0,25 F.LDJ
F..-PCD 0,12 0,35 0,58 0,08 0,25 0,42 0,06 0,19 0,31 0,06 0,16 0,27 0,05 0,15 0,25 .F..-PCD
E.LDJ 0,12 0,35 0,58 0,08 0,25 0,42 0,06 0,19 0,32 0,06 0,16 0,28 0,05 0,15 0,25 E.LDJ
E.LD 0,12 0,35 0,57 0,09 0,25 0.4 0,07 0,19 0,31 0,06 0,17 0,27 0,05 0,15 0,25 E.LD
.S..GE 0,23 0,46 0,70 0,17 0,33 0,51 0,13 0,25 0,38 0,11 0,22 0,33 0,10 0,20 0,30 .S..GE
.S.GD 0,23 0,47 0,71 0,17 0,34 0,51 0,13 0,25 0,38 0,11 0,22 0,33 0,10 0,20 0,30 .S.GD
E.HD 0,23 0,51 0,82 0,17 0,37 0,59 0,13 0,28 0,44 0,11 0,24 0,38 0,10 0,22 0,35 .E.HD

EDC...: Brousena desticka, univerzalni pro vSechny aplikace dokoncovani a pro téZce obrobitelné nerezové materidly a Zaruvzdorné slitiny.
EDP...: Lisovana desticka, nizka cena na hranu pro vétsinu hrubovacich a stfedné-dokoncovacich aplikaci.

.F.LDJ: Ostré hrany pro hlinik a dalSi neZelezné kovy.

.E.LDJ: Na hlinik a jiné neZelezné materialy.

.E.LD: Dokoncovani a vysoce presné aplikace.

.E.HD: Stredni hrubovani a stfedni dokoncovani.

.S.GE: Stfedni hrubovani a stfedni dokoncovani. Vhodné také pro austenitické nerezi a superslitiny.
.S.GD: Nejsilnéjsi fezna hrana pro hrubovaci operace s velkym posuvem u vSech materidlQ.

g Doporucené pocatecni fezné rychlosti pro obrabéni za sucha (m/min)

o

&=

—w

22 Materidlova

— . KC520M KC522M KC725M KCPK30 KCPM40 KCSM40
Lo skupina

\ 25 39 260 230

240 255 215 190
215 230 195 170
185 175 170 150
170 230 155 135
125 135 115 100
180 185 170 150
160 160 150 130
120 130 115 100
205 265 - -
160 210 - -
135 175

1

2
8
4
5
6
1

2
3
1

2
3
1

2
3]
1

2
3
4
1
2
B

POZNAMKA: Doporugené pocatecni Fezné rychlosti jsou zvjraznény tuénym pismem.
Se vzrlistajici tloustkou tfisky je zapotfebi snizit velikost fezné rychlosti.

. Obrabéni za sucha

Obrabéni s chladici kapalinou

‘ZKENNAMETAIZ ennametal.co
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Rohové frézovani  Mill 1-10™ Viceradé

KZKENNAMETAIZ Doporucené pocétecni fezné rychlosti pro obrabéni s chladici kapalinou (m/min)
Materidlova KC410M/KC422M KC520M KC522M KC725M KCPK30 KCPM40 KCSM40
skupina

- - - - - - 265 230 215 | 210 185 170 | 365 315 295 | 285 250 235 - = -
- - - - - - 220 190 160 | 175 150 130 | 225 205 185 | 240 210 170 - - -
- - - - - = 205 170 140 | 160 135 110 | 205 18 165 | 220 190 150 = - -
- - - - - - 180 150 120 | 145 120 95 150 140 130 | 195 165 130 - - -
- - - - - - 150 135 120 | 120 110 95 210 185 170 | 165 150 130 | 135 115 95
- - - - - - 130 100 80 105 80 65 130 110 100 | 145 110 90 120 90 65
- - - - - - 165 145 130 | 135 120 110 | 165 150 125 | 190 165 150 | 170 135 110
- - - - - - 150 130 105 | 125 105 90 150 130 110 | 170 145 120 | 145 115 95
- - - - - - 10 95 75 90 80 65 15 105 90 126 110 90 15 90 70

W N = s W N =W N =W N =W N =g s w N =

- - - 215 195 170 185 165 150 - - - 235 210 190 - - - - - -
- - - 170 150 140 | 145 130 120 - - - 190 170 150 - - - - - -
- - - 140 130 115 120 110 95 - - - 155 140 130 - - - - - -
170 1w 80 | - - - | - - - |- - - |- - -|- - -|- - - T
105 95 730 | - - - | - - - - - - T L
1035 955 730 | - - - - - - - - - - - - - - - - - -
= - = = - = 30 30 20 30 25 20 = - = 40 30 30 30 30 20
- - - - - - 30 30 20 30 25 20 - - - 40 30 30 30 30 20
- - - - - - 40 30 20 35 30 20 - - - 50 40 30 40 30 20
- - - - - - 55 40 30 45 35 25 55 40 25 65 50 30 50 40 25 =
_ _ _ _ _ _ 7 — _ — _ _ _ _ _ _ _ _ _ =4
95 0 55 <>:
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - N
o
- = - - = — - = - - = - - = - — = — - = - [T
—uw
ne
['t=)
—
’ m o
POZNAMKA: Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tucnym pismem. L‘
Se vzriistajici tloustkou tfisky je zapotfebi sniZit velikost fezné rychlosti.

. Obrabéni za sucha

Obrabéni s chladici kapalinou
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KZKENNAMETAIZ

Mill 1-14"

Hlavni aplikace

Mill 1-14 je univerzalni funkéni frézovaci systém pro Fadu obrabécich
operaci. Frézy Mill 1-14 je mozné pouzit pro kopirovani, drazkovani,
zavrtavani, kruhovou interpolaci, helikélni interpolaci a dalSi frézovaci
aplikace. Jedna se o jedine¢ny nastroj s vicenasobnymi vyhodami.

Britové desticky Mill 1-14 jsou specidlng navrzeny s ohledem na
univerzalni pouZiti. VylepSené prvky mikrogeometrie jako jsou rlizna
provedeni Ghl{l ela, negativni T-fazetka a malé honovani vyznamné
zvySuji vykonnost. K vysledk(im patfi vyrazné kratsi ¢asy cykll a nizsi
fezné sily. Viysledky testd pfi obrabéni 90° stén také prokdzaly vyjimecnost
diky geometrii GD2.

Vlastnosti a vyhody

Vlastnosti

Geometrie a sorty bfitovych desti¢ek pro vétSinu materiald.
Radiusy britovych desticek od 0,4 mm az do 4 mm.
Axialni hloubka fezu az do 14 mm.

Technologie sort Beyond™.

Vyhody

e Plynuly fez i pfi vstupu a vystupu z obrobku.

e |eSténa geometrie pro obrabéni hliniku.

e Kopirovani, drazkovani, zavrtavani, helikalni
interpolace a zapichovani.

B64 ‘ZKENNAMETAE ennametal.co
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Rohové frézovani ¢ Mill 1-14™
KZKENNAMETAIZ Stopkové frézy se stopkou ® Upinani Sroubem

e Agresivni sestupné uhly pfi zavrtavani.

o \lysokad kvalita obrobeného povrchu. @ \) U \) U : Gi/l \Wy
o Frézovani kolmych 90° stén. :

o \lysokeé otacky.

| ey T
| B L =
o7 |
: Y |
2o/
Apl max—=———= |2
Frézy se zévitovou stopkou =
N
max. zavrtavaci
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max z tihel kg max. otacky
2968370 20A02R035M10SED14 20 18 10,5 M10 35 15 14,6 2 16.6° 0,05 47500
2968371 25A02R035M12SED14 25 21 12,5 M12 35 17 145 2 10.5° 0,08 39700
3345679 25A03R035M12SED14 25 21 12,5 M12 35 17 145 3 10.5° 0,08 39700
2968372 32A03R040M16SED14 32 29 17,0 M16 40 22 14,4 3 6.8° 0,17 33300 <E:
3345680 32A04R040M16SED14 32 29 17,0 M16 40 22 144 4 6.8° 0,18 33300 <>3
2968373 40A04R040M16SED14 40 29 17,0 M16 40 22 14,3 4 4.8° 0,23 28700 E
[T
POZNAMKA: Do standardnich nastrojii je mozné upinat biitové desticky s rohovym rédiusem aZ do velikosti 2 mm bez nutnosti tipravy. i —
*]
E
y s ” T
Nahradni dily uﬁ
Sroub britové Sroubovak
D1 desticky Nm Torx Plus
20 MS2167 23 DT9IP
25 MS2166 23 DT9IP
32 MS2166 23 DT9IP
40 MS2166 23 DT9IP
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o

CHOICE

nFIRST FREZOVANi

Rohové frézovani » Mill 1-14™
Stopkové frézy e Weldon® KZKENN AMETAL

e Agresivni sestupné thly pfi zavrtavani. Q
e \lysokd kvalita obrobeného povrchu. \)Si \) \) . @ \UF
e Frézovani kolmych 90° stén.

o \lysokeé otacky.

D1
e D
Ap1 max—s—|
L2
L
Stopkoveé frézy se stopkou Weldon
Objednaci ¢islo Katalogové cislo D1 D L L2 Ap1 max Z  max. zavrtavaci tihel kg max. otacky
2622232 20A02R039B20SED14 20 20 90 39 14,7 2 16.6° 0,17 47500
2623937 25A02R044B25SED14 25 25 101 44 14,6 2 10.7° 0,31 39700
2478640 25A03R044B25SED14 25 25 101 44 14,6 3 10.5° 0,30 39700
2623938 32A03R050B32SED14 32 32 11 50 145 3 6.8° 0,55 33300
2478642 32A04R050B32SED14 32 32 11 50 145 4 6.8° 0,56 33300
2623939 40A04R050B32SED14 40 32 M 50 143 4 4.8° 0,71 28700
POZNAMKA: Do standardnich nastrojii je mozné upinat biitové desticky s rohovym rédiusem aZ do velikosti 2 mm bez nutnosti tpravy.
Nahradni dily
Sroub biitové Sroubovak
D1 desticky Nm Torx Plus
20 MS2167 23 DT9IP
25 MS2166 23 DTIIP
32 MS2166 23 DT9IP
40 MS2166 23 DTIIP
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Rohové frézovani ® Mill 1-14™
KZKENNAMETAIZ Stopkové frézy e Valcové

e Agresivni sestupné thly pfi zavrtavani. Q
e \lysoka kvalita obrobeného povrchu. @ @ @ . m Fﬁ
e Frézovani kolmych 90° stén.
o \lysokeé otacky.
T o
D1 - - - |o w
0
®
90°
Ap1 max
L2
L
Valcové stopkové frézy
max. zavrtavaci
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D1 D L L2 Ap1 max z tihel kg max. otacky
3345674 20A02R039A20SED14 20 20 90 39 14,7 2 16.6° 0,17 47500
2968363 20A02R050A20SED14-170 20 20 170 50 14,7 2 16.6° 0,34 47500
3345675 25A02R044A25SED14 25 25 100 44 14,6 2 10.5° 0,31 39700
2968367 25A02R050A25SED14-170 25 25 170 50 14,6 2 10.5° 0,56 39700 <Et
3345676 25A03R044A25SED14 25 25 100 44 14,6 8 10.5° 0,31 39700 <>3
2968364 25A03R050A25SED14-170 25 25 170 50 14,6 3 10.5° 0,56 39700 E
3345677 32A03R050A25SED14 32 25 107 50 14,6 3 6.8° 0,39 33300 L =
3345678 32A04R050A25SED14 32 25 107 50 14,6 4 6.8° 0,41 33300 "7,;
3348765 32A03R050A32SED14 32 32 110 50 14,5 3 6.8° 0,55 33300 E S
o
2968368 32A03R050A32SED14-200 32 32 200 50 14,6 3 6.8° 1,10 33300 “
3348766 32A04R050A32SED14 32 32 110 50 145 4 6.8° 0,56 33300
2968365 32A04R050A32SED14-200 32 32 200 50 14,6 4 6.8° 1,1 33300
3348767 40A04R050A32SED14 40 32 110 50 145 4 4.8° 0,71 28700
2968369 40A04R050A32SED14-200 40 32 200 50 14,4 4 4.8° 1,26 28700
2968366 40A05R050A32SED14-200 40 32 200 50 144 5 4.8° 1,25 28700
POZNAMKA: Do standardnich néstrojii je mozné upinat biitové desticky s rohovym rédiusem aZ do velikosti 2 mm bez nutnosti tpravy.
Nahradni dily
Sroub bfitové Sroubovak
D1 desticky Nm Torx Plus
20 MS2167 23 DTIIP
25 MS2166 23 DTIIP
32 MS2166 23 DTIIP
40 MS2166 23 DTIIP
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CHOICE

nFIRST FREZOVANi

Rohové frézovani e Mill 1-14"
Nastréné frezy KB <kennamerar

e Agresivni sestupné thly pfi zavrtavani.
e \lysoka kvalita obrobeného povrchu. @ @
e Frézovani kolmych 90° stén.

D6

o \lysokeé otacky.

—— L
@ \?O" Ap1 max
D1

Nastréné frézy

Objednaci cislo Katalogové éislo D1 D D4 D6 L Ap1 max z max. zavrtavaci dhel kg max. otacky
2623940 40A04RS90ED14D 40 16 — 37 40 143 4 4.8° 0,21 28700
2623934 40A05RS90ED14D 40 16 — 37 40 143 5 4.8° 0,21 28700
2623941 50A05RS90ED14D 50 22 — 45 40 14,0 5 3.5° 0,30 25000
2478686 50A06RS90ED14D 50 22 — 45 40 14,0 6 35° 0,29 25000
2623942 63A06RS90ED14D 63 22 = 50 40 14,0 6 2.5° 0,49 21800
2478689 63A07RS90ED14D 63 22 — 50 40 14,0 7 2.5° 0,48 21800
2623963 80A07RS90ED14D 80 27 — 60 50 14,0 7 19° 1,00 19000
2478690 80A09RSI0ED14D 80 27 - 60 50 14,0 9 19° 1,00 19000
2623964 100A08RS90ED14D 100 32 = 80 50 142 8 15° 1,80 16800
2623935 100A10RS90ED14D 100 32 — 80 50 14,2 10 15° 1,81 16800
2510390 125B09RS90ED14D 125 40 - 90 63 141 9 1.2° 2,64 14900
2623936 125B12RS90ED14D 125 40 — 90 63 141 12 12° 2,66 14900
2623965 160C11RS90ED14D 160 40 66,7 100 63 141 11 .9° 3,64 13100

POZNAMKA: Do standardnich nastrojii je mozné upinat biitové desticky s rohovym rédiusem aZ do velikosti 2 mm bez nutnosti tpravy.

Nahradni dily
Sroub bfitové Sroubovak upinaci

D1 desticky Nm Torx Plus montazni Sroub Sroub chladici deska
40 MS2166 23 DTIIP MS1294 - -

50 MS2166 23 DT9IP MS1234 - -

63 MS2166 23 DT9IP MS1234 — —

80 MS2166 23 DTIIP MS2038 - -

100 MS2166 23 DT9IP MS1559 - -

125 MS2166 23 DT9IP - 420.200 470.232
160 MS2166 23 DTIIP - 420.200 470.233

POZNAMKA: Sestava upinaciho Sroubu s rozvodem chiazeni a chladici deska se musi objednévat samostatné.

B68 KZKENNAMETAIZ ennametal.co


http://kennametal.com

Rohové frézovani e Mill 1-14™
KZKENNAMETAE Vyménné britové desticky

44 prvni volba s chlazenim - PO
<><> prvni volba bez chlazeni - - PON
+ alternativni volba s chlazenim ++ Py o4
<> alternativni volba bez chlazeni + + +4
+ ++
+4/04 &
++ $4
++ +
++ +
+ ++
Re + ++
+ ++
+ ++
1S0
katalogové €islo LI BS Re KC410M | KC422M | KC520M | KC725M | KCPK30 | KCPM40 | KCSM40
Lehké obrabéni
EDCT140402PDFRLDJ 17,46 3,14 0,2 3273589 - - - - - -
EDCT140404PDERGD 17,46 2,95 04 - - - 2983890 - 5545068 -
EDCT140404PDFRLDJ 17,46 2,95 0,4 2984054 - - - - - -
EDCT140408PDERGD 1747 2,56 08 - - - 2983331 - 5545067 | 6171518
EDCT140408PDFRLDJ 17,47 2,56 08 2983279 - - - - - -
EDCT140412PDERGD 17,48 217 1,2 - - - 2984210 - - 6171519
EDCT140416PDERGD 17,49 1,77 1,6 - - - 2984773 - - 6171520
EDCT140431PDERGD 17,50 0,26 31 - - - 2983891 - - 6171501 =
Vseobecné obrabéni %:
EDCT140404PDERLDJ 17,46 2,95 04 - 3324993 - - - - - i
EDPT140404PDERHD 17,46 2,95 04 - - 3051866 | 3051863 - - - &
EDPT140404PDERHD 17,47 2,95 0,4 - - - - - 6128132 - [ —
EDCT140408PDERLDJ 17,47 2,56 038 - 3324994 - - - - - wne
EDPT140408PDERHD 17,47 2,56 08 - - 3033727 | 3033729 | 3033731 | 5545160 | 6172122 Ei
EDPT140412PDERHD 17,48 2,16 1,2 - - 3032732 | 3033724 - - 6172123 ‘°
EDPT140412PDERHD 17,48 2,17 12 - - - - - 5545069 - ‘
EDPT140416PDERHD 17,49 1,77 1,6 - - - 3033752 | 3033954 | 6128134 | 6172124
EDPT140420PDERHD 17,49 1,37 2,0 - - - 3051245 - - 6172125
EDCT140424PDERLDJ 17,50 099 24 - 3324726 - - - - -
EDPT140424PDERHD 17,50 0,99 24 - - - 3051550 - 6128136 | 6172126
EDPT140431PDERHD 17,51 0,26 3,1 - - - 3051248 - - 6172127
EDPT140440PDERHD 16,53 — 40 - - - 3051251 - - 6172128
Tézkeé obrabéni
EDPT140408PDSRGD 17,47 2,55 08 - - 2980530 | 2981644 | 2980531 | 6128133 | 6172129
EDPT140412PDSRGD 17,47 2,17 1,2 - - - - - 5545066 -
EDPT140412PDSRGD 17,48 2,17 1,2 - - 2980527 | 2980568 - - 6172130
EDPT140416PDSRGD 17,49 1,77 16 - - - 2982077 | 2982091 | 6128135 | 6172191
Doporucené pocatecni hodnoty posuvi
T o
Doporuéené pocatecni hodnoty posuvii [mm] o o o
Lehké obrabéni Vseobecné pouziti Tézkeé obrabéni
Doporucené pocatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae)
Geometrie bfitovych Geometrie bfitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
F.LDJ 0,12 0,46 0,82 0,08 0,33 0,59 0,06 0,25 044 0,06 0,22 0,38 0,05 0,20 0,35 F.LDJ
.E.LDJ 0,12 0,47 0,82 0,08 0,34 0,59 0,06 0,26 0,44 0,06 0,22 0,39 0,05 0,20 0,35 E.LDJ
E.LD 0,12 0,46 0,81 0,09 0,33 0,58 0,07 0,25 043 0,06 0,22 038 0,05 0,20 035 E.LD
E.GD 0,17 0,52 0,89 0,12 0,38 0,64 0,09 0,28 0,48 0,08 0,24 0,42 0,07 0,22 0,38 E.GD
S.GE 0,23 0,51 0,89 0,17 0,37 0,64 0,13 0,27 0,48 0,11 0,24 0,42 0,10 0,22 0,38 .S.GE
S.6D 023 0,50 0,88 0,17 0,36 0,63 0,13 0,27 0,47 0,11 0,24 0,4 0,10 0,22 0,38 S.6D
S8.6D2 023 0,50 0,88 0,17 0,36 0,63 0,13 0,27 047 0,11 0,24 0,41 0,10 0,22 038 S.6D2
.E.HD 0,23 0,59 0,95 0,17 0,43 0,68 0,13 0,32 0,51 0,11 0,28 0,44 0,10 0,25 0,41 .E.HD
(E.HD2 0,21 0,59 0,95 0,15 0,43 0,68 0,11 0,32 0,51 0,10 0,28 0,44 0,09 0,25 0,41 E.HD2
EDC...: BrouSena desticka, univerzalni pro vSechny aplikace dokoncovani a pro téZce obrobitelné nerezové materialy a Zaruvzdorné slitiny.
EDP...: Lisovana desticka, nizka cena na hranu pro vétSinu hrubovacich a stfedné-dokoncovacich aplikaci.
.F.LDJ: Ostré hrany pro hlinik a dal$i nezelezné kovy.
.E.LDJ: Na hlinik a jiné nezelezné materialy.
.E.GD: DokonCovani a vysoce presné aplikace.

.E.HD: Stfedni hrubovani a stfedni dokoncovani.
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Rohové frézovani » Mill 1-14™
Doporucené pocatecni fezné rychlosti pro obrabéni za sucha (m/min) KZKENNAMETAIZ

Materialova

skupina KC520M KC725M KCSM40

230 230
190 190
170 170
150 150
135 135
100 100
150 150
130 130
100 100

1
2
3
4
5
6
1
2
3
1
2
3
1
2
3
1
2
3
4
1
2
3

FIRST FREZOVANI

CHOICE

POZNAMKA: Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou zvjraznény tuénym pismem.
Se vzriistajici tloustkou tfisky je zapotfebi sniZit velikost fezné rychlosti.

. Obrabéni za sucha

Obrébéni s chladici kapalinou

“
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Rohové frézovani e Mill 1-14™

KZKENNAMETAIZ Doporucené pocatecni fezné rychlosti pro obrabéni s chladici kapalinou (m/min)
Materidlova KC410M/KC422M KC520M KC725M KCPK30 KCPM40 KCSM40
skupina

- = = = - = 210 185 170 365 315 295 285 250 235 - - -
- - - - - - 175 150 130 225 205 185 240 210 170 - - -
- = = - - - 160 135 110 205 185 165 220 190 150 = - -
- - - - - - 145 120 95 150 140 130 195 165 130 - - -
- - - - - - 120 110 95 210 185 170 165 150 130 135 115 95
- - - - - - 105 80 65 130 110 100 145 110 90 120 90 65
- - - - - = 135 120 110 165 150 125 190 165 150 170 135 10
- - - - - - 125 105 0 150 130 10 170 145 120 145 115 95
- = = - - - 90 80 65 115 105 90 125 110 90 115 90 70

= = = 25 195 170 = = = 235 210 190 - - - _ _ _
- - - 170 150 140 - - - 19 170 150 - - - - - -
- - = 140 130 115 = = = 155 140 130 - - - - - _
1170 1035 840 - - - _ - - _ _ _ _ - _ _ _ _ -
1035 955 730 - - - - - - - - _ _ _ _ _ _ _
1035 955 730 = = - - - - - - _ _ - _ _ _ _
_ _ _ = = = 30 25 20 = = = 40 30 30 30 30 20
_ - - - - - 30 25 20 - - - 40 30 30 30 30 20
_ - _ - - = 35 30 20 = = = 50 4 30 40 30 20

W N =AW N =N =W N =w N = a s w NN =

POZNAMKA: Doporugené pocatecni Fezné rychlosti jsou zvjraznény tuénym pismem.
Se vzristajici tloustkou tfisky je zapotfebi snizit velikost fezné rychlosti.

. Obrabéni za sucha

Obrabéni s chladici kapalinou
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Rohové frézovani  Mill 1-14™
Rezné podminky

Pfiklady aplikaci

— >

Rohové frézovani ——— ==

DH min = Minimalni primér otvoru pro kruhovou interpolaci

|

Zavrtavani

Kruhova interpolace

DHI max = Maximalni primér slepého otvoru s plochym dnem

KZKENNAMETAIZ

Uhel sestupu

@ DH/DHI

Typ bfitové DH min DHI min (Minimalni pramér Maximalni
desticky fezny primér max. sestupny thel (Minimalni primér otvoru) otvoru plochého dna) primér otvoru
Mill 1-14 20 16" 23,74 35,62 40
Mill 1-14 25 11 33,75 44,44 50
Mill 1-14 32 7 47,80 59,79 64
Mill 1-14 40 5 63,76 75,22 80
Mill 1-14 50 s 83,96 96,05 100
Mill 1-14 63 3 109,93 121,47 126
Mill 1-14 80 2 143,91 155,47 160
Mill 1-14 100 1 183,89 199,47 200
Mill 1-14 125 1 233,88 24547 250
Mill 1-14 160 1 303,88 31547 320
POZNAMKA: Maximalni tihel pro sestup po rampé se snizuje imémé zvétsujicimu se rohovému radiusu.
B72 ‘ZKENNAMETAIZ ennameta
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KZKENNAMETAII

Mill 1-14"

Vicerade frezy

Hlavni aplikace

Viceradg frézy Mill 1-14 umozni pracovat s vétsi axialni hloubkou Fezu. Fréza Mill 1-14 je ukdzkou
technologie optimalniho rozlozeni zatizeni britovych desticek (LOIS™) s axialnimi podplrnymi koliky
pro vySSi stabilitu. Technologie LOIS vyznamné snizuje vibrace a rozdily ve spotfebé energie a vede k
snadnym a lehkym fezim. AZ devét riiznych primérd trysek chladici kapaliny umoziuje vhodné
nastaveni pro kazdy stroj a dosazeni konzistentniho a cileného pritoku chladici kapaliny.

nc,!ﬁ,sc;r FREZOVAN{

Vlastnosti a vyhody

Funkce

e ZlepSuje axidlni hloubku fezu oproti stopkovym frézam diky
rozmisténi bitovych desticek do Sroubovice.

o A7 devét riiznych primérd chladicich trysek pro kombinaci
s kazdym obrabécim strojem.

¢ Jeden nastroj, ktery nabizi vlastnosti bézné u stopkovych fréz,
ale zfidka bézné u viceradych fréz: Helikalni interpolace
do pIného materialu, drazkovani, kopirovani, zavrtavani a
zapichovani.

Vyhody

e V&tSi hloubka fezu.
¢ Konzistentni, cileny priitok chladici kapaliny.
e \lykonnost, pfesnost a univerzalnost.

‘ZKENNAMETAIZ’

B73


http://kennametal.com

CHOICE

nFIRST FREZOVANi

Rohové frézovani  Mill 1-14™ Viceradé

Stopkové frézy se stopkou ® Weldon®

o Agresivni sestupné Uhly pfi zavrtavani.
o \lysokd kvalita obrobeného povrchu.

o Frézovani kolmych 90° stén.

o Axidlni podpGirné koliky.

e Unikatni trysky chlazeni.

KZKENNAMETAE

D1 - N~ ——————1 |°
< YN 1
A T -
90
Sroubovaci /
chladici tryska Ap1 max
L2
L
Viceradé frézy se stopkou Weldon ¢ Drazkovaci a kopirovaci
max. zavrtavaci

Objednaci éislo Katalogové éislo D1 D L L2 Ap1 max z 4] tihel kg max. otacky

3742932 M1H32J2R50B32S90ED14C4 32 32 11 50 278 4 2 6.8° 0,52 31100

3743033 M1H40J3R50B32S90ED14C6 40 32 111 50 27,5 6 3 4.8° 0,59 28400

3743034 M1H40J3R65B32S90ED14C9 40 32 126 65 40,8 9 3 48° 0,66 28400

3743035 M1H40J3R80B32S90ED14C12 40 32 141 80 54,0 12 3 48° 073 28400

5085631 M1H40J4R80B32S90ED14C12 40 32 141 80 40,8 12 4 48° 0,75 28400

3743038 M1H50J3R80B40S90ED14C12 50 40 151 80 53t5) 12 3 3.5° 1,30 24600

POZNAMKA: Do standardnich néstrojii je mozné upinat britové desticky s rohovym rédiusem aZ do velikosti 2 mm bez nutnosti tpravy.

Nahradni dily
Sroub bfitové Sroubovak
D1 desticky Nm Torx Plus kolik Sroubovaci chladici tryska
32 MS2148 23 DTIIP ASPM07001802 MS2191C20
40 MS2148 23 DT9IP ASPM07001802 MS2191C20
50 MS2148 23 DT9IP ASPM07001802 MS2191C20
Viceradé frézy se stopkou Weldon e Pouze kopirovaci
max. zavrtavaci
Objednaci Gislo Katalogové islo D1 D L Ap1 max z zZu tihel kg max. otacky
5085631 M1H40J4R80B32S90ED14C12 | 40 32 141 40,8 | 12 4 48° 0,75 28400
Nahradni dily
Sroub bfitové Sroubovak
D1 desticky Nm Torx Plus kolik Sroubovaci chladici tryska
40 MS2148 23 DTIIP ASPM07001802 MS2191C20
B74 KZKENNAMETAL ennametal.co
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Rohové frézovani ® Mill 1-14" Viceradé
KZKENNAMETAK Stopkové frézy se stopkou ® Weldon®

Volitelna Sroubovaci chladici tryska

By
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo A
3400611 MS2191C00 =
3400612 MS2191C06 0,6
3400613 MS2191C08 08
3400614 MS2191C10 1,0
3400616 MS2191C12 12
3400617 MS2191C14 14
3400618 MS2191C16 16
3400619 MS2191C18 18
3400620 MS2191C20 2,0

Kli¢ trysky chladici kapaliny

a O

Objednaci Gislo Katalogové cislo Velikost klice
1993552 THW2M 2 MM B

POZNAMKA: V tabulce néhradnich dilii naleznete velikost chiadicich otvorti ve frézovacich télesech. Pokud potiebujte alternativni rozmér, existuje osm dalsich variant pro zvyeni nebo snizeni
tlaku chladici kapaliny.

Priklad: MS2191C12 mé otvor 1,20 mm. VSechny trysky jsou zameénitelné s tryskou dodanou s frézovacim télesem. Tim je zarucena flexibilita pri nastaveni pritoku chladici kapaliny.
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CHOICE

nFIRST FREZOVANi

Rohové frézovani ® Mill 1-14" Viceradé
Nastréné frézy KZKENNAMETAE

e Agresivni sestupné thly pfi zavrtavani. Q
o Vysoka kvalita obrobeného povrchu. @ \) U \) U @ Ea)
o Frézovani kolmych 90° stén.

o Axidlni podpdrné koliky.
e Unikdtni trysky chlazeni.

A
< ] L
sroubpva0|
chladici tryska Ap1 max
Viceradé nastréné frézy e Drazkovaci a kopirovaci
max.

Objednaci éislo Katalogové cislo D1 D D6 L Ap1 max z zZu zavrtavaci uhel kg max. otacky
3743036 M1H50T3R50A22S90ED14C6 50 22 46 50 273 6 3 35° 0,43 24600
3743037 M1H50T3R65A22S90ED14C9 50 22 46 65 404 9 3 3I68 0,57 24600
3743042 M1H63T3R75A27S90ED14C12 63 27 60 75 52,8 12 3 25° 1,16 22000
3743041 M1H63T4R65A27S90ED14C12 63 27 60 65 39,9 12 4 2.5° 0,97 22000

POZNAMKA: Do standardnich nastrojii je mozné upinat britové desticky s rohovym rédiusem aZ do velikosti 2 mm bez nutnosti dpravy.
Nahradni dily
Sroub biitové Sroubovak montazni Sroubovaci
Objednaci ¢islo D1 desticky Nm Torx Plus kolik sroub chladici tryska
3743036 50 MS2148 23 DTIIP ASPM07001802 MS1235 MS2191C20
3743037 50 MS2148 23 DTIIP ASPM07001802 MS1233 MS2191C16
3743042 63 MS2148 23 DTIIP ASPM07001802 MS1433 MS2191C16
3743041 63 MS2148 23 DTIIP ASPM07001802 MS1238 MS2191C16
Viceradé nastréné frézy e Pouze kopirovaci
max. zavrtavaci
Objednaci éislo Katalogové cislo D1 D D6 L Ap1 max z U tihel kg max. otacky
3831819 M1H63T5R75A27S90ED14C20 | 63 27 60 75 52,8 | 20 5 2.0° 1,06 22000

POZNAMKA: Do standardnich nastrojii je mozné upinat britové desticky s rohovym radiusem az do velikosti 2 mm bez nutnosti tipravy.

Nahradni dily
Sroub biitové Sroubovak
D1 desticky Nm Torx Plus kolik montazni sroub Sroubovaci chladici tryska
63 MS2148 23 DTIIP ASPM07001802 MS1433 MS2191C12
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Rohové frézovani ® Mill 1-14" Viceradé
KZKENNAMETAI: Stopkové frézy se stopkou ® Weldon®

Volitelna Sroubovaci chladici tryska

By
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo A
3400611 MS2191C00 =
3400612 MS2191C06 0,6
3400613 MS2191C08 08
3400614 MS2191C10 1,0
3400616 MS2191C12 12
3400617 MS2191C14 14
3400618 MS2191C16 16
3400619 MS2191C18 18
3400620 MS2191C20 2,0

Klié trysky chladici kapaliny

e O

Objednaci ¢islo Katalogové cislo Velikost klice
1993552 THW2M 2MM 3

POZNAMKA: V tabulce nahradnich dilii naleznete velikost chiadicich otvorti ve frézovacich télesech. Pokud potfebujte alternativni rozmér, existuje osm dalsich variant pro zvySeni nebo snizeni
tlaku chladici kapaliny.
Priklad: MS2191C12 ma otvor 1,20 mm. VSechny trysky jsou zaménitelné s tryskou dodanou s frézovacim télesem. Tim je zarucena flexibilita pri nastaveni priitoku chiadici kapaliny.
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CHOICE

nFIRST FREZOVANi

Rohové frézovani  Mill 1-14™
V§ménné britové desticky K <«ennametac

44 prvni volba s chlazenim ++ 54
<><> prvni volba bez chlazeni ++ - PR
4 alternativni volba s chlazenim +4 & PN
<> alternativni volba bez chlazeni M1-M2 + + PO
M3 + +4
+4/5 &
++ <
BS ++ +
% 7 ++ +
} } & + +4
R L + ++
+ ++
+ +4
IS0
katalogové ¢islo LI BS Re KC410M | KC422M | KC520M | KC725M | KCPK30 | KCPM40 | KCSM40
Obrdbka lekka
EDCT140402PDFRLDJ 17,46 314 0,2 3273589 - - - - - -
EDCT140404PDERGD 17,46 2,95 04 - - - 2983890 - 5545068 -
EDCT140404PDFRLDJ 17,46 2,95 0,4 2984054 - - - - - -
EDCT140408PDERGD 17,47 2,56 0,38 - - - 2983331 - 5545067 | 6171518
EDCT140408PDFRLDJ 17,47 2,56 038 2983279 - - - - - -
EDCT140412PDERGD 17,48 217 12 - - - 2984210 - - 6171519
EDCT140416PDERGD 17,49 1,77 1,6 - - - 2984773 - - 6171520
EDCT140431PDERGD 17,50 0,26 3,1 - - - 2983891 - - 6171591
VSeobecné obrabéni
EDCT140404PDERLDJ 17,46 2,95 04 - 3324993 - - - - -
EDPT140404PDERHD 17,46 2,95 0,4 - - 3051866 | 3051863 - - -
EDPT140404PDERHD 17,47 2,95 04 - - - - - 6128132 -
EDCT140408PDERLDJ 17,47 2,56 08 - 3324994 - - - - -
EDPT140408PDERHD 17,47 2,56 038 - - 3033727 | 3033729 | 3033731 | 5545160 | 6172122
EDPT140412PDERHD 17,48 2,16 1,2 - - 3032732 | 3033724 - - 6172123
EDPT140412PDERHD 17,48 217 1,2 - - - - - 5545069 -
EDPT140416PDERHD 17,49 1,77 1,6 - - - 3033752 | 3033954 | 6128134 | 6172124
EDPT140420PDERHD 17,49 1,37 2,0 - - - 3051245 - - 6172125
EDCT140424PDERLDJ 17,50 0,99 24 - 3324726 - - - - -
EDPT140424PDERHD 17,50 0,99 24 - - - 3051550 - 6128136 | 6172126
EDPT140431PDERHD 17,51 0,26 31 - - - 3051248 - - 6172127
EDPT140440PDERHD 16,53 = 40 - - - 3051251 - - 6172128
Tézkeé obrabéni
i EDPT140408PDSRGD 17,47 2,55 0,8 - - 2980530 | 2981644 | 2980531 | 6128133 | 6172129
r| EDPT140412PDSRGD 17,47 217 1,2 - - - - - 5545066 -
l& EDPT140412PDSRGD 17,48 217 1,2 - - 2980527 | 2980568 - - 6172130
EDPT140416PDSRGD 17,49 1,77 16 - - - 2982077 | 2982091 | 6128135 | 6172191
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Rohové frézovani  Mill 1-14™ Viceradé

KZKENNAMETAIZ Doporucené pocatecni hodnoty posuvil/Pocatecni fezné rychlosti pro suché obrabéni
- AW  Aawy -
T o
Doporucene pocatecnl hOanty posuvu [mm] Lehkeé obrabéni VSeobecné pouziti Tézké obrabéni
Doporucené pocatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae)

Geometrie bfitovych Geometrie bitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
F.LDJ 0,12 0,46 0,82 0,08 0,33 0,59 0,06 0,25 0,44 0,06 0,22 0,38 0,05 0,20 0,35 .F.LDJ
.E.LDJ 0,12 0,47 0,82 0,08 0,34 0,59 0,06 0,26 0,44 0,06 0,22 0,39 0,05 0,20 0,35 E.LDJ
E.LD 0,12 0,46 0,81 0,09 0,33 0,58 0,07 0,25 0,43 0,06 0,22 0,38 0,05 0,20 0,35 E.LD
.E.GD 0,17 0,52 0,89 0,12 0,38 0,64 0,09 0,28 0,48 0,08 0,24 0,42 0,07 0,22 0,38 E.GD
S.GE 0,23 0,51 0,89 0,17 0,37 0,64 0,13 0,27 0,48 0,11 0,24 0,42 0,10 0,22 0,38 .S.GE
.S..GD 0,23 0,50 0,88 0,17 0,36 0,63 0,13 0,27 0,47 0,11 0,24 0,41 0,10 0,22 0,38 S..6D
.S..GD2 0,23 0,50 0,88 0,17 0,36 0,63 0,13 0,27 0,47 0,11 0,24 0,41 0,10 0,22 0,38 S..GD2
.E.HD 0,23 0,59 0,95 0,17 0,43 0,68 0,13 0,32 0,51 0,11 0,28 0,44 0,10 0,25 0,41 .E.HD
.E.HD2 0,21 0,59 0,95 0,15 0,43 0,68 0,11 0,32 0,51 0,10 0,28 0,44 0,09 0,25 0,41 E.HD2

EDC...: Brouena desticka, univerzalni pro vSechny aplikace dokoncovani a pro téZce obrobitelné nerezové materidly a zZaruvzdorné

slitiny.

EDP...: Lisovana desticka, nizkd cena na hranu pro vétsinu hrubovacich a stfedné-dokoncovacich aplikaci.

.F.LDJ: Ostré hrany pro hlinik a dalSi nezelezné kovy.
.E.LDJ: Na hlinik a jiné neZelezné materialy.
.E.GD: Dokoncovani a vysoce presné aplikace.

.E.HD: Stfedni hrubovani a stfedni dokoncovani.

.S.GD: Nejsilngjsi fezna hrana pro hrubovaci operace s velkym posuvem u vSech materidlQ.

Doporucené pocatecni fezné rychlosti pro obrabéni za sucha (m/min)

FREZOVANi

Materilova

skupina

KC520M

KC725M

KCSM40

230
190
170
150
135
100

150
130
100

1
2
3
4
5
[
1
2
3
1
2
)
1
2
3
1
2
3
4
1
2
3

POZNAMKA: Doporucené pocétecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tucnym pismenm.
Se vzristajici toustkou trisky je zapotiebi sniZit velikost fezné rychlosti.

. Obrabéni za sucha

Obrabéni s chladici kapalinou

ennametal.co
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Rohové frézovani » Mill 1-14™ Viceradé
Doporucené pocatecni fezné rychlosti pro obrabéni s chladici kapalinou (m/min) KZKENNAMETAI:

Materidlova

skupina KC410M/KC422M KC520M KC725M KCPK30 KCPM40 KCSM40

- o = - - - 210 185 170 365 315 295 285 250 235 = - -
- - - - - - 175 150 130 225 205 185 240 210 170 - - -
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g:’; POZNAMKA: Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tucnym pismem.

oz Se vzrlistajici tloustkou tfisky je zapotfebi snizit velikost fezné rychlosti.

. Obrabéni za sucha

Obrabeéni s chladici kapalinou
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Rohové frézovani  Mill 1-14™ Viceradé

KZKENNAMETAII Rezné podminky

Pfiklady aplikaci
Uhel sestupu
% Kruhova interpolace
Sestup po rampé
v ]
7 0 v"
IR
Bocni frézovani ——— ==
DH min = Minimalni prmér otvoru pro helikalni interpolaci
DH1 max = Maximalni primér slepého otvoru s plochym dnem
Typ britové Minimalni pramér Maximélni primér otvoru pfi Maximélni
desticky fezny primér max. sestupny thel otvoru (DH min) plochém dné (DH1 max) primér otvoru
Mill 1-14 32 5.4 47,80 59,79 64
Mill 1-14 40 38 64,00 7547 80
Mill 1-14 50 27 83,96 96,05 100 =
Mill 1-14 63 19 109,93 121,47 126 %
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KZKENNAMETAIi

Frézovani vysokvmi posuvy




High-Feed frézovani

KZKENNAMETAIZ Volba platformy

Aplikace

Typ obrabéni a velikost vietene

2
Vsechny aplikace s primérmou hodnotou Ap mezi o Vsechny aplikace s primémym Ap od
0,4 mmaz do 1,2 mm. 1,5 mm do max 2,5 mm.
Malg a7 stfedni stroje. o Stfedni a7 velké stroje.
Pro aplikaci je nutné malé frézovaci téleso. o Aplikace vyzadujici télesa fréz s vétsim primérem.
Moznosti
3
CPIICKIS CIICICIY
PR IE v @@@
Platforma
4
7792VXP06 7792VXD09 || Dodeka™ Mini 7792VXD12 Dodeka™ 15° HF
_— 15° HF
-
.J —y
(8 ]
Ap max: 0,9 mm Ap max: 1,5 mm Ap max: 1,6 mm Ap max: 2,5 mm Ap max: 2,2 mm
Téleso frézy: @16—025 mm| | Téleso frézy: 025066 mm | [Téleso frézy: @ 25-0 80 mm Téleso frézy: @32-0160 mm Téleso frézy: 063-0125 mm
Typ biitové desticky: Typ desticky: XD*0904 Typ desticky: HN*J0604 Typ desticky: XD*1205 Typ desticky: HN*J0905
XPr0603 4 feznych hran 12 feznych hran 4 feznych hran 12 feznych hran
4 fezné hrany
Vybeér desticky

o Materidl obrobku
o Rezné podminky
o Typ chlazeni

Snadny vybér na zakladé :

P¥imo na produktové strané B89 a B3

Snadny vybér na zakladeé :

 Materidl obrobku

o Rezné podminky

o Typ chlazeni

Pfimo na produktové strané B113

5

Snadny vybér na zakladeé :

e Material obrobku

o Rezné podminky

e Typ chlazeni

Pfimo na produktové strang B108

o Materidl obrobku

o Rezné podminky

o Typ chlazeni

P¥imo na produktové strané BT17

Snadny vybér na zakladé :

Technicke tipy:

o HF frézy maji také obrovskou vyhodu pfi pouZiti diouhych (prodlouzenych) drzéku. Tato télesa vyznamné redukuji nestabilitu a prihyb nastroje.
e Zvazte pouZiti Fady 7792 také pro véskeré high-feed 3D frézovani a obrabéni blizko stén.

o Benefit z 12 feznych hran na desticce Dodeka u vSech Cisté high-feed elnich frézovacich operaci.

e Pro optimdlni vyuZiti nastroje upravte hloubku fezu (Ap) a feznou rychlost (Vc), je-li to nutné. Vzdy vSak drzte posuvy na vyssi drovni.

ennametal.co
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KZKENNAMETAIZ
__________________________________________________________________________________________

Rada Stellram® 7792
pro vysoke posuvy

Frézovaci nastroje

Rada fréz 7792 byla navrzena pro frézovaci aplikace s vysokymi posuvy a

pro vynikajici jakost povrchu. Frézy 7792VX jsou urceny pro Sirokou fadu

aplikaci vetné Celniho frézovani, kapsovani, zavrtavani, helikaini interpolaci

a zapichovani. Jsou uréeny pro obrabéni vSech materidld véetné oceli, Q{ \
nerezovych oceli, litin a Zaruvzdornych slitin. -

Vlastnosti a vyhody

* Frézy 7792VX pro vysoké posuvy jsou nejlepsim feSenim pro
zkracovani ¢asu obrabéni nebo zvySovani tbéru materidlu v
nejkrat$im mozném Case.

* Nové frézy s ultrajemnou rozte¢i zvySuji objem odebraného
materidlu MMR, zvIa$té u Zaruvzdornych slitin.

* Unikatni konstrukce a uloZeni britovych desticek pomahaji \%

dosahnou az 5x vy$si hodnoty posuvli nez ostatni frézy na trhu.

o Pfi pouZiti s dlouhymi (prodlouzenymi) drzaky, frézy 7792 absorbuji “

vibrace a vyznamné redukuiji nestabilitu a priihyb néstroje. ) _J U
¢ Integrovan fazetka wiper pro lepsi jakost povrchu:

16 Ra (1,64) pfi posuvu <0,5 mm/z.

7792VXD06: 7792VXD09: 7792VXD12:
Maximalni ap = 0,9 mm Maximalni ap = 1,50 mm Maximalni ap = 2,50 mm
Rozsah priimérid = 16-35 mm Rozsah prlimérd = 25-66 mm Rozsah priméri = 32-160 mm
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KZKENNAMETAIZ

o \lynikajici jakost povrchu diky integrované

fazetce wiper.
o Maximalni Ubéry materialu.
e (brabéni zaruvzdornych slitin a titanu.

7792VXP06
Frézy pro vysoké posuvy

ﬂf ,!E,SJ FREZOVANI

L2
. » r DPM
(O
I . = T |||\\\\\n\\\a\\m\\\\\\v cox
L
o
Ap1 max
Modularni hlavy 7792VXP06 e Se zavitovou stopkou
Objednaci ¢islo Katalogové cislo ‘ D1 max D1 L2 G3X DPM Ap1 max Al
5681105 7792VXP06SA016Z2R25 16 8 25 M8 8,50 0,90 2
5681122 7792VXP06SA020Z3R35 20 12 35 M10 10,50 0,90 3
5665964 7792VXP06SA025Z3R35 25 17 35 M12 12,50 0,90 3
5667023 7792VXP06SA025Z4R35 25 17 35 M12 12,50 0,90 4
Nahradni dily
Sroub bfitové Sroubovak

Katalogové ¢islo desticky Nm Torx

7792VXP06SA016Z2R25 FP2506T 08 TP7

7792VXP06SA020Z3R35 FP2506T 08 TP7

7792VXP06SA025Z3R35 FP2507T 08 7

7792VXP06SA025Z4R35 FP2507T 08 TP7

kennamefal.conl ‘ZKENNAMETAE B85
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nFIRST FREZOVANi

7792VXP06
Fréza pro vysoké posuvy

o \lynikajici jakost povrchu diky integrované
fazetce wiper.

o Maximalni Ubéry materialu.

e Qbrabéni zaruvzdornych slitin a titanu.

L2

KZKENNAMETAI:

&

D1 max - — T%L ——7 1 |D
Ap1 max :‘_7 o
7792VXP06 s valcovou stopkou
Objednaci ¢islo Katalogové cislo D1 max D D1 L L2 Ap1 max Al
5673240 7792VXP06CA016Z2R140 16 16 8 188 25 0,90 2
5673237 7792VXP06CA020Z3R154 20 20 1 200 32 0,90 3
5666409 7792VXP06CA025Z4R154 25 25 16 210 40 0,90 4
Nahradni dily

/

B86 ‘ZKENNAMETAIZ

Sroub bfitové Sroubovak
Katalogové cislo desticky Nm Torx
7792VXP06CA016Z2R140 FP2506T 0,8 TP7
7792VXP06CA020Z3R154 FP2506T 0,8 TP7
7792VXP06CA025Z4R154 FP2507T 08 TP7
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7792VXP06
KZKENNAMETAI: Technické informace

Technické informace (mm)

Helikéni o
Rozméry interpolace Zapichovani
ap max.
Helikalng otvor| kruhova
. flinedrni | ag max
Objednaci Celni : interpo- | zanofo | Max ot./
¢islo Katalogové cislo rozte¢ |Uhel sestupu| min-max lace -vani min
5673240 7792VXP06CA016Z2R140 7,60 59 22 30 0,60 3,00 65000 o
5673237 |  7792UXPOGCAO20Z3R154 | 1160 | 34 | 30 | 38 | o0 | 300 | 57000 Rovinnid plochia
5666409 7792VXP06CA025Z4R154 16,60 22 40 48 0,60 3,00 49000
5681105 7792VXP06SA016Z2R25 7,60 59 22 30 0,60 3,00 65000
5681122 7792VXP06SA020Z3R35 11,6 34 30 38 0,60 3,00 57000 Celni rozte¢
5665964 7792VXP06SA025Z3R35 16,60 28 40 48 0,60 3,00 49000
5667023 7792VXP06SA025Z4R35 16,60 2,2 40 48 0,60 3,00 49000

Sestupny thel A vyuziva pouze jednu

nf ,!ﬁ,sc! FREZOVANi

A = max thel sestupu pfi piném celnim kontaktu.

CNC program e Popis rohového radiusu

BéZné pouzivané CAD/CAM systémy vyZaduiji pro obrabéni dutin znat rozméry kruhovych desticek. Ty jsou pro frézy série
7792VX znazornény nize a v referencni tabulce.

Pro dokoncovaci priichody: s Wiper Fazetkou pro dokoncovani pouZijte max posuv 0,5 mm/z.

Data pro programovani (mm)
Velikost biitové
. . R desticky (IC) Re R L
06 0,80 1,37 0,40
| 0,80 2,01 073
[ 09
i 1,20 2,27 0,67
6 \'L 0,80 250 1,02
12
- 1,20 273 097
B /{
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7792VXP06
Bitové destiCky pro frézovani KZKENNAMETAI:
4+ prvni volba s chladici kapalinou &4 PN +4+
<><> prvni volba bez chladici kapaliny PN +4
4 nahradni volba s chladici kapalinou & +4 Pos &4
<> ndhradni volba bez chladici kapaliny M1-M2 -+ PN +
M3 + + ++
& ++
<> +4
= + + ++
“ + + +4
= ++ + +
LLJ ++ + +
e
=] s
katalogové ¢islo D LI S Re KCSM40 §C6525 SP6519 X400 X500
VSeobecné obrabéni
XPLT060308ERD41 7,00 7,00 317 08 = 5655265 5654267 5654377 5654397
XPPT060308ERD41 7,00 7,00 317 0,8 6185769 - - - -
Z
3
o
(=
[T
[—
wne
E =)
(Top
KZKENNAMETAIZ e eta
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7792VXP06
KZKENNAMETAI: Doporucené pocatecni posuvy e Vlysoké posuvy a zapichovani
Doporucené pocatecni posuvy [mm] ¢ Vysoké posuvy T R
Lehké obrabéni V3eobecné pouziti Tézkeé obrabéni
Pfi axialni hloubce fezu(ap) 0,90
Geometrie biitovjch Doporuéené poéatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) Geometrie biitovjch
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
E.D4 0,37 1,06 1,89 0,27 0,73 1,24 0,20 0,53 0,89 0,17 0,46 0,77 0,16 0,42 0,70 E.D4H
S.D 0,68 1,46 2,35 0,48 0,98 1,49 0,36 0,71 1,07 0,31 0,62 0,92 0,28 0,56 0,84 S.D
Pfi axialni hloubce fezu(ap) 0,70
Geometrie bitovjch Doporucené pocatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) Geometrie bitovjch
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.E.D41 0,42 1,21 2,20 0,30 0,83 1,41 0,22 0,60 1,01 0,19 0,52 0,87 0,18 0,48 0,79 .E.D41
S.D 0,78 1,68 2,79 0,55 1,12 1,71 0,40 0,81 1,21 0,35 0,70 1,04 0,32 0,64 0,94 S.D
P
Pri axialni hloubce fezu(ap) 0,60 <
Geometrie bitovych Doporucené pocatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) Geometrie bitovjch
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.E.D41 0,46 1,32 2,43 0,32 0,89 1,53 0,24 0,65 1,09 0,21 0,56 0,94 0,19 0,52 0,85 .E.D41
S.D 0,84 1,84 3,12 0,59 1,21 1,85 0,43 0,87 1,30 0,38 0,75 1,12 0,34 0,69 1,02 S.D =
=
<)
N
b=
Posuvy e Zapichovani e IC 06 ¢ fz [mm/zub] , =
—w
. *]
Geometrie biitovych Programovany posuv na zub (fz) Geometrie britovych 23
desticek Pouzit max 3 mm desticky (ae radialni zapojeni) desticek S
E.D41 0,06 0,15 0,25 .E.D41 “
S.D 0,10 0,20 0,30 S.D
ennametal.co KZKENNAMETAK B89
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7792VXP06
Doporucené pocatecni fezné rychlosti pro obrabéni za sucha KZKENNAMETAIZ

Materif'xlova KCSM40
skupina

240
205
180
160
145
110
220
145
125

1
2
3
4
5
6
1
2
3
1
2
3
1
2
3
1
2
3
4
1
2
3

FIRST FREZOVANI

CHOICE

POZNAMKA: Doporucené pocatecni Fezné rychlosti jsou zvjraznény tuénym pismem.
Se vzrlistajici tloustkou tfisky je zapotfebi sniZit velikost fezné rychlosti.

“

. Obrabéni za sucha

Obrébéni s chladici kapalinou
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7792VXP06

KZKENNAMETAIZ Doporucené pocatecni fezné rychlosti pro obrabéni s chladici kapalinou
Materidlova KCSMA0 806525 SPG519 X400 X500
skupina
1 = - = 445 305 170 285 210 125 250 185 115 260 190 125
2 - - - 390 270 145 250 185 110 220 165 100 230 170 110
3 - - - 350 240 125 220 160 95 190 145 90 200 150 95
4 - - - 250 175 95 170 120 70 145 105 70 150 115 70
5 165 140 115 190 145 95 135 100 70 - - - 125 95 70
6 145 105 75 170 120 70 115 80 50 - - - 105 75 50
1 200 165 135 240 215 170 260 190 10 = - = 240 175 10
2 170 140 115 230 190 145 225 165 100 - - - 210 150 9
3 140 105 80 175 155 110 190 135 80 = - = 170 125 75
1 = - = 470 325 175 285 210 135 - - = 250 210 165
2 - - - 365 250 140 230 170 105 - - - 210 170 125
3 - - - - - - 210 150 95 - - - 165 135 95
>
1 - - - - - - - - - - - - - - -
5) - - - - - - - - - - - - - - -
3 - - - - - - - - - - - - - - -
1 40 30 25 - - - 50 40 25 - - - 50 30 2%
2 40 30 25 - - - 50 30 20 - - - 45 30 20
3 50 40 25 - - - 50 40 25 - - - 50 40 25
4 55 50 30 - - - 75 55 35 - - - 70 50 30 =
=
1 - - - - - - - - - 90 70 45 - - - =
2 - - - - - - - - - 75 55 30 - - - g
[T
3 - - - - - - - - - - - - - - - )
[—
ne
) ==
POZNAMKA: Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tucnym pismem. o
Se vzriistajici tioustkou tFisky je zapotfebi sniit velikost fezné rychlosti. L‘

. Obrabéni za sucha

Obrdbéni s chladici kapalinou
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High-Feed Frézovani e 7792VXD09
Stopkové frézy se stopkou ® Upinani Sroubem KZKENNAMETAI:

A,

CHOICE

nFIRST FREZOVANi

Frézy s ultra jemnou rozteci dale zvySuji Gbéry materidlu zejména pfi
obrabéni Zaruvzdornych slitin.
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Zavrtavani a zapichovani.

Frézy se zavitovou stopkou zajistuji pfi pouZiti na mengich vfetenech
vySSi tuhost a stabilitu: BT30, BT40, DV40, HSK50, HSK63, atd.

Frézy se zavitovou stopkou mohou byt méné nakladné v porovnani se
stopkovymi frézami s valcovou stopkou diky své vyssi flexibilité dané
riiznymi kombinacemi drzaka.

DPM

D1 max

T

_ /\
C

-(@,

>\

Modularni hlavy 7792VXD09 se zavitovou stopkou

Objednaci éislo Katalogové éislo D1 max D1 L2 G3X DPM Ap1 max Zu

5667916 7792VXD09SA02522R35 25 12 35 M12 12,50 1,50 2
6024361 7792VXD09SA025Z3R35 25 12 35 M12 12,50 1,50 B}
5660448 7792VXD09SA032Z3R43 32 19 43 M16 17,00 1,50 3
6024362 7792VXD09SA032Z4R43 32 19 43 M16 17,00 1,50 4
5673503 7792VXD09SA035Z3R43 35 22 43 M16 17,00 1,50 3
6024363 7792VXD09SA035Z4R43 35 22 43 M16 17,00 1,50 4
6024365 7792VXD09SA042Z5R43 42 29 43 M16 17,00 1,50 5

Nahradni dily
S -7
&
Sroub bfitové Sroubovak
Katalogové éislo desticky Nm Torx
7792VXD09SA025Z2R35 F3508T 2,1 T15
7792VXD09SA025Z3R35 F3508T 2,1 TB15
7792VXD09SA032Z3R43 F3510T 2,1 T15
7792VXD09SA032Z4R43 F3508T 2,1 T15
7792VXD09SA035Z3R43 F3510T 2,1 T15
7792VXD09SA035Z4R43 F3510T 2,1 T15
7792VXD09SA042Z5R43 F3510T 2,1 Ti5

B92 KZKENNAMETAIZ ennametal.co
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KZKENNAMETAIZ

e Frézy s ultra jemnou rozteci dale zvySuji Gbéry materidlu
zejména pfi obrabéni Zaruvzdornych slitin.

vyloZenim.
e Zavrtdvani a zapichovani.

High-Feed Frézovani e 7792VXD09
Stopkové frézy se stopkou ® Weldon®

IIYF

nf ,!E,SJ FREZOVANi

./,. ’ ’ )
D1 max - = D
3 _
Stopka Weldon 7792VXD09
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo ‘ D1 max D D1 L L2 Ap1 max Zu
5658074 7792VXD09WA032Z3R | 32 32 19 100 40 1,50 3
Nahradni dily
Ay A
Sroub bfitové Nm Sroubovak
Katalogové Gislo desticky Torx
7792VXD09WA032Z3R F3510T 2,1 Ti5
R kennamenar

B93
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A,

CHOICE

nFIRST FREZOVANi

High-Feed Frézovani ¢
Stopkové frézy se stopkou

pfi obrabéni zaruvzdornych slitin.
vyloZenim.
e Zavrtdvani a zapichovani.

7792VXD09
e Valcové

e Frézy s ultra jemnou rozteéi dale zvySuji Gbéry materidlu zejména

L2

D1 max

))

o B

-5

C(

Ap1 max L—

KZKENNAMETAE

/(‘
L
w
7792VXD09 s valcovou stopkou
Objednaci ¢islo Katalogové cislo ‘ D1 max D D1 L L2 Ap1 max Zu
5659947 7792VXD09CA025Z2R50 25 25 12 200 50 1,50 2
6024366 7792VXD09CA025Z3R50 25 25 12 200 50 1,50 3
5661016 7792VXD09CA032Z3R70 32 32 19 250 70 1,50 3
6024367 7792VXD09CA032Z4R70 32 32 19 250 70 1,50 4
Nahradni dily
S 7
¢
Sroub britové Sroubovak
Katalogové cislo desticky Nm Torx
7792VXD09CA025Z2R50 F3508T 2,1 T15
7792VXD09CA025Z3R50 F3508T 2,1 TB15
7792VXD09CA032Z3R70 F3510T 2,1 T15
7792VXD09CA032Z4R70 F3510T 2,1 T15
B94 ‘ZKENNAMETAL ennametal.co
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High-Feed Frézovani e 7792VXD09
KZKENNAMETAIZ Nastrcné frézy

e Frézy s ultra jemnou rozteci dale zvySuji Gbéry materidlu
zejména pfi obrabéni Zaruvzdornych slitin.

vyloZenim.
e Zavrtdvani a zapichovani.

