Monolitni POWERED BY

stopkové frézy M

HARVI™ | TE

\lysoce vykonné stopkove frézy

Materialy

i [

Pouziti

@ Drézkovani

@ 3D kopirovani
Bogni frézovani/rohové
frézovani

@ Zavrtavani

kennametal.com/HARVI1TE

Kruhova interpolace

Zapichovaci frézovani

Trochoidni frézovani

Trochoidni frézovani:
Kulova fréza

Qe

Viastni konstrukce ¢ela — Prohnuté fezné hrany zvySuji stabilitu roh(i a umoziuji lehké
rezy i pfi nejvyssSich uhlech sestupu.

Vlastni konstrukce jadra — Lepsi stabilita nastroje.

Inovativni konstrukce Cela — Asymetricky rozdélené brity a proménna Sroubovice tlumi
vibrace a umoziiuje dosaZeni neporovnatelnych hodnot posuvd.

Vlastni odlehceni — s technologii AVF. Presné vybrousené excentrické odlehCeni snizuje
chvéni a tfeni. Vynikajici fezné podminky v rliznych materialech.

Vlastni konstrukce drazky — Inovativni utvarece v drazce pro odvod trisek snizuji frezné
sily a podporuji ucinny odvod trisek.

KZKENNAMETAI:
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Asymetricky déleng brity
a proménna Sroubovice.

Prohnuty Celni profil.

Excentrické odlehcent

Bity s drazkami pro odvod trisek. s fazetkou s technologii AVF.

HARVI™ | TE — Inovativni vlastni konstrukce zamérend na maximalni produktivitu.

Univerzalni pouziti. Pro obrabéni oceli, nerezovych oceli a zaruvzdornych slitin s vyjimecnymi
hodnotami posuvil a s neporovnatelnym ubérem materidlu (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. Maximalni produktivita. Maximalni vyhody.

KZKENNAMETAE
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Karbidové stopkové frézy
. A A

HARVI™ « PRUVODCE VYBEREM NASTROJE

Karbidové stopkové frézy

VYSOCE VYKONNE (HP) HRUBOVANi & DOKONCOVANi

Hlavni

Vedlejsi

HARVI I HARVI I S
HARVI I HARVI | HARVI I S utvared prodlouzenym HARVI | TE HARVI I TE
pAIECHIT] vyloZenim
LoVIN L Lov

Rady F4AS...DL UADE F4AS..\|IJV;II{;:I LR F4BS.. WM-WX-WL UADE H1TE4CH H1TE4CH..N
Strana P16* P17* P18* P19* P20* 12 13
Typ nastroje
Hrubovaci ° ° ° L ° ° °
Dokoncovaci (@] O (@] (@) (@] (@) (@)
Srdzeni hran
¥ | 9 | & & | & | & | @
Materidl obrobku

Provedeni rohového srazeni

Y

Y

9

9

Y

Y

9

Rohovy radius [Re] — — 0,50-6 mm 0,50-4 mm — — —
Sitka rohového srazeni [BCH] 0,40-0,50 mm 0,40-0,50 mm — — 0,40-0,50 mm 0,40-0,50 mm 0,15-0,35 mm
Pramér frézy [D1] 4-25 mm 4-25 mm 6-25 mm 6-25 mm 6-20 mm 4-25 mm 4-25 mm
Délka fezu 1,8-3x D1 3-4xD 2-2,5xD1 1,5x D1 2xD1 1,8-3xD1 1,8-3xD1
Maximalni hloubka fezu [Ap1 max] 12-45 mm 11-45 mm 9-37,5mm 9-37,5mm 12-40 mm 12-45 mm 11-45 mm
Uhel $roubovice 38° 38° 38° 38° 38° 36°/39° 36°/39°
Pocet biitii [ZU] 4 4 4 4 4 4 4
Zavrtavaci fréza v v v

DalSi operace

CR
99

B
99

B
99

vy
99

R
99

Ul
99

* Naleznete v Master katalogu Kennametal 2018  Cést druhé e Rotani nstroje, A-16-05217.

