KZKENNAMETAII

Zavitovaci frezy s VBD

a pokryvaji Sirokou radu typG zavit(l a velikost:

e Rada TM24 — Zavitovani malych otvord s biitovymi destickami s jednou feznou hranou.

e Rada TM25 — Standardni zavitovaci operace s biitovymi destickami s dvéma feznymi hranami.
e Rada TM40 — Zavitovani dlouhych zvitd s britovymi destickami s dvéma Feznymi hranami.

e Rada TM41 — Zavitovani s velkym stoupanim bitovymi destigkami s dvéma feznymi hranami.

Vlastnosti a vyhody

Nabidka frézovacich téles

e Pocet britl:
— TM24: 1-2 na téleso
— TM25: 2-8 na téleso
— TM40: 3-8 na téleso
— TM41: 2—6 na téleso

o Kratké a dlouhé drzaky nastroji pro riizné aplikace.

e Frézovaci télesa jsou doddvana s valcovymi nebo
kuzelovymi stopkami Weldon®.

e Efektivni pfivod chlazeni pro kazdy bfit.

o Lepsi odvod tfisek.
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Rada bfitovych desticek

e Robustni konstrukce.
o Britové desticky pro profily zavitd IS0, UN, W, NPT,
NPTF a BSPT.

e Roztec:
— 0,50-2,50 mm (TM24: Stoupani zavitu 32—10)
— 1,00-3,00 mm (TM25: Stoupani zavitu 20-8)
— 1,00-3,00 mm (TM40: Stoupani zavitu 32—10)
— 3,00-6,00 mm (TM41: Stoupani zavitu 8—4)

o Sorty pro vétsinu druhti materidlQ.

e Jednoduchy upinaci systém.

e Rychla vyména bfitovych desticek.
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Rada TM
TM24 e Stopka Weldon® KZKENNAMETAIZ

* Rozsah priimér(i 14-16 mm.
e Pro vnitini i vnéjSi zavitovani vétsiny material( obrobku.
e Jeden néstroj pro levé i pravé zavity.
e V/Sechny frézy maji vnitini chlazeni.
e Moznost pouziti bfitovych desticek s rlznymi profily
a rozteCemi.

Jeed— 6}

Zavitovaci frézy ¢ Stopka Weldon ¢ Rovnobézné zavity

Sroub biitové Sroubovak
Objednaci ¢islo Katalogové Cislo D1 D D2 L L3 Y4 desticky Torx Plus
5593149 TM24D14L26Z1 13,60 20,00 10,70 82,00 26,00 1 TM25INSERTSCREW DT8IP
5593150 TM24D15L30Z1 15,10 20,00 11,90 85,00 30,00 1 TM25INSERTSCREW DTSIP
5593151 TM24D16L28Z2 16,00 20,00 12,60 83,00 28,00 2 TM25INSERTSCREW DTSIP
5593152 TM24D16L36Z1 16,00 20,00 12,60 91,00 36,00 1 TM25INSERTSCREW DTS8IP
POZNAMKA: Utahovaci moment $roubu bfitové desti¢ky je 4 Nm.
V pfipadé, ze D2 > 0.7 x nominalni primér zavitu doporucujeme pouZit vnitini chlazeni.
Zavitovaci operace podle drzak( nastroj
Min. @ zavitu
Drzak ISO 1ISO
nastroje D1 mm (hruby) (iemny) UNC UN/UNF/UNEF/UNS BSF BSP(G)
11/16-12UN; 5/8-14UNS;
M14.5 x 0.5; M15 x 0.75; o / b 1IN
TM24D14L26z1 | 1360 | Mi6x2 M15 x 1; M15 x 1.25; - S/8-1BUN, S ISUNE 8 20UN: | 1 1/16-14;3/4-12 | 3/8-19
M16 x 1.5; M16 x 1.75 ; ’
5/8-32UN
eSO NS
X1 X 1.29; 5 — ;
TM24D15L30Z1 | 1510 | MIBX25 | \i74 5 Migx .75, | 3/410 11/16-24UNEF; 1 1/16-28UN; 8/4-12 -
M18 x 2 11/16-32UN
R
X 13 x1.25; ; ola- ;
TM24D16L28Z2 | 1600 | M20x25 | y3gys 5 Migxir5; | 3/4-10 3/4-20UNEF; 1 1/16-24UNEF; 3/4-12 -
M19 x 2 11/16-28UN; 1 1/16-32UN
[ R
X1 X1.29; 3 O/4= )
TM24D16L3621 | 1600 | M20x25 | yigycy 5 Migx s | ¥410 | 3/4-20UNEF: 1 1/16-24UNEF; 3412 -
M19 x 2 11/16-28UN; 1 1/16-32UN

Pro spravné
namontovani, zatlacte
biitovou desticku
smérem ke sténam
lGzka*

Vzdy namontujte

véechny bitové

desticky stejnou
stranou.