Nastréné frézy 7792VXD09

Objednaci ¢islo Katalogové cislo D1 max D D1 D6 L Ap1 max Zu =
5656727 7792VXD09-A040Z3R 40 16 27 36 32 1,50 3 :>;
5657234 7792VXD09-A040Z4R 40 16 27 36 32 1,50 4 E
5667475 7792VXD09-A040Z5R 40 16 27 36 32 1,50 5 ) s
5656914 7792VXD09-A050Z5R 50 22 37 46 40 1,50 5 I‘Zg
5656377 7792VXD09-A050Z6R 50 22 37 46 40 1,50 6 EE
6024368 7792VXD09-A050Z7R 50 22 37 45 40 1,50 7 e=c
6024369 7792VXD09-A052Z5R 52 22 39 45 40 1,50 5 “
6024370 7792VXD09-A052Z6R 52 22 39 45 40 1,50 6
6024371 7792VXD09-A052Z7R 52 22 39 45 40 1,50 7
6024372 7792VXD09-A063Z5R 63 22 50 42 40 1,50 5
6024373 7792VXD09-A063Z6R 63 22 50 42 40 1,50 6
6024374 7792VXD09-A063Z9R 63 22 50 45 40 1,50 9
6024375 7792VXD09-A066Z5R 66 27 53 55 50 1,50 b
6024376 7792VXD09-A066Z6R 66 27 53 55 50 1,50 6

Nahradni dily
Sroub bfitové Sroubovak
Katalogové ¢islo desticky Nm Torx montazni Sroub
7792VXD09-A040Z3R F3510T 2,1 T15 M8 1.25 X 25 SHCS
7792VXD09-A040Z4R F3510T 2,1 T15 M8 1.25 X 25 SHCS
7792VXD09-A040Z5R F3510T 2,1 T15 M8 1.25 X 25 SHCS
7792VXD09-A050Z5R F3510T 2,1 T15 M10 1.5 X 25 SHCS
7792VXD09-A050Z6R F3510T 2,1 T15 M10 1.5 X 25 SHCS
7792VXD09-A050Z7R F3510T 2,1 TB15 M10 1.5 X 25 SHCS
7792VXD09-A052Z5R F3510T 2,1 T15 M10 1.5 X 25 SHCS
7792VXD09-A052Z6R F3510T 2,1 T15 M10 1.5 X 25 SHCS
7792VXD09-A052Z7R F3510T 2,1 TB15 M10 1.5 X 25 SHCS
7792VXD09-A063Z5R F3510T 2,1 T15 M10 1.5 X 25 SHCS
7792VXD09-A063Z6R F3510T 2,1 T15 M10 1.5 X 25 SHCS
7792VXD09-A063Z9R F3510T 2,1 TB15 M10 1.5 X 25 SHCS
7792VXD09-A066Z5R F3510T 2,1 T15 M12 X 1.75 X 30 SHCS
7792VXD09-A066Z6R F3510T 2,1 T15 M12 X 1.75 X 30 SHCS
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Rezné podminky KZKENNAMETAIi
Technické informace (mm)
Helikalni -
Rozméry interpolace Zapichovani
Helikélng | aP Max.
. otvor kruhova | ag max
Objednaci Celni ) llinedrni | zanofo | Max ot./
Gislo Katalogové cislo rozte¢ | Uhel sestupu | min-max [interpolace| -vani min
5658074 7792VXD09WA032Z3R 18,75 1,5 48 | 62 1,00 6,00 40500
5659947 7792VXD09CA025Z2R50 11,75 28 34 | 48 1,00 6,00 48500
6024366 7792VXD09CA025Z3R50 11,75 28 34 | 48 1,00 6,00 48500 .
Rovinng plocha
5661016 7792VXD09CA032Z3R70 18,75 15 48 | 62 1,00 6,00 40500
6024367 7792VXD09CA032Z4R70 18,75 1,5 48 | 62 1,00 6,00 40500
5656727 7792VXD09-A040Z3R 26,75 08 64 | 78 1,00 6,00 34500
5657234 7792VXD09-A040Z4R 26,75 08 64 | 78 1,00 6,00 34500 Celni rozte¢
5667475 7792VXD09-A040Z5R 26,75 038 64 | 78 1,00 6,00 34500
== 5656914 7792VXD09-A050Z5R 36,75 0,7 84 | 98 1,00 6,00 30000
fq.jE 5656377 7792VXD09-A050Z6R 36,75 0,7 84 | 98 1,00 6,00 29500
'3 6024368 7792VXD09-A050Z7R 36,75 0,7 84 | 98 1,00 6,00 30000
- 6024369 7792VXD09-A052Z5R 38,75 0,7 88 | 102 1,00 6,00 29500
6024370 7792VXD09-A052Z6R 38,75 0,7 88 | 102 1,00 6,00 29500
6024371 7792VXD09-A052Z7R 38,75 0,7 88 | 102 1,00 6,00 29500
— 6024372 7792VXD09-A063Z5R 49,75 0,5 88 | 102 1,00 6,00 26000
g 6024373 7792VXD09-A063Z6R 49,75 05 88 | 102 1,00 6,00 26000
ﬁ 6024374 7792VXD09-A063Z8R 49,75 05 88 | 102 1,00 6,00 26000
E 6024375 7792VXD09-A066Z5R 52,75 0,5 116 | 130 1,00 6,00 25500 Sestuon dhel A wuiivé pouze
— 6024376 7792VXD09-A066Z6R 52,75 0,5 116 | 130 1,00 6,00 25500 i ednu?ln{“:jéi Fezn\(?lll hranl[J).
&’E 5667916 7792VXD09SA025Z2R35 11,75 28 34 | 48 1,00 6,00 48500
s 6024361 7792VXD09SA025Z3R35 11,75 28 34 | 48 1,00 6,00 48500
“ 5660448 7792VXD09SA032Z3R43 18,75 1,5 43 | 62 1,00 6,00 40500
6024362 7792VXD09SA032Z4R43 18,75 15 48 | 62 1,00 6,00 40500 | A ¢
5673503 7792VXD09SA035Z3R43 21,75 1,3 54 | 68 1,00 6,00 37500
6024363 7792VXD09SA035Z4R43 21,75 13 54 | 68 1,00 6,00 37500
6024365 7792VXD09SA042Z5R43 2875 10 68 | 8 | 100 | 600 | 34000 | A=maxuhelsestupu pripiném Celnim kontaktu.

CNC Program - Popis rohového radiusu

PFi pouZiti béznych CAD/CAM systémi je pro obrabéni kapes nutné znat rozméry kruhovych biitovych

desticek. Ta jsou pro frézy fady 7792VX uvedena v pravé Casti tabulky,

Pro dokoncovaci operace: Pfi dokoncovani s fazetkou Wiper pouzijte max. posuv 0,8 mm/otacku

Data pro programovani (mm)
Velikost biitové
¥ 1 desticky (IC) radius R L

1 06 080 137 040

- R 0,80 2,01 0,73
09

| 1,20 2,21 0,67

|

7% 0,80 2,50 1,02
@ . ;

X 1,20 2,73 0,97
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KZKENNAMETAIZ Vyménné britové desticky

4+ prvni volba s chlazenim o4 54 ++
<><> prvni volba bez chlazeni o4 P P 54 ++
+ alternativni volba s chlazenim o4 & > +4 Pt 54
< alternativni volba bez chlazeni -+ PN +
+ + ++
$é $ +4
Sl & >4 + ++
++
++
= + + ++
‘ + + ++
- ++ + +
++ + +
1S0
katalogové éislo D LI Re GH2 KC522M | KCPK30 | KCPM40 | KCSM40 | SC3025 | SC6525 SP6519 X400 X500
Lehké obrabéni
XDPT090412ERD411 953 98 12| - | - | - | - |ewse2| - | - | - | - | -
Vseobecné obrabéni =
XDLT090408ERD41 9,53 953 08 - - - - - - 5653106 | 5652490 - 5654896 :>;
XDLT090408ERD721 9,53 9,53 08 | 5655472 - - - - - - - - - E
XDPT090408ERD41 9,53 9,53 08 - - - - 6185921 - 6010771 | 6010730 - 6010729 | L b=
XDLT090412ERD411 9,53 953 1,2 - - - - - - - 5652249 - 5655172 '5;
XDPT090412SRGP 9,53 953 1,2 - 6191645 | 6191643 | 6191642 - - - - - - EE
Tézkeé obrabéni “
XDLW090408SRD 9,53 9,53 08 - - - - - 5656081 | 5655255 - 5652239 | 5651222
XDPW090412SRD 9,52 952 12 - 6187538 - 6187535 - - - - - -

XDL...: BrouSena desticka, univerzalni pro vSechny aplikace dokonCovani a pro téZce obrobitelné nerezové materidly a Zaruvzdorné
slitiny.
XDP...: Lisovana desticka, nizké cena na hranu pro vétSinu hrubovacich a stfedné-dokoncovacich aplikaci.

.E..D721: Prvni volba pro nezelezné slitiny.

.E.D41: VSeobecné pouziti u mékkych oceli. Nejvhodnéjsi pro Celni frézovani a drazkovaci operace.

.E.D411: VSeobecné pouziti u nerezi a zaruvdornych slitin. Nejvhodnéjsi pro kapsovani a tvarové frézovani,
také v kombinaci s dlouhym vyloZenim.

.S..D: Prvni volba pro hrubovani legovanych oceli a litin.

.S.GP: VSeobecné pouZiti u legovanych oceli. Vyvazeny vykon u vSech variant obrabéni.

‘ZKENNAMETAE B97


http://kennametal.com

High-Feed Frézovani e 7792VXD09
Doporucené pocatecni posuvy e Vysoké posuvy a zapichovani KZKENNAMETAIi

Doporuéené poééteéni pOSUVV [mm] ° Vysoké pOSUVV Lehkeé obrabéni Vseobecné pouZiti Tézkeé obrabéni
PFi axialni hloubce fezu(ap) 1,50
Doporucené pocatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radiélni hloubky fezu (ae)
Geometrie bfitovych Geometrie bfitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.E.D721 0,30 0,96 1,69 0,22 0,68 1,18 0,16 0,51 0,87 0,14 0,44 0,75 0,13 0,40 0,69 .E.D721
.E.D41 0,38 1,10 1,69 0,27 0,78 1,18 0,20 0,58 0,87 0,18 0,50 0,75 0,16 0,46 0,69 E.DH
.E..D411 0,38 1,10 1,69 0,27 0,78 1,18 0,20 0,58 0,87 0,18 0,50 0,75 0,16 0,46 0,69 E.D411
S.D 0,55 1,21 1,99 0,39 0,86 1,38 0,29 0,63 1,01 0,25 0,55 0,88 0,23 0,50 0,80 S.D
.S..GP 0,55 1,22 2,01 0,39 0,86 1,39 0,29 0,64 1,02 0,25 0,55 0,89 0,23 0,51 0,81 S..GP
Pfi axialni hloubce Fezu(ap) 1,10
Doporuéené pocatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae)
S Geometrie britovych Geometrie britovych
=" desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
3_;»‘ .E.D721 0,35 1,12 1,98 0,25 0,79 1,37 0,19 0,59 1,01 0,16 0,51 0,87 0,15 0,47 0,80 E.D721
; u E.D41 0,44 1,28 1,98 0,32 0,90 1,37 0,24 0,67 1,01 0,21 0,58 0,87 0,19 0,53 0,80 E.DH
.E.D411 0,44 1,28 1,98 0,32 0,90 1,37 0,24 0,67 1,01 0,21 0,58 0,87 0,19 0,53 0,80 .E.D411
S.D 0,64 1,42 2,35 0,45 1,00 1,61 0,34 0,74 1,18 0,30 0,64 1,02 0,27 0,59 0,93 S.D
S.GP 0,64 1,42 2,37 0,45 1,00 1,63 0,34 0,74 1,19 0,30 0,64 1,03 0,27 0,59 0,94 S.GP
g
g Pfi axialni hloubce Fezu(ap) 0,90
oc
- Doporuéené pocatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae)
= Geometrie britovych Geometrie britovych
22 desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
s E.D721 0,39 1,24 2,20 0,28 0,88 1,52 0,21 0,65 1,11 0,18 0,56 0,96 0,17 0,52 0,88 E.D721
“ .E.DA1 0,48 1,42 2,20 0,35 1,00 1,52 0,26 0,74 1,1 0,23 0,64 0,96 0,21 0,59 0,88 .E.D41
.E.DA11 0,48 1,42 2,20 0,35 1,00 1,52 0,26 0,74 1,11 0,23 0,64 0,96 0,21 0,59 0,88 .E.D411
S.D 0,70 1,57 2,61 0,50 1,10 1,78 0,37 0,81 1,30 0,33 0,71 1,12 0,30 0,64 1,03 S.D
.S..GP 0,70 1,58 2,65 0,50 1,11 1,80 0,37 0,82 1,31 0,33 0,71 1,14 0,30 0,65 1,04 S..GP
Posuvy e Zapichovani e IC 09 ¢ fz [mm/zub]
o Programovany posuv na zub (fz) o
Geometrie britovych Geometrie britovych
desticek Pouzit max 6 mm desticky (ae radialni zapojeni) desticek
E.D721 0,06 0,18 0,30 E.D721
E.D41 0,07 0,20 0,30 E.DH
.E.D411 0,07 0,20 0,30 .E.D4A11
S.D 0,10 0,22 0,35 S.D
S.GP 0,10 0,22 0,35 S.GP
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High-Feed Frézovani e 7792VXD09
Doporucené pocatecni Fezné rychlosti pro obrabéni za sucha (m/min)

Materidlova
skupina

KCPK30

KCPM40

KCSM40

475
305
275
210
275
160

310
260
235
205
185
140

240
205
180
160
145
110

220
190
155

205
180
140

220
145
125

320
250
210

W N =B W N =W N =W N =([WwN = g & W N -

FREZOVANi

Materidlova
skupina

CHOICE

| FIRST

W N =B W N =W =W N =|[WwN = g & W N -

POZNAMKA: Doporugené pocatecni fezné rychlosti jsou zvjraznény tuénym pismem.
Se vzrlistajici tloustkou trisky je zapotrebi snizit velikost fezné rychlosti.

. Obrabéni za sucha

. Obrabéni s chladici kapalinou
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Doporucené pocatecni fezné rychlosti pro obrabéni s chladici kapalinou (m/min) KZKENNAMETAI:

M::(‘:l"'::]‘;"a GH2 KC522M KCPK30 KCPM40 KCSM40

1 - - - 315 270 260 435 380 355 285 250 235 - - -
2 - - - 265 230 190 270 245 220 240 210 170 - - -
3 - - - 245 210 170 245 220 195 220 190 150 - - -
4 - - - 215 175 145 185 170 150 195 165 130 - - -
5 - - - 175 165 145 250 220 200 165 150 130 165 140 115
6 - - - 160 120 95 150 130 - 145 110 90 145 105 75
1 - - - 195 170 160 195 175 150 190 165 150 200 165 135
2 - - - 175 150 125 175 150 135 170 145 120 170 140 115
3 - - - 135 115 90 140 125 110 125 110 90 140 105 80
1 240 175 115 220 195 175 285 255 230 - - - - - -
2 210 150 100 170 150 145 225 200 185 - - - - - -

2 ‘ j 1117; ;:2 39855 145 130 115 190 1 zo 150 - : - - : -
2 1150 910 385 - - - - - - - - - - - -
3 850 700 285 - - - - - - - - - - - -
1 - - - 40 30 25 - - - 40 30 30 40 30 25
2 - - - 40 30 25 - - - 40 30 30 40 30 25
3 - - - 50 40 25 - - - 50 40 30 50 40 25

E 4 - - - 70 50 30 65 50 30 65 50 30 55 50 30

= 1 - - - 115 1] 70 - - - - - - - - -

E 2 _ _ - _ _ _ - _ _ _ _ - _ _ _
3 - = - - o - - o - - = - - o -

7

EE Materidlova

L‘ skupina SC3025 SC6525 SP6519 X400 X500
1 355 245 135 445 305 170 285 210 125 250 185 115 260 190 125
2 310 215 115 390 270 145 250 185 110 220 165 100 230 170 110
3 280 190 100 350 240 125 220 160 95 190 145 90 200 150 95
4 200 140 75 250 175 95 170 120 70 145 105 70 150 115 70
5 150 115 75 190 145 95 135 100 70 - - - 125 95 70
6 135 95 55 170 120 70 115 80 50 - - - 105 75 50
1 190 170 135 240 215 170 260 190 110 - - - 240 175 110
2 185 150 115 230 190 145 225 165 100 - - - 210 150 95
3 140 125 90 175 155 110 190 135 80 - - - 170 125 75
1 375 260 140 470 325 175 285 210 135 - - - 250 210 165
2 290 200 110 365 250 140 230 170 105 - - - 210 170 125
3 - - - - - - 210 150 95 - - - 165 135 95
1 - - - - - - - - - - - - - - -
2 - - - - - - - - - - - - - - -
3 - - — — - — — - - — - - - - —
1 - - - - - - 50 40 25 - - - 50 30 25
2 - - - - - - 50 30 20 - - - 45 30 20
3 - - - - - - 50 40 25 - - - 50 40 25
4 - - - - - - 75 55 35 - - - 70 50 30
1 - - - - - - - - - 90 70 45 - - -
2 - - - - - - - - - 75 55 30 - - -
3 - - — - - — - - - — - - — - —

POZNAMKA: Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou zvjraznény tuénym pismem.
Se vzriistajici tloustkou tfisky je zapotfebi sniZit velikost fezné rychlosti.
. Obrébéni za sucha
Obrabéni s chladici kapalinou
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High-Feed Frézovani e 7792VXD12
KZKENNAMETAIZ Stopkové frézy se stopkou ® Upinani Sroubem

e Frézy s ultra jemnou rozteci dale zvySuji Gbéry materidlu zejmeéna pfi obrabéni
Zaruvzdornych slitin.

e Zavrtavani a zapichovani.
o Frézy se zavitovou stopkou zajistuji pfi pouZiti na mensich vietenech
vy$Si tuhost a stabilitu: BT30, BT40, DV40, HSK50, HSK63, atd.

e Frézy se zdvitovou stopkou mohou byt méné nakladné v porovnani se
stopkovymi frézami s valcovou stopkou diky své vyssi flexibilité dané r
{iznymi kombinacemi drzaku.

D1 max

Modularni hlavy 7792VXD12 ¢ Se zavitovou stopkou

g

<)

|

Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D1 max D1 L2 G3X DPM Ap1 max Al ) =

5659132 7792VXD12SA032Z2R43 32 1 43 M16 17,00 2,50 2 53

6025280 7792VXD12SA032Z3R43 32 14 43 M16 17,00 2,50 8 o 5

6025561 7792VXD12SA035Z3R43 35 17 43 M16 17,00 2,50 3 ==

6025562 7792VXD12SA042Z4R43 42 24 43 M16 17,00 2,50 4 “
Nahradni dily

¢ ~

Sroub biitové Sroubovak
Katalogové cislo desticky Nm Torx
7792VXD12SA032Z2R43 D4010T 31 Ti5
7792VXD12SA032Z3R43 D4010T 31 T15
7792VXD12SA035Z3R43 D4010T 31 T15
7792VXD12SA042Z4R43 D4010T 31 T15
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CHOICE

“

High-Feed Frézovani e 7792VXD12
Stopkové frézy se stopkou e Valcové

Zaruvzdornych slitin.

e Zavrtavani a zapichovani.

Frézy s ultra jemnou rozteci dale zvySuji Gbéry materidlu zejmeéna pfi obrabéni

e Pozitivni geometrie pro nizsi fezné sily a pouZiti s velkym vylozenim.

D1 max D1I@ —
=

<><> )

Ap1 max—s| L—
7792VXD12 s valcovou stopkou

Katalogové ¢islo ‘

KZKENNAMETAE

B102

Objednaci ¢islo D1 max D D1 L L2 Ap1 max Al
5661017 7792VXD12CA032Z2R70 32 32 1 250 70 2,50 2
6025563 7792VXD12CA032Z3R70 32 32 14 250 70 2,50 3

Nahradni dily
S 7
&
Sroub bfitové Sroubovak
Katalogové cislo desticky Nm Torx
7792VXD12CA032Z2R70 D4010T 31 Ti5
7792VXD12CA032Z3R70 D4010T 3,1 T15
KZKENNAMETAIZ ennametal.co


http://kennametal.com

High-Feed Frézovani e 7792VXD12
KZKENNAMETAIZ Nastrcné frézy

Frézy s ultra jemnou rozteci dale zvySuji Gbéry materidlu zejmeéna pfi obrabéni
Zaruvzdornych slitin.

°
o
S
N
=
=
EN

<«
I35}
=}
3
@
=3
=
@

=
=
S
=
N
=23
—<
@
N
=
N
L,
=
I
=
S
=
N
=
%)
<
@
=
<=
3
-
=
S
Nc<
@
EN
3

e Zavrtavani a zapichovani.

Nastréné frézy 7792VXD12 e Hruba, stiedni a jemna rozte¢

Objednaci ¢islo Katalogové cislo D1 max D D1 D6 L Ap1 max Al
6025272 7792VXD12-A040Z4R 40 22 22 38 40 2,50 4 §
5673504 7792VXD12-A050Z4R 50 22 32 48 40 2,50 4 ﬁ
6025273 7792VXD12-A050Z6R 50 22 32 45 40 2,50 6 e
5656728 7792VXD12-A052Z3R 52 22 34 48 40 2,50 3 [ —
5666187 7792VXD12-A052Z4R 52 22 34 48 40 2,50 4 &’g
5656383 7792VXD12-A052Z5R 52 2 34 48 40 2,50 5 s
6025274 7792VXD12-A052Z6R 52 22 34 45 40 2,50 6 “
5656729 7792VXD12-A063Z4R 63 22 45 53 40 2,50 4
5657235 7792VXD12-A063Z5R 63 22 45 53 40 2,50 B
6025275 7792VXD12-A063Z7R 63 22 45 45 40 2,50 7
5660065 7792VXD12-A066Z5R 66 27 48 58 45 2,50 5
6025276 7792VXD12-A066Z7R 66 27 48 50 45 2,50 7
5656730 7792VXD12-A080Z5R 80 27 62 55 50 2,50 5
5667478 7792VXD12-A080Z8R 80 27 62 55 50 2,50 8
6025277 7792VXD12-A080Z10R 80 27 62 55 50 2,50 10
5667834 7792VXD12-A100Z6R 100 32 82 82 50 2,50 6
5666144 7792VXD12-A100Z9R 100 32 82 82 50 2,50 9
6025278 7792VXD12-A100Z11R 100 32 82 68 50 2,50 1
5656380 7792VXD12-A125Z8R 125 40 107 82 63 2,50 8
5665943 7792VXD12-A125Z11R 125 40 107 82 63 2,50 1
5659130 7792VXD12-160Z7R 160 40 142 110 63 2,50 7

) Koatovén na dalsi strané
POZNAMKA: Bez vnitiniho chlazeni pro frézy s D1 max = 160 mm. (pokracovani na dalsi strané)
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High-Feed Frézovani e 7792VXD12

Nastrcné frézy KZKENNAMETAE
(pokracovani)
Nahradni dily
Sroub bfitové Sroubovak
Katalogové cislo desticky Nm Torx montazni Sroub montazni Sroub

7792VXD12-A040Z4R D4o10T 31 T15 - KLSSM22-39-CG
7792VXD12-A050Z4R D4o121 31 T15 M10 1.5 X 25 SHCS -
7792VXD12-A050Z6R D4o10T 31 TB15 M10 1.5 X 25 SHCS —
7792VXD12-A052Z3R D4012T1 31 T15 M10 1.5 X 25 SHCS —
7792VXD12-A052Z4R D4o121 31 T15 M10 1.5 X 25 SHCS -
7792VXD12-A052Z5R D4010T 31 T15 M10 1.5 X 25 SHCS —_
7792VXD12-A052Z6R D4010T 31 TB15 M10 1.5 X 25 SHCS _
7792VXD12-A063Z4R D4o121 31 T15 M10 1.5 X 25 SHCS -
7792VXD12-A063Z5R D40121 31 T15 M10 1.5 X 25 SHCS -
7792VXD12-A063Z7R D4010T 31 TB15 M10 1.5 X 25 SHCS =
7792VXD12-A066Z5R D40121T 31 T15 M12 X 1.75 X 30 SHCS -
7792VXD12-A066Z7R D4010T 31 TB15 M12 X 1.75 X 30 SHCS -
7792VXD12-A080Z5R D40121 31 T15 M12 X 1.75 X 30 SHCS —_

‘= 7792VXD12-A080Z8R D4o121 31 T15 M12 X 1.75 X 30 SHCS =

% 7792VXD12-A080Z10R D4010T 31 TB15 M12 X 1.75 X 30 SHCS -

E 7792VXD12-A100Z6R D4012T1 31 Ti5 M16 X 2 X 40 SHCS _

b= 7792VXD12-A100Z9R D4012T1 3,1 T15 M16 X 2 X 40 SHCS —_

l;,g 7792VXD12-A100Z11R D4o10T 31 TB15 M16 X 2 X 40 SHCS —

Eé 7792VXD12-A125Z8R D40121 31 T15 M20 X 2.5 X 50 SHCS —

:"c 7792VXD12-A125Z11R D4012T 3,1 T15 M20 X 2.5 X 50 SHCS —
7792VXD12-160Z7R D4012T 31 T15 — —
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High-Feed Frézovani e 7792VXD12

KZKENNAMETAE Rezné podminky
4 y 4
Technické informace (mm)
Helikalni o
Rozméry interpolace Zapichovani
ap max.
kruhova
. Helikalng otvor | /linedmi | ag max
Objednaci Celni : interpo- | zanofo |Max ot./
Cislo Katalogové cislo rozte¢ | Uhel sestupu min-max lace -vani min
5661017 7792VXD12CA032Z2R70 10,60 18 2 | 62 | 180 900 | 31500
6025563 7792VXD12CA032Z3R70 106 18 2 | 62 | 180 900 | 31500
6025272 7792VXD12-A040Z4R 216 14 58 | 78 | 1,80 900 | 26500 Rovinnd plocha
5673504 7792VXD12-A050Z4R 316 09 78 | 98 | 180 900 | 22500
6025273 7792VXD12-A050Z6R 316 09 78 | 9% | 180 900 | 22500
5656728 7792VXD12-A052Z3R 33,60 08 82 | 102 | 180 900 | 22000 Gelni roztet
5666187 7792VXD12-A052Z4R 33,60 08 82 | 102 | 180 900 | 22000
5656383 7792VXD12-A052Z5R 33,60 08 82 | 102 | 180 900 | 22000
6025274 7792VXD12-A052Z6R 336 08 82 | 102 | 180 900 | 22000
5656729 7792VXD12-A063Z4R 44,60 06 104 | 124 | 180 900 | 19500
5657235 7792VXD12-A063Z5R 44,60 06 104 | 124 | 180 900 | 19500
6025275 7792VXD12-A063Z7R 46 06 104 | 124 | 180 900 | 19500
5660065 7792VXD12-A066Z5R 47,60 05 10 | 130 | 1,80 900 | 19000
6025276 7792VXD12-A066Z7R 476 05 110 | 130 | 1,80 900 | 19000
5656730 7792VXD12-A080Z5R 61,60 05 138 | 158 | 1,80 900 | 17000 =
5667478 7792VXD12-A080Z8R 61,60 05 138 | 158 | 1,80 900 | 17000 ‘f>;
6025277 7792VXD12-A080Z10R 616 05 138 | 158 | 1,80 900 | 17000 E
5667834 7792VXD12-A100Z6R 81,60 03 178 | 198 | 1,80 900 | 15000 , =
5666144 7792VXD12-A100Z9R 81,60 03 178 | 198 | 1,80 900 | 15000 Sestupny thel A vyuzivé pouze jednu i
6025278 7792VXD12-A100Z11R 81,6 03 178 | 198 | 180 900 | 15000 Vnéjsi feznou hranu. o
5656380 7792VXD12-A12528R 106,60 02 228 | 248 | 180 900 | 13000 :"°
5665943 7792VXD12-A125Z11R 106,60 0,2 228 | 248 | 180 900 | 13000
5659130 7792VXD12-160Z7R 1416 02 298 | 318 | 180 900 | 11500
5650132 7792VXD12SA03222R43 10,60 18 2 | 62 | 180 900 | 31500 @ —5—
6025280 7792VXD12SA032Z3R43 106 18 2 | 62 | 180 90 | 31500
6025561 7792VXD12SA035Z3R43 16,6 18 48 | 68 | 180 90 | 29000 | A= max ihel sestupu pii piném Gelnim kontaktu.
6025562 7792VXD12SA04274R43 236 13 62 | 82 | 180 90 | 25500

CNG program e Popis rohového radiusu

BéZné pouzivané CAD/CAM systémy vyZaduiji pro obrabéni dutin znat rozméry
kruhovych desticek. Ty jsou pro frézy série 7792VX znazornény nize a v

referencni tabulce.

Pro dokoncovaci priichody: s Wiper Fazetkou pro dokoncovani pouzijte max posuv 0,5 mm/z.

ennametal.co

Data pro programovani (mm)
Velikost bfitové desticky (IC) Re R L
06 0,80 137 0,40
0,80 2,01 073
09
120 227 0,67
0,80 2,50 1,02
12
120 273 0,97
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nFIRST FREZOVANi

High-Feed Frézovani e 7792VXD12
Vyménné bfitové desticky

KZKENNAMETAI:

44 prvni volba s chlazenim R PN ++
<><> prvni volba bez chlazeni YN N - PO -
+ alternativni volba s chlazenim o+ Y Py ++ PN R
<> alternativni volba bez chlazeni Mi-M2 ++ o4 +
M3 + + ++
S $ ++
S+ & S $ +4
++
++
e~ + + ++
‘ + + ++
++ + +
—
+4 + +
1S0
katalogové &islo D L Re GH2 KC522M | KCPK30 | KCPM40 | KCSM40 | SC3025 | SC6525 | SP6519 X400 X500
Lehké obrabéni
XDPTI20512ERDAN | 1270 1270 12| - = = - |ewmos| - | - = = =
Vseobecné obrabéni
= XDLT120508ERD41 1270 1270 08 - - - - 6441067 - 5652729 | 5654220 - 5653930
@' XDLT120508ERD721 1270 1270 08 | 5656252 - - - - - - - - -
l' ' XDPT120508ERDH 1270 1270 08 - - - - 6187806 - 6010774 | 6010773 - 6010772
XDLT120512ERDA11 1270 1270 1.2 - - - - 6441068 - - 5652899 - 5652248
XDPT120515SRGP 1270 1270 15 - 6074030 | 6074028 | 6074027 - - - - - -
Tézkeé obrabéni
XDLW120508SRD 1270 1270 08 - - - - - 5656214 - - 5651223 | 5655109
XDPW120515SRD 1270 1270 15 - 6033256 | 6033255 | 6033254 - - - - - -
XDL...: BrouSena desticka, univerzalni pro vSechny aplikace dokoncovani a pro téZce obrobitelné nerezové materialy a Zaruvzdorné slitiny.
XDP...: Lisovana desticka, nizka cena na hranu pro vétSinu hrubovacich a stfedné-dokoncovacich aplikaci.
.E..D721: Prvni volba pro neZelezné slitiny.
.E.D41: VSeobecné pouziti u mékkych oceli. Nejvhodnéjsi pro Celni frézovani a drazkovaci operace.
.E.D411: VSeobecné pouZiti u nerezi a Zaruvdornych slitin. Nejvhodnéjsi pro kapsovani a tvarové frézovani,
také v kombinaci s dlouhym vyloZenim.
.S..D: Prvni volba pro hrubovani legovanych oceli a litin.
.S.GP: VSeobecné pouZiti u legovanych oceli. Vyvazeny vykon u vSech variant obrabéni.
‘ZKENNAMETAIZ ennametal.co
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KZKENNAMETM:
IS

Doporucéené pocatecni posuvy [mm] ¢ Vysoké posuvy

High-Feed Frézovani e 7792VXD12
Doporucené pocatecni posuvy  Vysoké posuvy a zapichovani

nf ,!'},sc! FREZOVANi

Lehké obrabéni Vseobecné pouziti Tézké obrabéni
Piii axialni hloubce fezu (ap) 2,50
Doporucené pocatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radidlni hloubky fezu (ae)

Geometrie britovych Geometrie britovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
E.D721 0,28 1,02 1,65 0,21 0,73 1,18 0,15 0,55 0,88 0,13 0,48 0,76 0,12 0,44 0,70 .E.D721

.E.D41 0,36 1,15 1,81 0,26 0,83 1,29 0,19 0,62 0,96 0,17 0,54 0,83 0,15 0,49 0,76 .E.D41
E.D411 0,36 1,15 1,81 0,26 0,83 1,29 0,19 0,62 0,96 0,17 0,54 0,83 0,15 0,49 0,76 .E.D411
S.GP 0,51 1,30 1,99 0,37 0,93 1.4 0,28 0,70 1,05 0,24 0,61 0,91 0,22 0,55 0,83 S.GP
S.D 0,51 1,30 1,95 0,37 0,93 1,38 0,28 0,70 1,03 0,24 0,61 0,89 0,22 0,55 0,82 S.D
Piii axialni hloubce fezu (ap) 1,70
Doporucené poéatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae)

Geometrie britovych Geometrie britovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
E.D721 0,34 1,23 2,00 0,25 0,88 1,42 0,19 0,66 1,05 0,16 0,57 0,92 0,15 0,52 0,84 E.D721

.E.D41 0,43 1,39 2,20 0,31 0,99 1,56 0,23 0,74 1,15 0,20 0,64 1,00 0,19 0,59 0,92 .E.D41
E.D411 0,43 1,39 2,20 0,31 0,99 1,56 0,23 0,74 1,15 0,20 0,64 1,00 0,19 0,59 0,92 E.D411
S.GP 0,62 1,57 2.4 0,45 1,12 1,70 0,33 0,84 1,26 0,29 0,73 1,10 0,27 0,67 1,00 S.GP
S.D 0,62 1,57 2,36 0,45 512 1,67 0,33 0,84 1,24 0,29 0,73 1,08 0,27 0,67 0,98 S.D
P¥i axialni hloubce fezu (ap) 1,30
Doporuéené pocatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radidlni hloubky fezu (ae)

Geometrie britovych Geometrie britovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.E.D721 0,39 1,4 2,29 0,28 1,01 1,62 0,21 0,75 1,20 0,18 0,65 1,04 0,17 0,60 0,96 .E.D721
E.D41 0,49 1,59 2,52 0,35 1,13 1,78 0,26 0,84 1,31 0,23 0,73 1,14 0,21 0,67 1,04 E.D41
.E.D411 0,49 1,59 2,52 0,35 1513 1,78 0,26 0,84 1,31 0,23 0,73 1,14 0,21 0,67 1,04 .E.D411

S..GP 0,70 1,80 2,76 0,51 1,28 1,94 0,38 0,95 1,44 0,33 0,83 1,25 0,30 0,76 1,14 S..GP
S.D 0,70 1,80 2,71 0,51 1,28 1,90 0,38 0,95 1.4 0,33 0,83 1,22 0,30 0,76 1,12 S.D
Posuvy e Zapichovani ¢ IC 12 ¢ fz [mm/zub]

Geometrie britovych Programovany posuv na zub (fz) Geometrie britovych
desticek Pouzit max 9 mm desticky (ae radialni zapojeni) desticek
.E.D721 0,06 0,20 0,32 E.D721

.E.D41 0,07 0,23 0,35 E.D4H
.E..D411 0,07 0,23 0,35 E.D411
.S..GP 0,10 0,25 0,38 .S..GP
S.D 0,10 0,25 0,38 S.D
ennametal.co KZKENNAMETN: B107
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High-Feed Frézovani e 7792VXD12
Doporucené pocatecni fezné rychlosti pro obrabéni za sucha (m/min) KZKENNAMETAIZ

Materl?lova KC522M KCPK30 KCPM40 KCSM40
skupina

340 475 310 240
290 305 260 205
260 275 235 180
220 210 205 160
205 275 185 145
150 160 140 110
215 220 205 220
190 190 180 145
145 155 140 125
245 320 = =
190 250 - -
160 210

W N =B W N =W N = WMN =W N = g & W N —

Materidlova

skupina SC3025 $C6525 SP6519

ﬂﬂ'ﬁ.%! FREZOVAN

305 260
270 230
240 200
175 150
145 125
120 100
215 235
190 205
155 170
325 265
250 210
= 190

W N =B W N =W N =W N =W N = g & wWw N -

POZNAMKA: Doporucené pocétecni fezné rychlosti jsou zvjraznény tucnym pismem.
Se vzristajici toustkou tisky je zapotiebi sniZit velikost fezné rychlosti.

. Obrabéni za sucha

Obrabéni s chladici kapalinou
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High-Feed Frézovani e 7792VXD12

KZKENNAMETAIZ Doporucené pocatecni fezné rychlosti pro obrabéni s chladici kapalinou (m/min)
MZI‘(‘L’;‘:“;‘” GH2 KC522M KCPK30 KCPM40 KCSM40
1 - - = 315 270 260 435 380 355 285 250 235 - - =
2 - - - 265 230 190 270 245 220 240 210 170 - - -
3 = = - 245 210 170 245 220 195 220 190 150 - = -
4 - - - 215 175 145 185 170 150 195 165 130 - - -
5 - - - 175 165 145 250 220 200 165 150 130 165 140 115
6 - - - 160 120 95 150 130 120 145 110 90 145 105 75
1 = = = 195 170 160 195 175 150 190 165 150 200 165 135
2 - - - 175 150 125 175 150 135 170 145 120 170 140 115
3 = - = 135 115 90 140 125 110 125 110 90 140 105 80
1 240 175 115 220 195 175 285 255 230 = = - = = =
2 210 150 100 170 150 145 225 200 185 - - - - - -
3 175 140 95 145 130 115 190 170 150 - - - - - =
1 1150 910 385 = = = = = = = = = = = = o
2 1150 910 385 - - - - - - - - - - - -
3 850 700 285 - - = = - - = - = - - =
1 = = = 40 30 25 = = = 40 30 30 40 30 25
2 - - - 40 30 25 - - - 40 30 30 40 30 25
3 = - = 50 40 25 = - = 50 40 30 50 40 25
4 - - - 70 50 30 65 50 30 65 50 30 55 50 30 —
1 - = - 115 90 70 - = - - = - - = - =
3 - - - - - - - - - - - - - - - J =
7
— o
M:E’::;"a $C3025 $C6525 $P6519 X400 X500 s
1 355 245 135 445 305 170 285 210 125 250 185 115 260 190 125 L‘
2 310 215 115 390 270 145 250 185 10 220 165 100 230 170 110
3 280 190 100 350 240 125 220 160 9% 190 145 90 200 150 95
4 200 140 75 250 175 95 170 120 70 145 105 70 150 115 70
5 150 115 75 190 145 95 135 100 70 - - - 125 % 70
6 135 9% 55 170 120 70 115 80 50 - - - 105 75 50
1 190 170 135 240 215 170 260 190 110 = - = 240 175 110
2 185 150 115 230 190 145 225 165 100 - - - 210 150 9%
3 140 125 90 175 155 110 190 135 80 = - = 170 125 75
1 375 260 140 470 325 175 285 210 135 - - = 250 210 165
2 290 200 10 365 250 140 230 170 105 - - - 210 170 125
3 = - = = - - 210 150 9% - - = 165 135 95
1 - - — - - — — - - — - — — - —
2 - - - - - - - - - - - - - - -
3 - - - - - - - - - - - - - - -
1 = - = = - = 50 40 25 = - = 50 30 25
2 - - - - - - 50 30 20 - - - 45 30 20
3 = = = = = = 50 40 25 = = = 50 40 25
4 - - - - - - 75 55 35 - - - 70 50 30
1 = - = - - - - - - 90 70 45 - - -
2 - - - - - - - - - 75 55 30 - - -
3 - - - - - - - - - - - - - - -
POZNAMKA: Doporucené pocétecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tucnym pismem.
Se vzristajici toustkou tiisky je zapotiebi sniZit velikost fezné rychlosti.
. Obrabéni za sucha
Obrabéni s chladici kapalinou
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KZKENNAMETAIZ

Dodeka 15
High-Feed

Hlavni aplikace

e (Oboustranné britové destiCky s 12 feznymi hranami.

e Viyvinuté pro poskytnuti nadstandardni hodnoty MRR a
produktivity diky vysokym posuviim u hrubovacich operaci.

¢ \lybaveno standardnimi bitovymi destickami Dodeka.

Vlastnosti a vyhody

Rada Dodeka 15 — Nejkomplexnéjsi systém high-feed frézovani. Poskytuje vynikajici cenu na feznou
hranu. Vybaveno standardnimi bitovymi destickami Dodeka.

Dodeka Mini High-Feed 15°
Dodeka High-Feed 15°

Dodeka Mini pro vysoké posuvy

Prvni volba pro ¢elni frézovani s velkym vyloZenim nebo
lehkym upnutim.

Efekt zeslabeni tfisky diky Ghlu nastaveni 14,5".
Neuvéfitelny nartist velikosti posuvu a tbéru materialu.

2 Skute¢né

fezné hrany \?.Ahel nastaveni 15°

Az 0 40% kratsi éas obrabéciho
cyklu v porovnani s konvenénim
frézovanim.

Dodeka Mini  Ap1 max = 1,6 mm
Dodeka Ap1 max = 2,2 mm

Dodeka Mini HF a Dodeka HF m(ize
byt osazena vSemi typy standardnich
Dodeka Mini desticek s vyjimkou
wiper desticek.

B110 ‘ZKENNAMETAE ennametal.co
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KZKENNAMETAIZ

o Bfitové destiCky s 12 feznymi hranami.
e Moznost vysokych posuva.

High-Feed Frézovani  Dodeka™ Mini pro vysoké posuvy (HF) 15°

D1 max

15°

Ap1 max —=—{|=—

Dodeka Mini pro vysoké posuvy 15° e Frézy se zavitovou stopkou

‘ D1 D1 max D DPM G3X L1

Stopkové frézy e Upinani Sroubem

Objednaci ¢islo Katalogové cislo WF Ap1 max z kg max. otacky
4153687 KSHRHF025D03M16HN06 | 25 38,2 29 17,0 M16 32,0 22 1,6 | 3 0,16 20000
Nahradni dily
¢
Sroub biitové
D1 desticky Nm klié
25 193.492 &P 170.025

ennametal.co
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nFIRST FREZOVANi

High-Feed Frézovani  Dodeka™ Mini pro vysoké posuvy (HF) 15°
Nastréné frézy KZKENNAMETAE

o Bfitové destiCky s 12 feznymi hranami.
e Moznost vysokych posuva.

Dodeka Mini pro vysoké posuvy (HF) 15° e Nastréné frézy

Objednaci éislo Katalogové éislo D1 D1 max D D6 L Ap1 max z kg max. otacky
4153706 KSHRHF040A05RS15HN06 40 53,2 22 38 40 1,6 5] 0,29 15800
4153707 KSHRHF050A05RS15HN06 50 63,1 22 38 40 1,6 5 0,39 12700
4153708 KSHRHF063A06RS15HN06 63 76,1 22 50 40 1,6 6 0,67 10100
4153709 KSHRHF080A08RS15HN06 80 93,1 27 60 50 1,6 8 1,26 7900

Nahradni dily
= <
= CJ )
Sroub biitové

D1 desticky Nm klié montazni sroub

40 193.492 35 170.025 125.025

50 193.492 85 170.025 125.025

63 193.492 35 170.025 125.025

80 193.492 35 170.025 125.230
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High-Feed Frézovani  Dodeka™ Mini pro vysoké posuvy (HF) 15°
KZKENNAMETAE Vyménné britové desticky

44 prvni volba s chlazenim PR - PO
<><> prvni volba bez chlazeni R - Py PO
<+ alternativni volba s chlazenim R ++ Py o4
<> alternativni volba bez chlazeni ol + + -
S+ + +4
$ +4 &4
4 ++ $4
+4
\\V i + +4+
i + ++
D + + ++
+ + +4
IS0
katalogové Gislo D BS KC410M | KC510M | KC520M | KC522M | KC725M KCK15 KCPK30 | KCPM40 | KCSM40
Lehké obrabéni
(‘ HNGJOBO4ANENLD 12 1,52 - 4121576 - 421578 - 4119227 | 4119190 | 5550701 | 6165862
< ’ HNGJOG604ANFNLDJ 12 1,54 4121575 - - - - - - - -
Vseobecné obrabéni
( HNPJOGO4ANSNGD | 1 145 | - | - | 4196 | arteeer | 4t19701 | 4119699 | 4119700 | 5550703 | 6165759 =
I J =
o
%
Tézkeé obrabéni l;,;
HNGJ0604ANSNHD 12 1,45 - - - - - 6039660 | 6039812 | 6039659 | 6165864 o S
(' HNPJ0604ANSNHD 12 1,45 - - - 4119703 | 4119229 - 4119228 | 5550702 | 6165760 ==
, HNPJ060432ANSNHD 12 — - - - - - - - 6068798 | 6165861 “

Doporucené pocatecni hodnoty posuvl

Doporucené poéatecni hodnoty posuvii [mm]

Lehkeé obrabéni Vseobecné pouziti Tézkeé obrabéni
Doporuéené pocatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae)

Geometrie bfitovych Geometrie bfitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40%-100% desticek
F.LDJ 0,45 1,27 2,22 0,33 0,91 1,57 0,25 0,68 1,17 0,21 0,59 1,01 0,20 0,54 0,93 .F.LDJ
E.LD 0,51 1,65 2,81 0,37 1,17 1,97 0,27 0,87 1,46 0,24 0,76 1,27 0,22 0,70 1,16 E.LD
.S..6D 0,92 2,22 34 0,66 1,57 2,38 0,49 1,17 1,75 0,43 1,01 1,52 0,39 0,93 1,39 .S.GD
.S.HD 0,92 2,35 3,89 0,66 1,67 2,70 0,49 1,23 1,98 0,43 1,07 1,72 0,39 0,98 1,57 .S.HD

HNG....: BrouSena desticka, univerzalni pro vSechny aplikace dokoncovani a pro téZce obrobitelné nerezové materidly a zaruvzdorné slitiny.
HNP....: Lisovana destitka, nizka cena na hranu pro vétSinu hrubovacich a stfedné-dokoncovacich aplikaci.
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High-Feed Frézovani  Dodeka™ Mini pro vysoké posuvy (HF) 15°
Doporucené pocatecni fezné rychlosti pro obrabéni za sucha (m/min) KZKENNAMETAIZ

Materidlova

" KC410M* KC510M KC520M KC522M KC725M
skupina

340 275
290 230
260 205
220 180
205 160
150 120
215 180
190 155
145 120
245 =
190 -
160

W N =B W N =W N =W NN =N =g s w N =

Z
S
4
o
s
=
[72)
=
L

I
s Materilova

x

= skupina KCPK30

“

475
305
275
210
275
160
220
190
155
320
250
210

W N =AW N =[N =N =N =g & w N =

*Doporuceno pouze pro obrabéni s chladici kapalinou.

POZNAMKA: Doporucené pocétecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tuénym pismen.
Se vzristajici toustkou trisky je zapotiebi sniZit velikost fezné rychlosti.

. Obrabéni za sucha

Obrabéni s chladici kapalinou
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High-Feed Frézovani  Dodeka™ Mini pro vysoké posuvy (HF) 15°

KZKENNAMETAIZ Doporucené pocatecni Fezné rychlosti pro obrabéni s chladici kapalinou (m/min)
M:I‘(‘;’:I‘l"‘;"a Kc410M KC510M KC520M KC522M KC725M
1 - = = - = = = = - 315 270 260 250 220 210
2 - - - - - - - - - 265 230 190 210 185 150
3 = = = = = = = = = 245 210 170 190 165 135
4 - - - 235 190 165 - - - 215 175 145 170 145 115
5 = - - = - - - - = 175 165 145 145 130 115
6 - - - - - - - - - 160 120 9 125 9% 75
1 = = = = = = = = = 195 170 160 165 145 130
2 - - - - - - - - - 175 150 125 150 125 105
3 = - = = - = = - = 135 115 90 110 95 75
1 = = = 285 255 230 260 235 210 220 195 175 = = =
2 - - - 220 195 185 200 185 170 170 150 145 - - -
3 = - = 190 170 150 170 150 140 145 130 115 = - -
1 1170 1035 955 615 550 505 = = = = = = = = = e
2 1035 955 880 555 510 470 - - - - - - - - -
3 1035 955 880 555 510 470 = - = = - = = - =
1 = = = = = = = = = 40 30 25 30 30 25
2 - - - - - - - - - | 30 2 30 30 2
3 = - = = - = = - = 50 40 2 45 30 25
4 - - - - - - - - - 70 50 30 50 45 30 =
1 - = = 150 125 90 = = - 115 90 70 - = = ‘<‘>;
2 - - - - - - - - - - - - - - - N
3 _ - _ _ _ _ _ - _ _ - _ _ - _ £
74
ar . o
M::(eu"':l']‘;"a KCK15 KCPK30 KCPM40 KCSM4o ==
1 = = = 435 380 355 285 250 235 = = = L‘
2 - - - 270 245 220 240 210 170 - - -
3 - - - 245 220 195 220 190 150 - - -
4 - - - 185 170 150 195 165 130 - - -
5 = = = 250 220 200 165 150 130 165 140 115
6 - - - 150 130 120 145 110 90 145 105 75
1 = = = 195 175 150 190 165 150 200 165 135
2 - - - 175 150 135 170 145 120 170 140 115
3 = = = 140 125 10 125 110 90 140 105 80
1 405 370 330 285 255 230 = - = = - =
2 320 285 265 225 200 185 - - - - - -
3 270 240 220 190 170 150 - - - - - -
1 - - - - - - - - - - - -
2 - - - - - - - - - - - -
3 - - — — - - — - - - - -
1 = = = = = = 40 30 30 4 30 25
2 - - - - - - 40 30 30 40 30 25
3 = = = = = = 50 40 30 50 40 2
4 - - - 65 50 30 65 50 30 55 50 30
1 - - - - - - - - - - - -
2 - - - - - - - - - - - -
3 - - - — - - — - - - - -
POZNAMKA: Doporucené pocétecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tucnym pismenm.
Se vzristajici toustkou tisky je zapotiebi sniZit velikost fezné rychlosti.
. Obrabéni za sucha
Obrabéni s chladici kapalinou
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A,

CHOICE

nFIRST FREZOVANi

High-Feed Frézovani e Dodeka™ pro vysoké posuvy (HF) 15°
Nastréné frézy

o \lysoké hodnoty posuvti pro ¢elni hrubovéni.
e Moznost pouzit az 2 mm hloubku Fezu.
e 12 feznych hran na desticku.

KZKENNAMETAI:

Dodeka pro vysoké posuvy 15° ¢ Nastréné frézy

Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D1 D1 max D D4 D6 L Ap1 max z kg max. otacky
4042533 KSHRHF63A05RS15HN09 63 80,9 22 = 50 40 22 5 0,65 8950
4042534 KSHRHF80A06RS15HN09 80 97,9 27 — 60 50 22 6 1,24 7300
4042535 KSHRHF100B08RS15HN09 100 1179 32 — 80 50 2,2 8 1,89 5900
4042536 KSHRHF125B09RS15HN09 125 142,9 40 — 90 63 22 9 3,23 4800
Nahradni dily
\\ < \'
\ A N
N VR
O / % N D)
& & ® )
Sroub biitové upinaci Sroub s vnitfnim
D1 desticky Nm klié montazni sroub rozvodem chlazeni upinaci Sroub frézy chladici deska
63 193.492 35 170.025 125.025 —_ —_ —_
80 193.492 35 170.025 125.230 — — —
100 193.492 35 170.025 - MS2189C - -
125 193.492 35 170.025 —_ —_ 420.200 470.232
POZNAMKA: Sestava upinaciho Sroubu s rozvodem chiazeni a chladici deska se musi objednévat samostatné.
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High-Feed Frézovani  Dodeka™ Mini pro vysoké posuvy (HF) 15°
KZKENNAMETAE Vyménné biitové desticky

<+ prvni volba s chlazenim o1+ ++ o4
<+<> prvni volba bez chlazeni YN - - PO
+ alternativni volba s chlazenim N ++ Py o4
<> alternativni volba bez chlazeni o/ . . -
S+ + ++
++ $4
++ e
++
++
+ ++
+ ++
D + + ++
+ + ++
1S0
katalogové ¢islo D BS KC410M | KC520M | KC522M | KC725M | KCK15 KCPK30 | KCPM40 | KCSM40
Lehké obrabéni
(‘ HNGJO905ANFNLDJ 16 1,80 3849320 - - - - - - -
: } HNGJO905ANENLD 16 1,76 - 3331174 | 3093561 | 3331175 | 3330952 | 3331178 - 6178103
VSeobecné obrabéni
- ® HNGJO905ANSNGD 16 1,80 - - - 3331176 | 3331173 | 3093719 | 5550793 | 6178104 =
,; HNPJ0905ANSNGD 16 1,80 - 3763726 | 3774250 | 3763727 | 3763725 | 3763728 | 5550795 - <‘>;
) 8
) w
Tézké obrabéni 53
HNGJO905ANSNHD 16 1,66 = = = 3556331 | 3556330 | 3556332 | 5550794 | 6178105 EE
& HNPJ0905ANSNHD 16 1,66 - - 3774249 | 3763723 | 3763185 | 3763724 | 5550796 | 6178108 e=c
( } HNPJ090543ANSNHD 16 — - - 3774251 | 3763730 | 3763729 | 3763731 | 5550797 | 6178109 “
HNGJ090543ANSNHD 16 — - - - 3556374 | 3556373 | 3556375 | 6068043 | 6178106

Doporucené pocatecni hodnoty posuvii

Doporucené pocatecni hodnoty posuvii [mm]

Lehké obrabéni Vseobecné pouziti Tézké obrabéni
Doporuéené poéatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae)

Geometrie britovych Geometrie biitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
F.LDJ 0.45 1.27 2.22 0.33 0.91 1.57 0.25 0.68 117 0.21 0.59 1.01 0.20 0.54 0.93 F.LDJ
E.LD 0.63 1.84 2.81 0.46 1.31 1.97 0.34 0.97 1.46 0.30 0.84 1.27 0.27 0.77 1.16 E.LD
S..GD 0.92 2.01 3.27 0.66 1.42 2.29 0.49 1.06 1.69 0.43 0.92 1.46 0.39 0.84 1.34 .S..GD
S.HD 0.92 2.35 3.89 0.66 1.67 2.70 0.49 1.23 1.98 0.43 1.07 1.72 0.39 0.98 1.57 S.HD

HNG....: BrouSena destitka, univerzalni pro vSechny aplikace dokoncovani a pro téZce obrobitelné nerezové materidly a Zaruvzdorné slitiny.
HNP....: Lisovana desticka, nizka cena na hranu pro vétSinu hrubovacich a stfedné-dokon¢ovacich aplikaci.
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High-Feed Frézovani » Dodeka™ pro vysoké posuvy (HF) 15°
Doporucené pocatecni fezné rychlosti pro obrabéni za sucha (m/min) KZKENNAMETAIZ

Materialova
skupina

KC410M * KC520M KC522M KC725M

340 275
290 230
260 205
220 180
205 160
150 120
215 180
190 155
145 120
245 -
190 -
160

W N =B W N =W N =W N = w N = g & W N =

FIRST FREZOVANI

CHOICE

Materialova

skupina KCPM40 KCSM40

“

310 240
260 205
235 180
205 160
185 145
140 110
205 220
180 145
140 125

W N =B W N =W N =W N =W N == g & wWw N -

*Doporuceno pouze pro obrabéni s chladici kapalinou.

POZNAMKA: Doporucené pocatecni fezné rychlost jsou zvyraznény tucnym pismem.
Se vzriistajici toustkou tiisky je zapotrebi sniZit velikost fezné rychlosti.

. Obrabéni za sucha

Obrébéni s chladici kapalinou
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High-Feed Frézovani  Dodeka™ pro vysoké posuvy (HF) 15°

KZKENNAMETAIZ Doporucené pocatecni fezné rychlosti pro obrabéni s chladici kapalinou (m/min)
Materidlova Kc410M KC520M KC522M KC725M
skupina
1 = = = = = = 315 270 260 250 220 210
2 - - - - - - 265 230 190 210 185 150
3 = = = = = = 25 210 170 190 165 135
4 - - - - - - 215 175 145 170 145 115
5 - - - - - - 175 165 145 145 130 115
6 - - - - - - 160 120 95 125 95 75
1 = = = = = = 195 170 160 165 145 130
2 - - - - - - 175 150 125 150 125 105
3 = - = = - = 135 115 90 110 9% 75
1 = = = 260 235 210 220 195 175 = = =
2 - - - 200 185 170 170 150 145 - - -
3 = = = 170 150 140 145 130 115 = - =
1 1170 103 955 - - - - - - _ - _ T
2 1035 955 880 - - - - - - - - -
3 1035 955 880 - - = - - = - - -
1 = = = = = = 40 30 25 30 30 2
2 - - - - - - 40 30 2 30 30 25
3 = - = = - = 50 40 2 45 30 2
4 - - - - - - 70 50 30 50 45 30 :<E:
1 = = = = = = 115 % 70 = = = =
2 - - - - - - - - - - - - o
3 B _ B B _ B B _ B B _ B £
74
p— ==
M:I‘(‘;’:I’]‘;"a KCK15 KCPK30 KCPM40 KCSM40 "'L""
1 - - - 435 380 355 285 250 235 - - -
2 - - - 270 245 220 240 210 170 - - -
3 = = = 25 220 195 220 190 150 = = =
4 - - - 185 170 150 195 165 130 - - -
5 - - = 250 220 200 165 150 130 165 140 115
6 - - - 150 130 120 145 110 90 145 105 75
1 = = = 195 175 150 190 165 150 200 165 135
2 - - - 175 150 135 170 145 120 170 140 115
3 = - = 140 125 110 125 110 90 140 105 80
1 405 370 330 285 255 230 = = = = = =
2 320 285 265 225 200 185 - - - - - -
3 270 240 220 190 170 150 = - = = - =
1 — - — — - — — - — — - -
2 — - — — - - - - — - - -
3 - - - - - - - - - - - -
1 = = = = = = 40 30 30 40 30 25
2 - - - - - - 40 30 30 40 30 2%
3 = - = = - = 50 40 30 50 40 2
4 - - - 65 50 30 65 50 30 55 50 30
1 - - — — - — — - — — - —
2 - - - - - - - - - - - -
3 - - - - - - - - - - - -
POZNAMKA: Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tucnym pismem.
Se vzriistajici toustkou trisky je zapotrebi sniZit velikost fezné rychlosti.
. Obrabéni za sucha
Obrabéni s chladici kapalinou
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KZKENNAMETAIZ

Rada 7713VR

Frézy s kruhovymi britovymi destickami s
presnym pootocenim

maji novy stfibrny saténovy povlak, ktery téleso chrani proti poSkozeni pfi vysoce vykonnych
aplikacich a prodluzuje jeho Zivotnost. Tato fada fréz ma ochranu proti pootogeni, ktera
zajiStuje presny poCet poloh britové desticky. Tim je zaru¢eno maximalini vyuziti Feznych
hran pfi hrubovacich aplikacich.

Vlastnosti a vyhody

Tento unikdtni patentovany systém zabrariuje pfi tézkém hrubovani

a nestabilnich podminkach obrabéni otaceni bfitovych desticek v
lGZku. Frézy 7713VR jsou vynikajicim feSenim pro hrubovani a stredni
dokondovani vSech druh(i materidlli, zejména nerezovych oceli a
Zaruvzdornych slitin, ale také oceli a nastrojovych oceli.