® Hlavni
O Vedlejsi

kennametal.com
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Karbidové stopkové frézy

HARVI™ « PRUVODCE VYBEREM NASTROJE

Karbidové stopkové frézy

HP HRUBOVANI,I 5 ’
DOKONGOVANI DOKONGOVACI A HRUBOVACI HP
(POKRACOVANI)
‘ . Kuzelové
Kopirovaci A AP HARVI I HARVI Il
RN frézy HARVI | koPHR‘g,‘i'Jlr zy HARVILS HARVILIE trochoidni frézy | trochoidni frézy
1]
|
I
1|
Rady H1TE4RA FAAW..WL-WX F4A‘A’W1)\(‘gg- 2 UCDE UDDE TCDE3xD TCDE5xD
Strana 14 P21* p22* P30* P31-P32* P42* 24+
Typ nastroje
Hrubovaci o ° [ (@] @) o (@]
Dokoncovaci O O O L] o

Srdzeni hran

Hlavni operace

C

Materidl obrobku

%
oo
9

Hlavni 2 M M M

Vedlejsi P LU

Provedeni rohového srazeni \0) \v/w \WJ \WJ \WJ \WJ @ \WJ
Rohovy radius [Re] 0,50-6 mm — — 0,25-0,75 mm 0,20-6 mm 0,50-1 mm 0,5-1 mm
Sitka rohového srazeni [BCH] — — — — — — _
Primér frézy [D1] 6-25 mm 6-16 mm 4-10 mm 4-25mm 6-25 mm 8-25mm 8-25 mm
Délka fezu 1,5-2x D1 1xD1 5-7xD 1,8-2,7 x D1 1,8-2,2xD1 3xD 5xD
Maximalni hloubka fezu [Ap1 max] 9-37,5mm 6-16 mm 30,5-61 mm 11-45 mm 13-45 mm 24-75 mm 40-125 mm
Uhel Sroubovice 36°/39° 38° 38° 38° 38° 40° 40°
Poget biitt [ZU] 4 4 4 5 5 5 5
Zavrtavaci fréza v v

DalSi operace

Ul
99

U
9

I

9 o
i,

<

%
G

@
<

<
@

* Naleznete v Master katalogu Kennametal 2018  Cést druhé e Rotani nstroje, A-16-05217.
**Naleznete v katalogu Inovace Kennametal 2020 » 01, A-19-05951.

® Hlavni
O Vedlejsi

kennametal.com
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy
. AN Ay .

HARVI™ « PRUVODCE VYBEREM NASTROJE

HP dokonéovaci a stiedni dokonéovani DOKONCOVACI A HRUBOVACI HP
. . Kopirovaci Kuzelové kulové

HARVI Il dlouhé HARVI Il dlouhé HARVI Il HARVI NI frézy HARVI Il frézy HARVI Il
Rady UGDE 3 x D UGDE5 x D UJDE UJDE s odsazenim UJBE UJBE
Strana P36* P37* P48* P49* P54* P62*
Typ nastroje
Hrubovaci O O (@]
Dokoncovaci ° L ° ° ° L
Srdzeni hran
g @ | o | & | @ | @
Materidl obrobku

Hlavni M M M M

Vedlejsi

Provedeni rohového srazeni \WJ @ \WJ \WJ @ \WJ \0) @
Rohovy radius [Re] 0,20-6 mm 0,20-6 mm 0,50-0,75 mm 0,50-6 mm — —
Sitka rohového srazeni [BCH] — — — — — —
Priimér frézy [D1] 6-25 mm 6-25 mm 10-25 mm 10-25 mm 10-20 mm 4-10 mm
Délka fezu 3xD 5xD 2xD 3xD 1xD1 5-7xD
Maximalni hloubka fezu [Ap1 max] 18-75mm 30-125 mm 22-45 mm 22-45 mm 10-20 mm 26-39 mm
Uhel $roubovice 43° 43° 38° 38° 38° 38°
Poget biitt [ZU] 5 5 6 6 6 6
Zavrtavaci fréza v 4 v v
DalSi operace @ @ @ @ @ @ @ @ @ @

* Naleznete v Master katalogu Kennametal 2018  Cést druhé e Rotani nstroje, A-16-05217.

