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stopkové frézy M

KOR™ 5

Vysokorychlostni hrubovani hliniku

Materialy
1|
Pouziti

Bocni frézovani/rohové

@ frézovani: Hrubovani

N
tﬁx Zavrtavani
‘P

@J Trochoidni frézovani

Bocni frézovéni/rohové
frézovani: Dokoncovani

kennametal.com/KOR5

Vlastnosti KOR 5:
e \/ysoce efektivni ubér materialu pfi obrabéni hliniku.
e Maximalizuje moznosti 5-osych strojd.

e Dynamicke frézovani s pouzitim CAM software pro generovani cesty nastroje.

AZ 0 66% vySSi posuvy stolu oproti b&Znym 3-bfitym nastrojtim.

Vlastni konstrukce drazek s utvarecem trisek umoznuje 3 x D maximalni hloubku

fezu a vynikajici odvod tisek.

KZKENNAMETAI:
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SAFE-AOCK’
by HAIMER®
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KOR™ 5 — Kral hrubovani

Vnitfni chlazeni pomdhd odplavovat
trisky z mista fezu a odvadét teplo.

5 feznych hran pro vySSi
posuvy a vySSi ibéry materidlu.

UtvarecCe trisky resi
efektivné odvod tisek.

SAFE-AOCK"
by HAIMER®

Vlastni konstrukce drazek zajistuje dobry
priitok chladici kapaliny, odvod tisek a
maximalini hloubku fezu 3 x D.

A7 0 66% VySSi posuv stolu
pfi obrdbéni hliniku.

Stopka Safe-Lock™ chrani proti

HydroForce™

Drazky Safe-Lock™ na stopce
stopkové frézy.

Ny

Axialni $roub pro nastaveni priitoku
chladici kapaliny v HydroForce™.
Odstrarite pfi pouziti redukéniho

pouzdra Safe-Lock™.

‘ZKENNAMETAE
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vytahovani stopkovych fréz.

Safe-Lock™
v redukénim pouzdre.

Zavitovy Cep.

Axidlni nastavovaci
Sroub — vnitfni chlazeni.

Smart coolant
(pfivod pod thlem).

Plosky pro kli¢. Pro montaz redukéniho
pouzdra do hydraulického upinace pouzijte
standardni plochy kli¢ Safe-Lock™.

kennametal.com



Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
-4 Ay Aaaaysy

KOR™ 5 ¢ SYSTEM KATALOGOVYCH CiSEL

Kazdy znak v katalogovém ¢isle predstavuje ur¢itou viastnost produktu.
PouZijte nasledujici sloupce a prisluné obrazky k snadné identifikaci

High-Performance Solid Carbide End Mills High-Performance Solid Carbide End Mills
-—

KOR™ 5 « 5 FLUTES * CYLINDRICAL

ACDD1000A5CCA

AC D D 1000 A 5 C C A

Rada Tvar Uhel Primér Provedeni Pocet LOC/D Specialni Radius
stopkovych fréz ~ stopkovych ~ stoupani  (mm / palce) stopky brithi vlastnosti
fréz Sroubovice
AA = hlinik D = Vdicové D=31-35 A = Metrické — 5 c C = Chladici kapalina A = Metrické —
AB = MaxiMet™ — pravos- Valcové 0,2
hlinik tranné E = Metrické — E = Metrické —
AC = KOR — hlinik Valcové a 0,5
Safe-Lock™ G = Metrické —
1,0
J = Metrické —
1,5
K = Metrické —
2,0
L = Metrické —
2,5
S = Ostré
KZKENNAMETAI‘Z
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

KOR™ 5 ¢ 5-BRITE ¢ VALCOVA STOPKA

® prvni volba
O alternativni volba

Ap1 max
Ry
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Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D1 D Ap1 max L Re 4
6665605 ACDD1000A5CCA 10,00 10,00 30,00 75,00 0,20 °
6665606 ACDD1000A5CCE 10,00 10,00 30,00 75,00 0,50 °
6665607 ACDD1000A5CCG 10,00 10,00 30,00 75,00 1,00 °
6665604 ACDD1000A5CCS 10,00 10,00 30,00 75,00 - °