7713VR10: 7713VR12:
Maximalni ap = 5 mm Maximalni ap = 6 mm
Rozsah priiméri = 20-50 mm Rozsah priiméri = 32-80 mm
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7713VR10

KZKENNAMETAIZ Kopirovaci a tvarové frézy

e PoufZiti kopirovacich / tvarovych fréz
e Patentovany upinaci systém zabrafiuje protaceni bfitové
desticky pfi tézkém obrabéni.
e Pozitivni geometrie drézek pro vynikajici odvod tfisek.
D1 max D1 L H = = ﬁiD
Ap1 max —| ‘k ‘
L2
L
1
Valcové stopkové frézy
>
Objednaci Gislo Katalogové cislo ‘ D1 max D1 D L L2 Ap1 max z
5672811 7713VR10CA020Z2R40 20 10 20 180 40 50 2
5673047 7713VR10CA025Z3R50 25 15 2% 200 50 50 3
5673048 7713VR10CA032Z4R70 32 22 32 250 70 50 4
Nahradni dily :§
o
o
o
Ry .
S - .
\ 2
Sroub britové Sroubovak ==
D1 max desticky Nm Torx L‘
20 D4007T 31 TB15
25 D4007T 31 TB15
32 D4008T 31 815
— DPM
1 i
D1 max - D
o
[ |
Aplmax —=| |~ G3X
L2
Frézy se zavitovou stopkou
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D1 max D1 D D2 L2 G3X DPM Ap1 max b4
5673768 7713VR108A02523R35 25 15 2 2 35 M12 12,50 50 3
5673050 7713VR10SA032Z4R35 32 22 29 31 35 M16 17,00 50 4
5673341 7713VR108A03525R35 35 25 29 34 35 M16 17,00 50 5
Nahradni dily
S 7
é
Sroub bfitové Sroubovak
D1 max desticky Nm Torx
20 D4007T 31 815
25 D4007T 31 815
32 D4008T 31 815
35 D4007T 31 815
ennametal.co KZKENNAMETAK B121
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CHOICE

nFIRST FREZOVANi

7713VR10

Kopirovaci a tvaroveé frézy

e PouZiti kopirovacich / tvarovych fréz
e Patentovany upinaci systém zabrariuje protaceni britové

desticky pfi tézkém obrabéni.

e Pozitivni geometrie drézek pro vynikajici odvod tfisek.

KZKENNAMETAE

L@

D6
oy
L]
L
( i
AN
DA ‘ LAp1 max
D1 max
Nastréné frézy
Objednaci éislo Katalogové cislo D1 max D1 D D6 L Ap1 max z

5672813 7713VR10-A040Z05R 40 30 16 36 40 50 5

5672625 7713VR10-A042Z06R 42 32 16 38 40 50 6

5673340 7713VR10-A050Z06R 50 40 22 4 40 50 6

Nahradni dily
Sroub biitové Sroubovak
D1 max desticky Nm Torx montazni sroub

40 D4008T 31 TB15 M8 1.25 X 25 SHCS

42 D4007T 31 TB15 M8 1.25 X 25 SHCS

50 D4008T 31 TB15 M10 1.5 X 25 SHCS

63 D4008T 31 TB15 M10 1.5 X 25 SHCS
Technické informace (mm)

Rozméry
: ; P ‘ HelikaIng otvor ap max. Sestup Helikaini
Objednaci Celni Uhel kruhové /lineami | Max ot./ < 3
Cislo Katalogové cislo roztec sestupu min-max interpolace min DL interpolace
5672811 7713VR10CA020Z2R40 10 1,89 22 38 3,33 79500
5673047 7713VR10CA025Z3R50 15 5,22 32 43 3,33 64500 Rovinn4 plocha
5673048 7713VR10CA032Z4R70 22 8,64 46 62 333 53500
5672813 7713VR10-A040Z05R 30 7,28 62 78 3,33 45500 B ——
5672625 7713VR10-A042Z06R 32 6,71 66 82 3,33 39500
5673340 7713VR10-A050Z06R 40 522 82 98 333 39500 Celnf roztet
5673768 7713VR10SA025Z3R35 15 522 32 48 3,33 64500 eini roztec
5673050 7713VR10SA032Z4R35 22 8,64 46 62 333 53500
5673341 7713VR10SA035Z5R35 25 7,20 52 68 333 50000
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7713VR10
KZKENNAMETAI: Vyménné biitové desticky

4+ prvni volba s chlazenim

<><> prvni volba bez chlazeni
+ alternativn! volba s chlazenlm’ /4 PN /4
<> alternativni volba bez chlazeni e /4
+4 >/4+
M1-M2 ++4 > +
M3 + + +4
< /4
+ >/4+
+ +4 +
11 —L + +4 +
D +4 +
+4 + +
FEse
1S0
katalogové ¢islo D S hm CE KCSM40 SP6519 X500 X700
Obrdbka lekka
RPHT10T3MOE422X8 10,00 3,9 0,03 8 - 5660778 - -
Z
3
— o
V3eobecné obrabéni e
Ca = & RPHT10T3MOE422X4 10,00 397 0,03 4 - 5659867 5660462 5665491 i —
“ RPPT10T3MOE432X4 10,00 397 0,04 4 6201907 - - - 22
RPPT10T3MOE432X5 10,00 397 0,03 5 - - 5894139 - (Top
POZNAMKA: CE: pocet vjmén N

doporuceni ap max pro vyuZiti vsech hran bfitové desticky:
..E422x8: doporucené ap < 1,5 mm, ap max < 2,5 mm
..E422X4: doporucené ap < 2,5 mm, ap max < 5 mm
..E432X4: doporucené ap < 2,5 mm, ap max< 5 mm
..E432X5: doporucené ap < 2 mm, ap max < 3,5 mm

‘ZKENNAMETAE
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7713VR10
Doporucené pocatecni hodnoty posuvil KZKENNAMETAE

Doporucené pocatecni hodnoty posuvti [mm]

Lehké obrabéni Vseobecné pouZziti Tézké obrabéni

PFi axialni hloubce Fezu(ap) 5 mm

Doporucené pocatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae)

Geometrie britovych Geometrie britovych
desticek 10% 20% 30% 40% 50-100% desticek
422-X8 — - — — — — — — — — — — — — — 422-X8
432-X5 — - — — - — — — — — — — — — — 432-X5
422-X4 0,12 0,29 0,57 0,08 0,21 0,40 0,06 0,16 0,30 0,05 0,14 0,26 0,05 0,13 0,24 422-X4
432-X4 0,12 0,29 0,57 0,08 0,21 0,40 0,06 0,16 0,30 0,05 0,14 0,26 0,05 0,13 0,24 432-X4

Pfi axialni hloubce fezu(ap) 2,5 mm

Doporuéené pocatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae)
Geometrie britovych Geometrie bfitovych
desticek 10% 20% 30% 40% 50-100% desticek
B

@‘ = 422-X8 — — — — — — — — — — — — — — — 422-X8
:3'15 432-X5 0,13 0,34 0,66 0,10 0,24 0,47 0,07 0,18 0,35 0,06 0,16 0,30 0,06 0,15 0,28 432-X5
. 422-X4 0,13 0,34 0,66 0,10 0,24 0,47 0,07 0,18 0,35 0,06 0,16 0,30 0,06 0,15 0,28 422-X4
432-X4 0,13 0,34 0,66 0,10 0,24 0,47 0,07 0,18 0,35 0,06 0,16 0,30 0,06 0,15 0,28 432-X4

P¥i axialni hloubce fezu(ap) 2 mm

=

<

§ Doporuéené poéatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky rezu (ae)

= Geometrie britovych Geometrie britovych
L desticek 10% 20% 30% 40% 50-100% desticek

5 w 422-X8 — — — — — — — — — — — — — — — 422-X8

n_:é 432-X5 0,14 0,37 0,71 0,10 0,26 0,51 0,08 0,20 0,38 0,07 0,17 0,33 0,06 0,16 0,30 432-X5

== 422-X4 0,14 0,37 0,71 0,10 0,26 0,51 0,08 0,20 0,38 0,07 0,17 0,33 0,06 0,16 0,30 422-X4

“ 432-X4 0,14 0,37 0,71 0,10 0,26 0,51 0,08 0,20 0,38 0,07 0,17 0,33 0,06 0,16 0,30 432-X4

Pfi axialni hloubce Fezu(ap) 1,5 mm

Doporucené pocatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae)

Geometrie britovych Geometrie britovych
desticek 10% 20% 30% 40% 50-100% desticek
422-X8 0,16 0,41 0,80 0,12 0,30 0,57 0,09 0,22 0,42 0,08 0,19 0,37 0,07 0,18 0,34 422-X8
432-X5 0,16 0,41 0,80 0,12 0,30 0,57 0,09 0,22 0,42 0,08 0,19 0,37 0,07 0,18 0,34 432-X5
422-X4 0,16 0,41 0,80 0,12 0,30 0,57 0,09 0,22 0,42 0,08 0,19 0,37 0,07 0,18 0,34 422-X4
432-X4 0,16 0,41 0,80 0,12 0,30 0,57 0,09 0,22 0,42 0,08 0,19 0,37 0,07 0,18 0,34 432-X4
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7713VR10
KZKENNAMETAII Doporucené pocatecni fezné rychlosti pro obrabéni za sucha

Materialova
skupina

KCSM40

240
205
180
160
145
110
220
145
125

FREZOVANi

W N =R =N =W NN =W N =g s w N =

RST
OICE

POZNAMKA: Doporucené pocétecni Fezné rychlosti jsou zvyraznény tucnym pismen. (Top
Se vzristajici tloustkou tiisky je zapotrebi sniZit velikost fezné rychlosti. B

. Obrabéni za sucha

. Obrdbéni s chladici kapalinou
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7713VR10
Doporucené pocatecni fezné rychlosti pro obrabéni s chladici kapalinou KZKENNAMETAI:

Materidlova KcsM4o SPG519 X500 X700
skupina
1 - = - 285 210 125 260 190 125 - = -
2 - - - 250 185 110 230 170 110 - - -
3 = = = 220 160 95 200 150 95 = = =
4 - - - 170 120 70 150 115 70 - - -
5 165 140 115 135 100 70 125 95 70 130 100 70
6 145 105 75 115 80 50 105 75 50 110 80 50
1 200 165 135 260 190 110 240 175 110 250 185 110
2 170 140 115 225 165 100 210 150 95 220 165 100
3 140 105 80 190 135 80 170 125 75 185 135 80
1 = = = 285 210 135 250 210 165 = = =
2 - - - 230 170 105 210 170 125 - - -
= ‘ ? - : - 210 1fo 95 165 1 fs 95 = : =
2 - - - - - - - - - - - -
3 - - - - - - - - - - - -
1 4 30 25 50 40 2% 50 30 25 50 ) 25
2 4 30 25 50 30 2 45 30 2 45 30 20
3 50 2 25 50 40 2% 50 2 25 50 2 25
4 55 50 30 75 55 35 70 50 30 70 50 35
1 — - - — - - — - — - - —
2 - - — — - — - - - - - —
3 - - - - - - - - - - - -

POZNAMKA: Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou zvyraznény tucnym pismem.
Se vzriistajici toustkou tisky je zapotrebi sniZit velikost fezné rychlosti.

aﬂlﬁﬂ FREZOVANi

. Obrabéni za sucha

Obrabéni s chladici kapalinou
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KZKENNAMETAIZ

e PoufZiti kopirovacich / tvarovych fréz

e Patentovany upinaci systém zabrafiuje protaceni bfitové

desticky pfi tézkém obrabéni.

e Pozitivni geometrie drézek pro vynikajici odvod tfisek.

Frézy se zavitovou stopkou

7713VR12
Kopirovaci a tvaroveé frézy

FEse
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo ‘ D1 max D1 D D2 L2 G3X DPM Ap1 max z
5673052 7713VR12SA032Z3R35 32 20 29 3 35 M16 17,00 6,0 3
5673439 7713VR12SA040Z4R43 40 28 29 38 43 M16 17,00 6,0 4
Z
. - 3
Nahradni dily o
[T
=
< c
o
—
\\\\ Lo
< N
Sroub bfitové Sroubovak
Katalogové ¢islo desticky Nm Torx
7713VR12SA032Z3R35 D4008T 31 T15
7713VR12SA040Z4R43 D4008T 31 T15
D1mﬂt m}}%§§47 H = ﬁ tD
Ap1 max —| ‘—— ‘ -
L2
L
1
Valcové stopkové frézy
Objednaci cislo Katalogové cislo ‘ D1 max D1 D L L2 Ap1 max
5673830 7713VR12CA032Z3R70 | 32 20 32 250 70 6,0 3
Nahradni dily
S Y
\
Sroub bfitové Sroubovak
Katalogové ¢islo desticky Nm Torx
7713VR12CA032Z3R70 D4008T 31 T15

ennametal.co
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CHOICE

nFIRST FREZOVANi

7T713VR12

Kopirovaci a tvaroveé frézy

e PoufZiti kopirovacich / tvarovych fréz

e Patentovany upinaci systém zabrafiuje protaceni bfitové

desticky pfi tézkém obrabéni.

e Pozitivni geometrie drézek pro vynikajici odvod tfisek.

KZKENNAMETAI:

D6
° ]
LI
L
@ i
‘ D1 ‘ LAp1 max
D1 max
Nastréné frézy
Objednaci éislo Katalogové cislo D1 max D1 D D6 L Ap1 max z
5672232 7713VR12-A040Z04R 40 28 16 34 40 6,0 4
5672233 7713VR12-A050Z05R 50 38 22 43 40 6,0 5
5673769 7713VR12-A052Z05R 52 40 22 45 40 6,0 5
5672234 7713VR12-A063Z06R 63 51 22 56 50 6,0 6
5672235 7713VR12-A066Z06R 66 54 27 56 50 6,0 6
5673829 7713VR12-A080Z08R 80 68 27 68 50 6,0 8
Nahradni dily
Sroub britové Sroubovak
Katalogové ¢islo desticky Nm Torx montazni Sroub
7713VR12-A040Z04R D4010T 31 T15 M8 1.25 X 25 SHCS
7713VR12-A050Z05R D4010T 3,1 T15 M10 1.5 X 25 SHCS
7713VR12-A052Z05R D4010T 3,1 T15 M10 1.5 X 25 SHCS
7713VR12-A063Z06R D4010T 3,1 T15 M10 1.5 X 25 SHCS
7713VR12-A066Z06R D4010T 31 T15 M12 X 1.75 X 30 SHCS
7713VR12-A080Z08R D4010T 31 T15 M12 X 1.75 X 30 SHCS
B128 KZKENNAMETAL ennameta
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7713VR12
KZKENNAMETAI: Technické informace

Technické informace (mm)
Rozméry
Objednaci Seli Uhel Helikalné otvor o | Max ot/ @ Sestup ) @ !-Ielikélni
Gislo Katalogové Gislo rozted sestupu min-max interpolace min po rampe interpolace
5673830 7713VR12CA032Z3R70 20 10,80 ) 62 400 40000
5672232 7713VR12-A040Z04R 2 7,90 58 78 4,00 34000 o
5672233 |  7713VR12-A0S0Z05R 38 5,50 78 % 4,00 29000 A
5673769 7713VR12-A052Z05R 40 515 82 102 400 28500 . )
5672234 7713VR12-A063Z06R 51 385 104 124 4,00 25000
5672235 7713VR12-A066Z06R 54 360 10 130 400 24500
5673829 7713VR12-A080Z08R 68 275 138 158 400 21500 Celni roztec
5673052 7713VR12SA032Z3R35 20 10,80 7] 62 4,00 40000
5673439 7713VR12SA04024R43 2 7,90 58 78 4,00 34000

nf ,!ﬁ,sc'! FREZOVANI
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7713VR12
Vyménné biitové desticky KZKENNAMETAI:

44 prvni volba s chladici kapalinou
<><> prvni volba bez chladici kapaliny

4 néhradni volba s chladici kapalinou PN >/
<> nahradni volba bez chladici kapaliny PO /4
+4 >/
>4 +
+ +4
<> >+
+ >/
+4 +
++ +
o +4
+ +4
K|
1S0
katalogové ¢islo D S hm CE SP6519 X500 X700
) Lehkeé obrabéni
a RPHT1204MOE422X4 12,00 476 0,04 4 - 5666015 =
= RPHT1204MOE442X4 12,00 476 0,04 4 5659264 5660351 -
% RPHT1204MOE442X5 12,00 476 0,04 5 5658324 5657681 -
o
&£
_ VSeobecné obrabéni
22 w RPPT1204MOE432X4 12,00 4,76 0,04 4 - 5970235 -
(Top RPPT1204MOE432X5 12,00 4,76 0,04 5 - 5675038 | 5674803
L‘ RPHT1204M0TX4 12,00 4,76 0,10 4 - 5654371 -

POZNAMKA: CE: pocet vymén
doporuceni ap max pro vyuZiti vsech hran britové desticky:
..E422X4: doporucené ap < 3,5 mm, ap max < 6 mm
..E422X5: doporucené ap < 2,5 mm, ap max < 4 mm
..E432X4: doporucené ap < 3,5 mm, ap max < 6 mm
..E432X5: doporucené ap < 2,5 mm, ap max < 4 mm
..MOTX4: doporucené ap < 3,5 mm, ap max < 6 mm
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7713VR12
KZKENNAMETAI: Doporucené pocatecni hodnoty posuv(i

v Vil w o o
Doporucené pocatecni hodnoty posuvu [mm] o R S
Lehké obrabéni V3eobecné pouziti Tézké obrabéni
Pfi axilni hloubce fezu(ap) 6 mm
Geometrie biitovjch Doporuéené poéatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) Geometrie bitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
432-X5 - —_ — - - — - - — - - — - —_ — 432-X5
442-X4 0,23 0,41 0,66 0,17 0,30 0,47 0,13 0,22 0,35 0,11 0,19 0,31 0,10 0,18 0,28 442-X4
432-X4 0,23 0,41 0,66 0,17 0,30 0,47 0,13 0,22 0,35 0,11 0,19 0,31 0,10 0,18 0,28 432-X4
T-X4 0,23 0,41 0,66 0,17 0,30 0,47 0,13 0,22 0,35 0,11 0,19 0,31 0,10 0,18 0,28 T-X4
P¥i axialni hloubce fezu(ap) 3 mm
Geometrie bitovjch Doporucené pocatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) Geometrie biitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
432-X5 0,16 0,49 0,93 0,12 0,35 0,66 0,09 0,26 0,49 0,08 0,23 0,43 0,07 0,21 0,39 432-X5
442-X4 0,16 0,49 0,93 0,12 0,35 0,66 0,09 0,26 0,49 0,08 0,23 0,43 0,07 0,21 0,39 442-X4
432-X4 0,16 0,49 0,93 0,12 0,35 0,66 0,09 0,26 0,49 0,08 0,23 0,43 0,07 0,21 0,39 432-X4
T-X4 0,27 0,68 1,10 0,19 0,49 0,78 0,14 0,36 0,58 0,13 0,32 0,50 0,12 0,29 0,46 T-X4
Pii axialni hloubce fezu(ap) 2,5 mm
Z
Geometrie bitovych Doporucené pocatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) Geometrie bitovych §
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek -
432-X5 0,17 0,52 1,00 0,12 0,37 0,71 0,09 0,28 0,53 0,08 0,24 0,46 0,07 0,22 0,42 432-X5 L =
442-X4 0,17 0,52 1,00 0,12 0,37 0,71 0,09 0,28 0,53 0,08 0,24 0,46 0,07 0,22 0,42 442-X4 5;
432-X4 0,17 0,52 1,00 0,12 0,37 0,71 0,09 0,28 0,53 0,08 0,24 0,46 0,07 0,22 0,42 432-X4 E S
o
T-X4 0,29 0,73 1,18 0,21 0,52 0,84 0,15 0,39 0,62 0,13 0,34 0,54 0,12 0,31 0,49 T-X4 “
PFi axialni hloubce fezu(ap) 1,5 mm
Geometrie biitovych Doporucené pocatecni posuvy na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) Geometrie biitovych
desticek desticek
5% 10% 20% 30% 40-100%
432-X5 0,21 0,64 1,23 0,15 0,46 0,87 0,11 0,34 0,65 0,10 0,30 0,56 0,09 0,27 0,51 432-X5
442-X4 0,21 0,64 1,23 0,15 0,46 0,87 0,11 0,34 0,65 0,10 0,30 0,56 0,09 0,27 0,51 442-X4
432-X4 0,21 0,64 1,23 0,15 0,46 0,87 0,11 0,34 0,65 0,10 0,30 0,56 0,09 0,27 0,51 432-X4
T-X4 0,35 0,90 147 0,25 0,64 1,03 0,19 0,47 0,76 0,17 0,41 0,66 0,15 0,38 0,60 T-X4
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7713VR12
Doporucené pocatecni fezné rychlosti pro obrabéni za sucha a s chladici kapalinou KZKENNAMETAI:

Materidlova
skupina

SP6519

260
230
200
150
125
100
235
205
170
265

210

190

W N =B W N =[WN = WN =W NN = g & wWw N =

Z
S
4
o
s
=
[72)
=
L

w
©
o
==
©

“

Materialova KCSM40

skupina

W N = BN =W NN =N =(w NN =g s~ w N =

POZNAMKA: Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou zvjraznény tucnym pismem.
Se vzriistajici tloustkou trisky je zapotrebi sniZit velikost fezné rychlosti.

. Obrabéni za sucha

. Obrabéni s chladici kapalinou
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KZKENNAMETAI:

7713VR Technické informace

7T7T13VR

Technické informace

Pracovni priimér:

Vzorec pro vypocet spravného pracovniho priméru
v zavislosti na axidlni hloubce fezu (ap).

|
}
[ = -—
= b Dw = D2+ 2 X ~ - (r -ap)*
5,
Dy Kde:

Kde:

f, = Posuv na zub

hpy, = Priiméma tioustka tisky
r = Radius britové desticky

ag = Radidini hioubka fezu
ap= Axidlni hloubka fezu

D, = Pracovni primér

Dy = Priimér bfitové desticky v ose frézy
r = Rédius bfitové desticky

ap= Axialni hloubka fezu

Vizorec pro vypocet programovaného posuvu v zavislosti na radiélnim zébéru a
axidlni hloubce fezu.

hm

Afr-t-a) afr--a)

X
r r

f, =

Vzorec pro vypocet primémé tloustky tfisky hm v zévislosti na radidlnim zabéru
a hloubce fezu.

r r

ZjednoduSené vzorce pro vypocet hm a fz v zavislosti na hloubce fezu nebo radidinim zabéru.

Vypocet primérné tloustky tfisky v zavislosti na hloubce fezu. (axialni)

Vzorec: Doporueny posuv v programu (f,)

Vzorec: Priimérna tloustka trisky (hp,)

hpy, = Priiméma tioustka tfisky
ap = Houbka fezu

f; = Posuv na zub

d = Primér britové desticky

Vypocet primémé tloustky trisky v zavislosti na ae (radialni hloubka fezu) pokud ae je méné nez 50% primeéru

Vzorec: Doporuceny posuv v programu (f,)

ennametal.co

Vzorec: Priimérna tloustka trisky (hp,)

hpy, = Priiméma tioustka tisky
a, = RadidIni hloubka fezu

f, = Posuv na zub P
d = Priimér frézy

KZKENNAMETAIZ
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Frézovaci nastroje
Sorty a jejich popis KZKENNAMETAIZ

Povlaky umoziiuji pouZziti 3 ocei
vysokych feznych rychlosti a M Nerezové oceli
jsou urceny pro dokoncovani a Litina
té7ké hrubovani NeZelezné materidly
’ Zaruvzdorné slitiny
Turzené materialy
LR <«—» HouZevnatost
opotiebeni
Poviak Vlastnosti sorty 05|10 | 15| 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45

nezeleznych materiald. Dobra volba i pro litiny se stfedni pevnosti. Tuto sortu je mozné pouzivat za sucha
nebo s chladici kapalinou pfi lehkém a vSeobecném obrabeéni.

GH2

Extrémné tvrda sorta s PVD poviakem TiBo, kterd zarucuje velmi dobrou odolnost proti otéru pfi vysokych
feznych rychlostech. KC410M je odolnd proti tvorbé nardistk(, vykazuje nizsi tvorbu otfepti a zarucuje
vynikajici jakost obrobenych povrchi. Tato sorta ve nejlépe vhodnd pro slitiny hliniku s obsahem kfemiku
<10% a dalSich neZeleznych materiald.

KC410M

PVD povlak TiB, je velmi odolny proti otéru. Tvrdy povlak a pevny substrat jsou vynikajici kombinace pro
stedni obrabéni az hrubovani hliniku s obsahem kiemiku <10% a dal$ich neZeleznych kovi.

Povlakovand karbidova sorta s vicevrstvym PVD povlakem TiAiN. Karbidovd sorta KC510M s vysokou
odolnosti proti opotfebeni je uréend zejména pro lehkeé frézovani hliniku a Zéruvzdornych slitin. Je také
mozné pouzit pro obrabéni oceli a nerezovych oceli.

Povlakovana karbidova sorta s vicevrstvym PVD povlakem TiAIN. Karbidova sorta KC520M je vyvinutd
specialné pro obecné obrabéni tvarnych litin Tuto sortu je mozné pouZzit s nebo bez chladici kapaliny.

Povlakovand karbidova sorta s vicevrstvym PVD povlakem TiAiN. Sorta KC522M je vyvinuta pro dosazeni
vy3§i vykonnosti pfi obecném obrabéni Zaruvzdornych slitin a nerezovych oceli. KC522M odolnéjsi proti M
zlomeni a prinasi vySSi odolnost proti opotfebeni a pevnost.

KC522M

aﬂlﬁﬂ FREZOVAN{ o
Sorty
KC520M KC510M KC422m
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Frézovaci nastroje
KZKENNAMETAIZ Sorty a jejich popis

Povlaky umoziiuji pouziti 3 ocei
vysokych feznych rychlosti a M Nerezové oceli
jsou uréeny pro dokoncovani a uwa
t&zké hrubovani. Nezelezné matericly
Zéruvzdorné slitiny
Turzené materidly
Odolnos't prot! <«— » Houzevnatost
opotfebeni
Poviak Vlastnosti sorty 05|10 | 15| 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45
Povlakovand karbidova sorta s modernim PVD povlakem TiAIN. Vysoce vykonnd sorta karbidu KC725M pro
frézovani oceli, nerezovych oceli a tvarnych litin. Dobra odolnost substrétu proti teplotnim Sokdim umoziuje | m
poufZiti této sorty pfi obrébéni za sucha i s pouZitim chladici kapaliny. Hlavni pouZiti je pfi vSeobecném a
g tézkém obrabéni.
N
e
FEse
Povlakované karbidova sorta s vicevrstvym CVD povlakem TiN/MT TiCN/Aly05 a moderni ipravou po
povlakovani Beyond™. KCK15 je otéruvzdornd sorta s vyvazenou houZevnatosti pro veobecné frézovani
[itin pfi vyssich feznych rychlostech. Nejlepsich vysledkii dosahuie pri obrabéni za sucha, ale Ize ji pouZiti s
2 chladici kapalinou. n:-
S
x

Povlakované karbidova sorta s vicevrstvym CVD povlakem TiN/TiCN/Aly03 a moderni tpravou po
povlakovéni Beyond™. Velmi houZevnaty substrét. KCPK30 ma velmi $irokou oblast pouZiti pfi vSeobecném
frézovani nebo hrubovani oceli a litin. Nejlepsich vysledk( dosahuije pfi obrabéni za sucha, ale Ize ji pouzit

i s chladici kapalinou.

nf ,!E,SJ FREZOVANI

KCPK30

Sorty

Povlakovand karbidova sorta s modernim PVD povlakem TIAIN/AICrN. HouZevnaty substrét s vynikajic
vykonnosti pri vysokych teplotdch. KCPM40™ je prvni volbou pro frézovani oceli a nerezovych oceli. Dobrd | m
odolnost proti teplotnim Sok(im umoziiuje pouZiti této sorty pii obrabéni za sucha i s pouZitim chladici
kapaliny. Hlavni pouZiti je pfi vSeobecném a tézkém obrabéni.

KCPM40

Povlakovand karbidova sorta s modernim PVD poviakem TIAIN/TiN. Prémiovy substrét s nové vyvinutym
slozenim pojiva. KCSM40 je vysoce vykonna sorta pro obrabeéni titanu, super slitin a nerezovych oceli. M
Vysoka odolnost substratu proti teplotnim Sokim umoZiiuje pouZiti této sorty s chladici kapalinou.
Prvni volba pfi hrubovani a nestabilnich podminkdch obrabéni.

KCSM40

Rezné keramika na bézi jemnozrné Si3N4 s hlavnim pouzitim pfi lehkém aZ stfednim obrabénim Sedych
litin a feritickych tvdrnych litin. Tato sorta je uréena pro obrabéni za sucha.

KY3500

\ /
\ 4
\ 4
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Frézovaci nastroje
Sorty a jejich popis KZKENNAMETAIZ

Povlaky umoziiuji pouZiti vysokych 3 ocei
feznych rychlosti a jsou uréeny pro M Nerezové ocel
dokoncovani a tézké hrubovani. Litina
NeZelezné materidly
Zéruvzdorné slitiny
Turzené materialy
Odolnosf proti <——» Houzevnatost
opotiebeni
Povlak Vlastnosti sorty 05|10 |15 (20 [ 25 | 30 | 35 | 40 | 45

Povlakované karbidova sorta s vicevrstvym CVD povlakem TiN/TICN/Aly0. SC3025 je otéruvzdom sorta s

vyvazenou houzevnatosti pro vSeobecné frézovani litin pii vy$Sich feznych rychlostech. Nejlepsich vysledki
dosahuije pfi obrabéni za sucha, ale Ize ji pouZit i s chladici kapalinou. n:-

P- i

L)

¥ Povlakované karbidova sorta s vicevrstvym CVD poviakem TiN/TiCN/Alp03. Houzevnaty substrat s odolnosti
pfi vysokych feznych rychlostech. SC6525 ma velmi Sirokou oblast poutiti pfi vSeobecném frézovani nebo
hrubovani oceli, nerezovych oceli a litin. NejlepSich vysledki dosahuje pfi obrabéni za sucha, ale Ize ji
pouZit i s chladici kapalinou.
Povlakovand karbidova sorta s nano kompozitnim PVD povlakem TIAIN na houzevnatém substrétu. Hlavni
pouZiti je pfi vSeobecném a tézkém obrabéni za sucha nebo s pouZitim chladici kapaliny.
Povlakovand karbidova sorta se silnym nano kompozitnim PVD poviakem TiAIN na substratu s technologii
X-Grade™. Diky vynikajici houZevnatosti je prvni volbou pfi ndrocnych podminkach obrabéni pro legované
nebo tvrzené oceli. PouZiti pfi vysokych posuvech.

g

Karbid s CVD povlakem TiN/TiCN/TiN na houzevnatém substratu (technologie X-Grade™). Pro néroéné
aplikace s velkymi rézy, vibracemi nebo nestabilnimi podminkami. Vysoce stabilni proti teplotnim tvorbé M
tepelnych trhlin. Vynikajici sorta pro Zaruvzdorné slitiny, nerezové oceli a titan.

SC3025

$C6525

SP6519

aﬂlo%l.‘é'! FREZOVANI

Sorty

X500

Nano PVD povlak TIAIN na prémiovém substrétu (technologie X-Grade™).
Frézovani titanu, super slitin a nerezovych oceli pfi stfednich podminkach obrabéni. M

X700
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Karbidové stopkové frézy
Priivodce vybérem nastroje KZKENNAMETAt

Nerovno Pocet
-mérna biitdi délka fezné ¢asti
Platforma spirdla Rada z Priimér D1 (mm) Ap1 max Sroubovice
Vysoky vykon (High Performance)
HARVI®I © | g UKDV an 10-32 15xD
Duo-Lock
HARVI | e
Duo-Lock Ld uLDV @ 10-32 15%D @
ZU;4 A
HARVI | TE g H1TE_CH 4-25 1,8-3xD
5
-4 |
HARVI | TE @ | HITECH \) 4-25 18-3xD @
ZU;4 A
HARVI | TE g HITE_R @ 6-25 13-2xD
5
a7 )
i HARVI | TE W | HITESE i‘) 425 18-3xD @
- — et /
HARVI | TE @ | HITECHS h 425 13-2xD
5
. e — =4 |
=
=
o o V=5 7
N HARVI II i d UCDE | @ 4-25 ~2,5x D1 \)
o
[T
¥ HARVI I » UDDE m : < 6-25 ~2xD1 @7
o
o
N | [ ] o [ E—— & | = | = | @
U=6
HARVI 11l g UJDE m : : : : i 50 12-20 3xD \@j
F5BJ 5 @ @ {“) \)
Hrubovaci RUDC AN 42 2xD
rubovaci Q & 25 X \)
Pro hlinik w=2 Y
Moot ABDF w 1,5-20 1,9-4 x D1 \@)
Pro hlinik =3
MaxiMet il ABDE 1) 3-20 1,9-4 x D1 @
— ABDE
Ll % | Prodlouzené @ ﬁ 6-25 15xD y
MaxiMet . - - =
odsazeni
VSeobecné pouziti
GOmill GP 2CH e —— Z‘“ 2-20 1-2,5 X D1 @
" - s =2 %
GOmill GP 2BN - @ 2-20 1-3 X D1 \)
U=3
GOmill GP 3CH /P E 2-20 1-3x D1 @
. 2= Y
GOmill GP 4CH @ 2-20 1,3-3,2x D1 \)
=4 |
Gomill 7 N M & 20 19721501 @W)
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Karbidové stopkové frézy
KZKENNAMETAIZ Privodce vybérem nastroje

Zavrtavaci @ @ @I
provedeni Odsazeni M Strana(y) o produktu Rezné podminky strana(y)
Vysoky vykon (High Performance) (pokracovéni na dalSi strané)

i d g i.d i o | o o| o 507 ier )
el . . ° ° ° ° 0 sk ] E@
Lo Lo ” |l e|e]|oe o |o
v vd vd * g o [ o B
v Ld Lg g ® | oo o | o
v d vd vd * g o [ o B
» Lg g ® | oo o | o

v » g g ° ° ° ° 0 —

g

d . Max 4° o | o | o o 8

£

v g w” Max 4° ° e | O =

oco

[T

i d ° ° ° ° 0 B173 B173 “
v v . & ° ° o BT
i g . i o | o | o o}
i i o o o ° ° ° ° 0 kx|
g i ;g ;g °
g .d .d g ° SE 5
v g g g w ° SN

Vseobecné poutZiti (pokracovani na dalSi strang)

g . .d 7 ° ° ° [BT04}BTT,
g d g o | o |
i d g . . o | o | o
v ' d o | o | o sl
v o ° ° ° [B208}H-B200
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KZKENNAMETAE

DUO-AOCK” HARVI”

Hlavni aplikace

Geometrie HARVI pro Duo-Lock™ je urcena pro aplikace, kde se aktuding pouzivaji monolitni stopkove frézy.

Systém Duo-Lock kombinuje nejvySSi presnost hdzeni a délkové opakovatelnosti s maximalini stabilitou rozhrani.

To umozriuje systému Duo-Lock vyuZivat veSkery potencial sort a geometrii Kennametal s vyhodou flexibility modularnich
systéml. Lze dosahovat vyznamnych hodnot odbéru materidlu MRR. Sirokd $kéla primérd a provedeni rohd, jako napf:

srazeni nebo radius, je dostupna skladem.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie

e Nova asymetricka geometrie HARVI se ¢tyfmi
bfity pro vy$Si posuvy na zub.

e Proménna Sroubovice pro obrabéni bez chvéni
pii vysokych hodnotéch posuvil.

o NizSi tlak na feznou hranu diky specialnim
axialnim a radialnim Ghltim éela.

e Excentrické odlehc¢eni zvySuje Zivotnost nastroje
diky vysSi stabilité fezné hrany.

e Kuzelovy tvar jadra pro nejvySSi stabilitu nastroje
pfi hrubovacich i dokoncovacich operacich.

Specialni sorty

e Sorta KCSM15™ Beyond™ s vyjimecnou zivotnosti nastroje
pfi obrabéni titanu a nerezovych oceli.

e Sorta KCPM15 Beyond s neporovnatelnou ochranou proti
tvorbé vymolli, opotiebeni na boku a vrubovému opotiebeni
pfi obrabéni nerezovych oceli.

Rezné podminky a Zivotnost néstroje je porovnatelnd s vysoce vykonnymi karbidovymi ndstroji.
Vlastni geometrie HARVI pro hrubovani a dokoncovani jednim ndstrojem.

Standardni délka fezné ¢asti 1,5 x D pro snizeni poctu prdichod(.

Drazkovani pinym priimérem 1 x D zvySuje Ubéry materialu a vyznamné zvySuje produktivitu.

Zakaznicka reSeni

o Mezilehlé priméry jsou k dispozici v rozsahu 10-32 mm.

e Geometrie s délenim tfisky pomaha sniZzovat spotfebu vykonu
a zlepSuje tvorbu tfisky pfi obrabéni téZce obrobitelnych
materialli.

e Specidlni nastroje véetné stopek a nestandardnich délek jsou
k dispozici.

e Specialni nastroje Ize vyrobit ze standardnich rozméri
polotovard.

Siroka standardni nabidka

o Rozsah prdmért 10-32 mm.
¢ QOcelova prodlouzeni se stopkami Safe-Lock™ od
Haimer® pro prevenci vytahovani.
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KZKENNAMETAII

Vysoce vykonné modularni
karbidové stopkové frézy
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Vysoce vykonné geometrie "vlljt.eligentni zavit =
Nejvy3si tibéry materialu s _ Zajistuje, aby hodnoty
moznosti Qréikovg«ini a? 510 = napéti ziistaly podhk(rjltlckym_l — Treti kontaktni plocha
1x D abocnim frezovanim odnotami. Prinasi vysokou tuhost a nejvyssi
az do 1,5 x D pfi 50% ae.

presnost s hazivosti pod 5pum.

DUO-AOCK"
od HAIMER® a Kennametal

Asymetricka geometrie bitu
Snizuje vibrace.
Vly§Si jakost povrchu.

Dvoijity kuzel
Eliminuje nékladné sefizovaci procesy
diky axidlni opakované presnosti

do 10pm.
Technologie proménné Sroubovice 37°/ 39° -
Minimalizuje chvéni a harmonickeé frekvence
pro plynulejSi obrabéni.
R kennamenac
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-).OCK® e HARVI™

HARVI e UKDV e Asymetricka geometrie bfitu

e Technologie asymetrické geometrie biitu a proménné Sroubovice
minimalizuje chvéni a harmonickeé frekvence pro plynulej$i obrabéni.

e Zavrtavaci fréza.
e Jeden nastroj pro hrubovani i dokoncovani pro méné ¢asté sefizovani.
e Standardni polozky jsou uvedeny nize. Dal$i provedeni a povlaky jsou

KZKENNAMETAI:

ag9ewiys

vyrabény na zakézku.
Detail X Aot WE
p1 max CSMS
45‘;/\ C
| D1 \ Hm D
SR TR IR
X ; L1
Tolerance stopkovych fréz

D1 tolerance e8

>10-18 -0,032/-0,059

>18-30 -0,040/-0,073

>30 -0,050/-0,089
UKDV e 4-hiité  Metrické

® prvni volba
O alternativni volba
Sorta KCPM15
velikost
Objednaci ¢islo  Katalogové cislo D1 D Ap1 max L1 systému CSMS WF BCH
6072110  UKDV1000X4CV 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 0,50
6072161  UKDV1200X4CV 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 0,50
6072162  UKDV1600X4CV 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 0,50
6072163  UKDV2000X4CV 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 0,50
6072164 UKDV2500X4CV 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 0,50
6072165 UKDV3200X4CV 32,00 31,00 48,00 71,70 DL32 28,00 0,50
B120
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KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-LOCK® e HARVI™
HARVI e ULDV e Asymetricka geometrie bfitu

e Technologie asymetrické geometrie biitu a proménné

Sroubovice minimalizuje chvéni a harmonické

frekvence pro plynulejsi obrabéni.
e Zavrtavaci fréza.

e Jeden nastroj pro hrubovani i dokongovani pro méné

Casté sefizovani.

e Standardni polozky jsou uvedeny nize. DalSi provedeni

a povlaky jsou vyrabény na zakazku.

9y

INIRI

Ap1 max /WF CcSMs
1] — oo
Re L1
Tolerance stopkovych fréz
D1 tolerance e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073
>30 -0,050/-0,089
ULDV e 4-hiité e Metrické
=
PO ~<<>;
Mo , 5
Kn ® prvni volba , e
N . O alternativni volba ——
wu
sl o
3l o] (Top
Sorta KCSM15 “
velikost
Objednaci ¢islo  Katalogové cislo D1 D Ap1 max L1 systému CSMS WF Re
6072166  ULDV1000X4CQE 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 0,50
6072167  ULDV1000X4CQG 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 1,00
6072168  ULDV1000X4CQJ 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 1,50
6072169  ULDV1200X4CQE 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 0,50
6072170 ULDV1200X4CQG 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 1,00
6072181  ULDV1200X4CQJ 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 1,50
6072182  ULDV1200X4CQL 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 2,50
6072183  ULDV1600X4CQG 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 1,00
6072184 ULDV1600X4CQJ 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 1,50
6072185 ULDV1600X4CQK 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 2,00
6072186 ULDV1600X4CQL 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 2,50
6072187  ULDV1600X4CaM 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 3,00
6072188  ULDV2000X4CQG 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 1,00
6072189  ULDV2000X4CQK 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 2,00
6072190 ULDV2000X4CQL 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 2,50
6072191  ULDV2000X4CQM 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 3,00
6072192  ULDV2000X4CQN 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 4,00
6072193  ULDV2500X4CQL 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 2,50
6072194  ULDV2500X4CQN 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 4,00
6072195 ULDV3200X4CQL 32,00 31,00 48,00 71,70 DL32 28,00 2,50
6072196  ULDV3200X4CQN 32,00 31,00 48,00 71,70 DL32 28,00 4,00
B kennamenat B143
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-).OCK® e HARVI™

Rezné podminky

HARVI ¢ UKDV * Asymetricka geometrie bitu

KZKENNAMETAI:

Bocni frézovani (A) oLz - . Doporuceny posuv na zub (fz = mm/zub) pfi boénim frézovani (A).
a drazkovani (B) kratké stredni dlouhé PFi drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
s adaptérem
KCPM15 KCPM15 KCPM15
A B ) - ) Primér D1
Rezna rychlost — vc Rezna rychlost — vc Rezna rychlost — v
m/min m/min m/min
Materidlova
skupina ap ae ap min max min max min max mm 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 32,0
0 1,5xD 0,5xD 1xD 150 - 200 135 - 180 135 - 180 fz 0,061 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
1 15xD 05xD 1xD 150 - 200 135 - 180 135 - 180 fz 0,061 | 0070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
2 1,5xD 05xD 1xD 140 - 190 126 - 171 126 - 17 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
3 1,5xD 05xD 1xD 120 - 160 108 - 144 108 - 144 fz 0,051 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
4 1,5xD 04xD 0,75xD 90 = 150 81 = 135 81 = 135 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0075 | 0,083 | 0,087
5 15xD 04xD 1xD 60 - 100 51 - 85 48 - 80 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
6 1,5xD 04xD 0,75xD 50 - 75 42,5 - 63,75 40 - 60 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 15xD 04xD 1xD 90 - 115 72 - 92 63 - 80,5 fz 0,051 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
M 2 15xD 04xD 1xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
3 1,5xD 04xD 1xD 60 - 70 48 - 56 42 - 49 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,05 | 0,060 | 0,062
1 1,5xD 0,3xD 0,3xD 50 - 90 40 - 72 30 - 54 fz 0,051 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
2 15xD 0,3xD 03xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,027 | 0,032 | 0039 | 0046 | 0,052 | 0,057
3 1,5xD 03xD 03xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0046 | 0,052 | 0,057
4 15xD 04xD 1xD 50 - 60 40 - 43 30 - 36 fz 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071 0,077
POZNAMKA: Tato doporuceni mohou vyZadovat tpravy pro zaruceni optiméinich vysledku.
Nizsi hodnoty feznych rychlosti se pouZivaji pro aplikace s velkym odbérem materialu nebo pro vy3si tvrdost (obrobitelnost) v rdmci materidlové skupiny.
Vyssi hodnoty feznych rychlosti se pouZivaji pro dokoncovaci aplikace nebo pro nizsi tvrdost (obrobitelnost) v ramci materidlové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou urceny pro idedini podminky. Prosim upravte parametry podle stability systému.
Pro stranové frézovani s Ap vétsim neZ 1 x D, snizte fz 0 20% !
Vélcové stopky nejsou doporuceny pro piné drazkovani.
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-LOCK® e HARVI™
KZKENNAMETAIZ Rezné podminky

HARVI ¢ ULDV e Asymetricka geometrie bifitu

< 4
%
! T it ik
s adaptérem
KCSM15 KCSM15 KCSM15
A B ) - ) Primér D1
Rezna rychlost — vc Rezna rychlost — vc Rezna rychlost — v
m/min m/min m/min
Materidlova

skupina ap ae ap min max min max min max mm 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 32,0

0 15xD 05xD 1xD 150 - 200 135 - 180 135 - 180 fz 0,061 | 0,70 | 0,86 | 0,097 | 0,105 | 0,106

1 15xD 05xD 1xD 150 - 200 135 - 180 135 - 180 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106

2 1,5xD 05xD 1xD 140 - 190 126 - 17 126 - 17 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0097 | 0,105 | 0,106

3 15xD 05xD 1xD 120 - 160 108 - 144 108 - 144 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105

4 1,5xD 0,4xD 0,75xD 90 - 150 81 - 135 81 - 135 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0075 | 0,083 | 0,087

5 15xD 0,4xD 1xD 60 - 100 51 - 85 48 - 80 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0069 | 0,077 | 0,084
6 1,5xD 0,4xD 0,75xD 50 - 75 425 - | 6375 40 - 60 fz 0,034 | 0,040 | 0,48 | 0,055 | 0,060 | 0,062 —
1 15xD 0,4xD 1xD 90 - 115 72 - 92 63 - 80,5 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105 <Z,;
M 2 15xD 0,4xD 1xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz 0,041 | 0,048 | 0059 | 0069 | 0,077 | 0,084 ‘;3
3 15xD 0,4xD 1xD 60 - 70 48 - 56 42 - 49 fz 0,034 | 0,040 | 0,48 | 0,055 | 0,060 | 0,062 e
1 15xD 05xD 1xD 120 - 150 108 - 135 108 - 135 fz 0061 | 0070 | 0086 | 0097 | 0105 | 0,106 | [ _
2 15xD 05xD 1xD 110 - 140 99 - 126 99 - 126 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105 22
3 15xD 05xD 1xD 110 - 130 99 - 17 99 - 17 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0069 | 0,077 | 0,084 s
1 15xD 0,3xD 0,3xD 50 - 90 40 - 72 30 - 54 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105 L‘

2 15xD 0,3xD 0,3xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,027 | 0032 | 0039 | 0046 | 0052 | 0,057

3 1,5xD 0,3xD 0,3xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,027 | 0,032 | 0039 | 0046 | 0,052 | 0,057

4 15xD 0,4xD 1xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 fz 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071 | 0,077

1 1,5xD 0,4xD 0,75xD 80 - 140 64 - 12 48 - 84 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0075 | 0,083 | 0,087

2 1,5xD 02xD 05xD 70 - 120 56 - 96 42 - 72 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062

POZNAMKA: Tato doporuceni mohou vyZadovat tipravy pro zaruceni optimainich vysledkd.
Nizsi hodnoty feznych rychlosti se pouZivaji pro aplikace s velkym odbérem materidlu nebo pro vy$si tvrdost (obrobitelnost) v ramci materidlové skupiny.
Vy3si hodnoty feznych rychlosti se pouzZivaji pro dokoncovaci aplikace nebo pro nizsi tvrdost (obrobitelnost) v ramci materidlové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou uréeny pro idedini podminky. Prosim upravte parametry podle stability systému.
Pro stranové frézovani s Ap vétsim nez 1 x D, snizte fz0 20% !.
Valcové stopky nejsou doporuceny pro piné drazkovani.

‘ZKENNAMETAE B145


http://kennametal.com

FIRST FREZOVANI

CHOICE

“

Adaptéry s valcovou stopkou
Stopka Duo-Lock™ Safe-Lock™

Ccsws

KZKENNAMETAIZ

G25
25,000

3

2|
DL SS SL valcové metrické
velikost
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo systému CSWS D D2 L L2 kg
6134889 S$S10SLDL10055M DL10 10 9,58 55 6 0,03
6135043 §S12SLDL12065M DL12 12 11,50 65 7 0,05
6135049 $S16SLDL16070M DL16 16 15,50 70 9 0,09
6135057 §520SLDL20080M DL20 20 19,30 80 1 0,16
6135063 §525SLDL25090M DL25 25 24,00 90 13 0,27
6135067 $832SLDL32105M DL32 32 31,00 105 17 0,52

POZNAMKA: P¥i drézkovéni pinym primérem nedoporucujeme néstroje s valcovymi stopkami.

CSwWS
T W\ w
D2 e b
L -
o QAN
L20
L
DL SS SL kuzelové metrické
velikost
Objednaci cislo Katalogové ¢islo systému CSWS D D2 L L20 kg
6135041 $512SLDL10065M DL10 12 9,58 65 14 0,05
6135045 $S16SLDL10090M DL10 16 9,58 90 37 0,11
6135051 §S20SLDL10115M DL10 20 9,58 115 59 0,21
6135047 $S16SLDL12080M DL12 16 11,50 80 26 0,11
6135053 $520SLDL12105M DL12 20 11,50 105 49 0,20
6135055 $S20SLDL16080M DL16 20 15,50 80 26 0,16
6135059 $525SLDL16115M DL16 25 15,50 115 54 0,35
6135061 $525SLDL20095M DL20 25 19,30 95 33 0,30
6135065 §§32SLDL25105M DL25 32 24,00 105 46 0,52
6135069 SS40SLDL32140M DL32 40 31,00 140 51 1,13
6135081 $S50SLDL32200M DL32 50 31,00 200 109 2,35

D1
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Modularni systém DUO-)0CK®
KZKENNAMETAIZ Informace o montazi systému

Montaz

Béhem montaze pouzivejte, prosim, osobni ochranné pomiicky jako jsou rukavice a ochrana oéi.

1 Vycistéte hlavicku Duo-Lock™
a spojovaci ¢ast stopky.

2 Na montazni blok s upinacem pripevnéte
adaptér Duo-Lock schopny pirenést
pozadovany kroutici moment.

3 Rukou zasSroubujte hlaviéku Duo-Lock
do adaptéru.

Upozornéni: Je nutné pouzit ochranné
rukavice!

nf ,!ﬁ,sc'! FREZOVANi

4 Mezera 0,15-0,3 mm by méla byt vidét.

5 Nastavte kroutici moment uvedeny v tabulce.
Nutnosti je pouzit vysoce kvalitni momentovy
kli¢. Doporuéujeme momentovy kli¢ Master od

ERICKSON™.
Velikosti Duo-Lock kroutici moment (Nm)
DL 10 20
DL12 30
DL16 60
DL20 80
DL25 100
DL32 130
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MO"OIitni POWERED BY

stopkové frézy

HARVI™ | TE

\lysoce vykonné stopkove frézy

Materialy

A « B

Pouziti

@ Drazkovani @

@ Bqénifré’zovénf/rohové @I Zapichovaci frézovani
frézovéni

@ Frézovani po rampé @

Helikalni interpolace

Trochoidni frézovani

N&VO

KZKENNAMETAE

Vlastni konstrukce ¢ela — Prohnuté fezné hrany zvySuji stabilitu roh(i a umoziuiji lehké
fezy i pfi nejvysSich uhlech sestupu.

Vlastni konstrukce jadra — LepsSi stabilita nastroje.

Inovativni konstrukce Cela — Asymetricky rozdélené brity a proménna Sroubovice tlumi

vibrace a umoziuje dosazeni neporovnatelnych hodnot posuv.

Vlastni odlehceni — s technologii AVF. Pfesné vybrouSené excentrické odlehceni snizuje

chvéni a tfeni. Vynikajici fezné podminky v rliznych materialech.

Vlastni konstrukce drazky — Inovativni utvarece v drazce pro odvod tfisek snizuji

rezné sily a podporuji ucinny odvod tfisek.

B148
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KZKENNAMETAIZ

NOVINKA!

Prohnuty ¢elni profil. Ostra feznd hrana,

dostupné ve verzi s
odsazenim.

Asymetricky délené brity a
proménna Sroubovice.

NOVINKA!
Excentrické odlehceni s

Kratké verze s ostrou feznou
fazetkou s technologii AVF.

hranou a rohovym srazenim.

UtvareCe tfisek v drazkach
pro odvod trisek.

HARVI™ | TE — Inovativni vlastni konstrukce zamérena na maximalni produktivitu.

Univerzalni pouZiti. Pro obrabéni oceli, nerezovych oceli a Zaruvzdornych slitin s
vyjimecénymi hodnotami posuvi a s neporovnatelnym tbérem materialu (MRR).

Vhodné pro riizné operace véetné dynamického frézovani a extrémnich
zavrtavacich operaci.

4-brité stopkové frézy pro vysoce vykonné hrubovani a dokoncovani jednim
nastrojem.

HARVI | TE — Maximalni ubéry materialu. Maximaini produktivita.
Maximalni vyhody.

kennamefal.con] ‘ZKENNAMETAE
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CHOICE

nFIRST FREZOVANi

Karbidové stopkové frézy
HARVI™ | TE e Rohoveé srazeni e 4-bfité e Valcova stopka

-

Ap1 max

KZKENNAMETAI:

AN e
. —
BCH | L

[ ]

[ ]

@ prvni volba °

O alternativni volba
O
(@)
HARVI I TE » Rohové srazeni e 4-bfité e Valcova stopka e Metrické

Objednaci gislo Katalogové éislo D1 D Ap1 max L BCH KCPM15
6675697 H1TE4CHO400R012HAM 4,00 6,00 12,00 55,00 0,40 6675697
6675698 H1TE4CHO500R013HAM 5,00 6,00 13,00 57,00 0,40 6675698
6675699 H1TE4CHOG00R013HAM 6,00 6,00 13,00 57,00 0,40 6675699
6675700 H1TE4CHO800R016HAM 8,00 8,00 16,00 63,00 0,40 6675700
6675742 H1TE4CH1000R022HAM 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 6675742
6675743 H1TE4CH1200R026HAM 12,00 12,00 26,00 83,00 0,50 6675743
6675745 H1TE4CH1600R032HAM 16,00 16,00 32,00 92,00 0,50 6675745
6675746 H1TE4CH1800R032HAM 18,00 18,00 32,00 92,00 0,50 6675746
6675747 H1TE4CH2000R038HAM 20,00 20,00 38,00 104,00 0,50 6675747
6675748 H1TE4CH2500R045HAM 25,00 25,00 45,00 121,00 050 6675748
B150 KZKENNAMETAIZ g al.co
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Karbidové stopkové frézy
KZKENNAMETAIZ HARVI™ | TE  Rohové srazeni e 4-biité  Stopka Weldon®

- Y

oo e |

-

[ ]
[ ]
@ prvni volba °
O alternativni volba -
O
(@)
HARVI | TE © S rohovym sraZenim e 4-biité e Stopka Weldon e Metrické
Z
3
=
Objednaci gislo Katalogové éislo D1 D Ap1 max L BCH KePm1s |- B
6675749 H1TE4CHO400R012HBM 4,00 6,00 12,00 55,00 0,40 6675749 5 e
6675750 H1TE4CHO500R013HBM 5,00 6,00 13,00 57,00 0,40 6675750 EE
6675751 H1TE4CHO600R013HBM 6,00 6,00 13,00 57,00 0,40 6675751 ""‘"
6675752 H1TE4CHO800R016HBM 8,00 8,00 16,00 63,00 0,40 6675752 L
6675753 H1TE4CH1000R022HBM 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 6675753
6675754 H1TE4CH1200R026HBM 12,00 12,00 26,00 83,00 0,50 6675754
6675756 H1TE4CH1600R032HBM 16,00 16,00 32,00 92,00 0,50 6675756
6675757 H1TE4CH1800R032HBM 18,00 18,00 32,00 92,00 0,50 6675757
6675758 H1TE4CH2000R038HBM 20,00 20,00 38,00 104,00 0,50 6675758
6687137 H1TE4CH2500R045HBM 25,00 25,00 45,00 121,00 0,50 6687137
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CHOICE

aFIRST FREZOVANi

Karbidové stopkové frézy

HARVI™ | TE e Rohové srazeni ® 4-bfité e Odsazeni e Valcova stopka

¥

Ap1 max

D1 45:/\ =

KZKENNAMETAI:

do

6.