® Hlavni
O Vedlejsi

‘ZKENNAMETAIi
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy
-4 Ay Aaaaysy

HARVI™ | TE « SYSTEM KATALOGOVYCH CiSEL

Kazdy znak v katalogovém Eisle predstavuje uréitou vlastnost produktu.
PouZijte nasledujici sloupce a pfislusné obrazky k snadné identifikaci

Sold Carbide End Mils Solid Carbide End Mills
-—

HARVI™ | TE » CHAMFERED * 4 FLUTES * STRAIGHT SHANK
H1TE4RA1200N018HBR100M

H1TE 4 RA 1200 N 018 HB ||R100|| — M

Rady Pocet bit  Provedeni Primér Provedeni Délkafezu  Provedeni Radius Specialni  Standardni
Cela nastroje D1 drazky Ap1 max stopky vlastnosti
H1TE = 1 =1-hiité SE = Ostrd hrana Metrické = N = S odsazenim Metrické = HA = Véicové C=S M=
HARVI I TE 2 = 2-brité CH = SraZeni D1vmm E = Prodlouzené Ap1 Max HB = Weldon® utvafecem Metrické
3 = 3-brité RA = Radius Palcové = odsazeni v mm SL = Safe-Lock™ tisky
4 = 4-biité BN = Kulové D1 v desetindch S = Kratké DL = Duo-Lock™ 1 = Vnitfni Bez
5 = 5-hiité TB = Kuzelové palce bez odsazeni Palcové = chlazeni oznaceni =
6 = 6-brité kopirovaci R = Standardni Ap1 Max v 0 = Chladici Palcové
7 = 7-brité TO = Torické bez odsazeni desetinach kanalky
8 = 8-hrité L = Dlouhé bez palce ve stopce
9 = 9-hiité odsazeni P = LeSténé
M = vice bfité X = Extra dlouhé biity
bez odsazeni
Metricky radius Radius v palcich

R020= 0,2 mm R0O10= .010"

R025= 0,25 mm RO15= .015"

R030= 0,3 mm R030= .030"

R040= 0.4 mm R060 = .060"

R050= 0,5 mm R090= .090"

R075= 0,75 mm R120= .120"

R100= 1,0 mm R160=_.160"

R125= 1,25 mm R250 = .250"

R150= 1,5 mm R190= .190"

R200= 2,0 mm R375= .375"

R250= 2,5 mm R045 = .045"

R300= 3,0 mm

R400= 4,0 mm

R500= 5,0 mm

R600= 6,0 mm

KZKENNAMETAIZ'
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Karbidové stopkové frézy

Karbidové stopkové frézy

HARVI™ | TE « ROHOVE SRAZENI ¢ 4-BRITE « VALCOVA STOPKA

Ap1 max

® prvni volba
O alternativni volba

0

=

o

Objednaci €islo Katalogové ¢islo D1 D Ap1 max L BCH g
6675697 H1TE4CH0400R012HAM 4,00 6,00 12,00 55,00 0,40 )
6675698 H1TE4CH0500R013HAM 5,00 6,00 13,00 57,00 0,40 o
6675699 H1TE4CHO0600R013HAM 6,00 6,00 13,00 57,00 0,40 °
6675700 H1TE4CHO0800R016HAM 8,00 8,00 16,00 63,00 0,40 °
6675742 H1TE4CH1000R022HAM 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 [}
6675743 H1TE4CH1200R026HAM 12,00 12,00 26,00 83,00 0,50 °
6675744 H1TE4CH1400R026HAM 14,00 14,00 26,00 83,00 0,50 °
6675745 H1TE4CH1600R032HAM 16,00 16,00 32,00 92,00 0,50 °
6675746 H1TE4CH1800R032HAM 18,00 18,00 32,00 92,00 0,50 [}
6675747 H1TE4CH2000R038HAM 20,00 20,00 38,00 104,00 0,50 °
6675748 H1TE4CH2500R045HAM 25,00 25,00 45,00 121,00 0,50 °

HARVI | TE ¢ S ROHOVYM SRAZENIM e 4-BRITE ¢ STOPKA WELDON®
® prvni volba

O alternativni volba

°

(@]

@)