™ = Z
KOR™ 5 ¢ 5-BRITE » STOPKA SAFE-)\OCK®
. ® prvni volba
Apt max O alternativni volba
e

o

8

Objednaci ¢islo Katalogové éislo D1 D Ap1 max L Re 4
6665609 ACDD1200E5CCA 12,00 12,00 36,00 87,00 0,20 °
6665610 ACDD1200E5CCE 12,00 12,00 36,00 87,00 0,50 °
6665611 ACDD1200E5CCJ 12,00 12,00 36,00 87,00 1,50 °
6665613 ACDD1200E5CCL 12,00 12,00 36,00 87,00 2,50 °
6665608 ACDD1200E5CCS 12,00 12,00 36,00 87,00 - °
6665618 ACDD1600E5CCE 16,00 16,00 48,00 104,00 0,50 )
6665619 ACDD1600E5CCK 16,00 16,00 48,00 104,00 2,00 °
6665620 ACDD1600E5CCL 16,00 16,00 48,00 104,00 2,50 °
6665614 ACDD1600E5CCS 16,00 16,00 48,00 104,00 — °
6665622 ACDD2000E5CCE 20,00 20,00 60,00 120,00 0,50 °
6665623 ACDD2000E5CCL 20,00 20,00 60,00 120,00 2,50 °
6665621 ACDD2000E5CCS 20,00 20,00 60,00 120,00 — °
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

KOR™ 5 ¢ 5-BRITE * REZNE PODMINKY

¥ @

SSsa——

Bocni frézovani (A)

a drazkovani (B K600 Doporuéené posuvy na zub (fz=mm/zub)
A B Rezna rychlpst —VC Priimér D1
m/min
ap ae ap min max mm 10,0 12,0 16,0 20,0
0,5 x D1 0,5 x D1 0,25 x D1 200 = 2000 fz 0,080 0,120 0,160 0,200
0,5 x D1 0,5 x D1 0,25 x D1 200 - 1500 fz 0,070 0,110 0,140 0,180
POZNAMKA: Toto doporuceni miize byt upraveno pro dosazeni optimalnich vysledkii. Pro vyssi jakost povrchu snizte posuv na zub.
Pfi obrabéni hlinikovych slitin s vysoky obsahem kiemiku doporuéujeme pouZit poviak TiCN.
U vieten obrabécich stroji s keramickymi loZisky nasobte ap koeficientem 0,5.
Vy$e uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkéch. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro néstroje s primérem >12 mm.
Pro vypocet prislusnych feznych podminek pouzijte, prosim,
vye uvedeny koeficient pro Gpravu posuvi. Ae/D1 100% 50% 40% 30% 20% 10% 5% 2%
Fz novy = Fz * koeficient posuvu Max Ap 25xD1 | 5xD1 | 1xD1 | 2xD1 | ApiMax | Api Max | Ap1 Max | Ap1 Max
Priklad vypoétu: Koeficient posuvu .90 1,00 1,02 1,09 1,25 1.70 2.30 3,60
Aplikace: D = 20 mm;
Materidlova skupina N1;
Ae 2 mm
Doporucené fezné podminky: 200 m/min;

fz=0.200 mm
Korekéni koeficienty: Ae = 2 mm odpovida 10,0%;
Koeficient posuvu = 1.7

Finalni doporucéené fezné podminky:
Fz novy = 0,2 mm * 1.7 = 0,34 mm

kennametal.com
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Katalogova aplikace

Prohlizejte si stranky Vyhledavani produktii Sledujte video

0:37 A
=
Q =
=
Search b 4
‘ZM
Your day made EASY —
2 # #
‘ ‘S.: m Page: IC
B e Heading: KenTIP FS
p [ ey L .. KENTIPFS SINCEITS
% evoimon
s A
J é e o |
. ‘ e [ -
| - » a
—— -
e -, ;
— Show Thumbnail Images

‘Z KENNAMETAL

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

NEBO SE NYNi PODIVEJTE NA CATALOGS.KENNAMETAL.COM.

KZKENNAMETAII
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