[ ]

[ ]

@ prvni volba °

O alternativni volba
O
(@)
HARVI I TE » Rohové srazeni e 4-bfité S odsazenim e Valcova stopka e Metrické

Objednaci éislo Katalogové éislo D1 D D3 Ap1 max L BCH KCPM15
6676308 H1TE4CHO400NO11HAM 4,00 6,00 3,76 11,00 57,00 0,15 6676308
6676310 H1TE4CHO500N013HAM 5,00 6,00 4,70 13,00 57,00 0,15 6676310
6676332 H1TE4CHOGOONO13HAM 6,00 6,00 564 13,00 57,00 0,15 6676332
6676334 H1TE4CHOB00NO16HAM 8,00 8,00 7,52 16,00 63,00 0,20 6676334
6676336 H1TE4CH1000N022HAM 10,00 10,00 9,40 22,00 72,00 0,20 6676336
6676338 H1TE4CH1200N026HAM 12,00 12,00 11,28 26,00 83,00 0,20 6676338
6676342 H1TE4CH1600N032HAM 16,00 16,00 15,04 32,00 92,00 0,35 6676342
6676344 H1TE4CH2000N0O38HAM 20,00 20,00 18,80 38,00 104,00 0,35 6676344
6676346 H1TE4CH2500N045HAM 25,00 25,00 24,00 45,00 121,00 0,35 6676346
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Karbidové stopkové frézy
KZKENNAMETAIZ HARVI™ | TE  Rohové sraZeni ® 4-biité e Odsazeni e Stopka Weldon®

&
(>
&

g &
L &
Ap1 max D3
D1 450Z\ = = ——@ - D
BCH ‘+
L3
[ ]
[ ]
@ prvni volba °
O alternativni volba -
O
(@)
HARVI I TE » Rohové srazeni e 4-bfité e Odsazeni e Stopka Weldon e Metrické
Z
3
g
Objednaci éislo Katalogové éislo D1 D D3 Ap1 max L BCH KCPM15 |- B
6676309 H1TE4CHO400NO11HBM 4,00 6,00 3,76 11,00 57,00 0,15 6676309 53
6676331 H1TE4CHO500N013HBM 5,00 6,00 470 13,00 57,00 0,15 6676331 E E
6676333 H1TE4CHOG00NO13HBM 6,00 6,00 564 13,00 57,00 0,15 6676333 ""‘"’
6676335 H1TE4CHO800NO16HBM 8,00 8,00 7,52 16,00 63,00 0,20 6676335 L
6676337 H1TE4CH1000N022HBM 10,00 10,00 9,40 22,00 72,00 0,20 6676337
6676339 H1TE4CH1200N026HBM 12,00 12,00 11,28 26,00 83,00 0,20 6676339
6676343 H1TE4CH1600N032HBM 16,00 16,00 15,04 32,00 92,00 0,35 6676343
6676345 H1TE4CH2000N0O38HBM 20,00 20,00 18,80 38,00 104,00 0,35 6676345
6676347 H1TE4CH2500N045HBM 25,00 25,00 24,00 45,00 121,00 0,35 6676347
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nﬂﬁlsc'! FREZOVANi

Karbidové stopkové frézy
HARVI™ | TE e Rohovy radius ® 4-biité e Odsazeni e Vélcova stopka KZKENNAMETAI:

? UK )

D1 = = =4 - - D

w|

)

Ap1 max D3

L3

O

[ ]

® prvni volba I}

O alternativni volba
[ ]
(0]
HARVI | TE » Rohovy radius e 4-biité S odsazenim e Valcova stopka e Metrické

Objednaci gislo Katalogové éislo D1 D D3 Ap1 max L3 L Re KCSM15
6676190 H1TE4RA0O600NOOSHARO50M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 0,50 6676190
6676231 H1TE4RA0600NOOSHAR100M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 1,00 6676231
6676234 H1TE4RAOB0ONO12HARO50M 8,00 8,00 752 12,00 24,00 68,00 0,50 6676234
6676235 H1TE4RA0B00NO12HAR100M 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 1,00 6676235
6676238 H1TE4RA1000NO15HAR050M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 0,50 6676238
6676239 H1TE4RA1000NO15HAR100M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 1,00 6676239
6676240 H1TE4RA1000NO15HAR200M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 2,00 6676240
6676251 H1TE4RA1000NO15HAR300M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 3,00 6676251
6676257 H1TE4RA1200N018HARO50M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 0,50 6676257
6676258 H1TE4RA1200N018HAR100M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 1,00 6676258
6676259 H1TE4RA1200N018HAR200M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 2,00 6676259
6676260 H1TE4RA1200N018HAR300M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 3,00 6676260
6676271 H1TE4RA1200N018HAR400M 12,00 12,00 1,28 18,00 36,00 83,00 4,00 6676271
6676277 H1TE4RA1600N024HAR050M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 0,50 6676277
6676278 H1TE4RA1600N024HAR100M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 1,00 6676278
6676279 H1TE4RA1600NO24HAR200M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 2,00 6676279
6676280 H1TE4RA1600N024HAR300M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 3,00 6676280
6676281 H1TE4RA1600N024HAR400M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 4,00 6676281
6676282 H1TE4RA1600N024HARG00M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 6,00 6676282
6676289 H1TE4RA2000NO30HARO50M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 0,50 6676289
6676290 H1TE4RA2000NO30HAR100M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 1,00 6676290
6676291 H1TE4RA2000NO30HAR200M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 2,00 6676291
6676292 H1TE4RA2000NO30HAR300M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 3,00 6676292
6676293 H1TE4RA2000NO30HAR400M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 4,00 6676293
6676294 H1TE4RA2000NO30HARG00M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 6,00 6676294
6676299 H1TE4RA2500N038HARO50M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 0,50 6676299
6676300 H1TE4RA2500N0O38HAR100M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 1,00 6676300
6676301 H1TE4RA2500N038HAR200M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 2,00 6676301
6676302 H1TE4RA2500N038HAR300M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 3,00 6676302
6676303 H1TE4RA2500N038HAR400M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 4,00 6676303
6676304 H1TE4RA2500N038HARG00M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 6,00 6676304
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Karbidové stopkové frézy
KZKENNAMETAI: HARVI™ | TE  Rohovy radius ® 4-biité e Odsazeni e Stopka Weldon®

[ ‘go" U=4
) )
Ap1 max D3
DI RSN i — D - b
RSJ
L3
O
[ ]
@ prvni volba e}
O alternativni volba
[ ]
(0]
HARVI I TE « Rohovy radius e 4-bfité e Odsazeni e Stopka Weldon ¢ Metrické
Z
3
o
£
Objednaci islo Katalogové &islo D1 D D3 Ap1 max L3 L Re KCSM15 Y
6676232 H1TE4RA0600NOOSHBRO50M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 0,50 6676232 EE
6676233 H1TE4RA0600NOOSHBR100M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 1,00 6676233 “
6676236 H1TE4RAOB0ONO12HBROSOM 8,00 8,00 752 12,00 24,00 68,00 0,50 6676236
6676237 H1TE4RA0B00NO12HBR100M 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 1,00 6676237
6676253 H1TE4RA1000N015HBRO50M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 0,50 6676253
6676254 H1TE4RA1000NO15HBR100M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 1,00 6676254
6676255 H1TE4RA1000N015HBR200M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 2,00 6676255
6676256 H1TE4RA1000N015HBR300M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 3,00 6676256
6676272 H1TE4RA1200N018HBROSOM 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 0,50 6676272
6676273 H1TE4RA1200N018HBR100M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 1,00 6676273
6676274 H1TE4RA1200N018HBR200M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 2,00 6676274
6676275 H1TE4RA1200N018HBR300M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 3,00 6676275
6676276 H1TE4RA1200N018HBRA40OM 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 4,00 6676276
6676283 H1TE4RA1600N024HBRO50M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 0,50 6676283
6676284 H1TE4RA1600N024HBR100M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 1,00 6676284
6676285 H1TE4RA1600N024HBR200M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 2,00 6676285
6676286 H1TE4RA1600N024HBR300M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 3,00 6676286
6676287 H1TE4RA1600N024HBR400M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 4,00 6676287
6676288 H1TE4RA1600N024HBRGOOM 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 6,00 6676288
6676295 H1TE4RA2000N030HBRO50M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 0,50 6676295
6676296 H1TE4RA2000NO30HBR100M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 1,00 6676296
6676297 H1TE4RA2000NO30HBR200M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 2,00 6676297
6676298 H1TE4RA2000NO30HBR300M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 3,00 6676298
6687140 H1TE4RA2000NO30HBR400M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 4,00 6687140
6687151 H1TE4RA2000NO30HBRGOOM 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 6,00 6687151
6676305 H1TE4RA2500N038HBROSOM 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 0,50 6676305
6687152 H1TE4RA2500N038HBR100M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 1,00 6687152
6687153 H1TE4RA2500N038HBR200M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 2,00 6687153
6687154 H1TE4RA2500N038HBR300M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 3,00 6687154
6676306 H1TE4RA2500N038HBR400M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 4,00 6676306
6676307 H1TE4RA2500N038HBR600OM 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 6,00 6676307
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CHOICE

nFIRST FREZOVANi

Karbidové stopkové frézy

HARVI™ | TE e Ostry roh e 4-bfité  Odsazeni e Valcova stopka

KZKENNAMETAI:

do

&)

o

[ ]

@ prvni volba °

O alternativni volba
(6]
(6]
HARVI I TE ¢ Valcové e 4-biité S odsazenim e Valcova stopka e Metrické

Objednaci islo Katalogové Gislo D1 D D3 Ap1 max L3 L KCPM15
6769547 H1TE4SE0400NO11HAM 4,00 6,00 3,76 11,00 16,00 57,00 6769547
6769548 H1TE4SE0500N013HAM 5,00 6,00 470 13,00 18,00 57,00 6769548
6769549 H1TE4SEOB0ONO13HAM 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 57,00 6769549
6769563 H1TE4SE0800NO16HAM 8,00 8,00 7,52 16,00 24,00 63,00 6769563
6769564 H1TE4SE1000N022HAM 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 72,00 6769564
6769565 H1TE4SE1200NO26HAM 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 6769565
6769566 H1TE4SE1400N026HAM 14,00 14,00 13,16 26,00 42,00 83,00 6769566
6769567 H1TE4SE1600N032HAM 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 92,00 6769567
6769568 H1TE4SE1800NO35HAM 18,00 18,00 1692 35,00 54,00 92,00 6769563
6769569 H1TE4SE2000N038HAM 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 104,00 6769569
6769581 H1TE4SE2500N045HAM 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 121,00 6769581
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Karbidové stopkové frézy
KZKENNAMETAIZ HARVI™ | TE @ Ostry roh e 4-bfité e Odsazeni  Stopka Weldon®

CIClS 4y

[ ]
[ ]
@ prvni volba °
O alternativni volba s
O
(@)
HARVI I TE ¢ Valcové e 4-biité e Odsazeni e Stopka Weldon e Metrické
Z
3
g
Objednaci éislo Katalogové éislo D1 D D3 Ap1 max L3 L KCPM15 |- &
6769586 H1TE4SE0400N0O11HBM 4,00 6,00 3,76 11,00 16,00 57,00 6769586 53
6769587 H1TE4SE0500N013HBM 5,00 6,00 470 13,00 18,00 57,00 6769587 EE
6769588 H1TE4SE0GOONO13HBM 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 57,00 6769588 ""‘"’
6769589 H1TE4SE0800NO16HBM 8,00 8,00 7,52 16,00 24,00 63,00 6769589 l
6769590 H1TE4SE1000N022HBM 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 72,00 6769590
6769501 H1TE4SE1200N026HBM 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 6769591
6769592 H1TE4SE1400N026HBM 14,00 14,00 13,16 26,00 42,00 83,00 6769592
6769593 H1TE4SE1600N032HBM 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 92,00 6769593
6769594 H1TE4SE1800N035HBM 18,00 18,00 16,92 35,00 54,00 92,00 6769594
6769595 H1TE4SE2000NO38HBM 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 104,00 6769595
6769596 H1TE4SE2500N045HBM 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 121,00 6769596
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CHOICE

nFIRST FREZOVANi

Karbidové stopkové frézy
HARVI™ | TE  Rohové srazeni e 4-bfité e Kratké e Valcova stopka

D17?\7 = _ _ _

BCH

KZKENNAMETAI:

[ ]

[ ]

@ prvni volba °

O alternativni volba
O
(0]
HARVI | TE  Rohové srazeni e 4-bfité e Kratké ¢ Valcova stopka e Metrické

Objednaci gislo Katalogové éislo D1 D Ap1 max L BCH KCPM15
6769611 H1TE4CH0400S008HAM 4,00 6,00 8,00 54,00 0,15 6769611
6769613 H1TE4CH0500S009HAM 5,00 6,00 9,00 54,00 0,15 6769613
6769614 H1TE4CHO0G00S010HAM 6,00 6,00 10,00 54,00 0,15 6769614
6769615 H1TE4CH0800S012HAM 8,00 8,00 12,00 58,00 0,20 6769615
6769616 H1TE4CH1000S014HAM 10,00 10,00 14,00 66,00 0,25 6769616
6769617 H1TE4CH1200S016HAM 12,00 12,00 16,00 73,00 0,25 6769617
6769619 H1TE4CH1400S018HAM 14,00 14,00 18,00 75,00 0,25 6769619
6769620 H1TE4CH1600S022HAM 16,00 16,00 22,00 82,00 0,35 6769620
6769621 H1TE4CH1800S024HAM 18,00 18,00 24,00 92,00 0,35 6769621
6769622 H1TE4CH2000S026HAM 20,00 20,00 26,00 92,00 0,35 6769622
6769623 H1TE4CH2500S030HAM 25,00 25,00 30,00 121,00 0,35 6769623
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Karbidové stopkové frézy
KZKENNAMETAIZ HARVI™ | TE  Rohové sraZeni ® 4-biité e Kratké e Stopka Weldon®

o

CRICKKICRIR)

Ap1 max

o

BCH

[ ]
[ ]
® prvni volba °
O alternativni volba s
O
(0]
HARVI | TE  Rohové srazeni e 4-bfité * Kratké o Stopka Weldon ¢ Metrické
Z
3
g
Objednaci éislo Katalogové éislo D1 D Ap1 max L BCH kCPmis |- B
6769629 H1TE4CH0400S008HBM 4,00 6,00 8,00 54,00 0,15 6769629 Eg
6769630 H1TE4CH0500S009HBM 5,00 6,00 9,00 54,00 0,15 6769630 EE
6769631 H1TE4CHO600S010HBM 6,00 6,00 10,00 54,00 0,15 6769631 ""‘"’
6769632 H1TE4CH0800S012HBM 8,00 8,00 12,00 58,00 0,20 6769632 L
6769633 H1TE4CH1000S014HBM 10,00 10,00 14,00 66,00 0,25 6769633
6769634 H1TE4CH1200S016HBM 12,00 12,00 16,00 73,00 0,25 6769634
6769635 H1TE4CH1400S018HBM 14,00 14,00 18,00 75,00 0,25 6769635
6769636 H1TE4CH1600S022HBM 16,00 16,00 22,00 82,00 0,35 6769636
6769637 H1TE4CH1800S024HBM 18,00 18,00 24,00 92,00 0,35 6769637
6769638 H1TE4CH2000S026HBM 20,00 20,00 26,00 92,00 0,35 6769638
6769639 H1TE4CH2500S030HBM 25,00 25,00 30,00 121,00 0,35 6769639
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Karbidové stopkové frézy

s

CHOICE

aFIRST FREZOVANi

HARVI™ | TE e Ostry roh e 4-bfité @ Kratké e Valcova stopka KZKENNAMETA':
L sk zu=4

= = D

[ ]

[ ]

@ prvni volba °

O alternativni volba
O
(0]
HARVI | TE e Ostry roh e 4-biité o Kratké e Valcova stopka e Metrické

Objednaci gislo Katalogové éislo D1 D Ap1 max L KCPM15
6769682 H1TE4SE0400S008HAM 4,00 6,00 8,00 54,00 6769682
6769683 H1TE4SE0500S009HAM 5,00 6,00 9,00 54,00 6769683
6769684 H1TE4SE0600S010HAM 6,00 6,00 10,00 54,00 6769684
6769685 H1TE4SE0800S012HAM 8,00 8,00 12,00 58,00 6769685
6769686 H1TE4SE1000S014HAM 10,00 10,00 14,00 66,00 6769686
6769687 H1TE4SE1200S016HAM 12,00 12,00 16,00 73,00 6769687
6769688 H1TE4SE1400S018HAM 14,00 14,00 18,00 75,00 6769688
6769689 H1TE4SE1600S022HAM 16,00 16,00 22,00 82,00 6769689
6769690 H1TE4SE1800S024HAM 18,00 18,00 24,00 92,00 6769690
6769701 H1TE4SE2000S026HAM 20,00 20,00 26,00 92,00 6769701
6769702 H1TE4SE2500S030HAM 25,00 25,00 30,00 121,00 6769702
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Karbidové stopkové frézy
KZKENNAMETAIZ HARVI™ | TE e Ostry roh  4-bfité e Kratké  Stopka Weldon®

oU

o

[ ]
[ ]
® prvni volba °
O alternativni volba s
O
(0]
HARVI | TE e Ostry roh e 4-biité o Kratké e Stopka Weldon e Metrické
Z
3
g
Objednaci gislo Katalogové &islo D1 D Ap1 max L kCPm1s |- B
6769709 H1TE4SE0400S008HBM 4,00 6,00 8,00 54,00 6769709 Eg
6769710 H1TE4SE0500S009HBM 5,00 6,00 9,00 54,00 6769710 EE
6769711 H1TE4SE0600S010HBM 6,00 6,00 10,00 54,00 6769711 ""‘"’
6769712 H1TE4SE0800S012HBM 8,00 8,00 12,00 58,00 6769712 L
6769713 H1TE4SE1000S014HBM 10,00 10,00 14,00 66,00 6769713
6769714 H1TE4SE1200S016HBM 12,00 12,00 16,00 73,00 6769714
6769715 H1TE4SE1400S018HBM 14,00 14,00 18,00 75,00 6769715
6769716 H1TE4SE1600S022HBM 16,00 16,00 22,00 82,00 6769716
6769717 H1TE4SE1800S024HBM 18,00 18,00 24,00 92,00 6769717
6769718 H1TE4SE2000S026HBM 20,00 20,00 26,00 92,00 6769718
6769719 H1TE4SE2500S030HBM 25,00 25,00 30,00 121,00 6769719
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Karbidové stopkové frézy
HARVI™ | TE e 4-bfité » Rezné podminky

KZKENNAMETAI:

aﬂlﬁﬂ FREZOVANi

Boéni frézovani (A) Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pi boénim frézovani (A).
a drazkovani (B) KCPM15-KCSM15 Pii drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
A B Reznd 'y‘;'“f's‘ —ve Priimér D1
Materidlova m/min
skupina ap ae ap min Start max mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
0 1,5xD1 0,5xD1 1,25xD1 150 175 200 fz 0,031 0,040 | 0,048 | 0066 | 0079 | 0,091 0,102 | 0,111 0,119 | 0,125 | 0,136
1 1,5xD1 0,5xD1 1,25x D1 150 175 200 fz 0,031 0,040 | 0048 | 0066 | 0079 | 0,091 0,102 | 0,111 0,119 | 07125 | 0,136
2 1,5xD1 0,5xD1 1,25xD1 140 165 190 fz 0,031 0,040 | 0048 | 0066 | 0079 | 0,091 0,102 | 0,111 0,119 | 0,125 | 0,136
3 1,5xD1 0,5xD1 1,25xD1 120 140 160 fz 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0055 | 0067 | 0077 | 0087 | 009 | 0,04 | 0,111 0,125
4 1,5xD1 05xD1 1,25x D1 90 120 150 fz 0,024 | 0030 | 0036 | 0049 | 005 | 0069 | 0077 | 0084 | 0,091 0,097 | 0,107
5 1,5xD1 0,5xD1 1,25x D1 60 80 100 fz 0,021 0,027 | 0032 | 0044 | 0053 | 0062 | 0070 | 0077 | 0083 | 0,089 | 0,100
6 1,5xD1 0,5xD1 1,25 x D1 50 65 75 fz 0,018 | 0022 | 0027 | 0037 | 0044 | 0,051 0,057 | 0,063 | 0067 | 0,071 0,078
1 1,5xD1 0,5xD1 1,25xD1 90 100 115 fz 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0067 | 0077 | 0,087 | 0,096 | 0,104 | 0,111 0,125
M 2 1,5xD1 0,5xD1 1,25xD1 60 70 80 fz 0,021 0027 | 0032 | 0044 | 0053 | 0062 | 0070 | 0077 | 0083 | 0,089 | 0,100
3 1,5xD1 0,5xD1 1,0xD1 60 65 70 fz 0,018 | 0022 | 0027 | 0037 | 0,044 | 0,051 0,057 | 0,063 | 0,067 | 0,071 0,078
1 1,5xD1 0,5xD1 1,0xD1 120 135 150 fz 0,031 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 0,102 | 0,111 0,119 | 0,125 | 0,136
2 15xD1 0,5xD1 1,0xD1 110 125 140 fz 0,026 | 0033 | 0040 | 0055 | 0067 | 0077 | 0,087 | 009 | 0,104 | 0,111 0,125
3 1,5xD1 0,5xD1 1,0xD1 110 120 130 fz 0,021 0,027 | 0032 | 0044 | 0053 | 0062 | 0070 | 0077 | 0,083 | 0089 | 0,100
1 1,5xD1 0,5xD1 0,75x D1 50 70 90 fz 0,026 | 0,033 | 0040 | 0055 | 0067 | 0077 | 0,087 | 009 | 07104 | 0,111 0,125
2 1,5xD1 0,5xD1 0,75x D1 50 65 80 fz 0,021 0,027 | 0032 | 0044 | 0053 | 0062 | 0070 | 0077 | 0,083 | 0,089 | 0,100
3 1,5xD1 0,5xD1 0,5xD1 25 30 40 fz 0,014 | 0,018 | 0,021 0,029 | 0,035 | 0,041 0,046 | 0,051 0,055 | 0,059 [ 0,067
4 1,5xD1 0,5xD1 1,25x D1 50 55 60 fz 0,017 | 0,023 | 0,028 | 0040 | 0049 | 0,057 | 0,064 | 0,071 0,076 | 0,082 | 0,092
1 1,5xD1 0,5x D1 1,0x D1 80 110 140 fz 0,024 | 0030 | 0036 | 0049 [ 005 | 0069 | 0077 | 0084 | 0,091 0,097 | 0,107
2 1,5xD1 0,5xD1 1,0xD1 70 90 120 fz 0,018 | 0022 | 0027 | 0037 | 0044 | 0,051 0,057 | 0063 | 0067 | 0,071 0,078
HARVI I TE  4-biité » Korekéni koeficienty pro posuvy a fezné rychlosti
Pro vypocet pfislusnych feznych podminek pouZite, prosim, vySe uvedeny
koeficient KV pro spravnou tpravu feznych rychlosti respektive KFz pro he/D 050% | 1,00% | 1,60% | 200% | 400% | 500% | 800% | 10,00% | 20,00% | 30,00% | 4000% | 50,00%
tprav posuvd. Koeficient rychlosti | kv 29 | 285 | 28 2 15 | 145 | 14 | 135 | 125 | 12 1 1
Ve nova = Ve * Kv Koeficient posuvu KFz 28 26 25 24 23 22 2 1,7 1,25 1,02 1 1
Fz nové = Fz * KFz
Priklad vypoctu:
Aplikace: D = 20 mm; Materidlovd skupina M2;
Ae=2mm
Doporucené fezné podminky: Ve = 80 m/min;
fz = 0,089 mm/z
Korekcni koeficienty: Ae = 2 mm odpovida 10,0%;
Kv=135Kz=17
Findlni doporucené fezné podminky:
Ve novéd = 80 * 1,35 = 108 m/min
Fz novy = 0,089 * 1,7 = 0,15 mm/min
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Karbidové stopkové frézy

KZKENNAMETAIZ HARVI™ | TE ® Rezné podminky ® Zavrtavani
. |
. 1
Kruhova
interpolace/ -
zavrtavani
0°-15° KCPM15-KCSM15 Doporucené posuvy na zub (fz = mm/z) pro kruhovou interpolaci a zavrtavani — fz x 2

Rezna rychlost — vc

Primér — D1 [min—0max] pro kruhovou interpolaci

m/min
mm 40 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
Materidlova | Maximalni 46— 58— 6,9- 9,2-
skupina hloubka min Start max mm 76 9,5 11,4 152 | 11,5-19,0 | 13,8-22,8 | 16,1-26,6 | 18,4-30,4 | 20,7-34,2 | 23,0-38,0 | 28,8-47,5
0 1,25x D1 150 175 200 fz 0,031 0,040 0,048 0,066 0,079 0,091 0,102 0,111 0,119 0,125 0,136
1 1,25x D1 150 175 200 fz 0,031 0,040 0,048 0,066 0,079 0,091 0,102 0,111 0,119 0,125 0,136
2 1,25x D1 140 165 190 fz 0,031 0,040 0,048 0,066 0,079 0,091 0,102 0,111 0,119 0,125 0,136
3 1,25x D1 120 140 160 fz 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077 0,087 0,096 0,104 0,111 0,125
4 1,25 x D1 90 120 150 fz 0,024 0,030 0,036 0,049 0,059 0,069 0,077 0,084 0,091 0,097 0,107
5 1,25x D1 60 80 100 fz 0,021 0,027 0,032 0,044 0,053 0,062 0,070 0,077 0,083 0,089 0,100
6 1,25x D1 50 65 75 fz 0,018 0,022 0,027 0,037 0,044 0,051 0,057 0,063 0,067 0,071 0,078
1 1,25x D1 90 100 115 fz 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077 0,087 0,096 0,104 0,111 0,125
M 2 1,25x D1 60 70 80 fz 0,021 0,027 0,032 0,044 0,053 0,062 0,070 0,077 0,083 0,089 0,100
3 1,0xD1 60 65 70 fz 0,018 0,022 0,027 0,037 0,044 0,051 0,057 0,063 0,067 0,071 0,078
1 1,0xD1 120 135 150 fz 0,031 0,040 0,048 0,066 0,079 0,091 0,102 0,111 0,119 0,125 0,136
2 1,0xD1 110 125 140 fz 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077 0,087 0,096 0,104 0,111 0,125
3 1,0xD1 110 120 130 fz 0,021 0,027 0,032 0,044 0,053 0,062 0,070 0,077 0,083 0,089 0,100
1 0,75x D1 50 70 90 fz 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077 0,087 0,096 0,104 0,111 0,125 E
2 0,75x D1 50 65 80 fz 0,021 0,027 0,032 0,044 0,053 0,062 0,070 0,077 0,083 0,089 0,100 =
3 0,5xD1 25 30 40 fz 0,014 0,018 0,021 0,029 0,035 0,041 0,046 0,051 0,055 0,059 0,067 E
4 1,25x D1 50 55 60 fz 0,017 0,023 0,028 0,040 0,049 0,057 0,064 0,071 0,076 0,082 0,092 =
1 1,0xD1 80 110 140 fz 0,024 0,030 0,036 0,049 0,059 0,069 0,077 0,084 0,091 0,097 0,107 ';,;
2 1,0x D1 70 90 120 fz 0,018 0,022 0,027 0,037 0,044 0,051 0,057 0,063 0,067 0,071 0,078 EE
N\ |
Kruhova
interpolace/
zavrtavani
15°-30° KCPM15-KCSM15 Doporuéené posuvy na zub (fz = mm/z) pro kruhovou interpolaci a zavrtavani — fz x 2
Reznd rychlgst - Priimér — D1 [Bmin—0@max] pro kruhovou interpolaci
m/min
mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
Materidlova | Maximalni 46— 58— 6,9- 9,2-
skupina hloubka min Start max mm 76 95 11,4 152 | 11,5-19,0 | 13,8-22,8 | 16,1-26,6 | 18,4-30,4 | 20,7-34,2 | 23,0-38,0 | 28,8-47,5
[1} 1,25x D1 150 165 175 fz 0,023 0,030 0,036 0,050 0,059 0,068 0,076 0,083 0,089 0,094 0,102
1 1,25x D1 150 165 175 fz 0,023 0,030 0,036 0,050 0,059 0,068 0,076 0,083 0,089 0,094 0,102
2 1,25x D1 140 155 165 fz 0,023 0,030 0,036 0,050 0,059 0,068 0,076 0,083 0,089 0,094 0,102
3 1,25x D1 120 130 140 fz 0,019 0,025 0,030 0,01 0,050 0,058 0,065 0,072 0,078 0,083 0,094
4 1,25 x D1 90 105 120 fz 0,018 0,022 0,027 0,037 0,045 0,051 0,058 0,063 0,068 0,073 0,080
5 1,25x D1 60 70 80 fz 0,016 0,020 0,024 0,033 0,040 0,046 0,052 0,058 0,062 0,067 0,075
6 1,25x D1 50 55 65 fz 0,013 0,017 0,020 0,028 0,033 0,038 0,043 0,047 0,050 0,053 0,059
1 1,25x D1 0 95 100 fz 0,019 0,025 0,030 0,041 0,050 0,058 0,065 0,072 0,078 0,083 0,094
M 2 1,25 D1 60 65 70 fz 0,016 0,020 0,024 0,033 0,040 0,046 0,052 0,058 0,062 0,067 0,075
3 1,0xD1 60 62 65 fz 0,013 0,017 0,020 0,028 0,033 0,038 0,043 0,047 0,050 0,053 0,059
1 1,0xD1 120 130 135 fz 0,023 0,030 0,036 0,050 0,059 0,068 0,076 0,083 0,089 0,094 0,102
2 1,0xD1 110 120 125 fz 0,019 0,025 0,030 0,041 0,050 0,058 0,065 0,072 0,078 0,083 0,094
3 1,0xD1 110 115 120 fz 0,016 0,020 0,024 0,033 0,040 0,046 0,052 0,058 0,062 0,067 0,075
1 0,75x D1 50 60 70 fz 0,019 0,025 0,030 0,041 0,050 0,058 0,065 0,072 0,078 0,083 0,094
2 0,75x D1 50 55 65 fz 0,016 0,020 0,024 0,033 0,040 0,046 0,052 0,058 0,062 0,067 0,075
3 0,5xD1 25 27 30 fz 0,010 0,013 0,016 0,022 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,045 0,051
4 1,25x D1 50 52 55 fz 0,013 0,017 0,021 0,030 0,037 0,043 0,048 0,053 0,057 0,061 0,069
1 1,0x D1 80 95 110 fz 0,018 0,022 0,027 0,037 0,045 0,051 0,058 0,063 0,068 0,073 0,080
2 1,0x D1 70 80 90 fz 0,013 0,017 0,020 0,028 0,033 0,038 0,043 0,047 0,050 0,053 0,059
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Karbidové stopkové frézy
HARVI™ | TE e Rezné podminky ® Zavrtavani a zapichovani KZKENNAMETAE

. |
) 1
Kruhova
interpolace/ -
zavrtavani
045 KCPM15-KCSM15 Doporucené posuvy na zub (fz = mm/z) pro kruhovou interpolaci a zavrtavani — fz x 2
Reznd rychlgst - Primér — D1 [Bmin—0max] pro kruhovou interpolaci
m/min
mm 40 50 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
Materidlova | Maximalni 4,6 5,8- 6,9- 92—
skupina hloubka min Start max mm 7,6 95 14 15,2 11,5-19,0 | 13,8-22,8 | 16,1-26,6 | 18,4-30,4 | 20,7-34,2 | 23,0-38,0 | 28,8-47,5
0 1,25x D1 140 150 165 fz 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,055 0,061 0,067 0,071 0,075 0,082
1 1,25 x D1 140 150 165 fz 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,055 0,061 0,067 0,071 0,075 0,082
2 1,25x D1 140 150 165 fz 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,055 0,061 0,067 0,071 0,075 0,082
& 1,25xD1 105 115 120 fz 0,015 0,020 0,024 0,033 0,040 0,046 0,052 0,058 0,062 0,067 0,075
4 1,25x D1 90 100 110 fz 0,014 0,018 0,022 0,030 0,036 0,041 0,046 0,051 0,055 0,058 0,064
5 1,25x D1 70 75 80 fz 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,053 0,060
= 6 1,25xD1 55 60 65 fz 0,011 0,013 0,016 0,022 0,027 0,031 0,034 0,038 0,040 0,043 0,047
i 1 1,25x D1 75 85 90 fz 0,015 0,020 0,024 0,033 0,040 0,046 0,052 0,058 0,062 0,067 0,075
M 2 1,25 x D1 50 55 60 fz 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,053 0,060
3 1,0xD1 45 50 55 fz 0,011 0,013 0,016 0,022 0,027 0,031 0,034 0,038 0,040 0,043 0,047
1 1,0x D1 110 120 130 fz 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,055 0,061 0,067 0,071 0,075 0,082
2 1,0x D1 100 110 120 fz 0,015 0,020 0,024 0,033 0,040 0,046 0,052 0,058 0,062 0,067 0,075
3 1,0xD1 90 100 110 fz 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,053 0,060
E 1 0,75x D1 80 85 90 fz 0,015 0,020 0,024 0,033 0,040 0,046 0,052 0,058 0,062 0,067 0,075
3 2 0,75x D1 55 60 65 fz 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,053 0,060
E 3 0,5xD1 20 25 28 fz 0,008 0,011 0,013 0,017 0,021 0,025 0,028 0,031 0,033 0,036 0,040
= 4 1,25xD1 35 40 45 fz 0,010 0,014 0,017 0,024 0,029 0,034 0,038 0,042 0,046 0,049 0,055
';,; 1 1,0xD1 75 80 85 fz 0,014 0,018 0,022 0,030 0,036 0,041 0,046 0,051 0,055 0,058 0,064
EE 2 1,0x D1 65 70 75 fz 0,011 0,013 0,016 0,022 0,027 0,031 0,034 0,038 0,040 0,043 0,047
N |
. |
1
.
KCPM15-KCSM15 Doporuceny posuv (f) podle priméru
Zapichovani/vrtani oz yohlost —ve —
/min Priimér D1
Materidlova | Maximélni
skupina hloubka Prislu$né Typ min Start | max [mm| 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
0 15xD L] Vhodné 140 | 150 | 165 | fn | 0,040 | 0,045 | 0055 | 0,065 | 0080 | 009 | 0110 | 07120 | 0,140 | 0,160 | 0,180
1 1,5xD L Potfebné 140 150 165 fn [ 0,040 0,045 0,055 0,065 0,080 0,095 0,110 0,120 0,140 0,160 0,180
2 1,5xD L Potfebné 140 150 165 fn [ 0,040 0,045 0,055 0,065 0,080 0,095 0,110 0,120 0,140 0,160 0,180
3 1xD [ Potfebné 105 115 120 fn | 0,028 0,033 0,040 0,050 0,060 0,070 0,085 0,100 0,110 0,125 0,150
4 1xD o Potfebné 90 100 | 110 | fn | 0028 | 0033 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0070 | 0085 | 0,100 | 0,110 | 01125 | 0,150
) 0,5xD ° Potfebné 70 75 80 fn [ 0,018 0,020 0,025 0,035 0,040 0,050 0,055 0,065 0,075 0,085 0,100
6 0,5xD [ Potfebné 55 60 65 fn | 0,018 0,020 0,025 0,035 0,040 0,050 0,055 0,065 0,075 0,085 0,100
1 0,75xD o Potfebné 75 85 9 | fn | 0028 | 0033 | 0040 | 0,050 | 0,060 | 0070 | 0,085 | 0,100 | 0,110 | 01125 | 0,150
M 2 0,5xD ° Potfebné 50 55 60 fn [ 0,018 0,020 0,025 0,035 0,040 0,050 0,055 0,065 0,075 0,085 0,100
3 0,5xD ° Potfebné 45 50 55 fn | 0,018 0,020 0,025 0,035 0,040 0,050 0,055 0,065 0,075 0,085 0,100
1 1,5xD L Vhodné 10 | 120 | 130 | fn | 0,040 | 0,045 | 0055 | 0,065 | 0080 | 009 | 0110 | 01120 | 0,140 | 0,160 | 0,180
2 1xD ° Potfebné 100 110 120 fn [ 0,028 0,033 0,040 0,050 0,060 0,070 0,085 0,100 0,110 0,125 0,150
) 1xD ° Potfebné 90 100 110 fn | 0,028 0,033 0,040 0,050 0,060 0,070 0,085 0,100 0,110 0,125 0,150
1 0,3xD o Potfebné 80 85 9 | fn | 0028 | 0033 | 0040 | 0,050 | 0,060 | 0070 | 0085 | 0,100 | 0,110 | 01125 | 0,150
2 0,1xD ] Potfebné 55 60 65 fn [ 0,018 0,020 0,025 0,035 0,040 0,050 0,055 0,065 0,075 0,085 0,100
) 0,1xD ) Potfebné 20 25 28 fn [ 0,012 0,015 0,018 0,022 0,028 0,033 0,040 0,045 0,050 0,060 0,070
4 0,2xD o] Potfebné 35 40 45 | fn | 0018 | 0020 | 0025 | 003 | 0040 | 0050 | 0,055 | 0,065 | 0075 | 008 | 0,100
1 0,3xD O Potfebné 75 80 85 | fn | 0028 | 0033 | 0040 | 0,050 | 0,060 | 0070 | 0,085 | 0,100 | 0,110 | 01125 | 0,150
2 0,2xD 0] Potfebné 65 70 75 fn [ 0,018 0,020 0,025 0,035 0,040 0,050 0,055 0,065 0,075 0,085 0,100
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Karbidové stopkové frézy
KZKENNAMETAIZ HARVI™ | TE e Informace pro pouZiti ® Diivody a feSeni potizi pri frézovani

Uréeno pro materidly

e (Qceli (PO-P5).

o Nerezové oceli (M1-M3).

o Litiny (K1-K3).

o Zéruvzdoné slitiny ($1-S4).
o Turzené materidly (H1-H2).

Rezna rychlost

o Viz. doporucené fezné podminky.

Velikost posuvu

o Viz. doporucené fezné podminky.
o Pracuii pri stejnych feznych podminkach jako standardni 4-brité néstroje, pro zvySeni produktivity postupuite podle doporuceni k poufZiti.

Hloubka fezu o Viz. doporucené fezné podminky.
 Vnéjsi chlazeni doporucujeme pro oceli, nerezové oceli, Zaruvzdorné slitiny a tvrzené materidly.
Chlazeni o Chlazeni stlacenym vzduchem pro uhlikové oceli.
o Mikromazdni a obrabéni za sucha pro uhlikové oceli.
o Hydraulické skli¢idlo s nebo bez pouzdra.
Upindni o Adaptér Weldon® pro nastroje se stopkou Weldon doporucujeme pro aplikace s vysokymi Ap / Ae, ale nedoporucujeme pro dokoncovaci operace.

o \lysoce vykonné Klestinové (HPMC) nebo vykonné frézovaci silové upinace.
e Tepelné upinace.

Hrubovaci aplikace

* Ano

Dokoncovaci aplikace

* Ano

Frézovaci strategie

o Tradicni frézovani (drézkovani pingm priimérem, bo¢ni a rohové frézovani s vysokymi hodnotami Ae).

o \lysokorychlostni frézovani (dynamické frézovani, trochoidni frézovéni).

o Drézkovani pinym primeérem.
 Rohové frézovani.
o Tenkovrstvé frézovani a technologie vysoce vykonného obrabéni.

Oblast pouziti o Zavrtévac fréza. ¥
o Linedri zavrtavani bez omezeni Ghlu a 90° zapichovani.
o Zavrtavani do nerezovych oceli a Zdruvzdornych slitin je omezené nastavenim chlazeni.
o HelikaIni interpolace.

Zékaznicka FeSeni o K dispozici na vyzadani.

nf ,!ﬁ,sc'! FREZOVANI

o Sluzby ostFeni jsou k dispozici podle postupli Kennametal.
o Konkrétni informace o sluzbach naleznete na webovych strankdch Kennametal.

PROBLEM PRICINA RESENI

o Vytahovani néstroje.

OstFeni nastroji

o \lysokeé axilni sily
e Nevhodny adaptér
o Neupravené fezné podminky

 Pouzijte Weldon upinac nebo adaptér s vysokou upinaci silou.
 Snizte posuv na zub

o Nerovnomérné zabarvené tiisky pri hlubokém
drazkovani (>1.25 x D).

o Nedostatecné mnozstvi chladici kapaliny v misté fezu. e Upravte chlazeni pro zlepSeni pfivodu chladici

kapaliny do mista fezu.

 Nahodilé ziomeni néstroje pfi frézovani nasucho s
tepelnym upinatem nebo hydraulickym adaptérem.

o Néstroj je prehraty a snizuje se kvalita upnuti v adaptéru. o Zkontrolujte teplotu adaptéru/vietene.
o ZlepSete kvalitu chlazeni nebo snizte feznou rychlost, popf.

zméiite upina¢ na HPCM nebo Weldon, je-li to mozné.

o Tvorba nardstk( na fezné hrang. o Studené privareni materidlu na feznou hranu. o Zvyste privod chladici kapaliny do mista fezu.

e Snizte feznou rychlost.

o \lysoké bocni opotiebeni. o Nevhodné fezné podminky.

o \lysokd hézivost nastroje.

e Snizte posuv:
e Zkontrolujte hazivost néstroje.

o \lylamovani fezné hrany néstroje. o Nevhodné fezné podminky
o Nedostatecné chlazeni

o \lysokd hézivost

o Nestabilni upina¢

e Upnuti v oblasti poviaku

o Nastavte doporucenou rychlost a posuv

o Upravte metodu chlazeni a zlepSete chlazeni v oblasti fezu.
o Zkontolujte hézivost, popr. zméfite adaptér.

o Upravte upnuti pouze za nepovlakovanoou ¢ast.

o Minimalizujte vylozeni.
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KZKENNAMETAE

HARVI" II

Vysoce vykonngé karbidove stopkove frézy

Hlavni aplikace

HARVI Il jsou navrzeny pro maximaini odbéry materidlu s péti nerovnomeérné rozlozenymi bfity pro hrubovaci a dokoncovaci
operace stranového frézovani, drazkovani a profilovani. Siroka fada primér( a provedeni roh(l, jako napf. sraZeni,
radius nebo ostré hrana, je dostupna skladem.

e Dréazkovani 1 x D do titanu a nerezovych oceli s péti nerovnomeérné rozmisténymi brity.
e Hrubovani a dokoncovani jednim nastrojem.
e Sorta KCPM15™ Beyond pro dlouhé Zivotnosti.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie Zakaznicka reSeni

o P&t nerovnomérné rozmisténych britli pro obrabéni bez
chvéni pii vysokych hodnotach posuv. Prodlouzena provedeni nastrojii a/nebo feznych ¢asti.
o Vlastni parabolicky tvar jadra pro vyssi stabilitu. Geometrie s délenim tfisky pro nizsi spotfebu vykonu a lepsi
e Zanofovani az do 3°. tvorbu trisky pfi obrabéni téZce obrobitelnych materidlQ.
e Drazkovani 1 x D v: K dispozici v provedeni jako kulové frézy.
— Titan Vnitfni chlazeni s axialnim nebo radialnim pfivodem.
— Nerezové oceli Rlizna provedeni stopek a nestandardnich povlak.
Moznost stupriovitého provedeni.

Mezilehlé primeéry.

Siroka standardni nabidka

Specialni sorty ¢ Rozsah prdmér(i 4-25 mm.

e S odsazenim, rohovym radiusem nebo ostrymi hranami.
e Sorta KCPM15 Beyond s neporovnatelnou ochranou proti y y

tvorbé vymolli, opotfebeni na boku a vrubovému opotiebeni
pfi obrabéni nerezovych oceli.

e KCSM15 Beyond grade for exceptional tool life in titanium.
e Univerzalni sorta KC643M™ urcend pro obrabéni oceli, litin,
nerezovych oceli (s chladici kapalinou) a titanu (s chladici

kapalinou).
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KZKENNAMETAII

Hrubovani a dokoncovani vysokymi

posuvy jednim nastrojem s nejdelsi
délkou rezne casti.

FREZOVANi

RST
OICE

Asymetricka geometrie bfitu —

VlysSi jakost povrchu.

Viastni konstrukee jadra. Unel Sroubovice 38°
Lepsi stabilita nastroje. Hrubovani a dokoncovani.

Sorta KCPM15™ Beyond™ sona Z';fn‘?‘;i'l‘fz;:i“”'"
Vyn_l ka”.CI vykqn nost az d 0v5,2 H RC. NejdelSi Zivotnost nastroje.
Optimalizované pro obrabéni titanu

a nerezovych oceli.
kennamefal.conl ‘ZKENNAMETAE
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e HARVI™
HARVI Il « UCDE e Asymetrickd geometrie bfitu KZKENNAMETAE

CHOICE

nFIRST FREZOVANi

o Asymetrickd geometrie bfitu minimalizuje chvéni a zajiStuje lepsi vysledky A
obrabéni.
e Jeden nastroj pro hrubovani i dokonovani a méné ¢asté sefizovani.

VA

i

o Zanofovani aZ do 3°.
Standardni rozmeéry Kennametal.
o Nelze zavrtavat v ose z.

o Péti bfita geometrie umoZiuje drazkovani az do 1 x D.

Tolerance stopkovych fréz

D1 tolerance e8 D tolerance h6
<3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006
D >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008
>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011
L >18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013
@ prvni volba

O alternativni volba

Sorta KCPM15
Objednaci ¢islo  Katalogové cislo D1 D Ap1 max L Re
4046284 UCDE0400ASARA 4,00 6,00 11,00 55,00 0,25
4046288 UCDE0500A5ARA 5,00 6,00 13,00 57,00 0,25
4046291  UCDE0600ASARA 6,00 6,00 13,00 57,00 0,40
4046374  UCDEO700ASARA 7,00 8,00 16,00 63,00 0,40
4046377 UCDE0B00A5ARA 8,00 8,00 19,00 63,00 0,50
4046380  UCDEO900ASARA 9,00 10,00 19,00 72,00 0,50
4046383  UCDE1000ASARA 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50
4046386 UCDE1200ASARA 12,00 12,00 26,00 83,00 0,75
4046389  UCDE1400A5ARA 14,00 14,00 26,00 83,00 0,75
4046392  UCDE1600ASARA 16,00 16,00 32,00 92,00 0,75
4046395 UCDE1800ASARA 18,00 18,00 32,00 92,00 0,75
4046398 UCDE2000A5ARA 20,00 20,00 38,00 104,00 0,75
4046401 UCDE2500A5ARA 25,00 25,00 45,00 121,00 0,75

D1
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy  HARVI™

KZKENNAMETAIZ HARVI I e UDDE e Asymetricka geometrie bfitu e S odsazenim
- 4 Ay
e Standardni ’rozmery Kennametal. 4 @ U .
e Nelze zavrtdvat v ose z. &\\ U U Q@)
e Zanofovani az do 3°.
e (ptimalizovana geometrie pro obrabéni titanu.
e Asymetrickd geometrie bfitu minimalizuje chvéni a zajiStuje lepSi vysledky obrabéni.
e Jeden nastroj pro hrubovani i dokongovani a méné ¢asté sefizovani. m
e Pgti bfitd geometrie umoZiiuje drazkovani az do 1 x D.
Tolerance stopkovych fréz
D1 tolerance e8 D tolerance h6
Ap1 max D3 <3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006
‘ ( >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008
W >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009
D1 D >10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013
® prvni volba E
O alternativni volba ﬁ
&
71
Sorta KC643M &2
Objednaci ¢islo  Katalogové ¢islo D1 D D3 Ap1 max L3 L Re “
3524486 UDDEOGOOASARA 6,00 6,00 564 13,00 18,00 63,00 0,50
3524487 UDDEOGOOASARB 6,00 6,00 564 13,00 18,00 63,00 1,00
3524488 UDDEOGO0ASARC 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 63,00 1,50
3524490 UDDEOBOOASARA 8,00 8,00 752 19,00 24,00 76,00 0,50
3524491 UDDEOBO0ASARB 8,00 8,00 752 19,00 24,00 76,00 1,00
3524492 UDDEOS0OASARC 8,00 8,00 7,52 19,00 24,00 76,00 2,00
3524514  UDDE1000A5ARA 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 76,00 0,50
3524515  UDDE1000A5ARB 10,00 10,00 9.40 22,00 30,00 76,00 1,00
3524516  UDDE1000ASARC 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 76,00 2,00
3524517 UDDE1000A5ARD 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 76,00 2,50
3524520 UDDE1200A5ARB 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 1,00
3524521 UDDE1200A5ARC 12,00 12,00 1,28 26,00 36,00 83,00 2,00
3524522 UDDE1200A5ARD 12,00 12,00 11,8 26,00 36,00 83,00 3,00
3524519  UDDE1200A5ARA 12,00 12,00 11,8 26,00 36,00 84,00 0,50
3873932 UDDE1400A5ARA 14,00 14,00 13,15 26,00 42,00 84,00 0,50
3874035 UDDE1400A5ARD 14,00 14,00 13,15 26,00 42,00 84,00 3,00
3524524  UDDE1600A5ARA 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 0,50
3524525 UDDE1600A5ARB 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 1,00
3524526 UDDE1600A5ARC 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 2,00
3524527 UDDE1600A5ARD 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 3,00
3524528  UDDE1600A5ARE 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 400
6063443 UDDE1600A5ARP 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 6,00
3524530 UDDE2000A5ARA 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 0,50
3524531  UDDE2000A5ARB 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 1,00
3524532  UDDE2000A5ARC 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 2,00
3524533  UDDE2000A5ARD 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 3,00
3524534  UDDE2000A5ARE 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 4,00
6063444 UDDE2000ASARP 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 6,00
3524536  UDDE2500A5ARA 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 0,50
3524537 UDDE2500A5ARB 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 1,00
3524538  UDDE2500A5ARC 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 2,00
3524539  UDDE2500A5ARD 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 3,00
3524540 UDDE2500A5ARE 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 400
6063445 UDDE2500A5ARP 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 6,00
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e HARVI™
Rezné podminky KZKENNAMETAI:

o

CHOICE

nFIRST FREZOVANi

HARVI Il e UCDE » Asymetricka geometrie bitu

Bocni frézovani (A) Doporuceny posuv na zub (fz=mm/zub) pii boénim frézovani (A).

KCPM15

a drazkovani (B) Pi drazkovani (B) snizte posuv na zub Fz 0 10%.
A B Rezna rychlost — v Primér D1
m/min
Materidlova

skupina ap ae ap min max mm 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
0 1,5xD 05xD 1xD 150 200 fz 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124

1 1,5xD 0,5xD 1xD 150 200 fz 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124

2 1,5xD 0,5xD 1xD 140 190 fz 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124

3 1,5xD 0,5xD 1xD 120 160 fz 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114

4 1,5xD 0,5xD 0,75xD 90 150 fz 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098

5 1,5xD 0,5xD 1xD 60 100 fz 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,001

[} 1,5xD 0,5xD 0,75xD 50 75 fz 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071

1 1,5xD 0,5xD 1xD 90 115 fz 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114

M 2 1,5xD 0,5xD 1xD 60 80 fz 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
3 1,5xD 05xD 1xD 60 70 fz 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071

1 15xD 05xD 1xD 120 150 fz 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124

2 15%D 0,5xD 1xD 110 140 fz 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114

3 15xD 05xD 1xD 110 130 fz 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091

1 1,5xD 0,3xD 0,3xD - - fz 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114

2 1,5xD 0,3xD 0,3xD - - fz 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061

3 1,5xD 0,3xD 0,3xD - - fz 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061

4 1,5xD 0,5xD 1xD - - fz 0,021 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074 0,084

1 1,5xD 0,5xD 0,75xD 80 140 fz 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098

POZNAMKA: Tato doporuceni mohou byt upravena pro dosazeni optiméinich vysledk.

Vyssi reznd rychlost je vyuzivana pri dokoncovacich operacich nebo pri nizsi tvrdosti materidlu v rdmei materidlové skupiny.
Ve uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro néstroje s primérem >12 mm.

HARVI Il « UDDE e Asymetricka geometrie bifitu

Boénilf'rém\llépi (A) KCE43M Doporu(':eEy' posuv na ’zub (fzimmlzuh) pii boénim frézovani (A).
a drazkovani (B) Pfi drazkovani (B) snizte posuv na zub Fz 0 10%.
A B Rezna rychlost — v Primér D1
Materidlova m/min
skupina ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
@ 1,5xD 0,5xD 1xD 60 100 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
6 1,5xD 0,5xD 0,75xD 50 75 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071
1 1,5xD 05xD 1xD 120 150 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124
2 15xD 0,5xD 1xD 110 140 fz 0,036 0,050 0,061 0,07 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
3 1,5xD 0,5xD 1xD 110 130 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
1 1,5xD 0,3xD 0,3xD 50 90 fz 0,036 0,050 0,061 0,07 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
2 15xD 0,3xD 0,3xD 25 40 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
3 1,5xD 0,3xD 0,3xD 25 40 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
4 1,5xD 05xD 1xD 50 60 fz 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074 0,084
1 1,5xD 0,5xD 0,75xD 80 140 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098

Vyssi feznd rychlost je vyuZivéna pii dokoncovacich operacich nebo pri nizsi tvrdosti materidlu v ramei materidlové skupiny.

VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na ideglnich pracovnich podminkéach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro néstroje s primérem >12 mm.
U aplikaci bocniho frézovéni — s nejdelsim vyloZenim (L3) sniZte Ae 0 30%.

Pri drazZkovani — s nejdelSim vyloZenim (L3) snizte Ae 0 30%.
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KZKENNAMETM:
IS

CAS — Aplikacni podpora zakaznikim

Ziskate rychlé a spolehlivé odpoveédi na vase nejvétsi problémy

Tym Aplikacni podpory zakaznik(im (CAS) je v oboru obrabécich nastrojli vyjimecnou
informacni linkou pro feseni problém a aplikaci nstroj.

Snadna cesta k ovéfenym zkuSenostem s obrabénim!

Aplikacni inZenyri Kennametal pomahaji technologlim na celém svété s vybérem
nejvhodnéjSich nastrojii a feznych podminek pro cely sortiment nastrojii Kennametal.

Region Zemé Jazyk Hotline CAS Email

Severni Amerika USA Anglictina 800 835 3668 ha.techsuppori@kennamefal.coml
Mexiko Spanélstina 1800 253 0758 ha.techsupport@kennametal.com

Afrika Jizni Afrika Anglictina 0800 981643 ba.techsupport@kennametal.com

Evropa Rakousko Némcina 0800 202873 Eu.techsupporf@kennametal.con]
Belgie Angli¢tina/Francouzstina 0800 80850 eu.techsupport@kennametal.com
Dansko Anglictina 808 89298 ha.techsupport@kennametal.com
Finsko Anglictina 0800 919412 ha.techsupport@kennametal.com
Francie Francouzstina 080 5540 367 eu.techsupport@kennametal.com
Némecko Néméina 0800 0006651 eu.techsuppori@kennamefal.com
Izrael Anglictina 1809 449889 ha.techsupport@kennametal.com
Italie [tal$tina 800 916561 eu.techsupporit@kennametal.com
Nizozemi Anglictina 0800 0201 130 eu.techsuppori@kennametal.coml
Norsko Anglictina 800 10080 ba.techsuppori@kennametal.com
Polsko Polstina 0080 04411887 eu.tecnsupport@kennametal.com
Rusko (pevna linka) Rustina 8800 5556394 Eu.techsupport@kennametal.coml
Rusko (mobilni telefon) Rustina +7 800 5556394 ku.techsuppori@kennametal.com
Svédsko Anglictina 0207 99246 ha.techsuppori@kennamefal.com
UK Anglictina 0800 032 8339 ha.techsupport@kennametal.com
Ukrajina Rustina 800 502664 eu.techsupport@kennametal.com

Pacificka Asie Australie Anglic¢tina 1800 666 667 hp-kmt.techsupport@kennametal.coml
Indie Angli¢tina 1800 103 5227 In.techsupport@kennametal.com
Japonsko Anglictina 03 3820 2855 Bp-kmt.techsupport@kennametal.com
Jizni Korea Anglictina +8222100 6100 Bp-kmt.techsupport@kennametal.com
Malajsie Anglictina 1800 812 990 hp-kmt.techsupport@kennametal.com
Novy Zéland Anglictina 0800 450 941 hp-kmf.techsupport@kennametal.com
Singapur Anglictina 1800 6221031 Bp-kmt.techsuppori@kennametal.corm
Taiwan Anglictina 0800 666 197 Bp-kmt.techsupport@kennametal.com
Thajsko Anglictina 1800 4417820 Bp-kmt.techsupport@kennametal.conml

Zobrazena Cisla slouzi pouze pro konkrétni zemi ze seznamu.
kennamefal.conl KZKENNAMETAIZ’ B171
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KZKENNAMETAI:

HARVI™ 1l dlouhe

Vysoce vykonng karbidove stopkove frézy

Hlavni aplikace

Dlouhé provedeni HARVI Il je urcené pro obrabéni titanu, oceli a nerezovych oceli s vynikajici jakosti povrchu
pii maximalnich ubérech materialu. Prodlouzend fezna ¢ast umoziluje pouZiti dlouhého provedeni HARVI Il
pri obrabéni hlubokych kapes s tenkymi sténami pfi stfednim dokoncovani a dokonCovani. Tim je také snizen
pocet fezdl pfi obrabéni profilli kfidel v leteckém primyslu.

e Bocni frézovani az do 5 x D pfi dokonCovani titanu a nerezovych oceli.
e \lyjimecné piimé stény.
e Univerzdini sorta KC633M™ pro dlouhou Zivotnost ndstroje.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie Zakaznicka reSeni
o P&t nerovnomérné rozmisténych britl pro obrabéni e Mezilehlé priiméry.
bez chveéni pfi vysokych hodnotach posuvi zlepSuje jakost ¢ (Geometrie s délenim tfisky pro nizSi spotfebu vykonu a lepsi
povrchu a Zivotnost nastroje. tvorbu trisky pfi obrabéni téZce obrobitelnych materidlQ.
e Délka fezné Gasti 3 x D a 5 x D pro mensi pocet prichodd. e Vnitfni axialni i radialni chlazeni.
e |novativni tvar jadra zlepSuje stabilitu a zarucuje vyjimecné e Rizna provedeni stopek a nestandardnich povlaka.
primé stény.
o \/lySSi posuvy pfi rohovych operacich ve srovnani .
§ konvencnimi frézami. Siroka standardni nabidka

e Rozsah prdimérd 6-25 mm.
¢ Nastroje s riiznymi velikostmi rohovych radiusti jsou skladem.

Specialni sorty

o Univerzalni sorta KC643M urcena pro obrabéni oceli,
litin, nerezovych oceli (s chladici kapalinou) a titanu
(s chladici kapalinou).
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KZKENNAMETAIZ

Délky rezneé casti 5 x D bez nutnosti
snizeni posuvt pii obrabéni rohi.

ﬂf ,!'},sc'! FREZOVANi

— Asymetricka geometrie bfitu

Inovativni tvar jadra.
VySSi stabilita nastroje
a pfimost stén.

V/y§§i jakost povrchu.

Sorta KC643M™ AITiN
Univerzalni pouZiti.
NejdelSi Zivotnost nastroje.

Uhel $roubovice 43°
Lepsi vysledky pfi obrabéni roh.

‘ZKENNAMETAE
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e HARVI™
HARVI Il e UGDE e Délka fezné Casti 5 x D KZKENNAMETAI:

CHOICE

nFIRST FREZOVANi

o Dokoncovani a stfedni dokoncovani.

ZU=5
Asymetricka geometrie britu minimalizuje chvéni a zajistuje U %
lepsi vysledky obrabéni.

Nelze zavrtavat v ose z.
Standardni rozméry Kennametal.

L]

Tolerance stopkovych fréz

— D D1 tolerance e8 D tolerance hé

<3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006

L >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008

>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009

>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011

>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013

HARVI Il e UGDE ¢ Délka fezné Gasti 5 x D
@ prvni volba

O alternativni volba

Sorta KC643M
Objednaci ¢islo  Katalogové cislo D1 D Ap1 max L Re
4124327 UGDEO600ASBRA 6,00 6,00 30,00 76,00 0,20
4124328  UGDEO600ASBRB 6,00 6,00 30,00 76,00 0,50
4124329  UGDEO600ASBRC 6,00 6,00 30,00 76,00 1,00
4124343  UGDEOB0OASBRA 8,00 8,00 40,00 87,00 0,20
4124344  UGDEOSOOASBRB 8,00 8,00 40,00 87,00 0,50
4124345 UGDE0800A5BRC 8,00 8,00 40,00 87,00 1,00
4124350 UGDE1000ASBRA 10,00 10,00 50,00 100,00 0,50
4124351  UGDE1000A5BRB 10,00 10,00 50,00 100,00 1,00
4124352  UGDE1000A5BRC 10,00 10,00 50,00 100,00 2,00
4124353  UGDE1000A5BRD 10,00 10,00 50,00 100,00 2,50
4124358 UGDE1200A5BRA 12,00 12,00 60,00 125,00 0,50
4124359  UGDE1200A5BRB 12,00 12,00 60,00 125,00 1,00
4124360 UGDE1200A5BRC 12,00 12,00 60,00 125,00 2,00
4124361  UGDE1200A5BRD 12,00 12,00 60,00 125,00 2,50
4156132  UGDE1400A5BRD 14,00 14,00 70,00 120,00 3,00
4124367 UGDE1600A5BRA 16,00 16,00 80,00 141,00 1,00
4124368 UGDE1600A5BRB 16,00 16,00 80,00 141,00 2,00
4124369 UGDE1600ASBRC 16,00 16,00 80,00 141,00 2,50
4124370  UGDE1600A5BRD 16,00 16,00 80,00 141,00 3,00
4124371  UGDE1600A5BRE 16,00 16,00 80,00 141,00 4,00
6063449  UGDE1600ASBRP 16,00 16,00 80,00 141,00 6,00
4124377 UGDE2000A5BRA 20,00 20,00 100,00 166,00 1,00
4124378  UGDE2000ASBRB 20,00 20,00 100,00 166,00 2,00
4124379  UGDE2000A5BRC 20,00 20,00 100,00 166,00 2,50
4124380 UGDE2000A5BRD 20,00 20,00 100,00 166,00 3,00
4124381 UGDE2000A5BRE 20,00 20,00 100,00 166,00 4,00
6063450 UGDE2000ASBRP 20,00 20,00 100,00 166,00 6,00
4124387 UGDE2500A5BRA 25,00 25,00 125,00 190,00 1,00
4124388  UGDE2500A5BRB 25,00 25,00 125,00 190,00 2,00
4124390 UGDE2500A5BRD 25,00 25,00 125,00 190,00 3,00
4124391 UGDE2500A5BRE 25,00 25,00 125,00 190,00 4,00
6063471 UGDE2500A5BRP 25,00 25,00 125,00 190,00 6,00
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e HARVI™
KZKENNAMETAIZ Rezné podminky

HARVI™ Il » UGDE e Asymetricka geometrie bitu ® Rezné délky 5 x D

* Pro vySe uvedené fezné podminky nastavte ae do 0,8 mm.