0

=

S

Objednaci cislo Katalogové ¢islo D1 D Ap1 max L BCH 4
6675749 H1TE4CH0400R012HBM 4,00 6,00 12,00 55,00 0,40 °
6675750 H1TE4CH0500R013HBM 5,00 6,00 13,00 57,00 0,40 °
6675751 H1TE4CH0600R013HBM 6,00 6,00 13,00 57,00 0,40 °
6675752 H1TE4CH0800R016HBM 8,00 8,00 16,00 63,00 0,40 °
6675753 H1TE4CH1000R022HBM 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 °
6675754 H1TE4CH1200R026HBM 12,00 12,00 26,00 83,00 0,50 °
6675755 H1TE4CH1400R026HBM 14,00 14,00 26,00 83,00 0,50 °
6675756 H1TE4CH1600R032HBM 16,00 16,00 32,00 92,00 0,50 °
6675757 H1TE4CH1800R032HBM 18,00 18,00 32,00 92,00 0,50 °
6675758 H1TE4CH2000R038HBM 20,00 20,00 38,00 104,00 0,50 °
6687137 H1TE4CH2500R045HBM 25,00 25,00 45,00 121,00 0,50 L[]

— & N&VO
‘ ¢
70 72 1 4 76
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy
. AW Ay .

HARVI™ | TE « ROHOVE SRAZENI ¢ 4-BRITE « ODSAZENI ¢ VALCOVA STOPKA

® prvni volba

L O alternativni volba
Ap1 max D3
L~ — N~ At
5°% [ ]
AN ulfe
BCH
N L3 N
S [©)
H O
0
=
o
Objednaci éislo Katalogové ¢islo D1 D D3 Ap1 max L3 L BCH g
6676308 H1TE4CH0400NO11HAM 4,00 6,00 3,76 11,00 16,00 57,00 0,15 °
6676310 H1TE4CH0500N013HAM 5,00 6,00 4,70 13,00 18,00 57,00 0,15 °
6676332 H1TE4CHO600NO13HAM 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 57,00 0,15 °
6676334 H1TE4CHO800NO16HAM 8,00 8,00 7,52 16,00 24,00 63,00 0,20 °
6676336 H1TE4CH1000N022HAM 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 72,00 0,20 °
6676338 H1TE4CH1200N026HAM 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 0,20 °
6676340 H1TE4CH1400N026HAM 14,00 14,00 13,16 26,00 42,00 83,00 0,25 °
6676342 H1TE4CH1600N032HAM 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 92,00 0,35 °
6676344 H1TE4CH2000N0O38HAM 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 104,00 0,35 °
6676346 H1TE4CH2500N045HAM 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 121,00 0,35 )

HARVI | TE « ROHOVE SRAZENI ¢ 4-BRITE « ODSAZENI « STOPKA WELDON®

® prvni volba

O alternativni volba

" »
D1 o () D P [ ]
VAN - rlis
BoH | K °

L3 N

S O
H O
0
=
o
Objednaci €islo Katalogové ¢islo D1 D D3 Ap1 max L3 L BCH g
6676309 H1TE4CHO0400NO11HBM 4,00 6,00 3,76 11,00 16,00 57,00 0,15 )
6676331 H1TE4CHO500N013HBM 5,00 6,00 4,70 13,00 18,00 57,00 0,15 o
6676333 H1TE4CHO600N013HBM 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 57,00 0,15 °
6676335 H1TE4CHO800NO16HBM 8,00 8,00 7,52 16,00 24,00 63,00 0,20 °
6676337 H1TE4CH1000N022HBM 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 72,00 0,20 °
6676339 H1TE4CH1200N026HBM 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 0,20 )
6676341 H1TE4CH1400N026HBM 14,00 14,00 13,16 26,00 42,00 83,00 0,25 °
6676343 H1TE4CH1600N032HBM 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 92,00 0,35 °
6676345 H1TE4CH2000N0O38HBM 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 104,00 0,35 °
6676347 H1TE4CH2500N045HBM 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 121,00 0,35 )

o> Wi | 40 Nevo
70 72 1 4 76
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy
Ay Aaaaysy

HARVI™ | TE « ROHOVY RADIUS e 4-BRITE ¢ ODSAZENI « VALCOVA STOPKA

® prvni volba

o O alternativni volba

Ap1 max
P — {N% . IO
M °
| A o

L3 N
S °
H O
0
=
8
Objednaci éislo Katalogové éislo D1 D D3 Ap1 max L3 L Re 4
6676190 H1TE4RA0600NO09HARO50M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 0,50 )
6676231 H1TE4RA0600NO09HAR100M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 1,00 o
6676234 H1TE4RA0800N012HARO50M 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 0,50 .
6676235 H1TE4RA0800N0O12HAR100M 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 1,00 °
6676238 H1TE4RA1000N015HARO50M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 0,50 [}
6676239 H1TE4RA1000N015HAR100M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 1,00 °
6676240 H1TE4RA1000N015HAR200M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 2,00 °
6676251 H1TE4RA1000N015HAR300M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 3,00 °
6676252 H1TE4RA1000NO15HAR400M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 4,00 [}
6676257 H1TE4RA1200N018HAR050M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 0,50 )
6676258 H1TE4RA1200N018HAR100M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 1,00 °
6676259 H1TE4RA1200N018HAR200M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 2,00 °
6676260 H1TE4RA1200N018HAR300M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 3,00 °
6676271 H1TE4RA1200N018HAR400M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 4,00 °
6676277 H1TE4RA1600N024HAR050M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 0,50 [}
6676278 H1TE4RA1600N024HAR100M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 1,00 °
6676279 H1TE4RA1600N024HAR200M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 2,00 °
6676280 H1TE4RA1600N024HAR300M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 3,00 °
6676281 H1TE4RA1600N024HAR400M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 4,00 °
6676282 H1TE4RA1600N024HAR600M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 6,00 o
6676289 H1TE4RA2000NO30HARO50M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 0,50 °
6676290 H1TE4RA2000NO30HAR100M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 1,00 °
6676291 H1TE4RA2000NO30HAR200M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 2,00 .
6676292 H1TE4RA2000NO30HAR300M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 3,00 .
6676293 H1TE4RA2000NO30HAR400M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 4,00 [}
6676294 H1TE4RA2000NO30HAR600M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 6,00 )
6676299 H1TE4RA2500N038HAR050M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 0,50 °
6676300 H1TE4RA2500N038HAR100M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 1,00 .
6676301 H1TE4RA2500N038HAR200M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 2,00 °
6676302 H1TE4RA2500N038HAR300M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 3,00 o
6676303 H1TE4RA2500N038HAR400M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 4,00 °
6676304 H1TE4RA2500N038HAR600M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 6,00 °

> =] @ | & [novo
70 72 1 4 76
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy
Ay Aaaarsy

HARVI™ | TE ¢ ROHOVY RADIUS e 4-BRITE « ODSAZENI « STOPKA WELDON®

® prvni volba

o O alternativni volba

Ap1 max
—_— — D1 Nﬁig/ D P O
i [ = Ak
| A o
L3 N
S °
H O
w0
=
8
Objednaci éislo Katalogové éislo D1 D D3 Ap1 max L3 L Re X
6676232 H1TE4RA0600NO09HBRO50M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 0,50 )
6676233 H1TE4RA0600NO09HBR100M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 1,00 o
6676236 H1TE4RA0800N012HBRO50M 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 0,50 .
6676237 H1TE4RA0800NO12HBR100M 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 1,00 °
6676253 H1TE4RA1000N015HBR050M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 0,50 [}
6676254 H1TE4RA1000N015HBR100M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 1,00 °
6676255 H1TE4RA1000N015HBR200M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 2,00 °
6676256 H1TE4RA1000N015HBR300M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 3,00 °
6687139 H1TE4RA1000N015HBR400M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 4,00 [}
6676272 H1TE4RA1200N018HBR050M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 0,50 °
6676273 H1TE4RA1200N018HBR100M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 1,00 °
6676274 H1TE4RA1200N018HBR200M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 2,00 °
6676275 H1TE4RA1200N018HBR300M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 3,00 °
6676276 H1TE4RA1200N018HBR400M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 4,00 °
6676283 H1TE4RA1600N024HBR050M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 0,50 [}
6676284 H1TE4RA1600N024HBR100M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 1,00 °
6676285 H1TE4RA1600N024HBR200M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 2,00 °
6676286 H1TE4RA1600N024HBR300M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 3,00 °
6676287 H1TE4RA1600N024HBR400M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 4,00 °
6676288 H1TE4RA1600N024HBR600M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 6,00 o
6676295 H1TE4RA2000NO30HBR050M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 0,50 °
6676296 H1TE4RA2000NO30HBR100M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 1,00 °
6676297 H1TE4RA2000NO30HBR200M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 2,00 .
6676298 H1TE4RA2000NO30HBR300M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 3,00 .
6687140 H1TE4RA2000NO30HBR400M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 4,00 [}
6687151 H1TE4RA2000NO30HBR600M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 6,00 )
6676305 H1TE4RA2500N038HBR050M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 0,50 °
6687152 H1TE4RA2500N038HBR100M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 1,00 .
6687153 H1TE4RA2500N038HBR200M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 2,00 °
6687154 H1TE4RA2500N038HBR300M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 3,00 o
6676306 H1TE4RA2500N038HBR400M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 4,00 °
6676307 H1TE4RA2500N038HBR600M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 6,00 °
— & N&VO
‘ ¢
70 72 1 4 76
KZKENNAM ETAL
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Karbidové stopkové frézy