Bocni frézovani (A) KC643M Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pii boénim frézovani (A).
A Rezna rychlost — v Primér D1
m/min
Materialova
skupina ap ae min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 20,0 25,0
1 Ap1 max 0,05 x D* 300 400 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,114 0,124
2 Ap1 max 0,05xD* 280 380 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,114 0,124
3 Ap1 max 0,05xD* 240 320 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,101 0,114
4 Ap1 max 0,05 x D* 180 300 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,088 0,098
5 Ap1 max 0,05 x D* 120 200 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,081 0,091
6 Ap1 max 0,05 x D* 100 150 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,065 0,071
1 Ap1 max 0,05 x D* 180 230 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,101 0,114
M 2 Ap1 max 0,05xD* 120 160 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,081 0,091
3 Ap1 max 0,05x D* 120 140 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,065 0,071
1 Ap1 max 0,05 x D* 240 300 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,114 0,124
2 Ap1 max 0,05xD* 220 260 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,101 0,114
3 Ap1 max 0,05 x D* 200 260 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,081 0,091
1 Ap1 max 0,05 x D* 100 180 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,101 0,114 =
2 Ap1 max 0,05xD* 100 180 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,101 0,114 <‘>;
3 Ap1 max 0,05 x D* 50 80 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,054 0,061 E
4 Ap1 max 0,05 x D* 100 120 fz 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,074 0,084 ) s
1 Ap1 max 0,05xD* 160 280 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,088 0,098 I‘Zg
o
u_.‘i
[\

Vyssi feznd rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pri nizsi tvrdosti materidlu v ramei materidlové skupiny.
VyiSe uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkéach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro néstroje s primérem >12 mm.
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HARVI" lli

KZKENNAMETAI:

Vysoce vykonng karbidove stopkove frézy

Hlavni aplikace

Systém HARVI Il posouva vysoce vykonné profilovani, stfedni dokon¢ovani a dokongovani na novou Uroven.
Tyto frézy poskytuji maximalni hodnoty odbéru materidlu v titanu a nerezovych ocelich, pfi dosazeni nejlepsi kvality povrchu.
Sirokd fada priimér( a provedeni rohovych srazeni nebo radiust je dostupna skladem.

e \lyjimeCné dbéry materialu zvySuiji produktivitu.

o NejdelSi Zivotnost nastroje diky vybrusu excentrického odsazeni a viastni sorté KCSM15™ Beyond™.

o \/yS8i bezpecnost procesu diky stopkam Safe-Lock™.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie

o Sest nerovnomémé rozmisténych bfitd pro obrabéni
bez chvéni pfi vysokych hodnotach posuvd.
axialnim a radialnim Ghlim cela.

¢ Konstrukce excentrického odleh&eni zvySuje Zivotnost
nastroje diky vySSi stabilité fezné hrany.

e KuZelovy tvar jadra zajiStuje nejvyssi stabilitu nastroje pfi
hrubovacich i dokoncovacich operacich.

e Zavrtavaci provedeni pro vySSi flexibilitu véetné moznosti radialnich
a axialnich dokoncovacich prlichodd po hrubovacich operacich.

Specialni sorty

o Sorta KCSM15™ Beyond™ s vyjime¢nou Zivotnosti nastroje
pfi obrabéni titanu a nerezovych oceli.

Zakaznicka resSeni

o Specialni nastroje véetné kulovych fréz jsou
k dispozici na vyzadani.

Siroka standardni nabidka

o Rozsah prlimérti 12-25 mm.
¢ Nabidka odsazeni a rohovych radiusu.
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KZKENNAMETAII

Maximalni ubéry materialu pri
obrabeni titanu a nerezovych
oceli s vynikajici jakosti povrchu.

FREZOVANi

RST
OICE

Vlastni konstrukce jadra. —
Lepsi stabilita nastroje.

Stopka Safe-Lock™ —

Zabrariuje vytahovani

stopkovych fréz.

Uhel roubovice 38° Vy8Si hodnoty posuvi.
Hrubovani a

dokoncovani.

Zavrtavaci fréza
Moznost axidlniho
pohybu pfi dokonGovacim
priichodu.

VEtSi moznosti pfi
zavrtavani.

Asymetricka geometrie biitu

Sorta KCSM15™ Beyond™

NejdelSi Zivotnost nastroje.

. Excentrické odsazeni VysSi fezné rychlosti.

Vyssi jakost povrchu. Zlepéuie stabilitu fezné hrany. Optimalizované pro obrabéni titanu.
Vyssi hodnoty posuva.

SAFE-AOCK"
by HAIMER®

kennamefal.cor] ‘ZKENNAMETAE
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e HARVI™
HARVI Il e UJDE e Asymetricka geometrie bitu o S vyibrusem excentrického odlehceni a odsazenim KZKENNAMETAI:

o Standardni rozméry Kennametal.

2U=6
o Zavrtdvaci fréza. \) @ @ \@ \) @
¢ Optimalizovana geometrie pro obrabéni titanu.

o Asymetrickd geometrie bfitu minimalizuje chvéni a zajistuje lepSi vysledky obrabéni.
o Jeden nastroj pro hrubovani i dokonovani a méné ¢asté sefizovani.

Tolerance stopkovych fréz

CHOICE

nFIRST FREZOVANi

Ap1 max

Re 17 D3 D1 tolerance e8 D tolerance hé
T <3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006

D1 . <\ i ; D >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008
‘ >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009

>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011

L3 >18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013

L

UJDE e 6-hiité s vybrusem excentrického odlehceni a odsazenim ¢ Metrické

@ prvni volba
O alternativni volba

Sorta KCSM15

Objednaci ¢islo  Katalogové Gislo D1 D D3 Ap1 max L3 L Re

5350332 UJDE1200E6AQE 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 0,50
5350333  UJDE1200E6AQG 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 1,00
5350348 UJDE1600EGAQE 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 0,50
5350349 UJDE1600E6AQG 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 1,00
5350350 UJDE1600E6AQK 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 2,00
5350352 UJDE1600E6AQN 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 4,00
5350644 UJDE2000EGAQE 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 0,50
5350645 UJDE2000E6AQG 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 1,00
5350646 UJDE2000E6AQK 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 2,00
5350647 UJDE2000EGAQM 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 3,00
5350648 UJDE2000EGAQN 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 4,00

D1
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy  HARVI™
KZKENNAMETAIZ Rezné podminky

HARVI Ill » UJDE » Asymetricka geometrie bfitu e Hrubovaci ¢ S odsazenim

< 4
K
Bocni frézovani (A) KCSM15 Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pfi boénim frézovani (A).
A Rezna rychlost — ve Primér D1
Materilova m/min
skupina ap ae min max mm 12,0 16,0 18,0 20,0
4 Ap max 04xD 90 150 fz 0,062 0,077 0,083 0,088
5 Ap max 0,4xD 60 100 fz 0,056 0,070 0,076 0,081
1 Ap max 0,4xD 90 115 fz 0,070 0,087 0,095 0,101
M 2 Ap max 04xD 60 80 fz 0,056 0,070 0,076 0,081
& Ap max 0,4xD 60 70 fz 0,047 0,057 0,061 0,065
1 Ap max 0,4xD 50 90 fz 0,070 0,087 0,095 0,101
2 Ap max 04xD 25 40 fz 0,037 0,046 0,050 0,054 o~
3 Ap max 0,4xD 25 40 fz 0,037 0,046 0,050 0,054
4 Ap max 0,4xD 50 60 fz 0,052 0,064 0,069 0,074
1 Ap max 04xD 80 140 fz 0,062 0,077 0,083 0,088

POZNAMKA: Niz3i feznd rychlost je vyuzivana pii vysokych tibérech nebo pri vy3si tvrdosti materidlu v ramei materidlové skupiny.
Vyssi feznd rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pri niZsi tvrdosti materidlu v rdmei materidlové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkéch. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro néstroje s primérem >12 mm.

HARVI Ill e UJDE ¢ Asymetrickd geometrie bfitu e Dokonc¢ovaci S odsazenim

ﬂf ,!'},sc'! FREZOVANi

< 4
2
Bocni frézovani (A) KCSM15 Doporudeny posuv na zub (fz = mm/zub) pfi boénim frézovani (A).
A Rezna rychlost — v Primér D1
Materidlova m/min

skupina ap ae min max mm 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
4 Ap max 0,06 xD 17 285 fz 0,075 0,084 0,092 0,099 0,106
5 Ap max 0,06 xD 114 190 fz 0,067 0,076 0,084 0,091 0,097
1 Ap max 0,06 xD 17 2185 fz 0,084 0,095 0,105 0,113 0,121
M 2 Ap max 0,06 xD 114 152 fz 0,067 0,076 0,084 0,091 0,097
3 Ap max 0,06 xD 114 133 fz 0,056 0,062 0,068 0,073 0,078
1 Ap max 0,06 xD 95 17 fz 0,084 0,095 0,105 0,113 0,121
2 Ap max 0,06 xD 475 76 fz 0,045 0,050 0,056 0,060 0,065
3 Ap max 0,06 x D 475 76 fz 0,045 0,050 0,056 0,060 0,065
4 Ap max 0,06 xD 95 114 fz 0,062 0,070 0,077 0,083 0,089
1 Ap max 0,06 xD 152 266 fz 0,075 0,084 0,092 0,099 0,106
2 Ap max 0,06 xD 133 228 fz 0,056 0,062 0,068 0,073 0,078

Vyssi feznd rychlost je vyuzivana pri dokoncovacich operacich nebo pii niZsi tvrdosti materidlu v rdmei materidlové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na ideginich pracovnich podminkdch. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.
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KZKENNAMETAI:
__________________________________________________________________________________________

Vysoce vykonné hrubovaci
karbidove stopkove frezy

Hlavni aplikace

\lysoce vykonné hrubovaci frézy je mozné pouZzit pro Sirokou fadu materiall obrobki jako jsou oceli,
nerezoveé oceli, litiny a v nékterych pfipadech i tvrzené materidly. Specialni hrubovaci profily snizuiji
fezné sily na nezbytné nutnou trover nebo kombinuji hrubovéni a stfedni dokoncovani z diivodu
mensiho poctu vymén nastroje.

e \lysoce vykonné nastroje pro témer vechny typy materidld.

e Zavrtavaci provedeni pro zapichovani, zavrtavani, kopirovani, vysokorychlostni
drazkovani a bo¢ni frézovani.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie Zakaznicka reSeni

o \lyuziti piné délky fezné Casti pro: o Mezilehlé primeéry.
— Drazkovani ¢ Rohové radiusy pro hrubovani pfesnych tvard.
— Bocni frézovani e Rizna provedeni stopek, véetné systému upinani
— Kopirovani Safe-Lock™ od HAIMER®, a nestandardnich povlaka.

— Stfedni dokon&ovani
¢ Riizné hrubovaci profily pro nastaveni spravného poméru

mezi feznymi silami, posuvy a pozadovanou jakosti povrchu. %, . . .
y postvyap JaKostp Siroka standardni nabidka

e Rozsah prdmeérd 4-25 mm.
Specialni sorty e Stopky Weldon® zaruéuji maximalni prenos

, . krouticiho momentu.
¢ (0d patentované sorty KCPM15™ Beyond™ pro vyjime¢nou

odolnost proti opotfebeni po nepovlakované nastroje vhodné
pro Sirokou fadu materialu obrobku.
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KZKENNAMETAII

Nejvyssi ubéry materialu —
i na nestabilnich strojich nebo
pri nestabilnim upnuti obrobku.

Dokonéovani Provedeni s utvare¢em Mélky Flat
Shallow profil

@
<4
=
(<5}
8
2
kS
&

Ra 0,5-0,8 ym Ra1,5-2,5 ym Ra 2,5-3,5 ym

Rz 4-6 pm Rz 10-15 pm Rz 20-25 pm

R < kennamenac

Trojthelnikovy
cord profil

Ra 12-14 ym
Rz 90-110 pym

Drsnost povrchu

B181
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hrubovaci
F3BH-F4BJ-F5BJ...WS-WM-WL-WX KZKENNAMETAI:

CHOICE

nFIRST FREZOVANi

e Standardni rozméry Kennametal.

ZU=X
e Zavrtavaci fréza. 0 U @
e Trojlihelnikovy cord profil utvarece.
detail X

Tolerance stopkovych fréz
[ R
450 \ b I Q b
0y { —r D1 tolerance d11 D Tolerance hé
‘ KN <3 -0,020/-0,080 <3 +0/-0,006

D1|
BCH »‘ F / M.‘ >3-6 -0,030/-0,105 >3-6 +0/-0,008
X

L >6-10 -0,040/-0,130 >6-10 +0/-0,009
>10-18 -0,050/0,160 >10-18 +0/-0,011
>18-30 -0,065/-0,195 >18-30 +0/-0,013

F3BH-F4BJ-F5BJ...WS-WM-WL-WX e Metrické
@ prvni volba

O alternativni volba

Sorta KCPM15
Objednaci ¢islo  Katalogové cislo D1 D Ap1 max L BCH Zu
4047065 F3BH0400BWS20L110 4,00 6,00 11,00 55,00 0,30 3
4047066 F3BH0500BWS20L130 5,00 6,00 13,00 57,00 0,30 3
4047067 F3BH0600BWS20L080 6,00 6,00 8,00 54,00 0,30 3
4047068 F3BHO600BWS20L130 6,00 6,00 13,00 57,00 0,30 3
4047070  F3BHO800BWS20L110 8,00 8,00 11,00 58,00 0,30 8
4047069 F3BH0800BWM20L160 8,00 8,00 16,00 63,00 0,30 3
4047071  F4BJ1000BWM20L130 10,00 10,00 13,00 66,00 0,50 4
4047072  F4BJ1000BWM20L220 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 4
4047074  FABJ1200BWM20L160 12,00 12,00 16,00 73,00 0,50 4
4047073  F4BJ1200BWL20L260 12,00 12,00 26,00 83,00 0,50 4
4047075 F4BJ1400BWL20L260 14,00 14,00 26,00 83,00 0,50 4
4047076  F4BJ1600BWL20L190 16,00 16,00 19,00 82,00 0,50 4
4047077 F4BJ1600BWL20L320 16,00 16,00 32,00 92,00 0,50 4
4047078  F4BJ2000BWL20L220 20,00 20,00 22,00 92,00 0,50 4
4047079  F4BJ2000BWX20L380 20,00 20,00 38,00 104,00 0,50 4
4047080 F5BJ2500BWX20L450 25,00 25,00 45,00 121,00 0,50 5

D1
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hrubovaci
KZKENNAMETAIZ RUDC.. ® S odsazenim

e Standardni rozméry Kennametal.

ZU=X
e Zavrtavaci fréza. U \@ U @
o Trojlihelnikovy cord profil utvarece.
e e
\ | ee—

D3 Tolerance stopkovych fréz
detail X L T tolerance h6
D1 tolerance d11 D +/-
45 D1{ R e (] ° <3 -0,020/-0,080 <3 010,006
« | Aptmax | >3-6 -0,030/-0,105 >3-6 0/0,008
L3 >6-10 -0,040/-0,130 >6-10 0/0,009
BCH ‘P L >10-18 -0,050/-0,160 >10-18 0/0,011
>18-30 -0,065/-0,195 >18-30 0/0,013
RUDC.. » S odsazenim ¢ Metrické

@ prvnj volba §

O alternativni volba =

]

=

Sorta KCPM15 [~

(Top

. N . délka fezné ¢asti celkov délka “
Objednaci ¢islo  Katalogové cislo D1 D D3 Ap1 max L3 L BCH Al
5357041 RUDC0400B3BN 4,00 6,00 3,60 8,00 21,00 57,00 0,30 3
5357042 RUDC0500B3BN 5,00 6,00 4,60 13,00 21,00 57,00 0,30 3
5357043 RUDC0600B3BN 6,00 6,00 5,50 13,00 21,00 57,00 0,30 3
5357044 RUDCO0800B3BN 8,00 8,00 7,50 16,00 27,00 63,00 0,30 3
5357045 RUDC1000B4BN 10,00 10,00 9,50 22,00 32,00 72,00 0,50 4
5357046 RUDC1200B4BN 12,00 12,00 11,00 26,00 38,00 83,00 0,50 4
5357047 RUDC1400B4BN 14,00 14,00 13,00 26,00 38,00 83,00 0,50 4
5357048 RUDC1600B4BN 16,00 16,00 15,00 32,00 44,00 92,00 0,50 4
5357049 RUDC1800B4BN 18,00 18,00 17,00 32,00 44,00 92,00 0,50 4
5357090 RUDC2000B4BN 20,00 20,00 19,00 38,00 54,00 104,00 0,50 4
5357091 RUDC2500B5BN 25,00 25,00 24,00 45,00 65,00 121,00 0,50 5
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hrubovaci
Rezné podminky KZKENNAMETAE

o

CHOICE

nFIRST FREZOVANi

F3BH-F4BJ-F5BJ...WS-WM-WL-WX

EH/ | [T
Boéni’trézoyépi (A) KCPM15 Doporuéenvy' posuv na zlub (fz = mm/zub) pii boénim frézovani (A).
a drazkovani (B) Pri drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
A B Rezna rychlost — v primér D1
Materialova m/min
skupina ap ae ap min max mm 40 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
0 1,5xD 05xD 1xD 150 200 fz 0,024 | 0,031 0,037 | 0,051 0,061 0,070 | 0,079 | 0,086 | 0,092 | 0,097 | 0,105
1 15%D 05xD 1xD 150 200 fz 0,024 | 0031 | 0,037 | 0,051 | 0061 | 0070 | 0079 | 0,08 | 0092 | 0097 | 0,105
2 15xD 05xD 1xD 140 190 fz 0,024 | 0,031 0,037 | 0,051 0,061 0,070 | 0079 | 0,08 | 0092 | 0,097 | 0,105
3 1,5xD 0,4xD 0,75xD 120 160 fz 0,020 | 0,025 | 0,031 0,043 | 0,051 0,060 | 0,067 | 0,074 | 0,080 | 0,086 | 0,097
4 1,5xD 0,3xD 0,3xD 90 150 fz 0,018 | 0023 | 0,028 | 0038 | 0046 | 0,053 | 0,060 | 0,065 | 0070 | 0075 | 0,083
5 1,5xD 04xD 0,75xD 60 100 fz 0,016 | 0,021 0,025 | 0,034 | 0,041 0,048 | 0,054 | 0,059 | 0064 | 0,069 | 0,077
1 15xD 0,4xD 0,75xD 90 115 fz 0,020 | 0,025 | 0,031 0,043 | 0,051 0,060 | 0,067 | 0,074 | 0,080 | 0,086 | 0,097
M 2 1,5xD 04xD 0,75xD 60 80 fz 0,016 | 0,021 0,025 | 0,034 | 0,041 0,048 | 0,054 | 0,059 | 0064 | 0,069 | 0,077
3 1,5xD 0,4xD 0,75xD 60 70 fz 0,014 | 0017 | 0021 | 0029 | 0,034 | 0040 | 0044 | 0048 | 0,052 | 0,055 | 0,060
1 1,5xD 0,5xD 1xD 120 150 fz 0,024 | 0,031 0,037 | 0,051 0,061 0,070 | 0079 | 0,086 | 0,092 | 0,097 | 0,105
2 15xD 04xD 1xD 110 140 fz 0,020 | 0,025 | 0,031 0,043 | 0,051 0,060 | 0,067 | 0,074 | 0,080 | 0,086 | 0,097
3 1,5xD 0,4xD 1xD 110 130 fz 0,016 | 0021 | 0025 | 0034 | 0,041 | 0048 | 0054 | 0,059 | 0064 | 0069 | 0077
1 1,5xD 0,3xD 0,3xD 80 140 fz 0,018 | 0023 | 0,028 | 0,038 | 0046 | 0,053 | 0,060 | 0065 | 0,070 | 0,075 | 0,083

POZNAMKA: Tato doporuceni mohou byt upravena pro dosazeni optimainich vysledkd.

Vyssi feznd rychlost je vyuZivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi niZsi tvrdosti materidlu v rdmei materidlové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkéach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hrubovaci
KZKENNAMETAIZ Rezné podminky

RUDC.. * S odsazenim * Metrické

Bnéni'f'rézm'lé[]i (A) KCPM15 Doporuéegy posuv na 'zub (fomm/zub) pii boénim frézovani (A).
a drazkovani (B) Pfi drazkovani (B) snizte posuv na zub Fz 0 10%.
A B Reznd rychlost — ve Priimr D1
Materidlova m/min
skupina ap ae ap min max mm 4,0 50 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
0 1,5xD 05xD 1xD 150 200 fz 0,024 | 0031 | 0,037 | 0,051 | 0061 | 0,070 | 0,079 | 0,086 | 0,092 | 0,097 | 0,105
1 1,5xD 0,5xD 1xD 150 200 fz 0,024 | 0,031 | 0,037 | 0051 | 0,061 | 0070 | 0,079 | 008 | 0092 | 0097 | 0,105
2 1,5xD 05xD 1xD 140 190 fz 0,024 | 0031 | 0,037 | 0051 | 0,061 [ 0070 | 0079 | 0,086 | 0092 | 0,097 | 0,105
3 1,5xD 04xD 0,75xD 120 160 fz 0,020 | 0,025 | 0,031 | 0,043 | 0,051 | 0,060 | 0,067 | 0074 | 0,080 | 0,086 | 0,097
4 1,5xD 0,3xD 0,3xD 0 150 fz 0,018 | 0023 | 0,028 | 0038 | 0,046 | 0053 | 0,060 | 0,065 | 0070 | 0,075 | 0,083
5 15xD 0,4xD 0,75xD 60 100 fz 0,016 | 0021 | 0,025 | 0,034 | 0041 | 0,048 | 0,054 | 0059 | 0064 | 0,069 | 0,077
1 15xD 04xD 0,75xD 90 115 fz 0,020 | 0,025 | 0,031 | 0,043 | 0051 | 0,060 | 0,067 | 0,074 [ 0080 | 0,086 | 0,097
M 2 15xD 04xD 0,75xD 60 80 fz 0,016 | 0,021 | 0,025 | 0034 | 0041 | 0048 | 0054 | 0,059 | 0064 | 0069 | 0,077
3 15xD 04xD 0,75xD 60 70 fz 0,014 | 0017 | 0,021 | 0,029 | 0034 | 0,040 | 0,044 | 0048 | 0052 | 0,055 | 0,060
1 1,5xD 05xD 1xD 120 150 fz 0,024 | 0031 | 0,037 | 0,051 | 0061 [ 0070 | 0,079 | 0086 | 0092 | 0,097 | 0,105
2 1,5xD 04xD 1xD 110 140 fz 0,020 | 0,025 | 0031 | 0,043 | 0051 | 0,060 | 0067 | 0,074 | 0080 | 0,086 | 0,097
3 1,5xD 04xD 1xD 110 130 fz 0,016 | 0021 | 0025 | 0,034 | 0041 | 0,048 | 0,054 | 0059 | 0064 | 0,069 | 0077
1 1,5xD 04xD 0,75xD 50 90 fz 0,020 | 0025 [ 0,31 | 0,043 | 0051 | 0,60 | 0,067 | 0074 | 0,80 | 0,086 | 0,097
3 15xD 0,3xD 0,3xD 25 40 fz 0,011 | 0014 | 0017 | 0022 | 0,027 | 0032 | 0,036 | 0039 | 0,043 | 0046 | 0,052
1 15xD 0,3xD 0,3xD 80 140 fz 0,018 | 0,023 | 0,028 | 0038 | 0,046 | 0053 | 0,060 | 0065 | 0,070 | 0,075 | 0,083

Vyssi feznd rychlost je vyuzivana pii dokoncovacich operacich nebo pri nizsi tvrdosti materidlu v rdmei materidlové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idedinich pracovnich podminkdch. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro néstroje s primérem >12 mm.
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KZKENNAMETAE

MaxiMet"™

Hlavni aplikace

Systém MaxiMet zarucuje vyjimecné ubéry materidlu a kombinuje hrubovani a dokonCovani pfi zapichovani, drazkovani
a kopirovani do hliniku. Patentovand geometrie bfitli je navrZena pro vysokou tuhost a lepsi odvod tfisek a zajistuje
vyjimecénou kolmost stén pti obrabéni tenkosténnych obrobki. Celni geometrie fréz MaxiMet je vybavena vybrusem
fazetky wiper pro zajisténi nejvySsi jakosti povrchu dna.

e Pouze jeden nastroj pro hrubovani i dokonCovani.

e Drdzkovani do hloubky 1 x D a také boCni frézovani je efektivni do 0,5 x D radidlni a do 1,5 x D axidini hloubky.
Asymetricka geometrie bfitl pro obrdbéni bez chvéni v provedeni 3-bfitych fréz.

e R(izné rohové radiusy a prodlouzend odsazeni jsou dostupna jako standard.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie Zakaznicka reSeni

o Zvyste svoji vykonnost diky menSimu poctu vymén
nastroje a vy$Sim bérlim materialu.

¢ Pro hrubovaci a dokon¢ovaci operace nejsou
zapotfebi rlizné nastroje.

o Méné priichodl diky moznosti drazkovani do 1 x D.

o Zvlasté vhodné pro mikromazani MQL.

Mezilehlé primeéry.

Specidlni provedeni pro obrabéni titanu a Zaruvzdornych slitin.
Vnitfni chlazeni s axialnim nebo radialnim pfivodem.

Rlizna provedeni stopek a nestandardnich povlakd.

Siroka standardni nabidka

Specialni sorty * Rozsah primérdi 1,5-25 mm.
¢ Prodlouzené odsazeni pro aplikace s velkym vyloZenim,

e Sorta K600 pro nejdelél' Zivotnost pfl obrabéni rohové ra"diusy nebo ostra provedeni_

hliniku a dalSich nezeleznych materiald.
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KZKENNAMETAII

Karbidove stopkove frézy
pro vysokeé ubéery materialu a
vynikajici jakost obrobenych
povrchi v hliniku.

FREZOVANi

ST
OICE

Zavrtivaci fré Inovativni konstrukce paty bfitu a jadra
av avac! T",za Stabilizuje fezné hrany.
Zavrtavani a
zanofovani po
ram;?é Stopkové frézy se Sroubovici 38° a45° [ -
' JL Hrubovaci a dokonCovaci operace. =2

L e . Asymetricka geometrie biitu
vyvbvr,l.'s fazetky Wiper NiZSi vibrace pro lepsi jakost povrchu.
VlySSi jakost povrchu.

B <kennamenac
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hlinik
MaxiMet™ e ABDF e S fazetkou Wiper KZKENNAMETAE

o

CHOICE

nFIRST FREZOVANi

o Standardni rozméry Kennametal.

/ { ZU=2
o Zavrtdvaci fréza. \) U @
o Efektivni vyuZiti pfi tenkosténnych aplikacich.

e Fazetka Wiper, specialni drazky na hibetu a mezi bfity pro lepsi jakost
obrobenych povrch.

e Unikatni geometrie zajistuje maximaini tbéry materidlu.

D1 1 = e =g r e s == == == — D Tolerance stopkovych fréz
1 D1 D1 tolerance D tolerance
<6 mm DIN e8 DIN h6
Ap1 max >6 mm DIN h6 DIN h6
L
ABDF e S fazetkou Wiper
@ prvni volba
m O alternativni volba
Sorta K600

Objednaci ¢islo  Katalogové cislo D1 D Ap1 max L

3637552 ABDF0150A2AS 1,50 3,00 6,00 38,00
3637553 ABDF0200A2AS 2,00 3,00 8,00 38,00
3637554 ABDF0250A2AS 2,50 3,00 9,00 38,00
3637555 ABDF0300A2AS 3,00 3,00 12,00 38,00
3637556 ABDFO400A2AS 4,00 4,00 12,00 50,00
3637557 ABDF0500A2AS 5,00 6,00 14,00 50,00
3637558 ABDFO600A2AS 6,00 6,00 16,00 50,00
3637559 ABDFO800A2AS 8,00 8,00 20,00 63,00
3637560 ABDF1000A2AS 10,00 10,00 22,00 76,00
3637561 ABDF1200A2AS 12,00 12,00 25,00 76,00
3637562 ABDF1400A2AS 14,00 14,00 32,00 83,00
3637563 ABDF1600A2AS 16,00 16,00 32,00 89,00
3637564 ABDF1800A2AS 18,00 18,00 38,00 100,00
3637565 ABDF2000A2AS 20,00 20,00 38,00 104,00

D1
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KZKENNAMETAIZ

e Standardni rozméry Kennametal.
e Zavrtavaci fréza.
o Efektivni vyuZiti pfi tenkosténnych aplikacich.

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ Hlinik
MaxiMet™ e ABDE e S fazetkou Wiper

e Fazetka Wiper, specidlni drazky na hibetu a mezi biity pro lepsi jakost

obrobenych povrchd.
e Unikdtni geometrie zajiStuje maximélni ibéry materidlu.

wiys

D1 S - o~ - - |P Tolerance stopkovych fréz
D1 D1 tolerance D tolerance
Ap1 max <6mm DIN e8 DIN 16
>6 mm DIN h6é DIN hé
L
-
ABDE e S fazetkou Wiper
Z
@ prvnj volba 3
w O alternativni volba E
[T
74
o
Sorta K600 :‘u
Objednaci ¢islo  Katalogové cislo D1 D Ap1 max L
3637429 ABDE0300A3AS 3,00 3,00 12,00 38,00
3637430 ABDE0400A3AS 4,00 4,00 12,00 50,00
3637431  ABDE0500A3AS 5,00 5,00 14,00 50,00
3637432  ABDE0600A3AS 6,00 6,00 16,00 50,00
3637463 ABDE0800A3AS 8,00 8,00 20,00 63,00
3637464 ABDE1000A3AS 10,00 10,00 22,00 76,00
3637465 ABDE1200A3AS 12,00 12,00 25,00 76,00
3637466 ABDE1400A3AS 14,00 14,00 32,00 83,00
3637467 ABDE1600A3AS 16,00 16,00 32,00 89,00
3637468 ABDE1800A3AS 18,00 18,00 38,00 100,00
3637469 ABDE2000A3AS 20,00 20,00 38,00 104,00
D1
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy pro hlinik
MaxiMet™ e ABDE e Prodlouzené odsazeni ® S fazetkou Wiper KZKENNAMETAE

e Standardni rozméry Kennametal. _
e Zavrtavaci fréza. U U @
o Efektivni vyuZiti pfi tenkosténnych aplikacich.
e Fazetka Wiper, specidlni drazky na hibetu a mezi biity pro lepsi jakost
obrobenych povrchd.
o Unikatni geometrie zajistuje maximalni Ubéry materialu. @
Tolerance stopkovych fréz
b D1 D1 tolerance D tolerance
— <6mm DIN €8 DIN h6
>6mm DIN h6 DIN h6
L3
L
ABDE e S fazetkou Wiper ¢ ProdlouZené odsazeni
® prvni volba
_ m O alternativni volba
=
3
o
i
'5; Sorta K600
=)
s Objednaci Gislo  Katalogové Gislo D1 D Ap1 max L Re
I‘ 3637389  ABDEOGOOA3ARA 6,00 6,00 9,00 63,00 0,20
3637300  ABDEOGOOA3ARB 6,00 6,00 9,00 63,00 0,50
3637391 ABDE0GOOA3ARC 6,00 6,00 9,00 63,00 1,00
3637302  ABDEOSOOA3ARA 8,00 8,00 12,00 76,00 0,20
3637413  ABDEOSOOA3ARB 8,00 8,00 12,00 76,00 0,50
3637414  ABDE0B0DA3ARC 8,00 8,00 12,00 76,00 1,00
3637415  ABDE1000A3ARA 10,00 10,00 15,00 89,00 0,20
3637416  ABDE1000A3ARB 10,00 10,00 15,00 89,00 0,50
5414455 ABDE1000A3ARG 10,00 10,00 15,00 76,00 1,00
3637417  ABDE1000A3ARC 10,00 10,00 15,00 89,00 150
5414456  ABDE1000A3ARK 10,00 10,00 15,00 76,00 2,00
5414458 ABDE1000A3ARN 10,00 10,00 15,00 76,00 4,00
3637418  ABDE1200A3ARA 12,00 12,00 18,00 100,00 0,20
3637419  ABDE1200A3ARB 12,00 12,00 18,00 100,00 0,50
5414459 ABDE1200A3ARG 12,00 12,00 18,00 83,00 1,00
3637420  ABDE1200A3ARC 12,00 12,00 18,00 100,00 1,50
5414470  ABDE1200A3ARK 12,00 12,00 18,00 83,00 2,00
5414471  ABDE1200A3ARM 12,00 12,00 18,00 83,00 3,00
5414473  ABDE1200A3ARN 12,00 12,00 18,00 83,00 4,00
3637421  ABDE1600A3ARA 16,00 16,00 24,00 110,00 0,20
3637422  ABDE1600A3ARB 16,00 16,00 24,00 110,00 0,50
3637423  ABDE1600A3ARC 16,00 16,00 24,00 110,00 1,00
3637424  ABDE1600A3ARD 16,00 16,00 24,00 110,00 2,00
6066132 ABDE1600A3ARL 16,00 16,00 24,00 110,00 2,50
5414474 ABDE1600A3ARM 16,00 16,00 24,00 100,00 3,00
5414475 ABDE1600A3ARN 16,00 16,00 24,00 100,00 4,00
3637425  ABDE2000A3ARA 20,00 20,00 30,00 125,00 0,20
3637426  ABDE2000A3ARB 20,00 20,00 30,00 125,00 0,50
3637427  ABDE2000A3ARC 20,00 20,00 30,00 125,00 1,50
5414477  ABDE2000A3ARK 20,00 20,00 30,00 115,00 2,00
5414478  ABDE2000A3ARM 20,00 20,00 30,00 115,00 3,00
3637428  ABDE2000A3ARD 20,00 20,00 30,00 125,00 4,00
5414479  ABDE2500A3ARE 25,00 25,00 37,50 135,00 0,50
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hlinik
KZKENNAMETAIZ Rezné podminky

ABDE... * ABDF...

¢ @

Bocni frézovani (A) K600 Posuv na zub — fz pro boéni frézovani (A).
a drazkovani (B) Pfi drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
A B Rezna ryt;hlpst —\e Priimér D1
Materidlova m/min
skupina ap ae ap min max mm 15 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
1 15xD 0,5xD 1,0xD 500 2000 fz 0,014 0,018 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108 0,144 0,180
2 1,5xD 0,5xD 1,0xD 500 1500 fz 0,012 0,016 0,032 0,049 0,065 0,081 0,097 0,130 0,162
3 15xD 0,5xD 1,0xD 500 1500 fz 0,009 0,013 0,025 0,038 0,050 0,063 0,076 0,101 0,126
4 15xD 0,5xD 1,0xD 400 750 fz 0,009 0,013 0,025 0,038 0,050 0,063 0,076 0,101 0,126
5 15%D 0,5xD 1,0xD 250 1000 fz 0,012 0,016 0,032 0,049 0,065 0,081 0,097 0,130 0,162

POZNAMKA: Tato doporuceni mohou byt upravena pro dosaZeni optimélnich vysledkd. Pro vyssi jakost povrchu sniZte posuv na zub.
Pri obrabéni hlinikovych slitin s vysoky obsahem kiemiku doporucujeme pouZit poviak TiCN.
U viieten obrébécich strojii s keramickymi loZisky ndsobte ap koeficientem 0,5.
Pro lepsi jakost povrchu sniZte posuv na zub.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkéach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro néstroje s primérem >12 mm.
U nastrojii s vyloZenim >3 x D snizte posuv 1z 0 20%
U ndstroji s vyloZenim >5 x D snizte posuv fz 0 30%.
U néstrojii s vyloZenim >10 x D snizte feznou rychlost vc a posuv fz 0 30%.

ABDE... * Prodlouzené odsazeni

nf ,!ﬁ,sc'! FREZOVANI

Bocni frézovani (A) K600 Posuv na zub — fz pro boéni frézovani (A).
a drazkovani (B) Pfi drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
A B Reznd ’V‘;"".’s’ —ve Priimér D1
Materidlova m/min
skupina ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
1 1xD 05xD 1,0xD 500 2000 fz 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,200 0,240
2 1xD 0,5xD 1,0xD 500 1500 fz 0,054 0,072 0,090 0,108 0,144 0,180 0,220
3 1xD 05xD 1,0xD 500 1500 fz 0,042 0,056 0,070 0,084 0,112 0,140 0,180
4 1xD 0,5xD 1,0xD 400 750 fz 0,042 0,056 0,070 0,084 0,112 0,140 0,180
5 1xD 0,5xD 1,0xD 250 1000 fz 0,054 0,072 0,090 0,108 0,144 0,180 0,220

POZNAMKA: Tato doporuceni mohou byt upravena pro dosaZeni optimélnich vysledkd. Pro vyssi jakost povrchu sniZte posuv na zub.
Pri obrabéni hlinikovych slitin s vysoky obsahem kiemiku doporucujeme pouZit poviak TiCN.
U viieten obrébécich strojii s keramickymi loZisky ndsobte ap koeficientem 0,5.
Pro lepsi jakost povrchu sniZte posuv na zub.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkéach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro néstroje s primérem >12 mm.
U nastrojii s vyloZenim >3 x D snizte posuv 1z 0 20%
U ndstroji s vyloZenim >5 x D snizte posuv fz 0 30%.
U néstrojii s vyloZenim >10 x D snizte feznou rychlost vc a posuv 1z 0 30%.

D1
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KZKENNAMETAIZ
__________________________________________________________________________________________

Univerzalni karbidove stopkove
frezy GOmill™ GP - 2-brite

Hlavni aplikace

Rada GOmill GP nabizi zavrtavani, drazkovani a tvarové frézovani s dlouhou
Zivotnosti v Siroké Skdle material(l. Jsou navrzeny k dosazeni vysokych hodnot
odbéru materidlu MRR a dobré kvality povrchu s vynikajicim pomérem cena-
vykon. Siroka fada primérd a délek s rohovym sraZenim a kulové frézy jsou
dostupné jako standardni skladové polozky.

e Hrubovani a dokonCovani jednim ndstrojem.
e Vynikajici pomér cena-vykon.
e Vicevrstva sorta KC633M™ pro dlouhou Zivotnost nastroje.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie

e Hrubovani a dokoncovani jednim nastrojem
snizuje pocet vymeén nastrojli a naklady na
skladové zasoby.

* Excentrické odsazeni zvySuje stabilitu fezné i e
hrany pro del$i Zivotnost nastroje a lepsi jakost Zakaznicka reseni
povrchu.

e Excentrické odsazeni usnadiiuje brouseni a
snizuje naklady na ostfeni.

e 2-bfité provedeni pro nestabilni podminky a

e Mezilehlé priiméry.

vysokou flexibilitu. Siroka standardni nabidka
e Rozsah prliméri 2-20 mm.
Specialni sorty e Frézy v provedeni s rohovym srazenim nebo

kulové frézy jsou k dispozici skladem jako standard.
e Univerzalni vicevrstvy povlak KC633M urceny pro obrabéni

oceli, litin a nerezovych oceli (s chladici kapalinou).
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KZKENNAMETAII

Hrubovani a dokoncovani jednim
nastrojem za vyhodnou cenu.

Vysoce kvalitni substrat =
DelSi Zivotnost nastroje a lepSi ubéry
materidlu.

Excentrické odsazeni = — Sroubovice 30°
Dlouha Zivotnost a Hrubovaci a dokonCovaci operace.
ekonomickeé ostfeni.

nf ,!'},sc'! FREZOVANi

— Silny povlak TiAIN PVD

Zarovnani = Vysoké ubéry materidlu a dlouhd
Pro delSi Zivotnost Zivotnost nastroje.
nastroje.
— Zavrtavaci
Pro zavrtavani a zanofovani.
B <kennamenac
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CHOICE

nFIRST FREZOVANi

Univerzalni karbidové stopkové frézy ¢ GOmill™ GP
GOmill GP e 2CH..DK-DL e Kratké e Standardni

e Zavrtavaci fréza.

KZKENNAMETAE

IV

---v-"-

Tolerance stopkovych fréz

Detail X - tolerance hé
Ap1 max D1 tolerance e8 D +/-
45%\‘L — <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
D1 t ’’’’’ o >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
BCH_| ‘% X7 >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013
2CH..DK-DL e 2-byité e Metrické
@ prvnj volba
O alternativni volba
Sorta KC633M Sorta KC633M
délka fezné Gasti celkova délka
Objednaci éislo  Katalogové ¢islo Objednaci éislo ~ Katalogové ¢islo D1 D Ap1 max L BCH
5872943 2CH0200DK003A - 2,0 6 3,00 50 —
5872944 2CH0300DK004A —_ 30 6 4,00 50 =
5872945 2CH0300DLO07A — 30 6 7,00 57 —
5872946  2CH0350DK004A —_ 35 6 4,00 50 —
5872947 2CH0400DK005A —_ 40 6 5,00 54 0,10
5872948 2CH0400DLO0SA —_ 4,0 6 8,00 57 0,10
5872949  2CH0450DK005A — 45 6 5,00 54 0,10
5872950 2CH0450DLO08A - 45 6 8,00 57 0,10
5872961 2CH0500DK006A —_ 5,0 6 6,00 54 0,10
5872962 2CHO500DL0O10A = 50 6 10,00 57 0,10
5872963 2CH0600DK007A - 6,0 6 7,00 54 0,10
5872964 2CH0600DLO10A - 6,0 6 10,00 57 0,10
5872965 2CH0700DK008A — 7,0 8 8,00 58 0,10
5872966 2CH0700DLO13A - 7,0 8 13,00 63 0,10
5872967 2CH0800DK009A - 8,0 8 9,00 58 0,20
5872968 2CH0800DLO16A — 8,0 8 16,00 63 0,20
5872970  2CH0900DK010A - 9,0 10 10,00 66 0,20
5872971 2CH0900DLO16A —_ 9,0 10 16,00 72 0,20
5872972 2CH1000DK011A — 10,0 10 11,00 66 0,20
5872974 2CH1000DLO19A —_ 10,0 10 19,00 72 0,20
5872975 2CH1200DK012A 5872985 2CH1200DK012B 12,0 12 12,00 73 0,30
5872976 2CH1200DL022A 5872986 2CH1200DL022B 12,0 12 22,00 83 0,30
5872977 2CH1400DK014A 5872987 2CH1400DK014B 14,0 14 14,00 75 0,30
5872978 2CH1400DL022A 5872988 2CH1400DL022B 14,0 14 22,00 83 0,30
5872979 2CH1600DK016A 5872989 2CH1600DK016B 16,0 16 16,00 82 0,30
5872980 2CH1600DL026A 5872990 2CH1600DL026B 16,0 16 26,00 92 0,30
5872981 2CH1800DK018A - 18,0 18 18,00 84 0,30
5872982 2CH1800DL026A - 18,0 18 26,00 92 0,30
5872983 2CH2000DK020A 5872993 2CH2000DK020B 20,0 20 20,00 92 0,30
5872984 2CH2000DL032A 5872994 2CH2000DL032B 20,0 20 32,00 104 0,30
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Univerzalni karbidové stopkové frézy  GOmill™ GP
KZKENNAMETAIZ GOmill GP e 2CH..DD e Standardni

Fegive®

e <

e Zavrtavaci fréza.

L Tolerance stopkovych fréz
Detail X tolerance h6
Ap1 max D1 tolerance e8 D +/-
45:/\‘L — <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
o1 t ’’’’’ N >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 00,008
BCH_ ‘_7 X7 >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013
2CH..DD e 2-hfité e Metrické
@ prvni volba =
O alternativni volba :>;
o
&
71
Sorta KC633M E:
o
délka fezné Gasti celkova délka “
Objednaci Gislo ~ Katalogové Cislo D1 D Ap1 max L BCH
5872995 2CH0300DD007A 3,0 3 8,00 50 —
5872996 2CH0400DD00SA 4,0 4 8,00 50 0,10
5872997 2CH0500DD010A 5,0 5 10,00 50 0,10
5872998 2CH0600DD010A 6,0 6 10,00 57 0,10
5872999 2CH0700DDO013A 7,0 7 13,00 60 0,10
5873000 2CH0800DD016A 8,0 8 16,00 63 0,20
5873001 2CH0900DD016A 9,0 9 16,00 67 0,20
5873002 2CH1000DD019A 10,0 10 19,00 72 0,20
5873003 2CH1200DD022A 12,0 12 22,00 83 0,30
5873005 2CH1400DD022A 14,0 14 22,00 83 0,30
5873006 2CH1500DD026A 15,0 15 26,00 92 0,30
5873007 2CH1600DD026A 16,0 16 26,00 92 0,30
5873008 2CH1800DD026A 18,0 18 26,00 92 0,30
5873009 2CH2000DD032A 20,0 20 32,00 104 0,30

n

D1
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Univerzalni karbidové stopkové frézy ¢ GOmill™ GP
GOmill GP @ 2BN..DK-DL e Krétké e Standardni KZKENNAMETAE

CHOICE

nFIRST FREZOVANi

e Zavrtavaci fréza.

Jgee

L Tolerance stopkovych fréz
- Aptmax D1 tolerance e8 D tolelfl;c_e "

‘ <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006

>3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008

D1 @ b >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009

a T >10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011

>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013

2BN..DK-DL e 2-hiité e Kulové e Metrické
® prvni volba
O alternativni volba
Sorta KC633M
délka fezné Casti celkova délka

Objednaci Gislo ~ Katalogové Gislo D1 D Ap1 max L
5874065 2BN0200DLO06A 2,0 6 6,00 57
5874066 2BN0300DK004A 30 6 4,00 50
5874067 2BN0300DL007A 30 6 7,00 57
5874068 2BN0400DK005A 40 6 5,00 54
5874069 2BN0400DLO0SA 40 6 8,00 57
5874070 2BN0500DLO10A 50 6 10,00 57
5874161 2BN0600DLO10A 6,0 6 10,00 57
5874162 2BN0700DLO13A 7,0 8 13,00 63
5874163 2BN0800DLO16A 8,0 8 16,00 63
5874164 2BN1000DLO19A 10,0 10 19,00 72
5874165 2BN1200DL022A 12,0 12 22,00 83
5874166  2BN1400DL022A 14,0 14 22,00 83
5874167 2BN1600DL026A 16,0 16 26,00 92
5874168 2BN2000DK020A 20,0 20 20,00 92
5874169  2BN2000DL032A 20,0 20 32,00 104

D1
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Univerzalni karbidové stopkové frézy  GOmill™ GP
KZKENNAMETAIZ GOmill GP e 2BN..DD e Standardni

' NI

L Tolerance stopkovych fréz
- Aptmax | D1 tolerance e8 D mler:l/m-e "0
‘ <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
>3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
o1 @ D >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009
N o >10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013 T
2BN..DD ¢ 2-biité ¢ Kulové ¢ Metrické
® prvni volba
O alternativni volba =
o
£
Sorta KC633M u'_:§
(o=
délka fezné asti celkova délka oS
Objednaci Gislo  Katalogové Gislo D1 D Ap1 max L L‘
5874170  2BN0200DD007A 2,0 2 7,00 50
5874171  2BN0300DD007A 30 3 7,00 50
5874172  2BN0400DDO008A 4,0 4 8,00 50
5874173  2BN0500DD010A 50 5 10,00 50
5874174 2BN0600DDO010A 6,0 6 10,00 57
5874175 2BN0800DDO16A 8,0 8 16,00 63
5874176  2BN1000DD019A 10,0 10 19,00 72
5874177 2BN1200DD022A 12,0 12 22,00 83
5874178  2BN1400DD022A 14,0 14 22,00 83
5874179  2BN1600DD026A 16,0 16 26,00 92
5874180 2BN2000DD032A 20,0 20 32,00 104

D1
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Univerzalni karbidové stopkové frézy  GOmill™ GP
Rezné podminky KZKENNAMETAE

o

CHOICE

nFIRST FREZOVANi

GOmill GP ¢ 2CH..DK e 2-bfité o Kratké e Standardni

L4l |reea
Y €

Boéni'trézoyépi (A) KCE33M Doporu(“:en_y’ posuv na z’ub (fz = mm/zub) pfi boénim frézovani (A).

a drazkovani (B) Pfi drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.

A B Rezna rychlost —vg Priimér D1

m/min
M
skupina ap ae ap min max | mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 | Aplmax 0,1xD 05xD 150 | - | 200 z 0,014 | 0,021 0,028 | 0036 | 0044 | 0060 | 0072 | 0083 | 0092 | 0,101 0,108 | 0,114
1 | Aptmax 0,1xD 05xD 150 | - | 200 fz 0,014 | 0,021 0,028 | 0036 | 0044 | 0060 | 0072 | 0083 | 0092 | 0,101 0,108 | 0,114
2 | Aplmax 0,1xD 05xD 140 | - | 190 fz 0,014 | 0,021 0,028 | 0036 | 0044 | 0060 | 0072 | 0083 | 0092 | 0,101 0,108 | 0,114
3 | Aplmax 0,1xD 05xD 120 | - | 160 fz 0,011 0,017 | 0023 | 0030 | 0036 | 0050 | 0,061 0,070 | 0079 | 0,087 | 0095 | 0,101
4 | Apl max 0,1xD 05xD 9 | - | 150 fz 0,010 | 0016 | 0021 | 0027 | 0033 | 0045 | 0054 | 0062 | 0070 | 0077 | 0,083 | 0,088
1 | Aplmax 0,1xD 05xD 9 [ - | 115 fz 0,011 0,017 | 0023 | 0030 | 0036 | 0050 | 0,061 0,070 | 0079 | 0087 | 0095 | 0,101
" 2 | Aplmax 0,1xD 05xD 60 | - 80 fz 0,009 | 0014 | 0019 | 0024 | 0029 | 0040 | 0,048 | 0056 | 0063 | 0,070 | 0,076 | 0,081

1 | Aplmax 0,1xD 0,5xD 120 | - | 150 fz 0,014 | 0021 | 0028 | 0036 | 0044 | 0060 | 0072 | 0083 | 0092 | 0,01 | 0,108 | 0,114
2 | Apl max 0,1xD 05xD 10| - | 140 fz 0,011 0,017 | 0023 | 0030 | 0036 | 0050 | 0,061 0,070 | 0079 | 0087 | 0095 | 0,101
1 | Aplmax 0,1xD 0,5xD 250 | - [ 1000 fz 0,020 | 0030 | 0040 | 0050 | 0,060 | 0080 | 000 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180 | 0,200
2 | Apl max 0,1xD 05xD 250 | - | 750 fz 0016 | 0024 | 0032 | 0040 | 0048 | 0064 | 0080 | 009 | 0112 | 0,128 | 0,144 | 0,160
4 | Apl max 0,1xD 05xD 250 | - | 750 fz 0,018 | 0027 | 0036 | 0045 | 0054 | 0072 | 009 | 0108 | 0,126 | 0,144 | 0,162 | 0,180

POZNAMKA: Nizsi feznd rychlost je vyuZivana pfi vysokych tibérech nebo pii vyssi tvrdosti materidlu v rémci materidlové skupiny.
Vy$si feznd rychlost je vyuZivéna pii dokoncovacich operacich nebo pri nizsi tvrdosti materidlu v ramei materidlové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkéach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro néstroje s primérem >12 mm.

GOmill GP ® 2CH..DL-DD e 2-bfité ¢ Dlouhé

< 4
%
Bocni frézovani (A) KC633M Doporuceny posuv na zub (fz = mm/zub) pfi bocénim frézovani (A).
A Rezna rychlost — v Priimér D1
m/min
M

skupina ap ae min max mm 30 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 Ap1 max 0,1xD 150 | - | 200 fz 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
1 Ap1 max 0,1xD 150 | - | 200 fz 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
2 Ap1 max 0,1xD 140 | - | 190 fz 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
3 Ap1 max 0,1xD 120 | - | 160 fz 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
4 Ap1 max 0,1xD 90 | - | 150 fz 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088
1 Ap1 max 0,1xD 9 [ - | 115 fz 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
" 2 Ap1 max 0,1xD 60 | - | 80 fz 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
1 Ap1 max 0,1xD 120 | - | 150 fz 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
2 Ap1 max 0,1xD 10 | - | 140 fz 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
1 Ap1 max 0,1xD 250 | - {1000 fz 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160 0,180 0,200
2 Ap1 max 0,1xD 250 | - | 750 fz 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0,080 0,09 0,112 0,128 0,144 0,160
4 Ap1 max 0,1xD 250 | - | 750 fz 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072 0,090 0,108 0,126 0,144 0,162 0,180

Vyssi feznd rychlost je vyuZivana pfi dokoncovacich operacich nebo pri nizsi tvrdosti materidlu v rdmei materidlové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkéach. U mensSich obrabécich center upravte fezné podminky pro néstroje s primérem >12 mm.
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Univerzalni karbidové stopkové frézy  GOmill™ GP
KZKENNAMETAIZ Rezné podminky

GOmill GP ¢ 2BN..DK e 2-byité  Kulové ¢ Kratké e Standardni

Boéni'trézoyépi (A) KC633M Doporuéeqy’ posuv na z’ub (fz = mm/zub) pfi bocénim frézovani (A).
a drazkovani (B) Pfi drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
A B Rezna rychlpst — Vel Priimér D1
m/min
M
skupina ap ae ap min max | mm 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 100 | 120 | 140 | 160 | 180 | 20,0
0 | Apimax | 0,1xD 0,5xD 150 | - | 200 z 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
1 | Apimax | 0,1xD 0,5xD 150 | - | 200 fz 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 | Apimax | 0,1xD 05xD 140 | - | 190 fz 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
3 | Apimax | 0,1xD 05xD 120 | - | 160 fz 0,006 | 0,011 { 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4 | Apimax | 0,1xD 05xD 9 [ - | 150 fz 0,005 | 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
" 1 | Aptmax | 0,1xD 05xD 9 [ - | 115 fz 0,006 | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 e
2 | Apimax | 0,1xD 05xD 60 | - | 80 fz 0,005 | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1 | Aptmax | 0,1xD 05xD 120 | - | 150 fz 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0036 | 0,044 | 0,060 | 0072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 )
2 | Aptmax | 0,1xD 05xD 10 | - | 140 fz 0,006 | 0,011 { 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
1 | ApImax | 0,1xD 05xD 250 | - [1000| fz 0,010 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180 | 0,200
2 | Aptmax | 0,1xD 0,5xD 250 | - | 750 fz 0,008 | 0,016 | 0,024 | 0,032 | 0,040 | 0,048 | 0,064 | 0,080 | 0,096 | 0,112 | 0,128 | 0,144 | 0,160
4 | Apimax | 0,1xD 05xD 250 | - | 750 fz 0,009 | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0045 | 0,054 | 0,072 | 0,090 | 0,108 | 0,126 | 0,144 | 0,162 | 0,180

P . P o - ; . o =
POZNAMKA: Nizsi fezna rychlost je vyuZivana pii vysokych tibérech nebo pfi vy$Si tvrdosti materidlu v ramci materidlove skupiny. =
Vyssi feznd rychlost je vyuZivéna pii dokoncovacich operacich nebo pri nizsi tvrdosti materidlu v ramci materidlové skupiny. o
Ve uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro ndstroje s primérem >12 mm. "E
[T
—w
wne
E =)
s
GOmill GP » 2BN..DL-DD © 2-bité  Kulové » Diouhé N
Bocéni frézovani (A) KC633M Doporudeny posuv na zub (fz = mm/zub) pfi bocnim frézovani (A).
A Rezna rychlt_)st — vc| Primér D1
m/min
M
skupina ap ae min max mm 2,0 30 40 50 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 | Aplmax 0,1xD 150 | - | 200 fz 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
1 Ap1 max 0,1xD 150 | - | 200 fz 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
2 | Aplmax 0,1xD 140 | - | 190 fz 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
3 | Aplmax 0,1xD 120 | - | 160 fz 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
4 Ap1 max 0,1xD 90 - | 150 fz 0,010 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088
" 1 Ap1 max 0,1xD 90 - | 115 fz 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
2 Ap1 max 0,1xD 60 - 80 fz 0,009 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
1 Ap1 max 0,1xD 120 [ - | 150 fz 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
2 Ap1 max 0,1xD 110 | - | 140 fz 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
1 Ap1 max 0,1xD 250 | - |[1000 fz 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160 0,180 0,200
2 Ap1 max 0,1xD 250 | - | 750 fz 0,016 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0,080 0,096 0,112 0,128 0,144 0,160
4 Ap1 max 0,1xD 250 | - | 750 fz 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072 0,090 0,108 0,126 0,144 0,162 0,180

Vyssi feznd rychlost je vyuZivana pfi dokoncovacich operacich nebo pri nizsi tvrdosti materidlu v rdmei materidlové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkéach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro néstroje s primérem >12 mm.
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KZKENNAMETAIZ
__________________________________________________________________________________________

Univerzalni karbidove stopkove
frézy GOmill™ GP » 3-brite

Hlavni aplikace

Rada GOmill GP nabizi zavrtavani, drazkovani a tvarové frézovani s dlouhou
Zivotnosti v Siroké Skdle material(l. Jsou navrzeny k dosazeni vysokych hodnot
odbéru materidlu MRR a dobré kvality povrchu s vynikajicim pomérem cena-vykon.
Siroka fada primérd a délek s rohovym sraZenim je dostupnd jako standardni
skladové polozky.

e Hrubovdni a dokoncovani jednim nastrojem.
¢ V/ynikajici pomer cena-vykon.
e Vicevrstva sorta KC633M™ pro dlouhou Zivotnost nastroje.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie

e Hrubovani a dokoncovani jednim nastrojem snizuje poCet
vymeén nastrojli a naklady na skladové zasoby.

o Excentrické odsazeni zvySuje stabilitu fezné hrany
pro delSi Zivotnost nastroje a lepSi jakost povrchu.

¢ Excentrické odsazeni usnadriuje brouseni a sniZuje Zakaznicka reSeni
naklady na ostfeni. .
e 3-biité provedeni pro maximalni vyrobni flexibilitu. * Mezilehle prumery.

Siroka standardni nabidka

. * Rozsah primérii 1-20 mm.
Spemalnl sorty e Frézy v provedeni s rohovym sraZenim jsou
k dispozici skladem jako standard.
o Ctyfi rizné délky podle DIN a firemnich norem
jsou skladem.

o Univerzalni vicevrstvy povlak KC633M uréeny pro obrabéni
oceli, litin a nerezovych oceli (s chladici kapalinou).
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Hrubovani a dokoncovani jednim
nastrojem za vyhodnou cenu.

Vysoce kvalitni substrat =
Dlouha Zivotnost nastroje
a vysoké ubéry materialu.

Z

3

o

o

[T

) _ 7

_ Sroubovice 30° s

L . Hrubovaci a dokongovaci operace. ==
Excentrické odsazeni =

N |
Dlouha Zivotnost ’
a ekonomické ostfeni.

Zavrtavaci
Pro zavrtavani a zanofovani.

= Silny povlak TIAIN PVD
Vlysoké Ubéry materidlu a
dlouha Zivotnost nastroje.