Karbidové stopkové frézy

Materidlova
skupina
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™ v 5 % , ’
HARVI™ | TE e 4-BRITE « REZNE PODMINKY
Bocni frézovani (A) Doporuceny posuv na zub (fz = mm/zub) pfi bocnim frézovani (A).
a drazkovani (B) Pii drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
KCPM15/KCSM15
A B Rezna rychlost — vc Priimér D1
m/min
ap ae ap min 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[05xD|125xD| 150 = 200 fz 0,031 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 | 0,411 | 0,119 | 0,125 | 0,136
1 ]115xD[05xD[125xD| 150 — 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 |15xD[05xD |125xD| 140 = 190 fz 0,031 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 | 0,411 | 0,119 | 0,125 | 0,136
3 |15xD[05xD|125xD| 120 - 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 |15xD|05xD |1,25xD 90 = 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 |15xD | 05xD |1,25xD 60 - 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 | 1,5xD | 05xD |1,25xD 50 = 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 ]115xD[05xD |125xD 90 = 115 fz 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 | 0,096 | 0,104 | 0,111 | 0,125
2 |15xD|05xD |1,25xD 60 - 80 fz 0,021 0,027 | 0,082 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100
3 |15xD|05xD |1,00xD 60 = 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 [15xD|05xD|[1,00xD] 120 = 150 fz 0,031 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 | 0,411 | 0,119 | 0,125 | 0,136
2 |15xD[05xD|1,00xD| 110 - 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 |15xD[05xD|1,00xD| 110 = 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]115xD[03xD|0,75xD 50 = 90 fz 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 | 0,096 | 0,104 | 0,111 [ 0,125
2 |15xD|03xD|0,75xD 50 - 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 115xD[05xD|05xD 25 = 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 |15xD|05xD |1,25xD 50 - 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 ]15xD[05xD |1,00xD 80 = 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 |115xD]02xD |1,00xD 70 - 120 fz 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,057 | 0,063 | 0,067 | 0,071 | 0,078
POZNAMKA: Niz§i fezna rychlost je vyuzivana pki vysokych ibérech nebo pfi vyssi tvrdosti materidlu v ramci materidlové skupiny.
Vly$si fezna rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materialu v rdmci materialové skupiny.
Vyse uvedené parametry jsou zalozeny na idedlnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.
U néstrojd s vylozenim >5 x D snizte posuv fz 0 30%.
Pfi drazkovani — s nejdelSim vyloZenim (L3) snizte Ae 0 30%.
Pro vypocet pfislusnych feznjch podminek pouZijte, prosim, Ae/D | 2.00% | 4.00% | 5.00% | 8.00% | 10.00% | 20.00% | 30.00% | 40.00% | 50.00%
vyse uvedeny koeficient KV pro dpravu feznych rychlosti
respektive KFz pro tipravu posuvil. Koeficient rychlosti | Kv 2 1,5 1.45 1,4 1,35 1,25 1,2 1 1
Ve nova = Ve *Kv Koeficient posuvu KFz 2,4 2.3 2,2 2 1,7 1,25 1,02 1 1
Fz nové = Fz * KFz
Priklad vypoctu:
Aplikace: D = 20 mm;
Materidlova skupina M2;
Ae 2 mm
Doporucené fezné podminky: Vc = 80 m/min;
fz =0.089 mm/z
Korekeni koeficienty: Ae = 2 mm odpovidé 10,0%;
Kv=1.35KFz=1.7
FinaIni doporuéené fezné podminky:
Ve novd = 80 * 1.35 = 108 m/min
Fz novy = 0,089 * 1.7 = 0,15 mm/min

kennametal.com
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy

HARVI I TE ¢ PRIKLADY APLIKACI

N

o Drazkovani plnym prmérem nastroje

s preruSovanym fezem.
o \lysokopevnostni oceli P6 (1.4542, UNS S17400.).
e (brabéni s feznou kapalinou.

o Aplikace dynamického frézovani.
o Niklové slitiny, AMS5540.
e (Obrabéni s feznou kapalinou.

RESENI RESENI
° \¢C 60 m/min ° \C 83 m/min
e Fz 0,019 mm/z e Fz 0,085 mm/z
° Ap 3mm ° Ap 25 mm
° Ae 12 mm ° Ae 0,84 mm

o Qproti konkurenci 15 namisto 7 dili obrobenych o QOproti konkurenci 18 namisto 12 dilii obrobenych
jednim nastrojem pfi stejné produktivité. jednim nastrojem pfi stejné produktivité.

e 0 +114% delsi Zivotnost néstroje — e 0 +40% delSi Zivotnost nastroje —
niz8i naklady na nastroje.

o Nizsi prostoje pfi vyméné nastroju. o NiZzSi prostoje pfi vyméné nastroj.

e \/ySSi bezpecnost procesu. o V/y$Si bezpecnost procesu.

KZKENNAMETAE
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy

HARVI I TE ¢ PRIKLADY APLIKACI

e Hrubovani a dokon¢ovani.

o Drazkovani pinym primérem do hloubky 28.6 mm. o Kruhova interpolace a drazkovani tenkych stén.
o Martenzitické nerezové oceli. e |egovana ocel 30-36 HRc.

o Nestabilni upnuti. e (Obrabéni s feznou kapalinou.

e QObrabéni s feznou kapalinou.

RESENI RESENI

° V¢ 60 m/min ° \C 137 m/min
e Fz 0,08 mm/z e Fz 0,06 mm/z
° Ap 20 mm ° Ap 7,6 mm

° Ae 0,5 mm ° Ae 12,7 mm

o 0 +47% vySSi tbéry materialu oproti konkurencnimu feSeni.
o 0 vice nez 40% delSi Zivotnost nastroje oproti o Tyto informace nebyly zakaznikem sdéleny.
konkurencnimu feSeni pfi kratSim ¢asu obrabéni.

o \lyrazné vySsi produktivita.
o NiZSi prostoje diky vyméné nastroje.

o 3x delsi Zivotnost oproti pdvodnimu feSeni.

KZKENNAMETAE
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy
. AN Ay .

HARVI™ | TE « REZNE PODMINKY

Oceli (P0-P5).

Nerezové oceli (M1-M3).
Litiny (K1-K3).

Zaruvzdorné slitiny (S1-S4).
Tvrzené materidly (H1-H2).

Uréeno pro materialy

Rezna rychlost Viz. doporucené fezné podminky.

Viz. doporucené fezné podminky.

Velikost posuvu Pracuji pii stejnych feznych podminkdach jako standardni 4-bfité nastroje, pro zvySeni produktivity postupujte podle doporuceni k pouZiti.

Hloubka fezu Viz. doporucené fezné podminky.

Vnéjsi chlazeni doporuéujeme pro oceli, nerezové oceli, Zaruvzdorné slitiny a tvrzené materialy.

Typ e Chlazeni stlatenym vzduchem pro uhlikové oceli.
o Mikromazani a obrabéni za sucha pro uhlikové oceli.
o Hydraulické skliCidlo s nebo bez pouzdra.
. o Adaptér Weldon® pro néstroje se stopkou Weldon doporucujeme pro aplikace s vysokymi Ap / Ae, ale nedoporucujeme pro dokoncovaci operace.
Upinani o Vysoce vykonné kletinové (HPMC) nebo vykonné frézovac silové upinace.
o Tepelné upinace.
Hrubovaci aplikace ¢ Ano
Dokonéovaci aplikace ® Ano

Tradicni frézovani (drazkovani pinym priimérem, bocni a rohové frézovani s vysokymi hodnotami Ae).