— Zarovnani
Pro delSi Zivotnost
nastroje.
B kennamenat
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Univerzalni stopkové frézy  GOmill™ GP

GOmill GP @ 3CH..DK-DL e Krétké e Standardni KZKENNAMETAE
e Zavrtavaci fréza.
CEIRS
6527 a
‘\ -
Detail X
Tolerance stopkovych fréz
45"/\ | ‘ APt max tolerance h6
ﬂ» D1t Ag - D D1 tolerance e8 D +/-
BCH L 7 <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
X L >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013
3CH..DK-DL ¢ 3-bfité » Metrické
= ® prvni vo.lba’
% g O alternativni volba
o
&£
';,; Sorta KC633M Sorta KC633M
=)
s délka fezné ¢asti celkova délka
“ Objednaci éislo  Katalogové Cislo | Objednaci Gislo  Katalogové €islo D1 D Ap1 max L BCH
6146940 3CH0200DLO0GA 6146957 3CH0200DL006B 2,0 6 6,00 57 —
6146871 3CH0250DK003A 6146890 3CH0250DK003B 25 6 3,00 50 —
6146941  3CH0250DL007A —_ 25 6 7,00 57 —
6146872  3CH0300DK004A 6146891 3CHO300DK004B 30 6 4,00 50 —
6146942 3CHO300DL007A 6146959 3CH0300DL007B 30 6 7,00 57 —
6146874 3CH0350DK004A 6146892 3CH0350DK004B 315 6 4,00 50 —
6146943 3CH0350DLO07A 6146960 3CH0350DL007B 35 6 7,00 57 —
6146875 3CH0400DK005A 6146893 3CH0400DK005B 4,0 6 5,00 54 0,10
6146944  3CH0400DLO0SA 6146961 3CH0400DL008B 4,0 6 8,00 57 0,10
6146876  3CH0450DK005A 6146894 3CH0450DK005B 45 6 5,00 54 0,10
6146945 3CH0450DLO08A 6146962 3CH0450DL008B 45 6 8,00 57 0,10
6146877  3CH0500DK006A 6146895  3CH0500DK006B 5,0 6 6,00 54 0,10
6146946  3CH0500DLO10A 6146963 3CH0500DL010B 5,0 6 10,00 57 0,10
6146878  3CH0550DK007A 6146896 3CH0550DK007B 55 6 7,00 54 0,10
6146947  3CH0550DLO10A 6146964 3CH0550DL010B 55 6 10,00 57 0,10
6146879  3CH0600DK007A 6146897 3CHO600DK007B 6,0 6 7,00 54 0,10
6146948 3CH0600DLO10A 6146965 3CH0600DL010B 6,0 6 10,00 57 0,10
6146880 3CHO700DK008A 6146898 3CHO700DK008B 7,0 8 8,00 58 0,10
6146949 3CH0700DLO13A 6146966 3CHO700DLO013B 7,0 8 13,00 63 0,10
6146881 3CHO800DK009A 6146899 3CHO800DK009B 8,0 8 9,00 58 0,20
6146950 3CHO800DLO16A 6146967 3CH0800DL016B 8,0 8 16,00 63 0,20
6146882 3CH1000DK011A 6146900 3CH1000DK011B 10,0 10 11,00 66 0,20
6146951 3CH1000DLO19A 6146968 3CH1000DL019B 10,0 10 19,00 72 0,20
6146883 3CH1200DK012A 6146901 3CH1200DK012B 12,0 12 12,00 73 0,30
6146952 3CH1200DL022A 6146969 3CH1200DL022B 12,0 12 22,00 83 0,30
6146884 3CH1400DK014A 6146902 3CH1400DK014B 14,0 14 14,00 75 0,30
6146953 3CH1400DL022A 6146970 3CH1400DL022B 14,0 14 22,00 83 0,30
6146885 3CH1600DK016A 6146903  3CH1600DK016B 16,0 16 16,00 82 0,30
6146954 3CH1600DL026A 6146971  3CH1600DL026B 16,0 16 26,00 92 0,30
6146886 3CH1800DK018A 6146904 3CH1800DK018B 18,0 18 18,00 84 0,30
6146955 3CH1800DL026A 6146972 3CH1800DL026B 18,0 18 26,00 92 0,30
6146888 3CH2000DK020A 6146905 3CH2000DK020B 20,0 20 20,00 92 0,30
6146956  3CH2000DL032A 6146973  3CH2000DL032B 20,0 20 32,00 104 0,30
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Univerzalni stopkové frézy ¢ GOmill™ GP
KZKENNAMETAIZ Rezné podminky

GOmill ® GP 3CH..DK-DL e 3-bfité e Kratké e Standardni

< 4
2
Boéni'f'rézo\'lé!li (A) KC633M Doporuéel{y’ posuv na z'ub (fz = mm/zub) pfi boénim frézovani (A).
a drazkovani (B) Pfi drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
A B Rezna rychlost — ve Priimér D1
Materilova m/min
skupina ap ae ap min max mm 2,0 30 40 50 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 | Aptmax | 0,1xD 05xD 150 - 200 fz 0,014 | 0021 | 0,028 | 0036 | 0044 | 0060 | 0072 | 0,083 | 0092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
1 Aptmax | 0,1xD 05xD 150 - 200 fz 0,014 | 0,021 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114
2 | Apimax | 0,1xD 05xD 140 - 190 fz 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114
3 | Aptmax | 0,1xD 05xD 120 - 160 fz 0,011 | 0017 | 0,023 | 0,030 | 003 | 0050 | 0061 | 0,070 | 0079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4 | Apimax | 0,1xD 05xD 90 - 150 fz 0,010 | 0,016 | 0,021 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
1 Apimax | 0,1xD 05xD 90 - 115 fz 0,011 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
" 2 | Aptmax | 0,1xD 05xD 60 - 80 fz 0,009 | 0014 | 0,019 | 0024 | 0029 | 0040 | 0,048 | 0,056 | 0063 | 0070 | 0,076 | 0,081 b
1 Aptmax | 0,1xD 05xD 120 - 150 fz 0,014 | 0021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114
2 | Apimax | 0,1xD 05xD 110 - 140 fz 0,011 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
1 | Apimax | 0,1xD 05xD 250 - | 1000 fz 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0060 | 0080 | 0,100 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180 | 0,200
2 | Aptmax | 0,1xD 05xD 250 - 750 fz 0,016 | 0024 | 0,32 | 0,040 | 0,048 | 0064 | 0,080 | 009 | 0,112 | 0,128 | 0,144 | 0,160
5 | Apimax | 0,1xD 0,5xD 250 - 750 fz 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0072 | 0,090 | 0,108 | 0,126 | 0,144 | 0,162 | 0,180

POZNAMKA: Nizsi feznd rychlost je vyuzivana pii vysokych tibérech nebo pif vyssi tvrdosti materidlu v rémci materidlové skupiny. Vyssi feznd rychlost je vyuZivana pi dokoncovacich operacich nebo pif
nizsi tvrdosti materidlu v rdmei materialové skupiny. VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkéch. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro
nastroje s primérem > 12 mm.
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KZKENNAMETAIZ
__________________________________________________________________________________________

Univerzalni karbidove stopkove
frezy GOmill™ GP - 4-brite

Hlavni aplikace

GOmill GP se pouzivaji pro zapichovani, drazkovani a kopirovani s dlouhou Zivotnosti
u Siroké Fady materidld. Tyto stopkové frézy jsou uréeny pro zajiSténi vysokych Ubér
materidlu a dosazeni dobré jakosti povrchu s vynikajicim pomérem cena-vykon.
Siroky rozsah prlmér( a délek, s feznou hranou se srazenim nebo v provedent
kulové frézy je k dispozici skladem jako standard.

e Hrubovani a dokonCovani jednim ndstrojem.
e V/ynikajici pomér cena-vykon.
e Vicevrstva sorta KC633M™ pro dlouhou Zivotnost nastroje.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie

e Hrubovani a dokoncovani jednim nastrojem snizuje pocet
vymeén nastrojl a naklady na skladové zasoby.
e Excentrické odsazeni zvySuje stabilitu fezné hrany pro
delSi Zivotnost nastroje a lepsi jakost povrchu.
e Excentrické odsazeni usnadiuje brouseni a snizuje
naklady na ostren. Zakaznicka reSeni
e 4-b¥ité provedeni pro vysoké Ubéry materialu a kratsi casy cyklU.

e Mezilehlé primeéry.

Siroka standardni nabidka

Specialni sorty ® Rozsah pr(imérli 2-20 mm.
e Univerzalni vicevrstvy povlak KC633M urceny pro obrabéni oceli, ° FT?ZY'V proveqenl s r.ohovym srazenim nebo kulové
litin a nerezovych oceli (s chladici kapalinou). frézy jsou k dispozici skladem jako standard.
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KZKENNAMETAII

Hrubovani a dokoncovani jednim
nastrojem za vyhodnou cenu.

Vysoce kvalitni substrat =
DelSi Zivotnost nastroje
a lepSi ubéry materialu.

Z
5
_ Sroubovice 30° e

Excentrické odsazeni = Hrubovaci a dokonCovaci operace. —
Dlouha Zivotnost a no
L v o
ekonomicke osteni. =

= Silny povlak TIALN PVD

Zavrtavaci fréza = Vlysoké Ubéry materidlu a dlouha
Moznost sestupného . Zivotnost nastroje.
frézovani (plunging) a Zarovnani
P . Pro delSi Zivotnost nastroje.
frézovani po rampé.
R < kennamemat
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Univerzalni karbidové stopkové frézy ¢ GOmill™ GP
GOmill GP @ 4CH..DK-DL e Kratké e Standardni KZKENNAMETAE

CHOICE

nFIRST FREZOVANi

e Zavrtavaci fréza.

gldye®

N S N “

Detail X
Tolerance stopkovych fréz

Ap1 max
450 \ tolerance h6
'\\\ T D1 tolerance e8 D +/-
BCH . X >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013
4CH..DK-DL e 4-bfité e Metrické
@ prvni volba

O alternativni volba

Sorta KC633M Sorta KC633M
délka fezné Gasti celkova délka
Objednaci éislo  Katalogoveé Cislo | Objednaci éislo  Katalogové ¢islo D1 D Ap1 max L BCH
5824127  4CH0200DK004A —_ 2,0 3 4,00 38 —
5824128  4CH0250DLO0SA — 25 6 8,00 57 —
5824129  4CHO300DK005A —_ 30 6 5,00 50 —
5824130 4CH0350DLO10A - 35 6 10,00 58 —
5824171  4CHO400DK008A — 4,0 6 8,00 54 0,10
5824172  4CHO400DLO11A = 4,0 6 11,00 57 0,10
5824173  4CH0450DLO11A —_ 45 6 11,00 57 0,10
5824174  4CH0500DK009A —_ 50 6 9,00 54 0,10
5824175 4CHO500DL013A — 5,0 6 13,00 57 0,10
5824176  4CH0550DLO13A — 55 6 13,00 57 0,10
5824177  4CHO600DK010A —_ 6,0 6 10,00 54 0,10
5824178  4CHO600DLO13A — 6,0 6 13,00 57 0,10
5824179  4CH0650DL016A - 6,5 8 16,00 63 0,10
5824180 4CHO700DK011A - 7,0 8 11,00 58 0,10
5824181  4CHO700DLO16A — 7,0 8 16,00 63 0,10
5824182  4CHO800DK012A - 8,0 8 12,00 58 0,20
5824183  4CH0800DLO19A —_ 8,0 8 19,00 63 0,20
5824184  4CH0900DK013A — 9,0 10 13,00 66 0,20
5824185 4CH0900DLO19A — 9,0 10 19,00 72 0,20
5824186  4CH1000DK014A _ 10,0 10 14,00 66 0,20
5824187  4CH1000DL022A — 10,0 10 22,00 72 0,20
5824188 4CH1200DK016A 5824208 4CH1200DK016B 12,0 12 16,00 73 0,30
5824189  4CH1200DL026A 5824209 4CH1200DL026B 12,0 12 26,00 83 0,30
5824190 4CH1400DK018A 5824210 4CH1400DK018B 14,0 14 18,00 75 0,30
5824191  4CH1400DL026A 5824211  4CH1400DL026B 14,0 14 26,00 83 0,30
5824192  4CH1600DK022A 5824212  4CH1600DK022B 16,0 16 22,00 82 0,30
5824193  4CH1600DL032A 5824213 4CH1600DL032B 16,0 16 32,00 92 0,30
5824194 4CH1800DK024A 5824214  4CH1800DK024B 18,0 18 24,00 84 0,30
5824195 4CH1800DL032A 5824215 4CH1800DL032B 18,0 18 32,00 92 0,30
5824196  4CH2000DK026A 5824216 4CH2000DK026B 20,0 20 26,00 92 0,30
5824197  4CH2000DL038A 5824217  4CH2000DL038B 20,0 20 38,00 104 0,30
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Univerzalni karbidové stopkové frézy  GOmill™ GP
KZKENNAMETAIZ GOmill GP e 4CH..DD e Standardni

o Zavrtavaci fréza. 0 zu‘ 4
DIN 3
\) & @

|

L
Detail X Ap1 max Tolerance stopkovych fréz
45°/\ S ‘ D1 tolerance e8 D mler:?c-e "
019& *7*% 10 <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
BGH ‘ X >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
T >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 010,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013 T
4CH..DD e 4-biité » Metrické
® prvni volba
O alternativni volba E
o
o
£
Sorta KC633M ¥
(o=
délka fezné Gasti celkova délka s
Objednaci ¢islo  Katalogové ¢islo D1 D Ap1 max L BCH L‘
5824198  4CH0400DDO11A 4,0 4 11,00 50 0,10
5824199  4CH0500DD013A 50 5] 13,00 50 0,10
5824200 4CH0600DD013A 6,0 6 13,00 57 0,10
5824201 4CH0800DD019A 8,0 8 19,00 63 0,20
5824202 4CH1000DD022A 10,0 10 22,00 72 0,20
5824203 4CH1200DD026A 12,0 12 26,00 83 0,30
5824204 4CH1400DD026A 14,0 14 26,00 83 0,30
5824205 4CH1600DD032A 16,0 16 32,00 92 0,30
5824206 4CH1800DD032A 18,0 18 32,00 92 0,30
5824207 4CH2000DD038A 20,0 20 38,00 104 0,30
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CHOICE

nFIRST FREZOVANi

Univerzalni karbidové stopkové frézy ¢ GOmill™ GP
GOmill GP @ 4BN..DL e Kratké e Standardni KZKENNAMETAE

UV
M

e Zavrtavaci fréza.

L
Ap1 max Tolerance stopkovych fréz
tolerance h6

D1 tolerance e8 D +/-

o @s 5 <3 -0014/-0,028 <3 0/0,006

1 >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008

>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009

>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011

>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013

4BN..DL e 4-bfité e Kulové e Metrické
® prvni volba
O alternativni volba
Sorta KC633M
délka fezné casti celkova délka

Objednaci ¢islo  Katalogové cislo D1 D Ap1 max L
5824720  4BN0300DLO08A 30 6 8,00 57
5824921 4BN0400DLO11A 4,0 6 11,00 57
5824922 4BN0500DLO13A 50 6 13,00 57
5824923 4BN0600DLO13A 6,0 6 13,00 57
5824924  4BN080ODL019A 8,0 8 19,00 63
5824925 4BN1000DL022A 10,0 10 22,00 72
5824926  4BN1200DL026A 12,0 12 26,00 83
5824927 4BN1400DL026A 14,0 14 26,00 83
5824928 4BN1600DL032A 16,0 16 32,00 92
5824929 4BN1800DL032A 18,0 18 32,00 92
5824930 4BN2000DL038A 20,0 20 38,00 104

D1
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Univerzalni karbidové stopkové frézy  GOmill™ GP
KZKENNAMETAIZ GOmill GP e 4BN..DD e Standardni

JygEel

M

e Zavrtavaci fréza.

L
Ap1 max Tolerance stopkovych fréz
tolerance hé
D1 tolerance e8 D +/-
o N 5 <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
>3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013
4BN..DD ¢ 4-bfité e Kulové e Metrické
@ prvni volba
O alternativni volba =
3
o
o
[T
Sorta KC633M =
oco
délka fezné éasti celkova délka (Top
Objednaci islo  Katalogové ¢islo D1 D Ap1 max L “
5824931 4BN0400DDO11A 40 4 11,00 50
5824932  4BN0500DD013A 50 b 13,00 50
5824933 4BN0600DD013A 6,0 6 13,00 57
5824934  4BN0800DD019A 8,0 8 19,00 63
5824935 4BN1000DD022A 10,0 10 22,00 72
5824936 4BN1200DD026A 12,0 12 26,00 83
5824937 4BN1400DD026A 14,0 14 26,00 83
5824938 4BN1600DD032A 16,0 16 32,00 92
5824939 4BN1800DD032A 18,0 18 32,00 92
5824940 4BN2000DDO038A 20,0 20 38,00 104
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Univerzalni karbidové stopkové frézy  GOmill™ GP
Rezné podminky KZKENNAMETAE

GOmill GP e 4CH..DK e 4-biité » Standardni

Bocni frézovani (A) KC633M Doporuceny posuv na zub (fz = mm/zub) pfi boénim frézovani (A).
a drazkovani (B) Pri drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
A B Rezné rychlost — vc Priimér D1
m/min
Materidlov
skupina ap ae min. max [ mm | mm 2,0 3,0 40 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 Aptmax | 0,1xD 05xD 150 | - | 200 fz 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
1 Aptmax | 0,1xD 0,5xD 150 | - | 200 fz 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
2 Aptmax | 0,1xD 05xD 140 | - | 190 fz 0,014 0,021 0,028 0,036 | 0,044 0,060 | 0,072 0,083 | 0,092 0,101 0,108 0,114
& Aptmax | 0,1xD 05xD 120 | - | 160 fz 0,011 0,017 | 0,023 0,030 | 0,036 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 0,087 | 0,09 0,101
4 Aptmax | 0,1xD 0,5xD 90 - | 150 fz 0,010 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088
-""i . 1 Aptmax | 0,1xD 05xD 90 - [ 115 fz 0,011 0,017 0,023 | 0,030 0,036 | 0,050 0,061 0,070 0,079 | 0,087 0,095 | 0,101
L 2 Aptmax | 0,1xD 05xD 60 - 80 fz 0,009 | 0,014 0,019 | 0,024 0,029 | 0,040 0,048 | 0,056 0,063 | 0,070 0,076 | 0,081
. 1 Aptmax | 0,1xD 0,5xD 120 | - | 150 fz 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
2 Aptmax | 0,1xD 05xD 10 | - | 140 fz 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
1 Aptmax | 0,1xD 05xD 250 | - | 1000 fz 0,020 0,030 | 0,040 0,050 | 0,060 0,080 | 0,100 0,120 | 0,140 0,160 | 0,180 0,200
2 Aptmax | 0,1xD 05xD 250 | - | 750 fz 0,016 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0,080 0,096 0,112 0,128 0,144 0,160
= 4 Aptmax | 0,1xD 05xD 250 | - | 750 fz 0,018 0,027 | 0,036 0,045 0,054 0,072 0,090 0,108 | 0,126 0,144 | 0,162 0,180
% POZNAMKA: Nizsi feznd rychlost je vyuZivana pri vysokych tibérech nebo pii vyssi tvrdosti materilu v rémci materidlové skupiny.
N Vyssi feznd rychlost je vyuZivéna pii dokoncovacich operacich nebo pri nizsi tvrdosti materidlu v ramei materidlové skupiny.
o VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkéach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro néstroje s primérem >12 mm.
=
wne
E =)
s
GOmill GP ¢ 4CH..DL-DD * 4-bité « Diouhé
Bocni frézovani (A) KC633M Doporuceny posuv na zub (fz = mm/zub) pii boénim frézovani (A).
A Rezné rychlost — v Priimér D1
m/min
Materidlova
skupina ap ae min max mm 30 40 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 | Aplmax 0,1xD 150 | - | 200 fz 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
1 Ap1 max 0,1xD 150 | - | 200 fz 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
2 Ap1 max 0,1xD 140 [ - | 190 fz 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
3 Ap1 max 0,1xD 120 | - | 160 fz 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
4 Ap1 max 0,1xD 90 - | 150 fz 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088
- 1 Ap1 max 0,1xD 90 - | 115 fz 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
2 Ap1 max 0,1xD 60 - 80 fz 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
1 Ap1 max 0,1xD 120 | - | 150 fz 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
2 Ap1 max 0,1xD 10| - | 140 fz 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
1 Ap1 max 0,1xD 250 [ - | 1000 fz 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160 0,180 0,200
2 Ap1 max 0,1xD 250 | - | 750 fz 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0,080 0,096 0,112 0,128 0,144 0,160
5 Ap1 max 0,1xD 250 | - | 750 z 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072 0,090 0,108 0,126 0,144 0,162 0,180

Vyssi feznd rychlost je vyuZivana pfi dokoncovacich operacich nebo pri nizsi tvrdosti materidlu v rdmei materidlové skupiny.
VysSe uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro néstroje s primérem >12 mm.
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Univerzalni karbidové stopkové frézy  GOmill™ GP
KZKENNAMETAIZ Rezné podminky

GOmill GP  4BN..DL-DD e 4-bfité  Kulové * Dlouhé e Extra dlouhé

Bocni frézovani (A) KC633M Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pfi boénim frézovéni (A).
A Rezna rychlost — vg Primér D1
m/min
M
skupina ap ae min max [ mm 30 40 50 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 | Apimax | 01xD | 150 | - | 200 fz 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
1 | Apimax | 0,1xD | 150 | - | 200 fz 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
2 | Apimax | 0,1xD | 140 | - | 190 fz 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
3 | Aptmax | 01xD | 120 | - | 160 fz 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
4 | Apimax | 01xD | 90 | - | 150 fz 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088
- 1 | Aptmax | 01xD | 90 | - | 115 fz 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
2 | Apimax | O1xD | 60 | - | 80 fz 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
1 | Aptmax | 01xD | 120 [ - | 150 fz 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
2 | Aptmax | 01xD | 110 | - | 140 fz 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
1 | Aptmax | 01xD | 250 [ - [1000| fz 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160 0,180 0,200
2 | Aptmax | 01xD | 250 [ - | 750 fz 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0,080 0,096 0,112 0,128 0,144 0,160
5 | Apmax | 0,1xD | 250 | - | 750 fz 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072 0,090 0,108 0,126 0,144 0,162 0,180

POZNAMKA: Nizsi feznd rychlost je vyuZivana pfi vysokych tibérech nebo pii vyssi tvrdosti materialu v rémci materidlové skupiny.
Vyssi feznd rychlost je vyuZivana pri dokoncovacich operacich nebo pri nizsi tvrdosti materidlu v rdmei materidlové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na ideglnich pracovnich podminkéch. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro néstroje s primérem >12 mm.

nf ,!ﬁ,sc'! FREZOVANI

‘ZKENNAMETAE B211


http://kennametal.com

CHOICE

nFIRST FREZOVANi

Monolitni karbidové stopkové frézy
Sorty a jejich popis

KZKENNAMETAI:

Povlaky umoziuji pouZiti n Oceli
vysokych feznych rychlosti a M Nerezové oceli
jsou uréeny pro hrubovani az Litina
dokoncovani. NeZelezné materidly
Zaruvzdorné slitiny
Turzené materialy

Odolnost proti
opotiebeni

<«——» HouZevnatost

Povlak Vlastnosti sorty

05|10 | 15|20 | 25 | 30

35

40

45

Karbidova sorta vyrobend z vysoce kvalitniho, mikrozrnného materialu pro
obrabéni vSech typli materialli. Vysoka houzevnatost zarucuje fizenou rychlost
opotfebeni. Mikrozrnna struktura zajiStuje extrémné ostré fezné hrany.

Karbidova sorta se silnym PVD povlakem a optimalizovanym chemickym sloZenim
a zplsobem vyroby pro vy$sSi odolnost proti opotiebeni. Neporovnatelna ochrana
proti tvorbé vymold, opotiebeni na boku a vrubovému opotiebeni pfi frézovani

nerezovych oceli. Vynikajici vykonnost az do 52 HRC.

Sorty

Povlakovand jemnozrnna sorta s vicevrstvym PVD povlakem (AITiN). KC643M™
je velmi tenky a tvrdy PVD povlak uréeny zejména pro obrabéni oceli, litin,
nerezovych oceli (s chladici kapalinou) a titanu (s chladici kapalinou). Tato sorta
je schopna obrabét materidly s tvrdosti az 52 HRC.

Karbidova sorta se silnym PVD povlakem a optimalizovanym chemickym sloZenim
a zplsobem vyroby pro vy$si odolnost proti opotiebeni. Neporovnatelna ochrana
proti tvorbé vymolii, opotfebeni na boku a vrubovému opottebeni pri frézovani
nerezovych oceli. Vynikajici vykonnost az do 52 HRC.

B212

Povlakovand karbidova sorta s vicevrstvym PVD povlakem. KC633M™ je urcena
pro frézovani za sucha vétsiny materiald kromé jejich tvrzenych provedeni. Sorta
je charakterizovana vysokou tvrdosti a odolnosti proti otéru. Monolitnim
karbidovym nastrojdm prindsi vynikajici odolnost proti tvorbé vymolti a otéru.

KC633M

3 o< <l <

T
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KZKENNAMETAE

Kennametal na Webu

kennametal.com

NALEZNETE ZDE NEJNOVEJSi INFORMACE 0 PRODUKTECH

At jsou vaSimi operacemi soustruzeni, frézovani nebo vrtani, Kennametal pfinasi
potfebné, vysoce vykonné nastroje. Nabizime standardni i specialni feSeni pro

Sirokou fadu aplikaci.

Naleznete tam informace o naSich aktualnich

kampanich a katalozich.

PRODUCTE SOLUTIONS BERVICES

HYDRAULIC

Optimum performance for
round-toal applications.

DUO-ADCK' i
AMODULAR SYETEM THAT _‘J e
PERFORME LIKE A 20LID = ﬁ/
CARBIDE END MILL.
Ths raplaceable heao gesipn combinas a high accuracy in nunaut and

lengih rapastablity with maximu stabilky, maiing i 2 praoss and
wirtually unbraakabla interface.

LEARN MORE=

Kmmm Smarch By Kayward, Part #, ANS

CHUCKS [ -'l

VED QP resesonns (Beseane

RESOURGES BUPPOHAT ABOUT US

[®=%ad EVOLUTION

Den't Sagrifice Pertermance O
Applications

Ghoosng tha right tosiing cen ba complicated and bmeconaming. Bull
on simplicty, wa hava erginearsd & new iacl nat makes every maching
oparatar's Ifa EASY.

LEARN MORE~

Kennametal Distributor

Zaregistrujte se na Konnect
pro plnou funkénost webové
stranky Kennametal pro online
objednavani.

PROSIM,
KONTAKTUJTE NAS

Nasi zakaznici jsou pro nas
daleziti. Chceme vam poskytnou
nejlepsi zakaznickou podporu v
oboru. Pokud mate pfipominku
nebo otazku, prosim poSlete ndm
ji. Na kazdou poptavku odpovime
do 24 hodin.

NAJDETE ZDE | SVEHO
NEJBLIZSIHO AUTORIZO-
VANEHO DISTRIBUTORA

Kennametal nabizi produkty a sluzby
nejvySSi trovné po celém svété. NasSi
distributofi nds znaji, a co vice, znaji
vas. Védi 1épe nez kdokoli jiny v naSem
oboru jak uplatnit globalni vyhody
Kennametal ve vaSem podnikani, ve
vasem regionu a ve vasi vyrobé.
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KZKENNAMETAIi
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Vrtani
VYDEF SPrAVNEN0 FESENI.....cuccceccccmesesesssssssesessss s s s ssss s s s e s s s s s s s e s s s s e s e e e e e e e e e e e se e e e e e se e e e e e e e e e s asasaes Cc2
KarhidOVE VITAKY.......cccoceecrnsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnsssnsnsnsnnsnsnsnsnansnsnsnsnsnsnannsnsnansnsnanes C3-C29
VOIDA SYSTBIMU ...ttt ettt ettt ae et eaese e e s et eae e e s et ese et et ese s s ssesnssssesesensasesesnnneseseseananas C3
1 GOdrill — 1,0-20,0mm, 3 x D/5 x D, vnitfni chlazeni, vn&jSi Chlazeni.............ccveuveercinicrccccee C4-C16
Univerzalni vrtaky Kenna — 3,0-20,0mm, 3 x D/5 x D/8 x D, vnitfni chlazeni..............cccoooveveveeeoeeceeeeeeeeee. C18-C29
0T 0 T T TR g 1 C31-C69
VOIDA SYSTEIMU ...ttt e ettt C31
9 )| KenTIP FS 8-26, 3 X D/5 X Do s (32-C41
KSEM — 12,5—40MM, 3 X D/T0 X D oottt C42-C53
KSEM PLUS — 28—70mMmM, 3 X D/T0 X Dottt C54-C69
Vrtaky s vyménnymi biitovymi destiCKami ..........cocovmrmnmnmsmsmsmsmsmsmsmsssmssssssss s sssssssssssasaes C71-C100
VOIDA SYSTEIMIU ...ttt ettt n s C71
3 Drill Fix DFR — 12,0-25,0mmM, 2 X D/3 X D ..ot e C72-C83
Drill Fix DFSP — 14,0-55,0MM, 2 X D/3 X D .veieeeeeeece et C84-C93, C96-C100 A
BFitOVE dESTICKY DIll FIX DFT.....c.ouivieiiiiicccceeeeee s (94-C95 “7/
Zavitovani
VOIDA SYSEEIMU .ottt ettt c1o2-c103 | =
Zavitniky s utvaiecem pro Prichozi OIVOIY .........ecvcverereresssreresessssssesessssssssesssssssessssssassssssssssssessssssasessssssasesessssses C104-C107 |->3
4| Vysoce vykonné zavitniky HSS-E-PM — M3-M18 Vnéjsi chlazeni ..o C106 f“%
GOtap HSS-E — M3—M24 VNEJST CRIAZENI ........ceeeeeeeeeeeceeteeeeeeteeee ettt sttt n st as e s aesenn e Cc107
Zavitniky s bfity do Sroubovice Pro SIEPE OtVOIY .........cccvrreserersrsssesessssssesesssssss s sesssassssssssssassesssasassssssssasses C108-C113
5 Vysoce vykonné zavitniky HSS-E-PM — M3-M18 VnéjSi i vnitfni chlazeni.............cccccovvviiciiciininiiiciininines C110-C111
GOtap HSS-E — M3—M24 VNEJST CRIAZENI ...ttt C112-C113
Zavitniky s pfimymi bfity pro slepé i priichozi otvory pro materialy s Kratkou tFiSKOU.........ceceerverererssssreresesenns C114-C119
4 )5 Vysoce vykonné zavitniky HSS-E-PM — M4—M20 VnéjSi i vnitfni chlazeni...........c.covvveveveeceeeeeceeee e C116-C117
Rezné podminky @ PrimEIY VITAK......c.eresessessessessssssssssssssssssssssssressssssssssssssssssssasssssssssssssssssassssssssssnssasssanees c118-C119
Prevodni tabulka materialli ODrODKI ..........cceeurmssmmsessmssmsssssesss s E10
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CHOICE

aFIRST VRTANI

Vrtani
Vybér spravného nastroje

Zvolte spravné ieseni vrtacich nastrojii pro vasi aplikaci

Pridana hodnota pro vasi vykonnost
Zvyste produktivitu a efektivitu

o Specidlni feSeni pro rlizné typy material(i a aplikaci.
o Maximaini Ubér materilu a vyrobni opakovatelnost.

o Standardizované konstrukéni platformy pro specilni nastroje

odvozené z ovérenych feSeni pro individudlni optimalizaci a

KZKENNAMETAIZ

Kontrola celkovych nakladii na nastroje

o \lysokeé vyuziti nastroje pri specifickych aplikacich a materiélech.
e Spolehlivé sluzby ostreni nastrojd.

o NizSi skladové zasoby diky efektivnim modularnim systémsim.

e Zameénné platformy néstrojti pii dané aplikaci pro zajisténi

kombinované néstroje. nejnizich nakladd
Monolitni vrtaky
. Hodinovy vykon
Primér
Normélni az Vlysoky Normalni (M/C) | Nizky az Normalni Nizky (hruby)
i Piesnost
mm palcové
I8 Im9 10 1
1,0 0.0393 n
GOdrill™ \
30 0.1181 \
6,0 0.2362
90 0.3543 \
12,0 04724
Drill Fix DFR™

15,0 0.5906
18,0 0.7087
210 0.8268
2.0 0.9449
27,0 1.0630
300 11811 Drill Fix DFSP™
330 1.2992
36,0 14173
390 15354
420 16535
450 17717
480 1.8898 d {
51,0 2.0079
54,0 2.1260
57,0 2.2441 5
60,0 23622
700 2.7559 i
800 3.14%
90,0 35433

C2

Zvolte monolitni vrtak pro:

o malé az stfedni priméry.

e 3xD,5xDa8xD.

o velky odbér materidlu a produktivita.
o vysoka presnost.

o je-li prebrouseni zvladnutelné.

Zvolte modularni vrtak pro:
stiedni a velké primeéry.
hloubka vrtani 3 x D-10 x D.

vysoka produktivita a vyborna kvalita otvoru.
snizeni primych nakladi do néstroje a snizeni
skladovych zasob.

zvySeni stability procesu pouzitim vyménnych
vrtacich korunek.

Zvolte vrtak s vyménnymi destickami pro:
o stiedni a velké priméry.
o krétké vrtaci aplikace 2 x D a 3 x D.

o vysoce nakladové efektivni vrtni standardnimi
vymeénnymi destickami.

o materidly a stroje neumoziujici vysoké posuvy.
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Karbidové vrtaky
KZKENNAMETAIZ Vybér platformy

GOdrill™ Vrtaky KU
—— — com—
Primér 1-20 mm (03942-7874") 3-20 mm (1181-7874")

0
&

o
28

Moznosti chlazeni

€€
@€
©
©
©

Material

o o o 0O
O|le|e@|O| e

Rezné parametry

+
+
+

Kvalita/tolerance otvoru + ++

Univerzalni monolitni karbidové vrtaky.

Univerzalni vrtiky od Kennametal jsou uréeny pro Vrtaky GOQnII onryvaj| vertag operace v rozsghu primérd Vrta!(y lKenna 9nlv§r§al jsou wceucelovg vrtaky.'Jslou spemalnle urcené pro
” " e " 1-20 mm a jsou urceny pro rlizné materidly a aplikace jako jsou vysoké vykony pfi vrténi ocel, litin a nerezovych oceli a jsou vhodnym feSenim pro
uzivatele s potfebou dlouhé Zivotnosti v mnoha . Lo T AT PO A AL
P o o - o vstfikovaci systémy nebo medicinské komponenty. Diky své unikatni | malé a stredni vyrobni zavody. Tento univerzaini néstroj snizuje pocet vymén i pocet
riznych materialech, univerzalnosti a tispory ¢asu L P - P ’ (o o P . FR o p
A s ORIy i konstrukci pfinasi GOdrill vyhody moduldrnich vrtakd do oblasti vrtak na skladé. Diky pokryti Siroké fady béznych primérd a aplikaci jsou vrtéky
T 2 A ADE L T malych primérd a umoziiuji pné vyuZiti kapacity Zivotnosti vrtakd Kenna Universal vynikajici alternativou k jinym vysoce vjkonnym produktim
riizné styly vrtaki na skladg. yenp Il pin vyuzit kapaclty : ynike Jinym vysoce vykonnym p :
g
v v v V.. . aF
omezené pné preostfitelné o

Preostreni vrtaki GOdrill <@4 mm neni nakladové efektivni a tudiz se
Moznosti preostfeni nedoporucuje. Vzhledem k unikétni konstrukci je technicky nemozné Vrtaky KU je mozné prebrousit do plvodniho tvaru a povlakovat.
prebrousit GOdrill do pivodniho tvaru.

Priivodce vybérem nastrojl
y | “

Standardni Rozsah prvni volby
Rozsah priiméri
® prvni volba .
O alternativni volba otvor D1 mm D1 palce Hloubka vrtani L/D1
Vrtaky fady : Sorta Pl Tolerance min-max min-max
Karbidové vrtaky s vnéj§im chlazenim nebo pro obrabéni za sucha
Go.d"" - B04_CPG KC7325 ® 0|0 0 0 O [TOTIO0 1,0-20,0 .0394-.7874 geay
pro mikrovrtani 5xD
Karbidové vrtaky s vnitinim chlazenim
—— — | GOMAI” B05_CPG KC7325 |® (e (e (e (@O 1,5-20,0 0591-.7874 ol
pro mikrovrtani 5xD
Vrtaky KU Te-ITo 3xD
ESs=s====——| ro univerzdini BO7_ Kc7315 [®|O|® 0|0 3,0-20,0 1181-.7874 5xD
pouZiti 8xD

* Nejsou dostupné vsechny mezipriiméry jako Prvni volba.

KZKENNAMETAE c3


http://kennametal.com

GOdrill™

Pro ruzné materialy

Hlavni aplikace

KZKENNAMETAE
__________________________________________________________________________________________

Rada vrtak( GOdrill je uréena pro véechny vrtaci operace v rozsahu primérd 1—20 mm, a v §iroké fadé
riiznych materialll a aplikaci, jako jsou vstikovaci systémy nebo medicinské komponenty. Diky své unikatni
konstrukei prinasi GOdrill vyhody moduldrnich vrtak{ do oblasti malych priimér(: nejlepsi sorty, povlak s
indikaci opotiebeni a nové vlastni geometrie umozriuji piné vyuZiti Zivotnosti vrtaka. Vrtaky GOdrill se zafazuji
mezi nizkonakladové, spotfebni nastroje v daném rozsahu vyrabénych primerd.

Vlastnosti a vyhody

Konstrukce vrtaku GOdrill

tepla — presto s delSi Zivotnosti nastroje.

Velmi univerzalni pouziti na riiznych typech materiald.
Cenové vyhodné, bez naklad( na dopravu na osteni.
Bez nutnosti sefizovani.

Spotfebni nebo recyklovatelng.

Moznost vnitfniho chlazeni od prdméru 1 mm.

Dobré opracovani otvoru, kruhovitost & valcovitost

na vSech materialech.

c4

Konstrukce $picky CPG

e Optimalizovana drazka na hrbetu pro vrtani velmi
malych prdmérl zajiStuje snadny odvod tfisek
stfedem vrtaku.

Vynikajici stfedici schopnosti.

e Snizené axialni fezné sily.

o NepretrZita pfima fezna brichta neumoziuje start bod
pro opotfebeni a mozné rovnomérné rozdéleni fezani
sily pro delSi Zivotnost nastroje ve vSech materidlech
a méné Stépeni na osti.

KZKENNAMETAIZ enname
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KZKENNAMETAII

Vysoce vykonny karbidovy vrtak
urceny pro vrtani velmi malych
az strednich otvord.

Sorta KC7325™

Sorta je dodavana s dvojitym povlakem:

e Vicevrstvy povlak na bazi TiAIN s vysokou teplotni tvrdosti
umoziuje pouZiti vrtaku pfi vysokych feznych rychlostech
nebo v kombinaci s mikromazanim MQL.

e \rchni vrstva TiN slouzi jako indikator opotfebeni u vrtaki
malych prdmérd, které by se jinak obtizné kontrolovalo.

o ZlepSena indikace opotifebeni pomaha vyuZzit celou
Zivotnost nastroje.

VRTAN|

FIRST
CHOICE

v

Pro standardni polozky s F-stopkou pouZijte prosim Master
Katalog 2018 nebo e-katalog na strankéch

‘ZKENNAMETAIi

C5


http://kennametal.com
http://kennametal.com

T VRTANI

wne
o
4

Lo

Karbidové vrtaky
Vrtaky GOdrill™ e Sirokd fada materialii

140° D1

L4 max

L3

LS

KZKENNAMETAE

BO51A
L
BO51A
B041A/B051A ¢ ~3x D
e prvni volba
L o alternativni volba
pramér D1
Sorta KC7325 Sorta KC7325

Objednaci &islo ~ Katalogové Cislo Objednaci éislo  Katalogové Cislo mm Palcové L L3 L4 max L5 LS D
4151623  B041A01000CPG — 1,000 0394 58 7 5 0,2 28 4
4151628 B041A01100CPG - 1,100 0433 58 7 5 0,2 28 4
4151631  B041A01200CPG — 1,200 0472 58 7 5 0,2 28 4
4151632  B041A01300CPG — 1,300 0512 58 7 5 0,2 28 4
4151633  B041A01321CPG - 1,321 10520 58 7 5 0,2 28 4
4151635 B041A01400CPG = 1,400 10551 58 7 5 0,2 28 4
4151636  B041A01500CPG 4148804 B051A01500CPG 1,500 0591 58 9 6 0,2 28 4
4151637  B041A01600CPG — 1,600 .0630 58 9 6 03 28 4
4151638  B041A01700CPG 4148806  B051A01700CPG 1,700 .0669 58 9 6 03 28 4
4151639  B041A01800CPG — 1,800 0709 58 9 6 03 28 4
4151640 B041A01900CPG — 1,900 0748 58 9 6 03 28 4
4151642  B041A02000CPG 4124962  B051A02000CPG 2,000 0787 58 13 10 03 28 4
4151643  B041A02100CPG 4148810  B051A02100CPG 2,100 0827 58 13 10 03 28 4
4151644 B041A02200CPG 4148811  B051A02200CPG 2,200 .0866 58 13 10 0,4 28 4
4151645 B041A02300CPG 4148812  B051A02300CPG 2,300 .0906 58 13 10 04 28 4
4151646  B041A02383CPG — 2,383 10938 58 17 12 04 28 4
4151647  B041A02400CPG 4148844  B051A02400CPG 2,400 0945 58 17 12 04 28 4
4151648 B041A02439CPG = 2,439 .0960 58 17 12 04 28 4
4151649  B041A02489CPG 4148846  B051A02489CPG 2,489 .0980 58 17 12 04 28 4
4151650 B041A02500CPG 4148847  B051A02500CPG 2,500 0984 58 17 12 04 28 4
4151651  B041A02578CPG 4148848  B051A02578CPG 2,578 1015 58 17 12 04 28 4
4151652  B041A02600CPG 4148849  B051A02600CPG 2,600 1024 58 17 12 04 28 4
4151653  B041A02642CPG — 2,642 1040 58 17 12 04 28 4
4151654  B041A02700CPG 4148851  B051A02700CPG 2,700 1063 58 17 12 04 28 4
— 4148853  B051A02779CPG 2,779 1094 58 17 12 0,5 28 4

4151657 B041A02800CPG 4148854  B051A02800CPG 2,800 1102 58 17 12 05 28 4
4151658 B041A02820CPG — 2,820 1110 58 17 12 05 28 4
4151659  B041A02870CPG - 2,870 1130 58 17 12 0,5 28 4
4151660 B041A02900CPG 4148857  B051A02900CPG 2,900 1142 58 17 12 05 28 4
4150155 B041A03000CPG 4151081  B051A03000CPG 3,000 1181 62 20 14 05 36 6
4150156  B041A03048CPG 4151082 B051A03048CPG 3,048 1200 62 20 14 05 36 6
4150157  B041A03100CPG — 3,100 1220 62 20 14 0,5 36 6

Cé6

‘ZKENNAMETAIZ

(bokracovani na dalsi strané)
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Karbidové vrtaky
KZKENNAMETAI: Vrtaky GOdrill™ e Sirokd fada materialii

(BO41A/B051A © ~3 x D — pokracovan)
° °
° . °
° % ‘ °
i i @ prvni volba
O O O alternativni volba
© © priimér D1
Sorta KC7325 Sorta KC7325
Objednaci islo  Katalogové éislo Objednaci islo  Katalogové ¢islo mm Palcové L L3 L4 max L5 LS D
4150158  B041A03175CPG - 3,175 1250 62 20 14 05 36 6
4150159  B041A03200CPG 4121528 B051A03200CPG 3,200 1260 62 20 14 0,5 36 6
4150160 B041A03264CPG — 3,264 1285 62 20 14 05 36 6
4150161 B041A03300CPG 4151106 B051A03300CPG 3,300 1299 62 20 14 05 36 6
4150162  B041A03400CPG 4151107 B051A03400CPG 3,400 11339 62 20 14 0,6 36 6
4150183  B041A03455CPG - 3,455 1360 62 20 14 0,6 36 6
4150184 B041A03500CPG 4151109 B051A03500CPG 3,500 1378 62 20 14 0,6 36 6
4150186  B041A03600CPG 4151111  B051A03600CPG 3,600 417 62 20 14 0,6 36 6
4150188  B041A03700CPG 4151113  B051A03700CPG 3,700 1457 62 20 14 0,6 36 6
— 4151114  B051A03734CPG 3,734 1470 62 20 14 0,6 36 6
4150190 B041A03800CPG 4151115 B051A03800CPG 3,800 1496 66 24 17 0,6 36 6
4150191  B041A03900CPG 4151116  B051A03900CPG 3,900 1535 66 24 17 0,6 36 6
4150192  B041A03970CPG 4151117  B051A03970CPG 3970 .1563 66 24 17 0,7 36 6
4150193  B041A04000CPG 4121529  B051A04000CPG 4,000 1575 66 24 17 0,7 36 6
4150194  B041A04039CPG —_ 4,039 21590 66 24 17 0,7 36 6
4150196  B041A04100CPG 4151120  B051A04100CPG 4,100 1614 66 24 17 0,7 36 6
4150197  B041A04200CPG 4151121 B051A04200CPG 4,200 .1654 66 24 17 0,7 36 6
4150199  B041A04300CPG 4151123  B051A04300CPG 4,300 .1693 66 24 17 0,7 36 6
4150201 B041A04400CPG 4151125 B051A04400CPG 4,400 1732 66 24 17 0,7 36 6
4150202 B041A04500CPG 4151126  B051A04500CPG 4,500 772 66 24 17 0,7 36 6
4150203 B041A04600CPG —_ 4,600 1811 66 24 17 08 36 6 -
—_ 4151128  B051A04623CPG 4,623 1820 66 24 17 08 36 6 —— ]
4150205 BO041A04700CPG 4151129  B051A04700CPG 4,700 1850 66 24 17 038 36 6 V
4150206 B041A04763CPG 4151130 B051A04763CPG 4,763 1875 66 28 20 038 36 6
4150207 B041A04800CPG 4151131  B051A04800CPG 4,800 1890 66 28 20 038 36 6
4150209 B041A04900CPG 4151133  B051A04900CPG 4,900 1929 66 28 20 038 36 6
4150210  B041A05000CPG 4151134  B051A05000CPG 5,000 1969 66 28 20 08 36 6
4150211  B041A05100CPG 4151135 B051A05100CPG 5,100 .2008 66 28 20 09 36 6
4150212  B041A05106CPG — 5,106 .2010 66 28 20 09 36 6 E
4150214  B041A05200CPG 4151138  B051A05200CPG 5,200 .2047 66 28 20 09 36 6 'c;:
4150215 B041A05300CPG 4151139  B051A05300CPG 5,300 .2087 66 28 20 0,9 36 6
4150216  B041A05400CPG 4151140  B051A05400CPG 5,400 2126 66 28 20 09 36 6 |_§
4150218  B041A05500CPG 4151142  B051A05500CPG 5,500 .2165 66 28 20 09 36 6 EE
4150219  B041A05558CPG 4151143  B051A05558CPG 5,558 2188 66 28 20 0,9 36 6 “
4150220 B041A05600CPG 4151144  B051A05600CPG 5,600 2205 66 28 20 09 36 6
4150222 B041A05700CPG 4151146  B051A05700CPG 5,700 2244 66 28 20 1,0 36 6
4150223 B041A05800CPG 4151147 B051A05800CPG 5,800 2283 66 28 20 1,0 36 6
4150224  B041A05900CPG - 5,900 2323 66 28 20 1,0 36 6
— 4151148 B051A05954CPG 5,954 2344 66 28 20 1,0 36 6
4150226 B041A06000CPG 4121534 B051A06000CPG 6,000 .2362 66 28 20 1,0 36 6
4150227 B041A06100CPG 4151149  B051A06100CPG 6,100 2402 79 34 24 1,0 36 8
4150228 B041A06200CPG — 6,200 2441 79 34 24 1,0 36 8
4150229 B041A06300CPG - 6,300 2480 79 34 24 1,1 36 8
4150230 B041A06350CPG 4151152  B051A06350CPG 6,350 .2500 79 34 24 1,1 36 8
4150231 B041A06400CPG 4151153  B051A06400CPG 6,400 .2520 79 34 24 1,1 36 8
4150232  B041A06500CPG 4151154 B051A06500CPG 6,500 .2559 79 34 24 1,1 36 8
4150233  B041A06528CPG 4151155 B051A06528CPG 6,528 2570 79 34 24 1,1 36 8
4150234 B041A06600CPG 4151156  B051A06600CPG 6,600 .2598 79 34 24 1,1 36 8
(pokracovani na dalsi strané)
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Vrtaky GOdrill™  Siroka fada materiald KZKENNAMETAIZ
(BO41A/B051A e ~3 x D — pokracovan)
° °
° . °
° % ‘ °
i i @ prvni volba
O O O alternativni volba
© © primér D1
Sorta KC7325 Sorta KC7325
Objednaci islo  Katalogové ¢islo Objednaci islo  Katalogové Gislo mm Palcové L L3 L4 max L5 LS D
4150236  B041A06700CPG 4151158  B051A06700CPG 6,700 .2638 79 34 24 1,1 36 8
4150237 B041A06746CPG 4151159  B051A06746CPG 6,746 .2656 79 34 24 1,1 36 8
4150238 B041A06800CPG 4151160 B051A06800CPG 6,800 2677 79 34 24 1,1 36 8
4150239 B041A06900CPG 4151161 B051A06900CPG 6,900 2117 79 34 24 1,2 36 8
4150240 B041A07000CPG 4151162 B051A07000CPG 7,000 2756 79 34 24 12 36 8
4150241  B041A07100CPG 4151163  B051A07100CPG 7,100 2795 79 4 29 1,2 36 8
4150242 B041A07145CPG 4151164 B051A07145CPG 7,145 2813 79 4 29 1,2 36 8
4150243 B041A07200CPG 4151165 B051A07200CPG 7,200 .2835 79 4 29 12 36 8
4150244 B041A07300CPG —_ 7,300 2874 79 4 29 1,2 36 8
4150245 B041A07400CPG 4151167  B051A07400CPG 7,400 2913 79 4 29 13 36 8
4150246 B041A07500CPG 4151168 B051A07500CPG 7,500 .2953 79 4 29 13 36 8
4150247 B041A07541CPG —_ 7,541 .2969 79 4 29 13 36 8
4150248 B041A07600CPG — 7,600 12992 79 4 29 1,3 36 8
4150249 B041A07700CPG 4151171  B051A07700CPG 7,700 .3031 79 4 29 13 36 8
4150250 B041A07800CPG 4151172 B051A07800CPG 7,800 3071 79 4 29 13 36 8
4150251  B041A07900CPG 4151173  B051A07900CPG 7,900 3110 79 4 29 13 36 8
4150252 B041A07938CPG — 7,938 3125 79 4 29 13 36 8
4150253  B041A08000CPG 4151175 B051A08000CPG 8,000 .3150 79 4 29 14 36 8
4150254 B041A08100CPG 4151176  B051A08100CPG 8,100 3189 89 47 35 14 40 10
4150255 B041A08200CPG 4151177  B051A08200CPG 8,200 3228 89 47 35 14 40 10
4150256  B041A08300CPG 4151178  B051A08300CPG 8,300 .3268 89 47 35 14 40 10
> — 4151179  B051A08334CPG 8,334 .3281 89 47 35 14 40 10
V‘ 4150258 B041A08400CPG 4151180 B051A08400CPG 8,400 .3307 89 47 35 14 40 10
4150259 B041A08433CPG - 8,433 .3320 89 47 35 14 40 10
4150260 B041A08500CPG 4151182  B051A08500CPG 8,500 .3346 89 47 35 14 40 10
4150261  B041A08600CPG 4151183  B051A08600CPG 8,600 .3386 89 47 35 1,5 40 10
4150262 B041A08700CPG 4151184  B051A08700CPG 8,700 3425 89 47 35 15 40 10
4150264 B041A08800CPG 4151186  B051A08800CPG 8,800 .3465 89 47 35 15 40 10
E 4150265 BO041A08900CPG 4151187  B051A08900CPG 8,900 .3504 89 47 35 15 40 10
'n;: 4150266 B041A09000CPG 4151188  B051A09000CPG 9,000 .3543 89 47 35 15 40 10
4150267 B041A09100CPG 4151189  B051A09100CPG 9,100 .3583 89 47 35 16 40 10
5; 4150269 B041A09200CPG — 9,200 .3622 89 47 35 1,6 40 10
E E 4150270 B041A09300CPG 4151192  B051A09300CPG 9,300 .3661 89 47 35 1,6 40 10
“ 4150272  B041A09400CPG 4151194  B051A09400CPG 9,400 3701 89 47 35 16 40 10
4150273  B041A09500CPG 4151195  B051A09500CPG 9,500 3740 89 47 35 1,6 40 10
4150274 B041A09525CPG —_ 9,525 3750 89 47 35 16 40 10
4150275 B041A09600CPG 4151197  B051A09600CPG 9,600 .3780 89 47 35 16 40 10
4150276  B041A09700CPG 4151198  B051A09700CPG 9,700 .3819 89 47 35 1,7 40 10
4150277 B041A09800CPG 4151199  B051A09800CPG 9,800 .3858 89 47 35 1,7 40 10
4150278 B041A09900CPG 4151200 B051A09900CPG 9,900 .3898 89 47 35 1,7 40 10
4150279  B041A09921CPG —_ 9,921 .3906 89 47 35 1,7 40 10
4150176  B041A10000CPG 4151202 B051A10000CPG 10,000 .3937 89 47 35 1,7 40 10
4150177 B041A10100CPG 4151203 B051A10100CPG 10,100 .3976 102 55 40 1,7 45 12
4150178  B041A10200CPG 4150456  B051A10200CPG 10,200 4016 102 55 40 17 45 12
4150179  B041A10300CPG 4150457  B051A10300CPG 10,300 4055 102 55 40 18 45 12
4150180 B041A10320CPG — 10,320 4063 102 55 40 18 45 12
4150181  B041A10400CPG 4150459  B051A10400CPG 10,400 4094 102 55 40 18 45 12
4150182 B041A10500CPG 4150460 B051A10500CPG 10,500 4134 102 55 40 18 45 12
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Karbidové vrtaky
KZKENNAMETAI: Vrtaky GOdrill™ e Sirokd fada materialii

(BO41A/B051A © ~3 x D — pokracovan)

° °

° . °

° % ‘ °

i i @ prvni volba
O O O alternativni volba
© © primér D1
Sorta KC7325 Sorta KC7325
Objednaci islo  Katalogové ¢islo Objednaci islo  Katalogové Gislo mm Palcové L L3 L4 max L5 LS D
4150293  B041A10600CPG 4150461 B051A10600CPG 10,600 4173 102 55 40 18 45 12
4150294 B041A10700CPG —_ 10,700 4213 102 55 40 18 45 12
4150296 B041A10800CPG 4151214  B051A10800CPG 10,800 4252 102 55 40 19 45 12
4150297 B041A10900CPG 4151215 B051A10900CPG 10,900 4291 102 55 40 19 45 12
4150298 B041A11000CPG 4151216  B051A11000CPG 11,000 4331 102 55 40 19 45 12
4150299 B041A11100CPG 4151217  B051A11100CPG 11,100 4370 102 55 40 19 45 12
4150301 B041A11200CPG —_ 11,200 4409 102 55 40 19 45 12
4150302 B041A11300CPG —_ 11,300 4449 102 55 40 19 45 12
4150303  B041A11400CPG - 11,400 4488 102 55 40 2,0 45 12
4150304 B041A11500CPG 4151222  B051A11500CPG 11,500 4528 102 55 40 2,0 45 12
4150306 B041A11600CPG 4151224 B051A11600CPG 11,600 4567 102 55 40 2,0 45 12
4150307 B041A11700CPG 4151225 B051A11700CPG 11,700 4606 102 55 40 2,0 45 12
4150308 B041A11800CPG 4151226  B051A11800CPG 11,800 4646 102 55 40 2,0 45 12
4150309 B041A11900CPG — 11,900 4685 102 55 40 20 45 12
4150311  B041A12000CPG 4151229 B051A12000CPG 12,000 AT724 102 55 40 21 45 12
4150312  B041A12100CPG 4151230 B051A12100CPG 12,100 4764 107 60 43 2,1 45 14
4150313 B041A12200CPG 4151231  B051A12200CPG 12,200 4803 107 60 43 2,1 45 14
4150314  B041A12300CPG 4151232  B051A12300CPG 12,300 4843 107 60 43 2,1 45 14
4150316  B041A12400CPG — 12,400 4882 107 60 43 2,1 45 14
4150317 B041A12500CPG 4151235 B051A12500CPG 12,500 4921 107 60 43 2,2 45 14
4150318  B041A12600CPG 4151236  B051A12600CPG 12,600 4961 107 60 43 2,2 45 14 =
4150319 B041A12700CPG 4151237  B051A12700CPG 12,700 .5000 107 60 43 22 45 14 o ]
4150320 B041A12800CPG 4151238  B051A12800CPG 12,800 5039 107 60 43 2,2 45 14 V
4150321 B041A12900CPG - 12,900 .5079 107 60 43 22 45 14
4150322  B041A13000CPG 4151240 B051A13000CPG 13,000 5118 107 60 43 22 45 14
4150324  B041A13100CPG — 13,100 5157 107 60 43 23 45 14
4150326 B041A13300CPG - 13,300 .5236 107 60 43 23 45 14
4150328  B041A13500CPG 4151246  B051A13500CPG 13,500 5315 107 60 43 23 45 14
4150329  B041A13600CPG — 13,600 5354 107 60 43 23 45 14 E
4150330 B041A13700CPG — 13,700 .539%4 107 60 43 24 45 14 'c;:
4150331  B041A13800CPG —_ 13,800 .5433 107 60 43 24 45 14
4150334  B041A14000CPG 4121491  B051A14000CPG 14,000 5512 107 60 43 24 45 14 |_§
4150335 B041A14100CPG — 14,100 .5551 115 65 45 24 48 16 EE
4150336  B041A14200CPG 4151253  B051A14200CPG 14,200 .5591 115 65 45 25 43 16 “
4150338  B041A14300CPG 4151255 B051A14300CPG 14,300 5630 115 65 45 25 48 16
4150340 B041A14500CPG 4151257  B051A14500CPG 14,500 5709 115 65 45 25 48 16
4150341 B041A14600CPG —_ 14,600 5748 115 65 45 25 43 16
4150343  B041A14700CPG —_ 14,700 5787 115 65 45 25 48 16
4150344 B041A14800CPG 4151261 B051A14800CPG 14,800 5827 115 65 45 2,6 48 16
4150345 B041A14900CPG - 14,900 .5866 115 65 45 26 43 16
4150346  B041A15000CPG 4151263 B051A15000CPG 15,000 5906 115 65 45 2,6 48 16
4150349  B041A15200CPG — 15,200 5984 115 65 45 2,6 48 16
4150350 B041A15300CPG 4151267 B051A15300CPG 15,300 6024 115 65 45 2,6 48 16
4150353  B041A15500CPG —_ 15,500 .6102 115 65 45 27 48 16
4150359  B041A16000CPG 4151276  B051A16000CPG 16,000 16299 115 65 45 28 48 16
4150360 B041A16100CPG — 16,100 .6339 123 73 51 28 48 18
4150364  B041A16400CPG —_ 16,400 .6457 123 73 51 28 43 18
4150365 B041A16500CPG 4151282 B051A16500CPG 16,500 .6496 123 73 51 29 48 18
(pokracovani na dalsi strané)
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Karbidové vrtaky

Vrtaky GOdrill™  Siroka fada materiald KZKENNAMETAIZ
(BO42A/B052A © ~3 x D — pokracovani)
%{ @ prvni volba
O alternativni volba
primér D1
Sorta KC7325 Sorta KC7325
Objednaci islo  Katalogové ¢islo Objednaci islo  Katalogové Gislo mm Palcové L L3 L4 max L5 LS D
4150371  B041A17000CPG 4151288 B051A17000CPG 17,000 16693 123 73 51 30 48 18
4150374  B041A17300CPG —_ 17,300 6811 123 73 51 30 43 18
4150377  B041A17500CPG 4151294 B051A17500CPG 17,500 6890 123 73 51 30 48 18
4150403 B041A18000CPG 4148475 B051A18000CPG 18,000 .7087 123 73 51 31 48 18
4150409  B041A18500CPG —_ 18,500 7283 131 79 55 32 50 20
4150411  B041A18654CPG - 18,654 7344 131 79 55 32 50 20
4150421 B041A19500CPG —_ 19,500 7677 131 79 55 34 50 20
4150426  B041A20000CPG 4148598 B051A20000CPG 20,000 7874 131 79 55 35 50 20
Tolerance ® Metrické
Rozsah nominalnich primért Tolerance D1 Tolerance D hé
1-3 0,000/-0,014 (h8) 0,000/-0,006
>3-6 0,000/-0,012 (h7) 0,000/-0,008
>6-10 0,000/-0,015 (h7) 0,000/-0,009
>10-18 0,000/-0,018 (h7) 0,000/-0,011
>18-20 0,000/-0,021 (h7) 0,000/-0,013
2
"
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Karbidové vrtaky
KZKENNAMETAI: Vrtaky GOdrill™ e Sirokd fada materidld

<1t DIN | DIN
6537 J _ 6535

140°( D1 ‘ iD @

T / L4 max
L3 LS

B052A
L
B052A
B042A/B052A ¢ ~5 x D
® prvni volba
O alternativni volba
priimér D1
Sorta KC7325 Sorta KC7325
Objednaci islo  Katalogové éislo Objednaci éislo  Katalogové ¢islo mm Palcové L L3 L4 max L5 LS D

4151774  B042A01000CPG —_ 1,000 .039%4 58 9 6 0,2 28 4
4151777  B042A01041CPG - 1,041 .0410 58 9 6 0,2 28 4
4151780 B042A01100CPG — 1,100 .0433 58 9 6 0,2 28 4
4151781 B042A01181CPG - 1,181 .0465 58 9 6 0,2 28 4 e
4151783  B042A01200CPG —_ 1,200 .0472 58 9 6 0,2 28 4 - / 1
4151784  B042A01300CPG - 1,300 .0512 58 9 6 0,2 28 4 .’;’
4151787  B042A01400CPG — 1,400 .0551 58 9 6 0,2 28 4
4151788  B042A01500CPG 4149143  B052A01500CPG 1,500 .0591 58 12 9 0,2 28 4
4151789  B042A01600CPG 4149144  B052A01600CPG 1,600 .0630 58 12 9 0,3 28 4
4151790 B042A01700CPG 4149145 B052A01700CPG 1,700 .0669 58 12 9 03 28 4
4151791  B042A01800CPG 4149146  B052A01800CPG 1,800 .0709 58 12 9 03 28 4
4151792  B042A01900CPG 4149147  B052A01900CPG 1,900 .0748 58 12 9 0,3 28 4 ‘=

— 4149148  B052A01984CPG 1,984 .0781 58 18 14 03 28 4 E
4151794  B042A02000CPG 4149149  B052A02000CPG 2,000 0787 58 18 14 0,3 28 4 =
4151795  B042A02100CPG 4149150 B052A02100CPG 2,100 .0827 58 18 14 03 28 4 '_§
4151796  B042A02200CPG 4149151  B052A02200CPG 2,200 .0866 58 18 14 0,4 28 4 EE
4151797  B042A02300CPG 4149152  B052A02300CPG 2,300 .0906 58 18 14 04 28 4 “
4151798  B042A02383CPG 4149153  B052A02383CPG 2,383 .0938 58 22 17 04 28 4
4151799  B042A02400CPG 4149154  B052A02400CPG 2,400 .0945 58 22 17 0,4 28 4

— 4149156  B052A02489CPG 2,489 .0980 58 22 17 0,4 28 4
4151802  B042A02500CPG 4149157  B052A02500CPG 2,500 .0984 58 22 17 04 28 4
4151803 B042A02578CPG - 2,578 1015 58 22 17 04 28 4
4151804 B042A02600CPG 4149159  B052A02600CPG 2,600 1024 58 22 17 0,4 28 4
4151806  B042A02700CPG 4149161  B052A02700CPG 2,700 .1063 58 22 17 04 28 4
4151808 B042A02779CPG 4149163  B052A02779CPG 2,779 1094 58 22 17 05 28 4
4151809 B042A02800CPG 4149164 B052A02800CPG 2,800 1102 58 22 17 05 28 4
4151811  B042A02870CPG —_ 2,870 1130 58 22 17 0,5 28 4
4151812  B042A02900CPG 4149167  B052A02900CPG 2,900 1142 58 22 17 05 28 4
4150602 B042A03000CPG 4149125 B052A03000CPG 3,000 1181 66 28 23 05 36 6
4150633  B042A03048CPG 4149126  B052A03048CPG 3,048 11200 66 28 23 0,5 36 6
4150634 B042A03100CPG -_ 3,100 1220 66 28 23 0,5 36 6
4150635 B042A03175CPG - 3,175 1250 66 28 23 05 36 6

(pokracovéni na dalsi strané)
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Karbidové vrtaky
Vrtéky GOdrill™ e Siroka fada materiali KZKENNAMETAIZ
(BO42A/B052A © ~5 x D — pokracovani)
e e
M|e ~ |M|e
w ° % [ °
hd hd ® prvni volba
° ° o
o) o) primr D1 O alternativni volba
Sorta KC7325 Sorta KC7325
Objednaci islo  Katalogové ¢islo Objednaci islo  Katalogové Gislo mm Palcové L L3 L4 max L5 LS D
4150636 B042A03200CPG 4149130 B052A03200CPG 3,200 1260 66 28 23 05 36 6
- 4149131  B052A03264CPG 3,264 1285 66 28 23 0,5 36 6
4150638 B042A03300CPG 4121505 B052A03300CPG 3,300 1299 66 28 23 0,5 36 6
4150639 B042A03400CPG 4149132  B052A03400CPG 3,400 1339 66 28 23 0,6 36 6
4150640 B042A03455CPG — 3,455 1360 66 28 23 0,6 36 6
4150641 B042A03500CPG 4149184  B052A03500CPG 3,500 1378 66 28 23 0,6 36 6
4150643 B042A03600CPG 4149186  B052A03600CPG 3,600 A417 66 28 23 0,6 36 6
4150645 B042A03700CPG 4149188  B052A03700CPG 3,700 1457 66 28 23 0,6 36 6
4150647 B042A03800CPG 4149190 B052A03800CPG 3,800 1496 74 36 29 0,6 36 6
4150648 B042A03900CPG 4149191  B052A03900CPG 3,900 1535 74 36 29 0,6 36 6
4150650 B042A04000CPG 4149193  B052A04000CPG 4,000 1575 74 36 29 0,7 36 6
4150651 B042A04039CPG 4149194  B052A04039CPG 4,039 1590 74 36 29 0,7 36 6
4150653 B042A04100CPG 4149196  B052A04100CPG 4,100 1614 74 36 29 0,7 36 6
4150654 B042A04200CPG 4149197  B052A04200CPG 4,200 1654 74 36 29 0,7 36 6
4150655 B042A04217CPG 4149198  B052A04217CPG 4217 .1660 74 36 29 0,7 36 6
4150656 B042A04300CPG 4149199  B052A04300CPG 4,300 1693 74 36 29 0,7 36 6
4150658 B042A04400CPG 4149201 B052A04400CPG 4,400 1732 74 36 29 0,7 36 6
4150659 B042A04500CPG 4149202 B052A04500CPG 4,500 A772 74 36 29 0,7 36 6
— 4149203 B052A04600CPG 4,600 1811 74 36 29 0,8 36 6
4150662 B042A04700CPG 4149205 B052A04700CPG 4,700 1850 74 36 29 0,8 36 6
- 4149206 B052A04763CPG 4,763 1875 82 44 35 08 36 6
o 4150664 B042A04800CPG 4149207 B052A04800CPG 4,800 1890 82 44 35 0,38 36 6
V‘ 4150666 B042A04900CPG 4149209 B052A04900CPG 4,900 1929 82 44 35 0,8 36 6
4150667 B042A05000CPG 4149210  B052A05000CPG 5,000 1969 82 44 35 0,8 36 6
4150668 B042A05100CPG 4149211  B052A05100CPG 5,100 .2008 82 44 35 09 36 6
— 4149213  B052A05159CPG 5,159 .2031 82 44 35 09 36 6
4150671 B042A05200CPG 4149214  B052A05200CPG 5,200 .2047 82 44 35 09 36 6
4150672 B042A05300CPG 4149215 B052A05300CPG 5,300 .2087 82 44 35 0,9 36 6
E 4150673 B042A05400CPG — 5,400 2126 82 44 35 09 36 6
'n;: 4150675 B042A05500CPG 4149218  B052A05500CPG 5,500 2165 82 44 35 09 36 6
- 4149219  B052A05558CPG 5,558 2188 82 44 35 0,9 36 6
5; 4150677 B042A05600CPG 4149220 B052A05600CPG 5,600 2205 82 44 35 09 36 6
EE 4150679 B042A05700CPG 4149222 B052A05700CPG 5,700 2244 82 44 35 1,0 36 6
“ 4150680 B042A05800CPG 4149223  B052A05800CPG 5,800 2283 82 44 35 1,0 36 6
4150681 B042A05900CPG — 5,900 2323 82 44 35 1,0 36 6
4150683 B042A06000CPG 4149226  B052A06000CPG 6,000 2362 82 44 35 1,0 36 6
4150684 B042A06100CPG 4149227 B052A06100CPG 6,100 2402 91 53 43 1,0 36 8
4150685 B042A06200CPG 4149228 B052A06200CPG 6,200 2441 91 53 43 1,0 36 8
4150686 B042A06300CPG 4149229 B052A06300CPG 6,300 2480 91 53 43 1,1 36 8
4150688 B042A06350CPG 4149230 B052A06350CPG 6,350 .2500 91 53 43 1,1 36 8
4150689 B042A06400CPG 4149231 B052A06400CPG 6,400 2520 91 53 43 1,1 36 8
4150690 B042A06500CPG 4149232  B052A06500CPG 6,500 .2559 91 53 43 1,1 36 8
4150692 B042A06600CPG 4149234  B052A06600CPG 6,600 .2598 91 53 43 1,1 36 8
- 4149235 B052A06630CPG 6,630 .2610 91 53 43 1.1 36 8
4150694 B042A06700CPG 4149236  B052A06700CPG 6,700 .2638 91 53 43 1,1 36 8
4150695 B042A06746CPG 4149237 B052A06746CPG 6,746 .2656 91 53 43 1,1 36 8
4150696 B042A06800CPG 4149238  B052A06800CPG 6,800 2677 91 53 43 1.1 36 8
4150697 B042A06900CPG 4149239  B052A06900CPG 6,900 2717 91 53 43 1,2 36 8
(pokracovéni na dalsi strané)
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Karbidové vrtaky
KZKENNAMETAI: Vrtaky GOdrill™ e Siroké fada material(i

(BO42A/B052A © ~5 x D — pokracovani)
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hd hd @ prvni volba
) ) o
o) o) primr D1 O alternativni volba
Sorta KC7325 Sorta KC7325
Objednaci islo  Katalogové ¢islo Objednaci islo  Katalogové Gislo mm Palcové L L3 L4 max L5 LS D
4150698 B042A07000CPG 4149240 B052A07000CPG 7,000 2756 91 53 43 1,2 36 8
4150700 BO042A07145CPG — 7,145 2813 91 53 43 12 36 8
4150701  B042A07200CPG 4149243  B052A07200CPG 7,200 2835 91 53 43 1,2 36 8
- 4149244  B052A07300CPG 7,300 2874 91 53 43 12 36 8
4150703  B042A07400CPG 4149245 B052A07400CPG 7,400 2913 91 53 43 13 36 8
4150704  B042A07500CPG 4149246  B052A07500CPG 7,500 2953 91 53 43 1,3 36 8
4150706 B042A07600CPG — 7,600 2992 91 53 43 13 36 8
4150707 B042A07700CPG - 7,700 .3031 91 53 43 13 36 8
4150708 B042A07800CPG 4149250 B052A07800CPG 7,800 .3071 91 53 43 13 36 8
- 4149252  B052A07938CPG 7,938 3125 91 53 43 13 36 8
4150711  B042A08000CPG 4149253  B052A08000CPG 8,000 3150 91 53 43 14 36 8
4150712  B042A08100CPG 4149254  B052A08100CPG 8,100 .3189 103 61 49 14 40 10
4150713  B042A08200CPG 4149255 B052A08200CPG 8,200 3228 103 61 49 14 40 10
4150714 B042A08300CPG — 8,300 .3268 103 61 49 14 40 10
- 4149257  B052A08334CPG 8,334 .3281 103 61 49 14 40 10
4150716  B042A08400CPG 4149258  B052A08400CPG 8,400 .3307 103 61 49 14 40 10
4150718  B042A08500CPG 4149260 B052A08500CPG 8,500 .3346 103 61 49 14 40 10
4150719  B042A08600CPG 4149261 B052A08600CPG 8,600 .3386 103 61 49 15 40 10
4150720 B042A08700CPG 4149262 B052A08700CPG 8,700 3425 103 61 49 15 40 10
4150722  B042A08800CPG 4149264 B052A08800CPG 8,800 .3465 103 61 49 15 40 10
4150724  B042A09000CPG 4149266 B052A09000CPG 9,000 .3543 103 61 49 15 40 10 p
4150725 B042A09100CPG 4149267 B052A09100CPG 9,100 .3583 103 61 49 1,6 40 10 o y
4150726  B042A09129CPG —_ 9,129 .3594 103 61 49 16 40 10 V
4150727  B042A09200CPG 4149269 B052A09200CPG 9,200 .3622 103 61 49 16 40 10
4150728 B042A09300CPG 4149270  B052A09300CPG 9,300 .3661 103 61 49 1,6 40 10
4150730  B042A09400CPG 4149272  B052A09400CPG 9,400 .3701 103 61 49 1,6 40 10
4150731  B042A09500CPG 4149273  B052A09500CPG 9,500 3740 103 61 49 1,6 40 10
4150732  B042A09525CPG _ 9,525 3750 103 61 49 16 40 10
4150733  B042A09600CPG 4149275 B052A09600CPG 9,600 .3780 103 61 49 1,6 40 10 E
4150734 B042A09700CPG — 9,700 .3819 103 61 49 1,7 40 10 'c;:
4150735 B042A09800CPG 4149277  B052A09800CPG 9,800 .3858 103 61 49 17 40 10
4150736  B042A09900CPG 4149278  B052A09900CPG 9,900 .3898 103 61 49 1,7 40 10 |_§
4150739  B042A10000CPG 4149110  B052A10000CPG 10,000 .3937 103 61 49 1,7 40 10 EE
- 4149111  B052A10100CPG 10,100 .3976 118 n 56 1,7 45 12 “
4150741  B042A10200CPG 4149112  B052A10200CPG 10,200 4016 118 il 56 1,7 45 12
4150742  B042A10300CPG 4149293  B052A10300CPG 10,300 4055 118 7 56 18 45 12
4150744  B042A10400CPG 4149295 B052A10400CPG 10,400 4094 118 il 56 18 45 12
4150745 B042A10500CPG 4149296 B052A10500CPG 10,500 4134 118 il 56 18 45 12
4150746  B042A10600CPG 4149297  B052A10600CPG 10,600 473 118 7 56 18 45 12
—_ 4149298 B052A10700CPG 10,700 4213 118 ! 56 18 45 12
4150749  B042A10800CPG 4149300 B052A10800CPG 10,800 4252 118 il 56 19 45 12
4150750 B042A10900CPG 4149301 B052A10900CPG 10,900 4291 118 7 56 19 45 12
4150751  B042A11000CPG 4149302 B052A11000CPG 11,000 4331 118 7 56 19 45 12
4150752 B042A11100CPG 4149303 B052A11100CPG 11,100 4370 118 ! 56 19 45 12
4150754 B042A11200CPG 4149305 B052A11200CPG 11,200 4409 118 il 56 19 45 12
4150755 B042A11300CPG — 11,300 4449 118 il 56 19 45 12
4150757  B042A11500CPG 4149308 B052A11500CPG 11,500 4528 118 n 56 20 45 12
- 4149310 B052A11600CPG 11,600 4567 118 ! 56 2,0 45 12
(pokracovéni na dalsi strané)
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Karbidové vrtaky

Vrtéky GOdrill™ e Siroka fada materiali KZKENNAMETAIZ
(BO42A/B052A © ~5 x D — pokracovan)
> I > I
M|e -~ |M|e
w ° Lfe [ °
hd hd ® prvni volba
) ) o
o) o) primr D1 O alternativni volba
Sorta KC7325 Sorta KC7325
Objednaci éislo  Katalogové &islo Objednaci éislo ~ Katalogové gislo mm Palcové L L3 L4 max L5 LS D
4150760 B042A11700CPG —_ 11,700 4606 118 il 56 2,0 45 12
4150761  B042A11800CPG 4149312  B052A11800CPG 11,800 4646 118 n 56 20 45 12
4150762 B042A11900CPG — 11,900 4685 118 il 56 2,0 45 12
4150764 B042A12000CPG 4149315 B052A12000CPG 12,000 A724 118 il 56 2,1 45 12
4150765 B042A12100CPG 4149316  B052A12100CPG 12,100 4764 124 77 60 2,1 45 14
— 4149317  B052A12200CPG 12,200 4803 124 77 60 2,1 45 14
- 4149318  B052A12300CPG 12,300 4843 124 77 60 2,1 45 14
4150769 B042A12400CPG —_ 12,400 4882 124 77 60 2,1 45 14
4150770  B042A12500CPG 4149321 B052A12500CPG 12,500 4921 124 77 60 22 45 14
4150771  B042A12600CPG — 12,600 4961 124 77 60 2,2 45 14
- 4149323 B052A12700CPG 12,700 .5000 124 77 60 22 45 14
4150773  B042A12800CPG 4149324  B052A12800CPG 12,800 .5039 124 7 60 22 45 14
4150774  B042A12900CPG — 12,900 5079 124 77 60 2,2 45 14
4150775 B042A13000CPG 4149326  B052A13000CPG 13,000 5118 124 77 60 2,2 45 14
- 4149328 B052A13100CPG 13,100 5157 124 77 60 23 45 14
4150781  B042A13500CPG 4149332  B052A13500CPG 13,500 5315 124 77 60 23 45 14
4150787 B042A14000CPG 4149338 B052A14000CPG 14,000 5512 124 77 60 24 45 14
- 4149340 B052A14200CPG 14,200 .5591 133 83 63 25 43 16
4150793  B042A14500CPG 4149344  B052A14500CPG 14,500 5709 133 83 63 25 48 16
4150794 B042A14600CPG —_ 14,600 5748 133 83 63 25 48 16
4150796 B042A14700CPG —_ 14,700 5787 133 83 63 25 43 16
4150799  B042A15000CPG - 15,000 5906 133 83 63 2,6 48 16
- 4149352  B052A15100CPG 15,100 .5945 133 83 63 2,6 48 16
- 4149360 B052A15800CPG 15,800 .6220 133 83 63 2,7 48 16
4150812  B042A16000CPG 4149363 B052A16000CPG 16,000 6299 133 83 63 28 48 16
4150818  B042A16500CPG 4149369 B052A16500CPG 16,500 16496 143 93 7 29 48 18
4150824 B042A17000CPG - 17,000 .6693 143 93 7 30 48 18
4150830 B042A17500CPG _ 17,500 .6890 143 93 Al 30 48 18
E 4150838 B042A18200CPG — 18,200 7165 153 101 77 32 50 20
'n;: — 4149407 B052A18700CPG 18,700 .7362 153 101 77 383} 50 20
- 4149421  B052A20000CPG 20,000 7874 153 101 7 35 50 20
7
e=s
Lo Tolerance © Metrické
“ Rozsah nomindlnich priméri Tolerance D1 Tolerance D h6
1-3 0,000/-0,014 (h8) 0,000/-0,006
>3-6 0,000/-0,012 (h7) 0,000/-0,008
>6-10 0,000/-0,015 (h7) 0,000/-0,009
>10-18 0,000/-0,018 (h7) 0,000/-0,011
>18-20 0,000/-0,021 (h7) 0,000/-0,013

cl4
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Karbidové vrtaky
KZKENNAMETAIZ Rezné podminky

Vrtaky GOdrill™ ¢ Rada B04_CPG * Sorta KC7325™ e Vn&jsi chlazeni ® Priméry 1-20 mm ¢ Metrické

w5 L — e

Rezna rychlost — v Metrické
Rozsah — m/min Doporuceny posuv (f) podle priméru
Materidlova Podatecni
skupina min hodnota max 1,0 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0

70 80 115 | mm/ot | 0,03-0,08 0,04-0,09 0,05-0,11 0,08-0,14 0,09-0,19 0,11-0,22 0,13-0,26 0,15-0,30 0,19-0,36 0,24-0,46
60 70 100 | mm/ot | 0,04-0,09 0,05-0,11 0,06-0,13 0,09-0,16 0,11-0,22 0,13-0,26 0,15-0,31 0,18-0,35 0,22-0,42 0,28-0,54
80 90 100 | mm/ot | 0,04-0,09 0,05-0,11 0,06-0,13 0,08-0,16 0,12-0,22 0,14-0,26 0,17-0,31 0,20-0,35 0,24-0,42 0,31-0,53
50 70 90 [mm/ot| 0,05-0,11 0,06-0,13 0,07-0,15 0,09-0,17 0,13-0,23 0,15-0,28 0,19-0,33 0,22-0,38 0,26-0,47 0,34-0,59
50 70 100 | mm/ot | 0,04-0,12 0,05-0,13 0,06-0,15 0,08-0,17 0,12-0,23 0,14-0,28 0,17-0,33 0,19-0,38 0,23-0,47 0,29-0,59
30 40 60 [mm/ot| 0,03-0,05 0,04-0,06 0,05-0,07 0,06-0,10 0,08-0,14 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,24 0,18-0,32 0,23-0,41
30 40 60 [mm/ot| 0,03-0,05 0,04-0,06 0,05-0,07 0,06-0,10 0,08-0,14 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,24 0,18-0,32 0,23-0,41
20 30 40 [mmft| 0,02-0,05 0,03-0,06 0,04-0,07 0,05-0,09 0,08-0,11 0,09-0,12 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,16-0,20
30 40 50 [mm/ot| 0,02-0,06 0,03-0,07 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14 0,10-0,16 0,12-0,18 0,14-0,20 0,16-0,22
20 30 40 | mm/ot| 0,02-0,05 0,03-0,06 0,04-0,07 0,06-0,09 0,08-0,11 0,09-0,12 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,16-0,20
80 130 170 | mm/ot | 0,09-0,18 0,10-0,20 0,11-0,22 0,12-0,24 0,16-0,31 0,20-0,38 0,23-0,44 0,25-0,49 0,31-0,60 0,38-0,74
10 120 | mm/ot | 0,06-0,13 0,08-0,15 0,10-0,17 0,12-0,19 0,16-0,25 0,20-0,31 0,23-0,36 0,25-0,40 0,31-0,48 0,38-0,60
80 110 130 | mm/ot | 0,05-0,11 0,06-0,13 0,07-0,15 0,09-0,19 0,12-0,25 0,14-0,30 0,17-0,35 0,19-0,40 0,25-0,48 0,30-0,60

N(= (AW N =AW= W IN|=wNMN =g | &w (N[ = o
©
S

90 230 270 | mm/ot | 0,05-0,12 0,06-0,13 0,08-0,14 0,10-0,16 0,12-0,20 0,16-0,24 0,20-0,28 0,24-0,32 0,28-0,40 0,32-0,48
90 220 270 |mm/ot | 0,04-0,08 0,06-0,12 0,08-0,16 0,10-0,20 0,12-0,24 0,16-0,28 0,20-0,32 0,24-0,36 0,28-0,44 0,32-0,52
90 180 225 |mm/ot| 0,10-0,13 0,11-0,14 | 0,12-0,14 | 0,13-0,16 0,14-0,20 0,16-0,24 | 0,20-0,28 0,24-0,32 0,28-0,40 | 0,32-0,44
90 130 270 | mm/ot | 0,04-0,08 0,06-0,12 0,08-0,16 0,10-0,20 0,12-0,24 0,16-0,28 0,20-0,32 0,24-0,36 0,28-0,40 0,32-0,48
20 25 30 |mm/t| 0,01-0,04 0,02-0,05 0,03-0,06 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,13 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18
10 20 30 | mm/pt| 0,01-0,03 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,06 0,05-0,08 | 0,07-0,10 0,08-0,11 0,09-0,12 0,10-0,14 | 0,11-0,16
20 25 40 | mm/t| 0,01-0,03 0,02-0,03 0,02-0,04 0,02-0,05 0,04-0,07 0,06-0,09 0,07-0,10 0,08-0,11 0,09-0,13 0,10-0,15 e
20 25 50 |mm/t| 0,01-0,03 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,06 0,05-0,08 0,07-0,10 0,08-0,11 0,09-0,12 0,10-0,14 0,11-0,16 - -
10 15 30 |mm/pt| 0,01-003 | 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,06 | 0,05-0,08 0,07-0,10 0,08-0,11 0,09-0,12 0,10-0,14 0,11-0,16 W
10 10 30 |mm/t| 0,01-0,03 0,02-0,03 0,02-0,04 0,02-0,05 0,04-0,07 0,06-0,09 0,07-0,10 0,08-0,11 0,09-0,13 0,10-0,15
Z
E:
7
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S
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Karbidové vrtaky
Rezné podminky KZKENNAMETAI:

GOdrill™ e Rada B05_CPG e Sorta KC7325™ e Vnitini chlazeni ® Prméry 1-20 mm ¢ Metrické

r‘f{ e R —

Rezna rychlost — vc Metrické
Rozsah — m/min Doporuceny posuv (f) podle priméru
Materidlova | min Pocatecni max
skupina hodnota 10 20 30 40 60 80 10,0 120 16,0 20,0

70 80 115 | mm/ot | 0,03-0,08 0,04-0,09 0,05-0,11 0,08-0,14 0,09-0,19 0,11-0,22 0,13-0,26 0,15-0,30 0,19-0,36 0,24-0,46
70 100 140 | mm/ot | 0,04-0,09 0,05-0,12 0,07-0,14 0,08-0,16 0,11-0,22 0,13-0,26 0,15-0,31 0,18-0,35 0,22-0,42 0,28-0,54

90 120 140 | mm/ot | 0,04-0,09 0,05-0,12 0,07-0,14 0,08-0,16 0,12-0,22 0,14-0,26 0,17-0,31 0,20-0,35 0,24-0,42 0,31-0,53

60 80 100 | mm/ot| 0,05-0,10 0,06-0,13 0,08-0,15 0,09-0,17 0,13-0,23 0,15-0,28 0,19-0,33 0,22-0,38 0,26-0,47 0,34-0,59
50 80 100 | mm/ot | 0,05-0,10 0,06-0,13 0,07-0,15 0,08-0,17 0,12-0,23 0,14-0,28 0,17-0,33 0,19-0,38 0,23-0,47 0,29-0,59
40 50 70 | mm/ot| 0,03-0,05 0,04-0,06 0,05-0,07 0,06-0,10 0,08-0,14 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,24 0,18-0,32 0,23-0,41
40 50 70 | mm/ot| 0,03-0,05 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,08-0,14 0,10-0,18 0,13-0,22 0,14-0,24 0,18-0,32 0,23-0,41
20 30 40 | mm/ot| 0,02-0,05 0,03-0,06 0,04-0,07 0,05-0,09 0,08-0,11 0,09-0,12 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,16-0,20
30 40 50 | mm/ot| 0,02-0,06 0,03-0,07 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14 0,10-0,16 0,12-0,18 0,14-0,20 0,16-0,22
20 30 40 | mm/ot | 0,02-0,05 0,03-0,06 0,04-0,07 0,05-0,09 0,08-0,11 0,09-0,12 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,16-0,20
80 120 170 | mm/ot | 0,08-0,16 0,09-0,17 0,11-0,22 0,12-0,24 0,16-0,31 0,20-0,38 0,23-0,44 0,25-0,49 0,31-0,60 0,38-0,74
mm/ot | 0,10-0,14 0,11-0,15 0,12-0,16 0,13-0,19 0,16-0,25 0,20-0,31 0,23-0,36 0,25-0,40 0,31-0,48 0,38-0,60
80 100 130 | mm/ot | 0,05-0,13 0,07-0,15 0,08-0,17 0,09-0,19 0,12-0,25 0,14-0,30 0,17-0,35 0,19-0,40 0,24-0,48 0,30-0,60
0 230 315 | mm/ot | 0,05-0,12 0,06-0,13 0,08-0,14 0,10-0,16 0,12-0,20 0,16-0,24 0,20-0,28 0,24-0,32 0,28-0,40 0,32-0,48
90 225 270 | mm/ot | 0,04-0,08 0,06-0,12 0,08-0,16 0,10-0,20 0,12-0,24 0,16-0,28 0,20-0,32 0,24-0,36 0,28-0,44 0,32-0,52
90 180 270 | mm/ot | 0,10-0,13 0,11-0,14 0,12-0,14 0,13-0,16 0,14-0,20 0,16-0,24 0,20-0,28 0,24-0,32 0,28-0,40 0,32-0,44
90 135 180 | mm/ot | 0,04-0,08 0,06-0,12 0,08-0,16 0,10-0,20 0,12-0,24 0,16-0,28 0,20-0,32 0,24-0,36 0,28-0,40 0,32-0,48
10 25 30 | mm/t| 0,01-0,04 0,02-0,05 0,03-0,06 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,13 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18

10 20 25 |mm/t| 0,01-0,03 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,06 0,05-0,08 0,07-0,10 0,08-0,11 0,09-0,12 0,10-0,14 0,11-0,16
10 25 30 | mm/t| 0,01-0,03 0,02-0,03 0,02-0,04 0,02-0,05 0,04-0,07 0,06-0,09 0,07-0,10 0,08-0,11 0,09-0,13 0,10-0,15
10 25 40 | mm/ot | 0,01-0,03 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,06 0,05-0,08 0,07-0,10 0,08-0,11 0,09-0,12 0,10-0,14 0,11-0,16
10 15 30 |mm/ot | 0,01-0,03 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,06 0,05-0,08 0,07-0,10 0,08-0,11 0,09-0,12 0,10-0,14 0,11-0,16
10 10 30 |mm/ot| 0,01-0,03 0,02-0,03 0,02-0,04 0,02-0,05 0,04-0,07 0,06-0,09 0,07-0,10 0,08-0,11 0,09-0,13 0,10-0,15
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KZKENNAMETAIZ

Digitalni pristup a vyuziti produktovych
dat a znalosti k propojeni systému a procest
v prubéhu celého vyrobniho cyklu.

NAVSTIVTE A STAHNETE SI POTREBNE INFORMACE.

‘ZKENNAMETAE
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KZKENNAMETAE
__________________________________________________________________________________________

Vrtaky Kenna Universal™

Hlavni aplikace

Vrtaky Kenna Universal (fady B96_ a B97_) jsou specidlné ur¢ené pro vysoké vykony pfi vrtani ocel, litin a nerezovych
oceli a jsou vhodnym feSenim pro malé a stredni vyrobni zavody. Tento univerzalni nastroj snizuje poCet vymeén i pocet
vrtakil na skladé. Diky pokryti Siroké fady béZnych primérd a aplikaci jsou vrtdky Kenna Universal vynikajici alternativou
K jinym vysoce vykonnym produktdm.

Nova fada B976Z se vyrdbi v priimérech 2,5-3 mm a je tak prvni standardni fadou s nabidkou primér(i mensich nez
3 mm. Roz8itena nabidka standardnich primér(i obsahuje vSechny bézné priméry pro predvrtani zavitovych otvor(
véetné Sirsi nabidky délenych a palcovych rozmérd.

Nové fada vrtak(i B967 je urtena také pro obrabéni za sucha nebo s vnéj§im chlazenim aZ do délky 5 x D.

Pouziti jako stiedici vrtak
e |dedlni uhel Spicky a tolerance ¢ini z vrtaku Kenna Universal

vhodny nastroj pro predvrtavani otvor(l pred pouzitim karbidovych
vrtak fady B27 pro hluboké otvory.

Vlastnosti a vyhody

Vrtaky Kenna Universal Konstrukce $picky vrtaku Kenna Universal

s vnitrnim chlazenim o Nizky pfitlak. Pracuje spolehlivé na celé fadé

¢ Viceucelové monolitni karbidové vrtaky urcené pro obrabécich stroju.

vynikajici vykony u oceli, litin, nerezovych oceli a * Vynikajici stredici schopnosti.
jinych aplikaci, jsou vhodnym Fesenim pro malé a * Snadné preosteni.
stfedni vyrobni zavody. .
e Tento univerzalni nastroj snizuje poGet vymén i Konstrukce se ctyrmi fazetkami

pocet vrtakl na skladé.

Yo L e LepSi pfimost a kruhovitost otvoru.
e ReSi potiZe a funguje vSude. pslp

¢ Dobré vedeni a stabilita pfi sloZitych aplikacich - i pfi vrtani
prinikd otvord.

Sorta KC7315™

e Vicevrstvy povlak TiAIN s maximalni tvrdosti pfi vysokych
teplotach umozriuje pouZiti az 0 30% vySsich feznych rychlosti a
zarucuje konstantni Zivotnost nastroje.

e Povrchova tprava nastroje zarucuje odvod tfisek pfi vrtani
hlubokych otvord.
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KZKENNAMETAII

Univerzalni pouziti, resi
potize a take stredici vrtak.

Zakaznicka reSeni
o Méné bézné priméry jsou k dispozici jako semistandardy.

o Na vyzadani jsou k dispozici riizné délky nebo provedeni
stuprovitych vrtak( jako specialni nastroje.

VRTAN|

Pro standardni polozky s F-stopkou pouZijte prosim Master
Katalog 2018 nebo e-katalog na strankach kennametal.com]

‘ZKENNAMETAE
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Karbidové vrtaky
Vrtaky Kenna Universal™ s vnitfnim chlazenim

L5

KZKENNAMETAE

IPIPBYYL

140°( D1 t = D
L4
L3 LS
L
B976A e ~3x D
@ prvnj volba
O alternativni volba
pramér D1
Sorta KC7315
Objednaci islo  Katalogové éislo mm Palcové L L3 L4 max L5 LS D
4042542  B976202500 2,500 .0984 50 16 1 04 28 3
4042548 B976202800 2,800 1102 50 16 1 05 28 B
2878592  B976A03000 3,000 1181 62 20 14 05 36 6
4054494 B976A03175 3,175 1250 62 20 14 05 36 6
2878591 B976A03300 3,300 1299 62 20 14 05 36 6
3528125 B976A03500 3,500 1378 62 20 14 06 36 6
3110544 B976A03600 3,600 A417 62 20 14 06 36 6
2392360 B976A03800 3,800 1496 66 24 17 0,6 36 6
1913515 B976A04000 4,000 1575 66 24 17 0,7 36 6
1913516  B976A04200 4,200 1654 66 24 17 07 36 6
2276088 B976A04300 4,300 1693 66 24 17 0,7 36 6
4054500 B976A04496 4,496 A770 66 24 17 0,7 36 6
1913517  B976A04500 4,500 A772 66 24 17 0,7 36 6
1913518  B976A04600 4,600 1811 66 24 17 08 36 6
3528126  B976A04620 4,620 1819 66 24 17 08 36 6
2649364 B976A04763 4,763 1875 66 28 20 08 36 6
1913519  B976A04800 4,800 1890 66 28 20 08 36 6
1913520 B976A05000 5,000 1969 66 28 20 08 36 6
2385356  B976A05100 5,100 .2008 66 28 20 09 36 6
1984183  B976A05200 5,200 2047 66 28 20 09 36 6
1988932 B976A05300 5,300 .2087 66 28 20 09 36 6
2264538 B976A05400 5,400 2126 66 28 20 09 36 6
1913521 B976A05500 5,500 2165 66 28 20 09 36 6
2224587 B976A05600 5,600 2205 66 28 20 09 36 6
1913522 B976A05700 5,700 2244 66 28 20 1,0 36 6
1913523 B976A05800 5,800 2283 66 28 20 1,0 36 6
1913524  B976A06000 6,000 .2362 66 28 20 1,0 36 6
1986773  B976A06200 6,200 2441 79 34 24 1,0 36 8
2649366 B976A06350 6,350 .2500 79 34 24 1,1 36 8
1913525 B976A06500 6,500 .2559 79 34 24 1,1 36 8
2231776  B976A06600 6,600 .2598 79 34 24 1,1 36 8
3121287 B976A06700 6,700 .2638 79 34 24 11 36 8
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Karbidové vrtaky
KZKENNAMETAIi Vrtaky Kenna Universal™ s vnitfnim chlazenim

(B976A e ~3 x D — pokracovani)
°
O
<O
m % ® prvni volba
O alternativni volba
primér D1
Sorta KC7315
Objednaci ¢islo  Katalogové cislo mm Palcové L L3 L4 max L5 LS D
3528129 B976A06750 6,750 .2657 79 34 24 1,1 36 8
1913526 B976A06800 6,800 2677 79 34 24 1,1 36 8
1913527 B976A07000 7,000 2756 79 34 24 1,2 36 8
3110545 B976A07200 7,200 .2835 79 4 29 1,2 36 8
1913528 B976A07400 7,400 2913 79 4 29 13 36 8
1913529 B976A07500 7,500 2953 79 4 29 13 36 8
1913530 B976A07800 7,800 3071 79 4 29 13 36 8
2397689 B976A07900 7,900 3110 79 4 29 13 36 8
2649370 B976A07938 7,938 3125 79 4 29 13 36 8
1913531  B976A08000 8,000 3150 79 4 29 14 36 8
2036154 B976A08100 8,100 3189 89 47 35 14 40 10
2390961 B976A08200 8,200 3228 89 47 35 14 40 10
1913532  B976A08500 8,500 .3346 89 47 35 14 40 10
2222651 B976A08600 8,600 .3386 89 47 35 15 40 10
1988983 B976A08700 8,700 .3425 89 47 35 15 40 10
1913533  B976A08800 8,800 .3465 89 47 35 15 40 10
4054510 B976A08839 8,839 .3480 89 47 35 15 40 10
1913534  B976A09000 9,000 .3543 89 47 35 15 40 10
2224588 B976A09100 9,100 .3583 89 47 35 15 40 10
2408308 B976A09200 9,200 .3622 89 47 35 16 40 10
1913535 B976A09300 9,300 .3661 89 47 35 16 40 10 -
1913536  B976A09500 9,500 3740 89 47 35 1,6 40 10 - 1
2649374 B976A09525 9,525 .3750 89 47 35 16 40 10 V
2231778  B976A09600 9,600 .3780 89 47 35 16 40 10
1961106  B976A09700 9,700 .3819 89 47 35 1,7 40 10
1913537  B976A09800 9,800 .3858 89 47 35 1,7 40 10
1913538  B976A10000 10,000 .3937 89 47 35 1,7 40 10
1913539  B976A10200 10,200 4016 102 55 40 1,7 45 12
4054512  B976A10262 10,262 4040 102 55 40 18 45 12 <E:
3119977 B976A10300 10,300 4055 102 55 40 18 45 12 ';;:
2649376  B976A10320 10,320 4063 102 55 40 18 45 12
1913540 B976A10500 10,500 4134 102 55 40 18 45 12 |_§
1913541 B976A10700 10,700 4213 102 55 40 18 45 12 EE
2388784 B976A10800 10,800 4252 102 55 40 18 45 12 “
1913542 B976A11000 11,000 4331 102 55 40 19 45 12
2649378 B976A11113 11,113 4375 102 55 40 19 45 12
1913543 B976A11200 11,200 4409 102 55 40 19 45 12
1913544 B976A11500 11,500 4528 102 55 40 2,0 45 12
1913545 B976A11700 11,700 4606 102 55 40 2,0 45 12
1913546  B976A12000 12,000 AT724 102 55 40 2,1 45 12
1913547 B976A12500 12,500 4921 107 60 43 2,1 45 14
1913548 B976A12700 12,700 .5000 107 60 43 2,2 45 14
2227984 B976A12800 12,800 .5039 107 60 43 2,2 45 14
1913549  B976A13000 13,000 5118 107 60 43 2,2 45 14
1913550 B976A13500 13,500 5315 107 60 43 23 45 14
1913551 B976A13700 13,700 .539%4 107 60 43 24 45 14
1913552  B976A14000 14,000 5512 107 60 43 24 45 14
2226630 B976A14100 14,100 5551 115 65 45 24 48 16
(pokracovani na dalsf strané)
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Karbidové vrtaky

Vrtaky Kenna Universal™ s vnitfnim chlazenim KZKENNAMETAE
(B976A e ~3 x D — pokracovani)
® prvni volba
O alternativni volba
primér D1
Sorta KC7315
Objednaci ¢islo  Katalogové éislo mm Palcové L L3 L4 max L5 LS D
2404108 B976A14200 14,200 5591 115 65 45 25 48 16
2649382 B976A14288 14,288 .5625 115 65 45 25 48 16
1913553  B976A14500 14,500 5709 115 65 45 25 43 16
1913554 B976A14700 14,700 5787 115 65 45 25 48 16
1913555 B976A15000 15,000 5906 115 65 45 2,6 48 16
1913556  B976A15500 15,500 6102 115 65 45 2,7 48 16
1913558 B976A16000 16,000 6299 115 65 45 28 48 16
2882164 B976A16200 16,200 6378 123 73 51 28 48 18
1913559 B976A16500 16,500 .6496 123 73 51 29 48 18
1913560 B976A17000 17,000 .6693 123 73 51 29 43 18
2397289 B976A17100 17,100 6732 123 73 51 30 48 18
1913562 B976A18000 18,000 7087 123 73 51 31 48 18
1913566 B976A20000 20,000 7874 131 79 55 35 50 20
Tolerance * Metrické
Rozsah nominalnich primért Tolerance D1 m7 Tolerance D hé
>3-6 0,004/0,016 0,000/-0,008
>6-10 0,006/0,021 0,000/-0,009
>10-18 0,007/0,025 0,000/-0,011
/"j >18-25,4 0,008/0,029 0,000/-0,013
o
Z
E
7
I =]
E‘ﬁ
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Karbidové vrtaky

KZKENNAMETAI: Vrtaky Kenna Universal™ s vnitfnim chlazenim
Ay
@ t? Sheﬁ DIN | DIN Lf{ i
6537 6535
_L5
140°( D1 ]
L4
L3 LS
L
B977A e ~5x D
@ prvni volba
O alternativni volba
primér D1
Sorta KC7315
Objednaci ¢islo  Katalogové Gislo mm Palcové L L3 L4 max L5 LS D
2425285 B977A03000 3,000 1181 66 28 23 05 36 6
2425288  BO77A03100 3,100 1220 66 28 23 05 36 6
4054515 B977A03175 3,175 1250 66 28 23 05 36 6
2425290  B977A03200 3,200 1260 66 28 23 05 36 6
1959665 BO77A03300 3,300 1299 66 28 23 05 36 6
2425292 B977A03400 3,400 1339 66 28 23 06 36 6
2425303  B977A03500 3,500 1378 66 28 23 06 36 6
2425304 B977A03600 3,600 1417 66 28 23 06 36 6
2425305 B977A03700 3,700 1457 66 28 23 06 36 6
2425306 B977A03800 3,800 1496 74 36 29 06 36 6
2203489  B977A03900 3,900 1535 74 36 29 06 36 6
2649386  BO77A03970 3970 1563 74 36 29 07 36 6
1913567 B977A04000 4,000 1575 74 36 29 07 36 6
4054518  B977A04039 4,039 1590 74 36 29 07 36 6
2416279  B977A04100 4,100 1614 74 36 29 07 36 6
1913568 B977A04200 4,200 1654 74 36 29 07 36 6
2040680 B977A04300 4,300 1693 74 36 29 07 36 6
2425309  B977A04400 4,400 1732 74 36 29 07 36 6
1913569 B977A04500 4,500 A772 74 36 29 07 36 6
1913570  B977A04600 4,600 1811 74 36 29 038 36 6
2425310 B977A04700 4,700 1850 74 36 29 08 36 6
2649389 B977A04763 4,763 1875 82 44 35 08 36 6
1913571 BO77A04800 4,800 1890 82 44 35 08 36 6
2396971  B977A04900 4,900 1929 82 44 35 08 36 6
1913572  B977A05000 5,000 1969 82 44 35 08 36 6
2049487 B977A05100 5,100 .2008 82 44 35 08 36 6
1975006 B977A05200 5,200 2047 82 44 35 09 36 6
2202510  B977A05300 5,300 2087 82 44 35 09 36 6
(pokracovani na dalsf strané)
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Karbidové vrtaky

Vrtaky Kenna Universal™ s vnitfnim chlazenim KZKENNAMETAIi
(B977A e ~5 x D — pokracovani)

P O

M|O

)

8 ® prvni volba
O alternativni volba
primér D1
Sorta KC7315

Objednaci ¢islo  Katalogové cislo mm Palcové L L3 L4 max L5 LS D
2425311  B977A05400 5,400 2126 82 44 35 0,9 36 6
1913573  B977A05500 5,500 .2165 82 44 35 0,9 36 6
2649391 B977A05558 5,558 .2188 82 44 35 0,9 36 6
1959664 B977A05600 5,600 2205 82 44 35 09 36 6
1988931 B977A05700 5,700 2244 82 44 35 1,0 36 6
1913574  B977A05800 5,800 .2283 82 44 35 1,0 36 6
2228362 B977A05900 5,900 2323 82 44 35 1,0 36 6
1913575 B977A06000 6,000 .2362 82 44 35 1,0 36 6
2043779 B977A06100 6,100 .2402 91 53 43 1,0 36 8
4132877 B977A06150 6,150 2421 91 53 43 1,0 36 8
2425323 B977A06200 6,200 2441 91 53 43 1,0 36 8
2425324  B977A06300 6,300 .2480 91 53 43 1,1 36 8
2383552 B977A06350 6,350 .2500 91 53 43 1,1 36 8
2383778  B977A06400 6,400 .2520 91 53 43 1,1 36 8
1913576  B977A06500 6,500 .2559 91 53 43 1,1 36 8
2425325 B977A06600 6,600 .2598 91 53 43 1,1 36 8
2230539 B977A06700 6,700 .2638 91 53 43 1,1 36 8
1913577 B977A06800 6,800 2677 91 53 43 1,1 36 8
1959666 B977A06900 6,900 2717 91 53 43 1,2 36 8
1913578 B977A07000 7,000 .2756 91 53 43 1,2 36 8
_.i 2203579 B977A07100 7,100 2795 91 53 43 1,2 36 8
- 2658216 B977A07145 7,145 2813 91 53 43 1,2 36 8
V 2264019 B977A07200 7,200 .2835 91 53 43 1,2 36 8
1913579  B977A07400 7,400 2913 91 53 43 1,3 36 8
1913580 B977A07500 7,500 .2953 91 53 43 13 36 8
2425330 B977A07600 7,600 .2992 91 53 43 13 36 8
1992230 B977A07700 7,700 .3031 91 53 43 1,3 36 8
1913581 B977A07800 7,800 3071 91 53 43 1,3 36 8
E 2658218 B977A07938 7,938 3125 91 53 43 13 36 8
'n;: 1913582 B977A08000 8,000 3150 91 53 43 14 36 8
2244229 B977A08100 8,100 .3189 103 61 49 14 40 10
Z)g 1986652 B977A08200 8,200 .3228 103 61 49 14 40 10
s 2390123 B977A08300 8,300 .3268 103 61 49 14 40 10
“ 2236065 B977A08400 8,400 .3307 103 61 49 14 40 10
1913583 B977A08500 8,500 .3346 103 61 49 14 40 10
2425331 B977A08600 8,600 .3386 103 61 49 1,5 40 10
2203834 B977A08700 8,700 .3425 103 61 49 1,5 40 10
2658221 B977A08733 8,733 .3438 103 61 49 15 40 10
1913584 B977A08800 8,800 .3465 103 61 49 15 40 10
1971763  B977A08900 8,900 .3504 103 61 49 1,5 40 10
1913585 B977A09000 9,000 .3543 103 61 49 15 40 10
2425332 B977A09100 9,100 .3583 103 61 49 15 40 10
2218492  B977A09200 9,200 .3622 103 61 49 1,6 40 10
1913586 B977A09300 9,300 .3661 103 61 49 1,6 40 10
2408209 B977A09400 9,400 3701 103 61 49 1,6 40 10
1913587 B977A09500 9,500 .3740 103 61 49 1,6 40 10
2658224 B977A09525 9,525 3750 103 61 49 1,6 40 10
2425344  B977A09600 9,600 .3780 103 61 49 1,6 40 10
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Karbidové vrtaky
KZKENNAMETAIi Vrtaky Kenna Universal™ s vnitfnim chlazenim

(B977A e ~5 x D — pokracovani)
P O
M|O
)
8 ® prvni volba
O alternativni volba
primér D1
Sorta KC7315
Objednaci éislo  Katalogové ¢islo mm Palcové L L3 L4 max L5 LS D
1939528 B977A09700 9,700 .3819 103 61 49 1,7 40 10
2658214 B977A09746 9,746 .3837 103 61 49 1,7 40 10
1913588 B977A09800 9,800 .3858 103 61 49 1,7 40 10
2245191  B977A09900 9,900 .3898 103 61 49 1,7 40 10
1913589 B977A10000 10,000 .3937 103 61 49 1,7 40 10
2407294 B977A10100 10,100 .3976 118 Al 56 1,7 45 12
1913590 B977A10200 10,200 4016 118 Al 56 1,7 45 12
4054527 B977A10262 10,262 4040 118 7 56 1,8 45 12
2240351 B977A10300 10,300 4055 118 Al 56 18 45 12
2658227 B977A10320 10,320 L4063 118 Al 56 18 45 12
2425455 B977A10400 10,400 4094 118 7 56 1,8 45 12
1913591  B977A10500 10,500 4134 118 1l 56 18 45 12
1913592 B977A10700 10,700 4213 118 Al 56 18 45 12
2658228 B977A10716 10,716 4219 118 7 56 1,8 45 12
2256918 B977A10800 10,800 4252 118 7 56 18 45 12
2425457  B977A10900 10,900 4291 118 Al 56 19 45 12
1913593  B977A11000 11,000 4331 118 7 56 1,9 45 12
2264020 B977A11100 11,100 4370 118 Al 56 19 45 12
2658229 B977A11113 11,113 4375 118 Al 56 19 45 12
1913594 B977A11200 11,200 L4409 118 Al 56 19 45 12
2425456  B977A11300 11,300 4449 118 Al 56 19 45 12 -
2425381 B977A11400 11,400 L4488 118 Al 56 20 45 12 > - 4
1913595 B977A11500 11,500 4528 118 Al 56 2,0 45 12 V
2049488 B977A11800 11,800 4646 118 7 56 2,0 45 12
1913597 B977A12000 12,000 AT724 118 Al 56 2,1 45 12
2384430 B977A12100 12,100 4764 124 77 60 2,1 45 14
2049489  B977A12200 12,200 4803 124 77 60 2,1 45 14
2045820 B977A12300 12,300 4843 124 77 60 2,1 45 14
2425380 B977A12400 12,400 L4882 124 77 60 2,1 45 14 E
1913598 B977A12500 12,500 4921 124 77 60 22 45 14 'c;:
2203577 B977A12600 12,600 4961 124 77 60 22 45 14
1913599 B977A12700 12,700 .5000 124 7 60 22 45 14 '_E
2226662 B977A12900 12,900 5079 124 77 60 22 45 14 EE
1913600 B977A13000 13,000 5118 124 77 60 22 45 14 “
2401853 B977A13100 13,100 5157 124 7 60 23 45 14
2229138 B977A13300 13,300 5236 124 77 60 23 45 14
4054528 B977A13495 13,495 5313 124 7 60 23 45 14
1913601 B977A13500 13,500 .5315 124 77 60 23 45 14
1913602 B977A13700 13,700 .539%4 124 77 60 24 45 14
2251639 B977A13800 13,800 5433 124 77 60 24 45 14
1913603 B977A14000 14,000 .5512 124 77 60 24 45 14
2230406 B977A14200 14,200 .5591 133 83 63 25 48 16
1913604 B977A14500 14,500 5709 133 83 63 25 48 16
2043418  B977A14600 14,600 5748 133 83 63 25 48 16
1913605 B977A14700 14,700 5787 133 83 63 25 48 16
1960078 B977A14900 14,900 .5866 133 83 63 2,6 48 16
1913606 B977A15000 15,000 .5906 133 83 63 2,6 48 16
1960079 B977A15100 15,100 .5945 133 83 63 2,6 48 16
(pokracovani na dalsi strané)
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Karbidové vrtaky

Vrtaky Kenna Universal™ s vnitfnim chlazenim KZKENNAMETAE
(B977A e ~5 x D — pokracovani)
PO
o8
& E ® prvni volba
: E L O alternativni volba
primér D1
Sorta KC7315
Objednaci éislo  Katalogové Gislo mm Palcové L L3 L4 max L5 LS D
1913607 B977A15500 15,500 .6102 133 83 63 2,7 48 16
1913609 B977A16000 16,000 .6299 133 83 63 28 48 16
2416198 B977A16400 16,400 .6457 143 93 ! 28 48 18
1913610 B977A16500 16,500 6496 143 93 7 29 48 18
1913611  B977A17000 17,000 .6693 143 93 il 29 48 18
1913612 B977A17500 17,500 .6890 143 93 il 30 48 18
2391872  B977A17700 17,700 6969 143 93 7 31 48 18
1913613  B977A18000 18,000 .7087 143 93 7 31 48 18
1913614  B977A18500 18,500 .7283 153 101 77 32 50 20
1913615 B977A19000 19,000 7480 153 101 77 33 50 20
1913616  B977A19500 19,500 7677 153 101 77 34 50 20
2386665 B977A19700 19,700 7756 153 101 77 34 50 20
1913617  B977A20000 20,000 7874 153 101 77 315 50 20
Tolerance ¢ Metrické
Rozsah nomindlnich priméri Tolerance D1 m7 Tolerance D h6
>3-6 0,004/0,016 0,000/-0,008
>6-10 0,006/0,021 0,000/-0,009
- >10-18 0,007/0,025 0,000/-0,011
< j >18-25,4 0,008/0,029 0,000/-0,013
"
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Karbidové vrtaky
KZKENNAMETAK Vrtaky Kenna Universal™ s vnitfnim chlazenim

@ t? Sheﬁ DIN | DIN Lf% i
6537 6535
L5
132°( D1 N D
L4
L3 LS
L
B978A e ~8x D
® prvni volba
O alternativni volba
pramér D1
Sorta KC7315
Objednaci éislo  Katalogové cislo mm Palcové L L3 L4 max L5 LS D
3782458  B978A03000 3,000 1181 78 40 33 0,6 36 6
5006833 B978A03800 3,800 1496 87 49 4 08 36 6
2888306 B978A04000 4,000 1575 87 49 4 038 36 6
3858210 B978A04200 4,200 1654 87 49 4 09 36 6 -
3593089 B978A04500 4,500 A772 87 49 4 09 36 6 4 / :'
2658394 B978A04763 4,763 1875 94 56 48 1,0 36 6 .’;”
1913618  B978A05000 5,000 1969 94 56 48 1,0 36 6
2264933 B978A05100 5,100 .2008 94 56 48 1,1 36 6
2264934  B978A05200 5,200 2047 94 56 48 1,1 36 6
2264889 B978A05300 5,300 .2087 94 56 48 1,1 36 6
1913619  B978A05500 5,500 2165 94 56 48 1,1 36 6
2043415 B978A05700 5,700 2244 94 56 48 1,2 36 [ =
1913620 B978A06000 6,000 2362 94 56 48 1,2 36 6 E
2261701 B978A06100 6,100 2402 105 67 57 13 36 8 =
2264928 B978A06200 6,200 2441 105 67 57 13 36 8 = ;
2658396 B978A06350 6,350 .2500 105 67 57 13 36 8 EE
1913621 B978A06500 6,500 .2559 105 67 57 14 36 8 “
2264972 B978A06700 6,700 .2638 105 67 57 14 36 8
1913622 B978A06800 6,800 2677 105 67 57 14 36 8
1913623 B978A07000 7,000 2756 105 67 57 15 36 8
1913624 B978A07500 7,500 .2953 110 72 61 16 36 8
1913626 B978A08000 8,000 3150 110 72 61 1,7 36 8
2264953 B978A08100 8,100 3189 122 80 68 1,7 40 10
2940518  B978A08200 8,200 .3228 122 80 68 1,7 40 10
1913627 B978A08500 8,500 .3346 122 80 68 18 40 10
2264954 B978A08600 8,600 .3386 122 80 68 18 40 10
2264955 B978A08700 8,700 .3425 122 80 68 18 40 10
1913628 B978A09000 9,000 .3543 122 80 68 19 40 10
1913629 B978A09500 9,500 3740 122 80 68 2,0 40 10
2249180 B978A09700 9,700 .3819 122 80 68 2,0 40 10
2050230 B978A09800 9,800 .3858 122 80 68 21 40 10
1913630 B978A10000 10,000 .3937 122 80 68 2,1 40 10
(pokracovani na dalsi strané)
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Karbidové vrtaky

Vrtaky Kenna Universal™ s vnitfnim chlazenim KZKENNAMETAE
(B978A e ~8 x D — pokracovani)
e
M|O
A o
st :
5 @ prvni volba

O alternativni volba

primér D1
Sorta KC7315
Objednaci ¢islo  Katalogové Cislo mm Palcové L L3 L4 max L5 LS D
1913631 B978A10200 10,200 4016 14 9% 79 2,2 45 12
2264939 B978A10300 10,300 4055 141 94 79 22 45 12
1913632 B978A10500 10,500 4134 14 9% 79 2,2 45 12
1985985 B978A10800 10,800 4252 141 94 79 23 45 12
1913633 B978A11000 11,000 4331 141 94 79 23 45 12
2658408 B978A11113 11,113 4375 141 94 79 24 45 12
2045616  B978A11400 11,400 4488 14 9% 79 24 45 12
1913634 B978A11500 11,500 4528 141 94 79 24 45 12
2044606 B978A11800 11,800 4646 14 9% 79 25 45 12
1913635 B978A12000 12,000 A724 141 94 79 25 45 12
1913636  B978A12500 12,500 4921 155 108 91 2,7 45 14
2658412  B978A12700 12,700 .5000 155 108 91 2,7 45 14
1913637 B978A13000 13,000 5118 155 108 91 2,8 45 14
1913638 B978A13500 13,500 5315 155 108 91 29 45 14
1913639  B978A14000 14,000 5512 155 108 91 30 45 14
1913640 B978A14500 14,500 5709 1 121 101 31 48 16
1913641 B978A15000 15,000 .5906 171 121 101 32 48 16
2428744 B978A15300 15,300 .6024 17 121 101 33 48 16
2264901 B978A15800 15,800 6220 17 121 101 34 48 16
2658414 B978A15875 15,875 6250 171 121 101 34 48 16
1913643 B978A16000 16,000 6299 1 121 101 34 48 16
1913644 B978A16500 16,500 .6496 185 135 113 35 48 18
1913645 B978A17000 17,000 6693 185 135 113 36 48 18
1913646 B978A17500 17,500 .6890 185 135 113 37 48 18
1913647 B978A18000 18,000 .7087 185 135 113 39 48 18
1913649 B978A19000 19,000 .7480 200 148 124 41 50 20
1913651 B978A20000 20,000 7874 200 148 124 43 50 20
POZNAMKA: Vicholovy thel fady B978 je 132°.
Tolerance  Metrické
Rozsah nominalnich priméra Tolerance D1 m7 Tolerance D hé

>3-6 0,004/0,016 0,000/-0,008

>6-10 0,006/0,021 0,000/-0,009

>10-18 0,007/0,025 0,000/-0,011

>18-25,4 0,008/0,029 0,000/-0,013

Cc28

‘ZKENNAMETAIZ



http://kennametal.com

Karbidové vrtaky
KZKENNAMETAIZ Rezné podminky

Vrtaky Kenna Universal™ e Rada B97 » Sorta KC7315™ e Vnitini chlazeni ® Priméry 2-20 mm  Metrické

Rezna rychlost — vc Metrické
Rozsah — m/min Doporuceny posuv (f) podle priméru
M:m?:;va min Pﬁf:ﬁiﬂ" max 20 30 40 60 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0

0 80 120 160 mm/ot | 0,04-0,10 0,06-0,12 0,07-0,14 0,09-0,19 0,11-0,22 0,13-0,26 0,15-0,30 0,19-0,36 0,24-0,46
1 70 100 140 mm/ot 0,05-0,12 0,07-0,14 0,08-0,16 0,11-0,22 0,13-0,26 0,15-0,31 0,18-0,35 0,22-0,42 0,28-0,54
2 90 120 140 mm/ot | 0,05-0,12 0,07-0,14 0,08-0,16 0,12-0,22 0,14-0,26 0,17-0,31 0,20-0,35 0,24-0,42 0,31-0,53
3 60 80 100 mm/ot 0,06-0,13 0,08-0,15 0,09-0,17 0,13-0,23 0,15-0,28 0,19-0,33 0,22-0,38 0,26-0,47 0,34-0,59
4 50 80 100 mm/ot 0,06-0,13 0,07-0,15 0,08-0,17 0,12-0,23 0,14-0,28 0,17-0,33 0,19-0,38 0,23-0,47 0,29-0,59
5 50 60 80 mm/ot | 0,06-0,12 0,08-0,13 0,10-0,15 0,12-0,19 0,16-0,24 0,20-0,27 0,24-0,30 0,28-0,38 0,32-0,44
[} 40 50 70 mm/ot | 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,08-0,14 0,10-0,18 0,13-0,22 0,14-0,24 0,18-0,32 0,23-0,41
1 30 40 50 mm/ot 0,03-0,06 0,04-0,07 0,05-0,09 0,08-0,11 0,09-0,12 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,16-0,20

M 2 40 50 60 mm/ot 0,03-0,07 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14 0,10-0,16 0,12-0,18 0,14-0,20 0,16-0,22
3 30 40 50 mm/ot 0,03-0,06 0,04-0,07 0,05-0,09 0,08-0,11 0,09-0,12 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,16-0,20
1 80 120 170 mm/ot 0,09-0,17 0,11-0,22 0,12-0,24 0,16-0,31 0,20-0,38 0,23-0,44 0,25-0,49 0,31-0,60 0,38-0,74
2 80 110 140 mm/ot 0,11-0,15 0,12-0,16 0,13-0,19 0,16-0,25 0,20-0,31 0,23-0,36 0,25-0,40 0,31-0,48 0,38-0,60
3 80 100 130 mm/ot 0,07-0,15 0,08-0,17 0,09-0,19 0,12-0,25 0,14-0,30 0,17-0,35 0,19-0,40 0,24-0,48 0,30-0,60
1 90 230 315 mm/ot 0,06-0,13 0,08-0,14 0,10-0,16 0,12-0,20 0,16-0,24 0,20-0,28 0,24-0,32 0,28-0,40 0,32-0,48
2 90 225 270 mm/ot 0,06-0,12 0,08-0,16 0,10-0,20 0,12-0,24 0,16-0,28 0,20-0,32 0,24-0,36 0,28-0,44 0,32-0,52
3 90 180 270 mm/ot 0,11-0,14 0,12-0,14 0,13-0,16 0,14-0,20 0,16-0,24 0,20-0,28 0,24-0,32 0,28-0,40 0,32-0,44
4 90 135 180 mm/ot 0,06-0,12 0,08-0,16 0,01-0,20 0,12-0,24 0,16-0,28 0,20-0,32 0,24-0,36 0,28-0,40 0,32-0,48
1 10 25 30 mm/ot 0,02-0,05 0,03-0,06 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,13 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18
2 10 20 25 mm/ot 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,06 0,05-0,08 0,07-0,10 0,08-0,11 0,09-0,12 0,10-0,14 0,11-0,16
3 10 25 30 mm/ot 0,02-0,03 0,02-0,04 0,02-0,05 0,04-0,07 0,06-0,09 0,07-0,10 0,08-0,11 0,09-0,13 0,10-0,15
4 10 25 40 mm/ot 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,06 0,05-0,08 0,07-0,10 0,08-0,11 0,09-0,12 0,10-0,14 0,11-0,16 1
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KZKENNAMETAIZ

Modularni vrtaky
Volba systému

Rozsah prvni volby

Standardni Rozsah priméri
@ prvni volba
vrtak/VBD/téleso O alternativni volba Tolerance D1 mm D1 palce Hloubka vrtani
fada Sorta M otvoru min-max min-max L/D1
KenTIP™ FS: Pro mensi priméry. Jednoduché éelni upinani a vyménné vrtaci korunky.
HPG KCP15A ° 16
Vrtaci korunky
~ m KenTIP™ FS HPL KCMS15 ° 8,0-26,0 .315-1.0236 —
HPC KC7410 °
- )
= oy mo-1T1 80<0<19,999 315<0< 7873 3XD-5xD
‘:"' (metrickeé) -
’ Vrtaci télesa
KenTIP™ FS
=P SCF
—— (metricke) _ 8,0<0<26,00 315<0<.1.02363 3xD-5xD
KSEM™ — Pro stiedni a vétsi priméry. Velmi robustni liizka a bfitové desticky s moznosti pfeostieni
HPG KC7315 ° O 12,50-35,00 .4921-1.3780
Vrtaci korunky HPG KCPM45 (@ O 12,50-33,00 4921-1.2992
KSEM HPL KCMS15 ° 12,50-32,00 4921-1.2598
FEGM KCPM40 ° (6] O 13,00-40,00 .5118-1.5748
/ 3 o1
Z v g WN/WD
“> . 3xD-10xD
y 4 Vrtaci télesa KSEM (metrickd) 12,50 < 0 < 34,00 4921 < (0 < 1.3386 pouze vybrané priméry
KSEM PLUS™ — Vysoce vykonné vrténi nejvétSich priméra
= - L Typ A1 30,00 < @ < 70,00 1.1811 <0 < 2.7559
" - Vyménné hlavy pouze vybrané priméry
.
KSEM PLUS Typ B1 28,00 <0 <62,00 1.1024 < 0 < 2.4409
Vrtaci korunky elelolo]|o 13,00-40,00 mm
KSEM PLUS HPG KC7315 Pouze pro typ PDD
DFR GD KCU25 e|0(®|O0|O Biitové desticky DFR pro vrtaci hlavy A1 s FDS28
Bfitové DFR GD KCU40 e OO0 |
desticky
DFR™ DFR MD KC7140 e 0 OO0 28,00-31,00 1.1024-1.2204
DFRLD KC7225 Oo|C|®|® O
DFT HP KCU25 e O(®O|0O
Britové desticky DFT pro vrtaci hlavy A1 FDS32 a vétsi|
Bfitové DFT HP KCU40 e OO0 |
desticky D IT9-IT11 B
o orros s |o]e
31,75-101,40 1.2500-4.0000
DFT MD KC7140 e 0 O
Britové desticky DFC pro vrtaci hlavy B1,
DFGHP KCU25 o © e vSechny velikosti FDS
DFC HP KCU40 ®  0O|O0C|(O|e
Britové
desticky DFC™ KCU25 L
(hlavy B1) DFC DS 28,00-101,40 1.1024-4.0000
KCU40 o0 (0N O]
DFC MD KC7140 e 0 OO0
Voditka DPA . P
e(o|jofo|0
9 (hlavy B1) DPA KCU40 Pro vechny standardni priméry hlav B1
Vrtaci télesa WD 3-10x D pouze
M KSEM PLUS (metrické) 280<0<7000 | 11024<0<27559 | yyirang priiméry
*V programu First Choice nejsou k dispozici vSechny mezilehlé priméry.
ennametal.co KZKENNAMETAK C31
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KZKENNAMETAI:

KenTIP" FS

Perfektni spojeni vyhod monolitniho karbidu a
vymenitelnych britovych desticek.