Frézovaci strategie Vlysokootackové frézovani (dynamické frézovani, trochoidni frézovani).

Drazkovani pinym priimérem.

Rohové frézovani.

Tenkovrstvé frézovani a technologie vysoce vykonného obrabéni.

Zavrtavaci fréza.

Linedrni zavrtavani bez omezeni Uihlu a 90° zapichovani.

Zavrtavani do nerezovych oceli a Zaruvzdornych slitin je omezené nastavenim chlazeni.
Heliklni interpolace.

Oblast pouziti

Zakaznicka feseni K dispozici na vyZadani.

Sluzby ostieni jsou k dispozici podle postupli Kennametal.

Ostfeni nastroju Konkrétni informace o sluzbach naleznete na webovych strankach Kennametal.

HARVI | TE ¢ PRIKLADY HELIKALNi INTERPOLACE

Helikélni interpolace je pocétecni operace pfi obrabéni kapes a vybrani. HARVI | TE pracuiji s velkymi Ghly zavrtavani
a vyznamné Setfi Cas na ostfeni — zejména u téZce obrobitelnych materidld jako jsou nerezové oceli a Zaruvzdorné slitiny.

estupy | SIS Nerezova ocel 1.4404/AISI 3161 wequpu | Cosls

3° 33 Nastroj D (mm) 16 3° 120

5° 20 Rezna rychlost Vc (m/min) 100 5° 72
Néstroj D (mm) 16 10° 10 Posuv na zub (mm/zub) 0,03 10° 36
Rezna rychlost V¢ (m/min) 180 15° 7 ot./min. 1989 150 2%
Posuv na zub (mm/zub) 0,06 20° 5 Posuv stolu [mm/min] 2387 | 20° 18
ot./min. 3581 25° 4 Priimér otvoru (mm) 24 25° 15
Posuv stolu [mm/min] 859,4 30° 3 Hloubka otvoru (mm) 25 30° 13
Priimér otvoru (mm) 24 35° 3
Hloubka otvoru (mm) 25 40° 3

‘ZKENNAMETAE
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Karbidové stopkové frézy

Karbidové stopkové frézy

HARVI™

e

I TE « RESENI POTIZi

PRI FREZOVANI

PROBLEM

o \lytahovani nastroje.

o Nerovnomérné zabarveng trisky pri hlubokém
drézkovani (>1.25 x D).

o Nahlé zlomeni néstroje pii suchém frézovani
s tepelnym nebo hydraulickym adaptérem.

e Tvorba ndrlistki na fezné hrané.

o \lysoké bocni opotfebeni.

o \lylamovani fezné hrany nastroje.

PRICINA

Vy3Si axidlni Fezné sily.
Nevhodny adaptér.
Nevhodné fezné podminky.

Nedostatecné mnoZstvi chladici kapaliny
v misté fezu.

Néstroj je prili§ horky a nesedi v adaptéru.

Studené privareni materidlu na feznou hranu.

Nevhodné fezné podminky.
Vlysoka hazivost néstroje.

Nevhodné fezné podminky.
Nedostatek chladici kapaliny.
Vlysoka hazivost nastroje.
Nestabilni adaptér.

Upnuti v oblasti povlaku.

kennametal.com
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RESENI

Pokud je to mozné, pouZijte upina¢ Weldon®
nebo jiny upina¢ s vyssi upinaci silou.
Snizte posuv na zub.

Upravte chlazeni pro zlep$eni privodu chladici
kapaliny do mista fezu.

Zkontrolujte teplotu adaptéru / vietene.

Upravte privod chladici kapaliny nebo snizte feznou
rychlost; popfipadé vymeérite nastroj za HPMC nebo
Weldon, pokud je to mozné.

Zvyste privod chladici kapaliny do mista fezu.
Snizte feznou rychlost.

Snizte posuv:
Zkontrolujte hazivost ndstroje.

Upravte na doporucené fezné rychlosti a posuvy.
Upravte chlazeni pro zlepSeni privodu chladici
kapaliny do mista fezu.

Zkontrolujte hézivost; popfipadé vymérite za
stabilnéjsi adaptér.

Upravte upnuti za upnuti na strané bez povlaku.
Minimalizujte vyloZeni nastroje.
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