Nové modularni vrtaky KenTIP FS pokryvaji vice aplikaci a poskytuiji vySSi vykonnost nez kterykoli
jiny modularni systém, zajistuji vyznamné tspory nakladd a zjednoduseni procesu ve vasi vyrobé.

3-brité geometrie, 3 vysoce vykonné sorty, 2 rizna provedeni stopek.

Délky 3xDa5xD.
Obrdbéni oceli, nerezovych oceli a litin.

Inteligentni rozhrani

I KuZelové rozhrani unikatnd konstruované pro vyssi tuhost upnuti.

B Zatazny zdmek predchdzi vytahovani bfitové korunky.

m Velka kontaktni plocha povrchu pro pfenos nejvyssich
torznich zatizeni bez deformace lizka.

|| Velkd &elni kontaktni plocha.

Maximalni vykon a Zivotnost, také
u nestabilnich podminek obrabéni.

Rychla demontaz __
KaZzdé téleso je dodavano s chytrym
klicem KenTIP. Vyména korunky pfimo ve
stroji je snadnd a Setfi vedlejSi Casy.
A to Seffi penize.

Cc32 ‘ZKENNAMETAIZ ennametal.co
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KZKENNAMETAIZ

__ Recyklace misto pfebruSovani
KenTIP™ FS nabizi stale stejny, stabilni a
opakovatelny vykon u kazdé nové korunky. SniZite
naklady na manipulaci a sefizeni diky niz§imu poctu
nastrojli a jednodu$sim procestim. Kompenzujete
cenu poskytnutim pouZitych karbidovych korunek
do naseho systému recyklace.

Rychly odvod tfisek
Velké, ultra-lesténé drazky pro tfisky
garantuji bezproblémovy odvod tfisek
pro vyssi vykon a delSi Zivotnost.

£

| Multi-Chlazeni

Vyvod chlazeni na $picku vrtaku a na Celni E
hranu pro zaji$téni dodavky chladiva vSude =
tam, kde je potfeba. =
—
wne
(=1}

/i

Unikatni geometrie Spic¢ky
3-materialové varianty, samostfedici
konstrukce Spicky umoziuje vyjimecnou
kvalitu otvoru a optimalni vykon..

L_ Cela predni ¢ast z karbidu

Korunka KenTIP FS prekryva celou predni
Cast vrtaku. UloZeni je kompletné chranéno
pred tfiskami a kontaktem s obrobkem.

‘ZKENNAMETAE
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Modularni vrtaky

Bitové destiCky KenTIP™ FS e HPG KCP15A™ KZKENNAMETAK

e Geometrie Spicky HPG pro oceli zajistuje vynikajici poziCni a stfedici vlastnosti.

o KCP15A zajiStuje vySSi teplotni stabilitu a vynikajici rovnovahu mezi
houzevnatosti a odolnosti proti otéru

o Bitové desticky bez vnitiniho chlazeni

X

T VRTANI

wne
o
4

Lo

Korunky KenTIP FS ¢ HPG KCP15A e Bez chlazeni stfedem Geometrio
° °
M M @ prvni volba
¢} ¢}
O alternativni volba
D1 L5 D1 L5
Sorta KCP15A Sorta KCP15A
Objednaci islo  Katalogové Gislo mm Palcové mm  Palcové | SSC Objednaci islo  Katalogové Gislo mm Palcové mm  Palcové | SSC
6388596 KTFSS08000HPGM 8,000 3150 1,800 .0709 F 6388534 KTFSS16100HPGM 16,100 .6339 3,500 1378 ]
6388611  KTFSS08500HPGM 8,500 .3346 1,890 0744 G 6388536 KTFSS16271HPGM 16,271 .6406 3,530 1390 ]
6388617  KTFSS08700HPGM 8,700 .3425 1,920 .0756 G 6388537  KTFSS16300HPGM 16,300 6417 3,530 1390 ]
6388628 KTFSS09000HPGM 9,000 .3543 2,010 0791 H 6388540  KTFSS16500HPGM 16,500 .6496 3,570 1406 ]
6388642 KTFSS09100HPGM 9,100 .3583 2,030 0799 H 6388542 KTFSS16600HPGM 16,600 .6535 3,580 1409 ]
6388648  KTFSS09300HPGM 9,300 .3661 2,060 .0811 H 6388546 KTFSS16700HPGM 16,700 .6575 3,600 417 ]
6388654 KTFSS09500HPGM 9,500 3740 2,100 0827 | 6388548  KTFSS16800HPGM 16,800 6614 3,620 1425 ]
6388670  KTFSS10000HPGM 10,000 .3937 2,220 0874 J 6388552 KTFSS17000HPGM 17,000 .6693 3,660 144 v
6388678  KTFSS10200HPGM 10,200 4016 2,250 .0886 J 6388558 KTFSS17200HPGM 17,200 6772 3,690 1453 v
6388682  KTFSS10300HPGM 10,300 4055 2,270 .0894 J 6388568 KTFSS17500HPGM 17,500 6890 3,740 1472 v
6388686 KTFSS10400HPGM 10,400 4094 2,290 .0902 J 6388570 KTFSS17600HPGM 17,600 .6929 3,760 1480 v
6388688 KTFSS10490HPGM 10,490 4130 2,300 .0906 J 6388572 KTFSS17700HPGM 17,700 .6969 3,770 1484 v
6388690  KTFSS10500HPGM 10,500 4134 2,310 .0909 K 6388574  KTFSS17800HPGM 17,800 .7008 3,790 1492 v
6388692 KTFSS10600HPGM 10,600 M73 2,330 0917 K 6388579  KTFSS18000HPGM 18,000 .7087 3,890 1531 W
6388694  KTFSS10700HPGM 10,700 4213 2,340 10921 K 6388587 KTFSS18300HPGM 18,300 7205 3,940 1551 w
6388698 KTFSS10800HPGM 10,800 4252 2,360 10929 K 6388591  KTFSS18500HPGM 18,500 .7283 3,980 1567 w
6388702  KTFSS11000HPGM 11,000 4331 2,430 0957 L 6388593  KTFSS18600HPGM 18,600 7323 3,990 1571 W
6388708 KTFSS11200HPGM 11,200 4409 2,460 .0969 L 6388600 KTFSS18800HPGM 18,800 .7402 4,030 1587 w
6388710  KTFSS11300HPGM 11,300 4449 2,480 .0976 L 6388601 KTFSS18900HPGM 18,900 7441 4,040 1591 w
6388712  KTFSS11400HPGM 11,400 4488 2,500 .0984 L 6388603 KTFSS19000HPGM 19,000 7480 4,070 1602 X
6388714  KTFSS11500HPGM 11,500 4528 2,520 .0992 M 6388605 KTFSS19050HPGM 19,050 .7500 4,080 .1606 X
6388722  KTFSS11800HPGM 11,800 4646 2,570 1012 M 6388607 KTFSS19100HPGM 19,100 .7520 4,090 1610 X
6388728  KTFSS12000HPGM 12,000 4724 2,640 1039 N 6388609 KTFSS19200HPGM 19,200 7559 4,100 1614 X
6388730 KTFSS12100HPGM 12,100 4764 2,650 1043 N 6388618 KTFSS19300HPGM 19,300 .7598 4,120 1622 X
6388732  KTFSS12200HPGM 12,200 4803 2,670 1051 N 6388627 KTFSS19500HPGM 19,500 1677 4150 1634 X
6388734  KTFSS12304HPGM 12,304 4844 2,690 1059 N 6388643  KTFSS19800HPGM 19,800 7795 4,200 1654 X
6388738  KTFSS12474HPGM 12,474 4911 2,720 1071 N 6388645 KTFSS19845HPGM 19,845 7813 4,210 1657 X
6388740  KTFSS12500HPGM 12,500 4921 2,730 1075 0 6388649  KTFSS20000HPGM 20,000 7874 4,310 1697 Y
6388742  KTFSS12600HPGM 12,600 4961 2,740 1079 0 6388659 KTFSS20500HPGM 20,500 .8071 4,390 1728 Y
6388744  KTFSS12700HPGM 12,700 .5000 2,760 1087 0 6388673  KTFSS21000HPGM 21,000 .8268 4,480 1764 z
6388746  KTFSS12800HPGM 12,800 .5039 2,780 1094 0 6388685 KTFSS21500HPGM 21,500 .8465 4,560 1795 z
6388751  KTFSS13000HPGM 13,000 5118 2,850 1122 P 6388695 KTFSS22000HPGM 22,000 .8661 4,720 1858 ZA
6388753  KTFSS13096HPGM 13,096 5156 2,860 1126 P 6388705 KTFSS22500HPGM 22,500 .8858 4,800 1890 ZA
6388759  KTFSS13300HPGM 13,300 .5236 2,900 1142 P 6388715 KTFSS23000HPGM 23,000 .9055 4,890 1925 B
6388767  KTFSS13500HPGM 13,500 5315 2,930 1154 Q 6388727  KTFSS23500HPGM 23,500 19252 4,980 1961 B
6388769  KTFSS13600HPGM 13,600 5354 2,950 1161 Q 6388739  KTFSS24000HPGM 24,000 .9449 5,130 .2020 20
6388773  KTFSS13800HPGM 13,800 .5433 2,980 1173 Q 6388750 KTFSS24500HPGM 24,500 .9646 5,210 .2051 2
6388775 KTFSS13891HPGM 13,891 .5469 3,000 1181 Q 6388762 KTFSS25000HPGM 25,000 .9843 5,300 .2087 D
6388781  KTFSS14000HPGM 14,000 5512 3,050 1201 R 6388790 KTFSS26000HPGM 26,000 1.0236 5,470 2154 D
gggg;gg :IE?:} :;gg::gm Elgg ggg} g:ggg : g?g 2 SSC = Reference upinaciho liZka. Odpovidd SSC na drZaku ndstroje.
6388789  KTFSS14300HPGM 14,300 5630 3,100 1220 R
6388792  KTFSS14500HPGM 14,500 5709 3,140 1236 S
6388793  KTFSS14600HPGM 14,600 5748 3,160 1244 S
6388798  KTFSS14800HPGM 14,800 5827 3,190 1256 S
6388800 KTFSS15000HPGM 15,000 .5906 3,260 1283 T Geometrie KenTIP FS HPG
6388822 KTFSS15100HPGM 15,100 .5945 3,280 1291 T
6388824  KTFSS15300HPGM 15,300 6024 3,310 1303 T Tolerance
6388829  KTFSS15500HPGM 15500 6102 3340 1315 T D1 metrické tolerance k8
6388831 KTFSS15700HPGM 15,700 .6181 3,380 1331 T
6388832  KTFSS15800HPGM 15800 6220 3390 1335 | T 6 0,000/+0,018
6388420 KTFSS16000HPGM 16,000 .6299 3,480 1370 ] >6-10 0,000/+0,022
>10-18 0,000/+0,027
>18-26 0,000/+0,033
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Modularni vrtaky

KZKENNAMETAI: Britové destiCky KenTIP™ FS ¢ HPL KCMS15™
- 4 Ay
e Geometrie $picky HPL pro nerezové oceli utvari 2 tfisky na feznou hranu a zajistuje
spolehlivy odvod tfisek @
o KCMS15 zajiStuje vynikajici teplotni stabilitu a houzevnatost
o Bitové desticky s vnitfnim chlazenim
D1
Geometrie
HPL
Korunky KenTIP FS ¢ HPL KCMS15 e S kanaly vnitiniho chlazeni
@ prvni volba
O alternativni volba
D1 L5 D1 L5
Sorta KCMS15 Sorta KCMS15
Objednaci islo  Katalogové éislo mm Palcové mm  Palcové | SSC Objednaci éislo  Katalogové éislo mm Palcové mm  Palcové | SSC
6370992  KTFST08000HPLM 8,000 .3150 1,720 0677 F 6370926  KTFST17500HPLM 17,500 6890 3,650 1437 v
6370994  KTFST08100HPLM 8,100 .3189 1,740 .0685 F 6370929  KTFST18000HPLM 18,000 .7087 3,760 1480 w
6371006  KTFST08500HPLM 8,500 .3346 1,820 0717 G 6370937  KTFST19000HPLM 19,000 7480 3,960 .1559 X
6371031  KTFST09000HPLM 9,000 .3543 1,930 .0760 H 6370944  KTFST19253HPLM 19,253 .7580 4,000 1575 X
6371045 KTFST10000HPLM 10,000 .3937 2,130 .0839 J 6370955 KTFST19500HPLM 19,500 7677 4,050 1594 X
6371047  KTFST10200HPLM 10,200 4016 2,170 .0854 J 6370957  KTFST19845HPLM 19,845 7813 4,120 1622 X
6371048  KTFST10300HPLM 10,300 4055 2,190 .0862 J 6370972  KTFST20000HPLM 20,000 7874 4,160 1638 Y - ]
6371051  KTFST10500HPLM 10,500 4134 2,230 .0878 K 6370975 KTFST20500HPLM 20,500 8071 4,250 1673 Y V
6371054  KTFST10800HPLM 10,800 4252 2,290 .0902 K 6370981  KTFST21000HPLM 21,000 8268 4,360 A7 z
6371056  KTFST11000HPLM 11,000 4331 2,340 .0921 L 6370985 KTFST21500HPLM 21,500 8465 4,450 1752 z
6371061  KTFST11500HPLM 11,500 4528 2,440 .0961 M 6370988  KTFST22000HPLM 22,000 .8661 4,560 1795 ZA
6371065 KTFST12000HPLM 12,000 AT724 2,540 .1000 N 6370993  KTFST22500HPLM 22,500 8858 4,660 1835 ZA
6371068  KTFST12500HPLM 12,500 4921 2,640 1039 0 6370996  KTFST23000HPLM 23,000 9055 4,760 1874 B
6371069  KTFST12700HPLM 12,700 .5000 2,680 1055 0 6370999  KTFST23500HPLM 23,500 9252 4,860 1913 B E
6371072  KTFST13000HPLM 13,000 5118 2,740 1079 P 6371005 KTFST24000HPLM 24,000 9449 4,960 1953 2 E:
6371076  KTFST13500HPLM 13,500 5315 2,840 1118 Q 6371008  KTFST24500HPLM 24,500 9646 5,060 1992 20 _—
6371080  KTFST14000HPLM 14,000 5512 2,950 1161 R 6371011  KTFST25000HPLM 25,000 9843 5170 .2035 D 2
6371084  KTFST14300HPLM 14,300 .5630 3,000 1181 R 6371038  KTFST26000HPLM 26,000 1.0236 5,370 2114 D EE
6371086  KTFST14500HPLM 14,500 5709 3050 1201 S SSC = Reference upinaciho lizka. Ocdpovidd SSC na drZaku néstroje. “
6371089  KTFST15000HPLM 15,000 .5906 3,150 1240 T
6371112  KTFST15500HPLM 15,500 6102 3,240 1276 T
6370906  KTFST16000HPLM 16,000 16299 3,350 1319 U
6370916  KTFST16500HPLM 16,500 6496 3,450 1358 U
6370920  KTFST17000HPLM 17,000 16693 3,550 1398 v
Geometrie KenTIP FS HPL
Tolerance
D1 metrické tolerance k8
6 0,000/+0,018
>6-10 0,000/+0,022
>10-18 0,000/+0,027
>18-26 0,000/+0,033

‘ZKENNAMETAIZ 35


http://kennametal.com

Modularni vrtaky

Vrtaci korunky KenTIP™ FS e HPC KC7410™ KZKENNAMETN:

 Geometrie Spicky HPC pro litiny
e 4 vodici fazetky zajistuji vynikajici pfimost otvor(i a maximalni stabilitu
pfi pferuSovanych fezech

<
S

7

NITK

iy m
LSQ

o Velky rohovy radius chrani feznou hranu a zajistuje vynikajici jakost
otvoru pfi vrtani priichozich dér

o KC7410 zarucuje vyjimecnou odolnost proti otéru
e Bitové desticky s vnitinim chlazenim

Korunky KenTIP FS  HPG KG7410 ¢ S kanaly vnitiniho chlazeni.

L4 .
@ prvni volba
— O alternativni volba
D1 L5 D1 L5
Sorta KC7410 Sorta KC7410
Objednaci ¢islo  Katalogové cislo mm Palcové mm  Palcové | SSC Objednaci ¢islo  Katalogové cislo mm Palcové mm  Palcové | SSC
6370885 KTFST08000HPCM 8,000 .3150 1,850 0728 F 6370357  KTFST17000HPCM 17,000 6693 3,950 .1555 v
6370888  KTFST08500HPCM 8,500 .3346 1,960 0772 G 6370360 KTFST17200HPCM 17,200 6772 3,980 1567 v
6370892  KTFST09000HPCM 9,000 .3543 2,080 0819 H 6370363  KTFST17500HPCM 17,500 6890 4,030 1587 v
6370900 KTFST10000HPCM 10,000 .3937 2,320 0913 J 6370368 KTFST18000HPCM 18,000 7087 4,190 1650 w
6370902  KTFST10200HPCM 10,200 4016 2,350 0925 J 6370381 KTFST18500HPCM 18,500 7283 4,280 .1685 w
6370903  KTFST10300HPCM 10,300 4055 2,370 10933 J 6370384  KTFST19000HPCM 19,000 7480 4,410 1736 X
6370905 KTFST10500HPCM 10,500 4134 2,430 .0957 K 6370390 KTFST20000HPCM 20,000 7874 4,660 1835 Y
6370914  KTFST10800HPCM 10,800 4252 2,480 0976 K 6370403  KTFST20500HPCM 20,500 8071 4,740 .1866 Y
6370915  KTFST11000HPCM 11,000 4331 2,550 .1004 L 6370405 KTFST21000HPCM 21,000 8268 4,880 1921 Z
E 6370917  KTFST11100HPCM 11,100 4370 2,570 1012 L 6370407 KTFST21500HPCM 21,500 .8465 4,970 1957 z
'n;: 6370923  KTFST11500HPCM 11,500 4528 2,660 1047 M 6370408  KTFST22000HPCM 22,000 .8661 5130 2020 ZA
6370930  KTFST12000HPCM 12,000 4724 2,780 1094 N 6370411  KTFST22500HPCM 22,500 8858 5210 .2051 ZA
53 6370934  KTFST12500HPCM 12,500 4921 2,900 1142 0 6370412  KTFST23000HPCM 23,000 .9055 5,350 2106 ZB
EE 6370936 KTFST12700HPCM 12,700 .5000 2,930 1154 0 6370414  KTFST23500HPCM 23,500 19252 5,430 2138 B
“ 6370938  KTFST13000HPCM 13,000 5118 3,020 1189 P 6370416  KTFST24000HPCM 24,000 9449 5,630 2217 2C
6370948  KTFST13500HPCM 13,500 5315 3,130 1232 Q 6370417  KTFST24500HPCM 24,500 .9646 5,720 2252 20
6370958 KTFST14000HPCM 14,000 5512 3,250 1280 R 6370419  KTFST25000HPCM 25,000 .9843 5,870 2311 D
6370976  KTFST14500HPCM 14,500 5709 3,360 1323 S 6370425 KTFST26000HPCM 26,000 1.0236 6,030 2374 D
6370095  KTFST15000HPCM 15000 5906 3490 1374 T POZNAMKA: Pro volbu vhodného drz4ku néstroje pouZijte velikost lizka SSC
6371010  KTFST15500HPCM 15500 6102 3,570 1406 T VSechny britové desticky jsou upravitelné
6371016  KTFST15800HPCM 15800 6220 3620 1425 T Specialni polozky: minimalini objednaci mnoZstvi je 10 ks
6370147  KTFST16000HPCM 16,000 6299 3,730 1469 U
6370353 KTFST16500HPCM 16,500 .6496 3,810 1500 ]
6370355 KTFST16600HPCM 16,600 16535 3,830 1508 ]
c36 KZKENNAMETAIZ ennametal.co
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Modularni vrtaky
KZKENNAMETAIi Rezné podminky

Karbidové vrtaci korunky pro modularni vrtaky e KenTIP™ FS e Geometrie HPG  Sorta KCP15A™ e
Bfitové desticky bez kanalku vnitiniho chlazeni e Vnitini chlazeni v télese nastroje ® Metrické

Rezna rychlost — v Metrické
Rozsah — m/min Doporuceny posuv (f) podle priméru
M:‘k‘:l"'::]‘:’a i P:::;z‘t’:' o 80 100 120 140 16,0 20,0 24,0 26,0
0 95 125 175 mm/ot. 0,11-0,22 0,13-0,30 0,15-0,37 0,17-0,41 0,19-0,45 0,24-0,52 0,28-0,60 0,29-0,62
1 90 130 170 mm/ot. 0,11-0,22 0,13-0,30 0,15-0,37 0,17-0,41 0,19-0,45 0,24-0,52 0,28-0,60 0,29-0,62
2 100 140 180 mm/ot. 0,11-0,26 0,13-0,34 0,15-0,41 0,17-0,45 0,19-0,49 0,24-0,56 0,28-0,64 0,29-0,62
B 60 100 130 mm/ot. 0,11-0,31 0,12-0,36 0,14-0,41 0,16-0,44 0,18-0,46 0,23-0,51 0,30-0,56 0,31-0,58
4 60 100 130 mm/ot. 0,11-0,31 0,12-0,36 0,14-0,41 0,16-0,44 0,18-0,46 0,23-0,51 0,25-0,56 0,26-0,58
5 60 80 100 mm/ot. 0,1-0,22 0,11-0,28 0,12-0,34 0,14-0,37 0,16-0,40 0,20-0,46 0,24-0,52 0,25-0,54
6 60 70 80 mm/ot. 0,1-0,22 0,11-0,28 0,12-0,34 0,14-0,37 0,16-0,40 0,20-0,46 0,24-0,52 0,25-0,54
1 80 120 170 mm/ot. 0,14-0,34 0,16-0,39 0,19-0,45 0,23-0,50 0,26-0,58 0,30-0,64 0,36-0,76 0,37-0,79
2 80 110 120 mm/ot. 0,14-0,34 0,16-0,39 0,19-0,45 0,23-0,50 0,26-0,58 0,30-0,64 0,36-0,76 0,37-0,79
3 50 80 100 mm/ot. 0,13-0,27 0,15-0,33 0,17-0,37 0,19-0,42 0,21-0,46 0,28-0,54 0,32-0,63 0,33-0,66

Karbidové vrtaci korunky pro modulérni vrtaky e KenTIP  Geometrie HPL ¢ Sorta KCMS15™ o
S vniténimi chladicimi kanalky e Vnitini chlazeni e Metrické

Rezna rychlost — v Metrické
Rozsah — m/min Doporuceny posuv (f) podle priméru
Materidlova . Pocatecni 80 100 120 140 160 200 24,0 26,0
skupina min hodnota max
1 50 60 90 mm/ot. 0,08-0,15 0,09-0,18 0,11-0,2 0,12-0,22 0,13-0,24 0,16-0,28 0,19-0,32 0,20-0,33
M 2 30 60 90 mm/ot. 0,08-0,15 0,09-0,18 0,11-0,2 0,12-0,22 0,13-0,24 0,16-0,28 0,19-0,32 0,20-0,33
3 20 50 60 mm/ot. 0,08-0,15 0,09-0,18 0,11-0,2 0,12-0,22 0,13-0,24 0,16-0,28 0,19-0,32 0,20-0,33

Karbidové vrtaci korunky pro moduladrni vrtaky e KenTIP ¢ Geometrie HPC ¢ Sorta KC7410™
S vnitinimi chladicimi kanalky e Vnitini chlazeni e Metrické

Rezna rychlost — v Metrické
Rozsah — m/min Doporuceny posuv (f) podle priméru E
[
P . o
Materidlova . Pocatecni 80 100 120 140 160 200 24,0 26,0 =
skupina min hodnota max —_
1 100 175 200 mm/ot. 0,14-0,34 0,16-0,39 0,19-0,45 0,23-0,5 0,26-0,58 0,3-0,64 0,36-0,76 0,37-0,79 E
2 100 160 180 mm/ot. 0,14-0,34 0,16-0,39 0,19-0,45 0,23-0,5 0,26-0,58 0,3-0,64 0,36-0,76 0,37-0,79 s
3 70 85 120 mm/ot. 0,13-0,27 0,15-0,33 0,17-0,37 0,19-0,42 0,21-0,46 0,28-0,54 0,32-0,63 0,33-0,66 “
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Modularni vrtaky

Télesa KenTIP™ s pfimou valcovou stopkou KZKENNAMETAE

o Teéleso KenTIP FS s pfimou valcovou metrickou stopkou.

e Vicekanalové chlazeni nabizi pfidané chladici kanaly se Ctyrmi
vyvody na kazdém drzaku.

e Ke kazdému télesu drzaku je dodévan urceny KIic na korunky.

T VRTANI

wne
o
4

Lo

L -~
L4 max | LS j
= ‘—— L5 ‘ g ~ o
o1 — | . t"—ﬁ}
~———L |
LATTH
Prima vélcova stopka (SS stopka).
KenTIP FS valcova stopka ¢ 3 x D e Metrické
- +
)
R
3xD D1 D1 max
Objednaci ¢islo  Katalogové cislo mm Palcové mm Palcové LATTH L L4 max LS D SSC kli¢ KenTIP
6389366 KTFS080R03SS10M 8,000 3150 8,499 .3346 76,4 81 26 4 10 F 170.306
6389367 KTFS085R03SS10M 8,500 .3347 8,999 .3543 77,1 82 27 4 10 G 170.306
6389368  KTFS090R03SS10M 9,000 .3544 9,499 .3739 788 84 29 4 10 H 170.306
6389369  KTFS095R03SS10M 9,500 3740 9,999 .3936 795 85 30 4 10 | 170.306
6371340  KTFS100R03SS12M 10,000 .3937 10,499 4133 88,2 94 32 46 12 J 170.307
6371961 KTFS105R03SS12M 10,500 4134 10,999 4330 88,9 95 & 46 12 K 170.307
6371962  KTFS110R03SS12M 11,000 4331 11,499 4527 90,6 97 35 46 12 L 170.307
6371963  KTFS115R03SS12M 11,500 4528 11,999 4724 91,3 98 36 46 12 M 170.307
6371964 KTFS120R03SS14M 12,000 4725 12,499 4921 95,0 102 38 46 14 N 170.308
6371965 KTFS125R03SS14M 12,500 4922 12,999 5117 95,8 103 39 46 14 0 170.308
6371966  KTFS130R03SS14M 13,000 5118 13,499 5314 97,5 105 4 46 14 P 170.308
6371967 KTFS135R03SS14M 13,500 5315 13,999 .5511 98,2 106 42 46 14 Q 170.308
6371968  KTFS140R03SS16M 14,000 5512 14,499 5708 103,9 112 44 49 16 R 170.309
6371969  KTFS145R03SS16M 14,500 5709 14,999 5905 104,6 113 45 49 16 S 170.309
6371970  KTFS150R03SS16M 15,000 .5906 15,999 .6299 107,3 116 48 49 16 T 170.309
6371971  KTFS160R03SS16M 16,000 6300 16,999 16692 109,7 119 51 49 16 1} 170.309
6371972  KTFS170R03SS20M 17,000 6693 17,999 .7086 17,1 127 54 51 20 Vv 170.314
6389147  KTFS180R03SS20M 18,000 .7087 18,999 .7480 1196 130 57 51 20 W 170.314
6389148  KTFS190R03SS20M 19,000 7481 19,999 7873 122,0 133 60 51 20 X 170.314

POZNAMKA: Rozmétry télesa drzaku
L: Celkovd délka vrtaku
L4: Max. hloubka vrtani
L5: Délka odsazeni (dle korunky. Viz.souvisejici stranky )

LATTH: Referencni délka k lizku

LS: Upinaci délka stopky
SSC = Reference upinaciho lizka. Odpovidd SSC na drZaku néstroje.

C38
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Modularni vrtaky

KZKENNAMETAI: Vrtaci télesa KenTIP™ FS s pfirubou

o Drzaky KenTIP FS s vélcovou pfirubovou stopkou drdzkou 0°. Metrické stopky. P

e Modularni vrtaky KenTIP FS nabizeji vykonnost bézné dosaZitelnou s monolitnimi karbidovymi vrtaky. Tuhé lizko m %
biitové destiCky zajiStuje flexibilni pouZiti a velmi dlouhou Zivotnost drzéku nastroje.

e Vrtaci systém KenTIP FS vyuZivd vyménné vrtaci korunky — bez nékladd na ostfeni, konzistentni vykonnost a
vyrazné nizsi néklady na logistiku v porovnani s nastroji urCenymi pro preostreni.

¢ MuliCoolant prinasi lepsi rozlozeni kanalkii chlazeni se Ctyfmi vystupy na kazdém drzaku.
e Kazdé vrtaci téleso je doddvano véetné klice pro upnuti vrtaci korunky.

L4 max ‘ LS

*‘«LS
o =] :

?‘H Pfirubovd stopka s drézkami (stopka SCF)
L1

KenTIP FS se stopkou s drazkami e 3 x D e Metrické

Q?"' -
3xD D1 D1 max

Objednaci éislo  Katalogové cislo mm Palcové mm Palcové LATTH L L1 L4 max LS D SSC kli¢ KenTIP
6389436  KTFSO80R03SCF12M 8,000 .3150 8,499 .3346 24 92 47 26 45 12 F 170.306
6389437  KTFS085R03SCF12M 8,500 3347 8,999 3543 431 93 48 27 45 12 G 170.306
6389438  KTFS090R03SCF12M 9,000 .3544 9,499 3739 448 95 50 29 45 12 H 170.306
6389439  KTFS095R03SCF12M 9,500 .3740 9,999 .3936 455 96 51 30 45 12 | 170.306
6372514  KTFS100R03SCF16M 10,000 .3937 10,499 4133 50,2 104 56 32 48 16 J 170.307 p
6372515 KTFS105R03SCF16M 10,500 4134 10,999 4330 50,9 105 57 33 48 16 K 170.307 / B
6372516  KTFS110R03SCF16M 11,000 4331 11,499 4527 52,6 107 59 35 43 16 L 170.307 *’5'
6372517  KTFS115R03SCF16M 11,500 4528 11,999 AT24 53,3 108 60 36 48 16 M 170.307
6372518 KTFS120R03SCF16M 12,000 4725 12,499 4921 55,0 110 62 38 48 16 N 170.308
6372519  KTFS125R03SCF16M 12,500 4922 12,999 5117 55,8 1M 63 39 43 16 0 170.308
6372520  KTFS130R03SCF16M 13,000 5118 13,499 5314 57,5 13 65 #H 48 16 P 170.308
6372591  KTFS135R03SCF16M 13,500 5315 13,999 5511 58,2 114 66 42 48 16 Q 170.308
6372592  KTFS140R03SCF16M 14,000 .5512 14,499 .5708 59,9 116 68 44 43 16 R 170.309 =
6372593  KTFS145R03SCF16M 14,500 5709 14,999 5905 60,6 17 69 45 48 16 S 170.309 E
6372594  KTFS150R03SCF20M 15,000 .5906 15,999 6299 66,3 125 75 48 50 20 T 170.309 =
6372595 KTFS160R03SCF20M 16,000 .6300 16,999 .6692 68,7 128 78 51 50 20 U 170.309 - brs
6372596 KTFS170R03SCF20M 17,000 16693 17,999 .7086 71 131 81 54 50 20 v 170.314 Eé
6389279  KTFS180R03SCF25M 18,000 7087 18,999 7480 76,6 143 87 57 56 25 W 170.314 “
6389280 KTFS190R03SCF25M 19,000 7481 19,999 7873 79,0 146 90 60 56 25 X 170.314
6389281  KTFS200R03SCF25M 20,000 7874 20,999 8267 814 149 93 63 56 25 Y 170.314
6389282  KTFS210R03SCF25M 21,000 8268 21,999 8661 838 152 9 66 56 25 7 170.314
6389283 KTFS220R03SCF25M 22,000 .8662 22,999 .9054 86,2 155 99 69 56 25 ZA 170.314
6389284  KTFS230R03SCF25M 23,000 19055 23,999 9448 88,7 158 102 72 56 25 B 170.314
6389285 KTFS240R03SCF25M 24,000 9449 24,999 9842 91,1 161 105 75 56 25 C 170.314
6389286 KTFS250R03SCF25M 25,000 .9843 26,000 1.0236 93,5 164 108 78 56 25 D 170.314

POZNAMKA: Rozméry drzékil néstroji:
L: Celkovd délka vrtaku
L1: Celkovd délka vrtaku vcetné priruby
L4: Max. hloubka vrtani
L5: Vyénivajici délka (s ohledem na britovou desticku viz. prislusné strany o britovych destickdch)
LATTH: Délka liizka britové desticky
LS: Délka stopky
SSC = Velikost lizka Odpovida velikosti lizka SSC britové desticky.
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Modularni vrtaky
Télesa KenTIP™ s pfimou valcovou stopkou

DrZak KenTIP FS s pfimou valcovou stopkou metricky.
e Drzak 12 x D je vybaven pfirubovou stopkou pro lepsi tuhost.

¢ Vicekanalové chlazeni nabizi pfidané chladici kanaly se ctyrmi
vyvody na kazdém drzaku.

Ke kazdému télesu drzaku je dodévan urceny Klié na korunky.

KZKENNAMETAE

L4 max | LS f
— | L5 ‘ - = o
SR ———= S
LATTH
Prima vélcova stopka (SS stopka).
KenTIP FS valcova stopka ¢ 5 x D e Metrické
5xD D1 D1 max
Objednaci éislo  Katalogové éislo mm Palcové mm Palcové LATTH L L4 max LS D SSC klic KenTIP
6389385 KTFS080R05SS10M 8,000 3150 8,499 .3346 93,4 98 43 4 10 F 170.306
6389386 KTFS085R05SS10M 8,500 .3347 8,999 .3543 95,1 100 45 4 10 G 170.306
6389387  KTFS090R05SS10M 9,000 .3544 9,499 3739 97,8 103 48 4 10 H 170.306
6389388  KTFS095R05SS10M 9,500 3740 9,999 .3936 99,5 105 50 4 10 | 170.306
6371973  KTFS100R05SS12M 10,000 .3937 10,499 4133 109,2 115 53 46 12 J 170.307
6371974  KTFS105R05SS12M 10,500 4134 10,999 4330 110,9 17 55 46 12 K 170.307
6371975 KTFS110R05SS12M 11,000 4331 11,499 4527 113,6 120 58 46 12 L 170.307
6371976  KTFS115R05SS12M 11,500 4528 11,999 4724 1153 122 60 46 12 M 170.307
6371977  KTFS120R05SS14M 12,000 4725 12,499 4921 120,0 127 63 46 14 N 170.308
6371978  KTFS125R055S14M 12,500 4922 12,999 5117 1218 129 65 46 14 0 170.308
6371979  KTFS130R05SS14M 13,000 5118 13,499 5314 1245 132 68 46 14 P 170.308
6371980 KTFS135R055S14M 13,500 5315 13,999 5511 126,2 134 70 46 14 Q 170.308
6371981  KTFS140R05SS16M 14,000 5512 14,499 .5708 132,9 141 73 49 16 R 170.309
6371982  KTFS145R055S16M 14,500 5709 14,999 5905 134,6 143 75 49 16 S 170.309
6371983  KTFS150R055S16M 15,000 5906 15,999 16299 139,3 148 80 49 16 T 170.309
6371984  KTFS160R05SS16M 16,000 6300 16,999 .6692 1437 153 85 49 16 1} 170.309
6371985 KTFS170R05SS20M 17,000 6693 17,999 .7086 1531 163 90 51 20 v 170.314
6389149  KTFS180R05SS20M 18,000 .7087 18,999 7480 157,6 168 95 51 20 W 170.314
6389150  KTFS190R05SS20M 19,000 7481 19,999 7873 162,0 173 100 51 20 X 170.314

POZNAMKA: Rozméry télesa drzaku
L: Celkova délka vrtaku
L4: Max. hloubka vrtani
L5: Délka odsazeni (dle korunky. Viz.souvisejici strdnky )
LATTH: Referencni délka k lizku
LS: Upinaci délka stopky
SSC = Reference upinaciho lizka. Odpovidd SSC na drZaku néstroje.
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Modularni vrtaky
KZKENNAMETAI: Vrtaci télesa KenTIP™ FS s pfirubou

o Drzaky KenTIP FS s vélcovou pfirubovou stopkou drdzkou 0°. Metrické stopky.

e Moduldrni vrtdky KenTIP FS nabizeji vykonnost bézné dosazitelnou s monolitnimi karbidovymi vrtaky.
Tuhé lizko britové desticky zajistuje flexibilni pouZiti a velmi dlouhou Zivotnost drzaku néstroje.

o \rtaci systém KenTIP FS vyuziva vyménné vrtaci korunky — bez néklad(i na ostfeni, konzistentni

vykonnost a vyrazné nizSi néklady na logistiku v porovnani s nastroji urCenymi pro preosteni. //‘7‘\

¢ MuliCoolant prinasi lepsi rozlozeni kanalkii chlazeni se Ctyfmi vystupy na kazdém drzaku. i‘ g e = ﬁ
e Kazdé vrtaci téleso je doddvano véetné klice pro upnuti vrtaci korunky. — '

Pfirubovd stopka s drazkami (stopka SCF)

-

L4 max LS

’«LS ‘
od EETSSE——_ 77

KenTIP FS se stopkou s drazkami ¢ 5 x D e Metrické

<
]
5xD
D1 D1 max

Objednaci éislo  Katalogové éislo mm Palcové mm Palcové LATTH L L1 L4 max LS D SSC klic KenTIP

6389440  KTFS080R05SCF12M 8,000 .3150 8,499 .3346 59,4 109 64 43 45 12 H 170.306

6389441  KTFS085R05SCF12M 8,500 .3347 8,999 .3543 61,1 111 66 45 45 12 G 170.306
6389442  KTFS090R05SCF12M 9,000 3544 9,499 3739 63,8 114 69 48 45 12 H 170.306 — 1
6389443  KTFS095R05SCF12M 9,500 3740 9,999 .3936 65,5 116 il 50 45 12 | 170.306 V
6372597  KTFS100R05SCF16M 10,000 .3937 10,499 4133 7.2 125 7 53 43 16 d 170.307

6372598  KTFS105R05SCF16M 10,500 4134 10,999 4330 72,9 127 79 55 48 16 K 170.307

6372599  KTFS110R05SCF16M 11,000 4331 11,499 4527 75,6 130 82 58 48 16 L 170.307

6372600 KTFS115R05SCF16M 11,500 4528 11,999 AT24 773 132 84 60 43 16 M 170.307

6372601  KTFS120R05SCF16M 12,000 4725 12,499 4921 80,0 135 87 63 48 16 N 170.308

6372602 KTFS125R05SCF16M 12,500 4922 12,999 5117 81,8 137 89 65 48 16 0 170.308 E
6372603  KTFS130R05SCF16M 13,000 5118 13,499 5314 845 140 92 68 43 16 P 170.308 §
6372604 KTFS135R05SCF16M 13,500 5315 13,999 5511 86,2 142 94 70 48 16 Q 170.308 —_
6372605 KTFS140R05SCF16M 14,000 .5512 14,499 .5708 88,9 145 97 73 48 16 R 170.309 E
6372606 KTFS145R05SCF16M 14,500 .5709 14,999 .5905 90,6 147 99 75 43 16 S 170.309 s
6372607 KTFS150R05SCF20M 15,000 .5906 15,999 16299 98,3 157 107 80 50 20 T 170.309 “
6372608 KTFS160R05SCF20M 16,000 .6300 16,999 .6692 102,7 162 112 85 50 20 U 170.309

6372609 KTFS170R05SCF20M 17,000 .6693 17,999 .7086 107,1 167 17 90 50 20 v 170.314

6389287  KTFS180R05SCF25M 18,000 .7087 18,999 7480 1146 181 125 95 56 25 w 170.314

6389288  KTFS190R05SCF25M 19,000 7481 19,999 7873 119,0 186 130 100 56 25 X 170.314

6389289  KTFS200R05SCF25M 20,000 7874 20,999 .8267 1234 191 135 105 56 25 Y 170.314

6389290  KTFS210R05SCF25M 21,000 .8268 21,999 .8661 1278 196 140 110 56 25 z 170.314

6389311  KTFS220R05SCF25M 22,000 .8662 22,999 9054 1322 201 145 115 56 25 ZA 170.314

6389312  KTFS230R05SCF25M 23,000 .9055 23,999 9448 136,7 206 150 120 56 25 B 170.314

6389313  KTFS240R05SCF25M 24,000 .9449 24,999 .9842 1411 21 155 125 56 25 20 170.314

6389314  KTFS250R05SCF25M 25,000 .9843 26,000 1.0236 1455 216 160 130 56 25 yi)] 170.314

POZNAMKA: Rozméry drZakii nastroji:
L: Celkova délka vrtaku
L1: Celkovd délka vrtaku vcetné priruby
L4: Max. hloubka vrtani
L5: Vyénivajici délka (s ohledem na britovou desticku viz. prislusné strany o britovych destickdch)
LATTH: Délka liizka britové desticky
LS: Délka stopky
SSC = Velikost lizka Odpovida velikosti lizka SSC britové desticky.
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KZKENNAMETAI:
__________________________________________________________________________________________

Modularni vrtaci
system KSEM™

Hlavni aplikace

Modularni vrtaci systém KSEM™ nabizi vétsi hloubku a priiméry vrtani neZ modularni vrtaky KenTIP™.KSEM
jsou zkonstruovany pro velmi agresivni posuvy v fadé aplikaci pro dosazeni vysoké trovné produktivity.
Vyznaduji se robustnimi 10zky britovych desticek pro prodlouZent Zivotnosti jak vrtaciho télesa, tak samotné
vrtaci korunky. To ¢inf z KSEM velmi ekonomické a spolehlivé nastroje pro vrtani v oblasti mezilehlych
priimér(. Hloubky otvord do 10 x D a priméry otvoru od 12,5-35 mm (.4921-1.5748") jsou pokryty ze
standardniho portfélia nastrojii. K dispozici jsou riizné sorty pro vrtani témér vech druh(i materialC.

Vlastnosti a vyhody

Provedeni Spicky vrtaku HP Specialni sorty

o Nizky pfitlak zabrariuje ohybani obrobku. e Sorta KC7315™ s vicevrstvym PVD povlakem TiAIN pro vysoké

o Vlynikajici stredici schopnosti. fezné rychlosti a pouzitim zejména pro oceli.

e Moznost vybéru geometrie podle konkrétni aplikace o Sorta KCPM45™ s vicevrstvym poviakem TiAIN a houZevnatym
pro nepfekonatelnou vykonnost. karbidovym substratem. Vy$Si odolnost proti vylamovani fezné

hrany pfi naroénych podminkach obrabéni.
oL oy L s e Sorta KCSM15™ s PVD povlakem na bazi AITiN pro vrtani
Sllne'quko, snadna vyména nerezovjh oceli,
vrtaci korunky

¢ Robustni konstrukce liizka pro delSi Zivotnost britové
desticky a drzaku nastroje. . , v
o (Ctyisténnd dosedaci plocha (sedlo) poskytuje stabilitu Portfolio vrtacich téles
vrtaci korunce.

e Pro vyménu vrtaci korunky je k zapotfebi pouze * K dispozici jsou standardni 3,5,7,2 10 D

télesa s valcovou stopkou (inch) a stopkou

jednoduchy Sroubovak. Whistle Notch (metrické).
i . D e Pfirubové stopky se 2 ploSkami a vstupem
Vrtaci korunky s moznosti ostreni pro externi chlazeni jsou dodévéany v 3 x D.
e \/ programu Prvni volba jsou zahrnuta pouze

e V/Sechny geometrie kromé SPL je mozné preostfit pro
zlepSeni ekonomiky.

e Firma Kennametal a jeji partnefi nabizeji rychlé a
spolehlivé sluzby ostieni.

vybrana télesa KSEM.
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Modularni vrtaky
KZKENNAMETAIi Karbidové vrtaci korunky KSEM™

e Geometrie KSEM KC7315™ HP zarucuje vysoké (ibéry materialu a dlouhou Zivotnost
nastroje pfi obrabéni oceli. @
¢ Geometrie HP md Siroky a silny pficny bfit, ktery zabrafuje hromadéni materidlu ve stredu
otvoru a umoziuje tak pouZiti vysokych posuvi. Srpovité, honované fezné hrany zajistuji
vynikajici utvareni tfisky a Zivotnost nastroje i piii obrabéni materidld s dlouhou tiskou.
e KC7315 je jemnozrnna sorta s vicevrstvym PVD povlakem TiAIN. Jeji vysoka odolnost
proti opotfebeni umozfiuje pouZiti pii vysokych feznych rychlostech a pfi stabilnich D1]140°
podminkach obrabéni.
o Rezné hrany KC7315 HP jsou zvI4sté vhodné pro vrtani legovanych a vysoce
legovanych oceli.
o \lyuZijte geometrii KC7315 HP jako alternativu pro obrabéni litin.
Vrtaci korunky KSEM e HP KC7315
[ ] [ ]
M
e] e] ® prvni volba
|| O alternativni volba
Sorta KC7315 D1 Sorta KC7315 D1
Objednaci ¢islo  Katalogové cislo mm Palcové SSC Objednaci éislo  Katalogové cislo mm Palcové SSC
2449924  KSEM1250HPGM 12,500 4921 c 2465988  KSEM2050HPGM 20,500 8071 3
2499723  KSEM1260HPGM 12,600 4961 ® 2499775  KSEM2100HPGM 21,000 8268 3
2499727  KSEM1300HPGM 13,000 5118 c 2887393  KSEM2120HPGM 21,200 8346 3
2499730  KSEM1350HPGM 13,500 5310 c 2499777 KSEM2150HPGM 21,500 8460 3
2499731  KSEM1360HPGM 13,600 5354 B 3120318 KSEM2170HPGM 21,700 8543 3
2499735  KSEM1400HPGM 14,000 5512 B 2499779  KSEM2200HPGM 22,000 8661 3
2499611  KSEM1429HPGM 14,290 5630 B 2499782  KSEM2250HPGM 22,500 8858 4 :
2499740  KSEM1450HPGM 14,500 5709 B 2449518 KSEM2300HPGM 23,000 9055 4 2|
2499744  KSEM1500HPGM 15,000 5906 A 3016028  KSEM2305HPGM 23,050 9075 4 “7
2499843  KSEM1508HPGM 15,080 5037 A 2499786  KSEM2400HPGM 24,000 9449 4
2499746  KSEM1530HPGM 15,300 6024 A 2499787  KSEM2450HPGM 24,500 9646 5
2499748  KSEM1550HPGM 15,500 6102 A 2499789  KSEM2500HPGM 25,000 9843 5
2499749  KSEM1560HPGM 15,600 6142 A 2499791  KSEM2550HPGM 25,500 1.0039 5
2499753  KSEM1600HPGM 16,000 6299 1 2499868  KSEM2567HPGM 25,670 1.0106 5
2499846  KSEM1609HPGM 16,090 6340 1 2449473 KSEM2600HPGM 26,000 1.0236 5 E
2499757  KSEM1650HPGM 16,500 6496 1 2499869  KSEM2619HPGM 26,190 1.0310 6 =
2499759  KSEM1700HPGM 17,000 6693 1 2494500  KSEM2650HPGM 26,500 1.0433 6 .
2487433 KSEM1750HPGM 17,500 6890 1 2499870  KSEM2659HPGM 26,590 1.0470 6 2
3027980  KSEM1760HPGM 17,600 6929 1 2499795  KSEM2700HPGM 27,000 1.0630 6 T3
2499763  KSEM1800HPGM 18,000 7087 1 2499796  KSEM2750HPGM 27,500 1.0827 6 “
2499852  KSEM1826HPGM 18,260 7189 2 2499798  KSEM2800HPGM 28,000 1.1024 6
2499765  KSEM1850HPGM 18,500 7283 2 2499802  KSEM2900HPGM 29,000 1.1417 7
3097295 KSEM1860HPGM 18,600 733 2 2499803  KSEM2950HPGM 29,500 11614 7
2499853  KSEM1865HPGM 18,650 7340 2 2449475  KSEM3000HPGM 30,000 11811 7
2499767  KSEM1900HPGM 19,000 7480 2 2499810  KSEM3100HPGM 31,000 1.2205 8
4050332  KSEM1932HPGM 19,320 7606 2 2499813  KSEM3200HPGM 32,000 1.2598 8
2499771 KSEM1950HPGM 19,500 7677 2 2494501  KSEM3300HPGM 33,000 1.2992 9
2504223  KSEM1970HPGM 19,700 7756 2 2499820  KSEM3400HPGM 34,000 13386 9
2450909  KSEM2000HPGM 20,000 7874 3 2466477  KSEM3500HPGM 35,000 1.3780 9
2499858  KSEM2024HPGM 20,240 7969 3
SSC = Reference upinaciho lizka. Odpovidd SSC na drZaku néstroje.
Tolerance HP ¢ Metrické
D1 metrické tolerance h8
12,5-18 +0,000/-0,027
>18-30 +0,000/-0,033
>30-40 +0,000/-0,039
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Modularni vrtaky
Rezné podminky KZKENNAMETAE

Karbidové vrtaci korunky pro modularni vrtaky ¢ KSEM™ ¢ Geometrie HPG ¢ Sorta KC7315™ e Vnitini chlazeni ¢ Metrické

Rezna rychlost — vc Metrické
Rozsah — m/min Doporuceny posuv (f) podle priméru
Materidlova Pocatecni
skupina min hodnota max 12,5 16,0 20,0 25,4 32,0 35,0
1 75 110 140 | mm/ot 0,15-0,34 0,17-0,40 0,19-0,45 0,25-0,58 0,29-0,66 0,33-0,76
2 90 120 150 | mm/ot 0,15-0,34 0,17-0,40 0,19-0,45 0,25-0,58 0,29-0,66 0,33-0,76
3 50 75 100 | mm/ot 0,15-0,28 0,17-0,34 0,19-0,40 0,25-0,51 0,29-0,58 0,33-0,66
4 55 75 95 | mm/ot 0,12-0,31 0,14-0,34 0,16-0,40 0,20-0,51 0,23-0,58 0,26-0,66
5 50 65 80 | mm/ot 0,09-0,17 0,11-0,20 0,12-0,23 0,15-0,28 0,17-0,32 0,20-0,36
6 50 65 80 | mm/ot 0,12-0,25 0,14-0,29 0,16-0,32 0,20-0,42 0,23-0,47 0,26-0,54
1 90 135 175 | mm/ot 0,17-0,35 0,21-0,42 0,25-0,48 0,31-0,59 0,37-0,70 0,43-0,81
2 90 110 125 | mm/ot 0,17-0,33 0,21-0,41 0,25-0,48 0,31-0,59 0,37-0,70 0,43-0,81
3 40 95 125 | mm/ot 0,18-0,36 0,20-0,41 0,21-0,44 0,23-0,48 0,25-0,53 0,27-0,57

2
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Modularni vrtaky
KZKENNAMETAK Karbidové vrtaci korunky KSEM™

o Rezné hrany KSEM HPG zajistuji vy3si produktivitu a delsf Zivotnost néstroje
pfi obrabéni oceli, i pfi nejnérocnéjSich podminkéch. @ @ % Lf% M
o Geometrie HPG zajiStuje nizké fezné sily a velmi dobré stredici schopnosti. \
Zesilené fezné hrany a dobra tvorba tfisek zlepSuji Zivotnost néstroje diky
odolnosti proti opotfebeni a vylamovani fezné hrany.
o KC7315 je jemnozrnna sorta s vicevrstvym PVD povlakem TiAIN. Jeji
vysoka odolnost proti opotfebeni umoZiiuje pouZiti pfi vysokych feznych D1 |140°
rychlostech a pfi stabilnich podminkéch obrabéni.
o Rezné hrany KC7315 HP jsou zvIasté vhodné pro vrtani legovanych a
vysoce legovanych oceli.
o \lyuZijte geometrii KC7315 HP jako alternativu pro obrabéni litin.
o KCPM45 kombinuje velmi pevny, jemnozmny karbidovy substrét s
modernim vicevrstvym povlakem TiAIN. Je uréena pro obrabéni oceli i
pfi nejnarocnéjSich podminkach.
o \lytrhavani materialu, vrstvené plechy, priiniky otvord a vystupy do
naklonénych rovin jsou priklady aplikaci, pro které jsou vhodné brity
KCPM45 HPG.
o Biity KCPM45 HPG jsou také efektivni alternativou pro obrdbéni n
erezovych oceli.
Vrtaci korunky KSEM e HPG KCPM45
® prvni volba
O alternativni volba
Sorta KCPM45 D1 Sorta KCPM45 D1
Objednaci ¢islo  Katalogové cislo mm Palcové SSC Objednaci ¢islo  Katalogové Cislo mm Palcové SSC -
5626642  KSEM1250HPGM 12,500 4921 B 5397488  KSEM2300HPGM 23,000 9055 4 “7’
5626644 KSEM1300HPGM 13,000 5118 c 5397490  KSEM2400HPGM 24,000 9449 4
5397387 KSEM1400HPGM 14,000 5512 B 5397491  KSEM2500HPGM 25,000 9843 5
5626703  KSEM1500HPGM 15,000 5906 A 5397497  KSEM2600HPGM 26,000 1.0236 5
5626708  KSEM1600HPGM 16,000 6299 1 5626731  KSEM2650HPGM 26,500 1.0433 6
5626710  KSEM1650HPGM 16,500 6496 1 5397499  KSEM2700HPGM 27,000 1.0630 6
5626711  KSEM1700HPGM 17,000 6693 1 5397500 KSEM280OHPGM 28,000 11024 6 \E
5626713  KSEM1750HPGM 17,500 6890 1 5515226  KSEM2900HPGM 29,000 11417 7 <
5397474  KSEM1800HPGM 18,000 7087 1 5397502  KSEM3000HPGM 30,000 11811 7 _—
5397476  KSEM1900HPGM 19,000 7480 2 5626740 KSEM3050HPGM 30,500 1.2008 8 E
5397481 KSEM1950HPGM 19,500 7677 2 5626742  KSEM3100HPGM 31,000 1.2205 8 s
5397483  KSEM2000HPGM 20,000 7874 3 5397505 KSEM3200HPGM 32,000 1.2598 8 “
5397485 KSEM2100HPGM 21,000 8268 3 5397506  KSEM3300HPGM 33,000 1.2992 9
5397486  KSEM2200HPGM 22,000 8661 3
SSC = Reference upinaciho lizka. Odpovidd SSC na drZaku néstroje.
Tolerance HPG e Metrické
D1 metrické tolerance h8
12,5-18 +0,000/-0,027
>18-30 +0,000/-0,033
>30-40 +0,000/-0,039
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Modularni vrtaky

Rezné podminky KZKENNAMETAE
-
Karbidové vrtaci korunky pro modularni vrtaky ¢ KSEM™ e Geometrie HPG ¢ Sorta KCPM45™ e L‘Q
Vnitini chlazeni ¢ Metrické U
Rezna rychlost — vc Metrické
Rozsah — m/