Vzdy namontujte
véechny bfitové desti¢ky
stejnou stranou.

Strana se znacenim

Zavitovaci frézy

* Pokud nepouzijete biitové destiCky ve vSech pozicich, pouZijte zaslepku TM24 jako ochranu lGzka.
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Rada TM
KZKENNAMETAIZ TM24 e Stopka Weldon® e Kuzelové zavity

* Rozsah priimér 12 mm.

e Pro vnitini i vnéjsi zavitovani vétsiny materiall obrobk.
e Jeden néstroj pro levé i pravé zavity.

e VSechny frézy maji vnitini chlazeni.

e Moznost pouziti bfitovych desticek s rlznymi profily
a rozteCemi.

Zavitovaci frézy e Stopka Weldon ¢ KuZelové zavity

o

Sroub bfitové Sroubovak
Objednaci éislo Katalogové éislo D1 D1 max D L L3 4 desticky Torx Plus
5593153 TMT24D14L26Z1 11,50 13,90 20,00 81,00 26,00 1 TM25INSERTSCREW DT8IP
POZNAMKA: Utahovaci moment $roubu bfitové desti¢ky je 4 Nm.
Zavitovaci operace podle drzak( nastrojd
Min. @ zavitu
Drzak
nastroje D1 max NPT NPTF BSPT
TMT24D14L26Z1 13,90 3/8-18 3/8-18 3/8-19

>
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U kuzelovych bfitovych U kuzelovych bfitovych  Pro spravné pripevnéni
destic¢ek musi byt desti¢ek musi byt bfitovych desticek je
oznaceni smérem oznaceni smérem nutné britové desticky
vzh(ru. vzh(ru. zatlacit ke sténam lGzka
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Rada TM
TM24 e Biitové desticky KZKENNAMETAIZ

Zavitovaci frézy

P ofe
M °
ISO profily UN profily BSF a BSP profily NPT profily

@ prvni volba K ®

i i O alternativni volba N [

5 o v 1047 F - o] wi SEO
| } H| |e|O

U sl L S|~

Kuzelové bfitové desticky

ISO profily e Vnitni

2|3
Katalogové &islo Rozte¢ zavitu mm LI W1 S pocet zubl XX
TM24N050ISO 0,5 24,00 7,02 3,00 49 ofe
TM24N075ISO 0,75 24,00 7,02 3,00 33 ofe
TM24N100ISO 1,0 24,00 7,02 3,00 24 oo
TM24N1501SO 1,5 24,00 7,02 3,00 16 oo
TM24N125ISO 1,25 24,00 7,02 3,00 20 ofe
TM24N175ISO 1,75 24,00 7,02 3,00 14 ofe
TM24N200ISO 2,0 24,00 7,02 3,00 12 (K}
TM24N250I1SO 2,5 24,00 7,02 3,00 10 o0

UN profily e Vnitfni

=|=

o’

|

3|8

Katalogové &islo stoupani zavitu, TPI LI W1 S pocet zubl X|X

TM24N10UN 10 24,00 7,02 3,00 9 ofe

TM24N12UN 12 24,00 7,02 3,00 11 ofe

TM24N14UN 14 24,00 7,02 3,00 13 oo

TM24N16UN 16 24,00 7,02 3,00 15 oo

TM24N18UN 18 24,00 7,02 3,00 17 ofe

TM24N20UN 20 24,00 7,02 3,00 19 o0

TM24N24UN 24 24,00 7,02 3,00 23 oo

TM24N28UN 28 24,00 7,02 3,00 27 oo

TM24N32UN 32 24,00 7,02 3,00 31 ofe
BSF a BSP profily ¢ Vnitini a vnéjsi

=(=

o’

| M

3|8

Katalogové ¢islo stoupani zavitu, TPI LI w1 S pocet zubl X|X

TM24EN14BSF 14 24,00 7,02 3,00 13 ofe

TM24EN19BSF 19 25,00 7,02 3,00 18 ofe

NPT profily e Vnitini a vnéjsi

Katalogové ¢&islo stoupani zavitu, TPI LI W1 S pocet zubl
TM24EN18NPT | 18 24,00 7,02 3,00 | 17

® | KC610M
® | KC635M

W6 kennametal.com



Rada TM
KZKENNAMETAIZ TM24 o Biitové desticky

e [llo[*
ml | [e
NPTF profily BSPT profily Polotovar bfitové desticky m °
® prvni volba m °
1 i O alternativni volba E ole
1047 T~ o | W1 o | Wi g
me) o) e ) [ e]o
Ll sl L sk
KuZelové bfitové desticky Polotovar bfitové desticky
NPTF profily e Vnitini a vnéjsi
=(=
o’
| M
3|8
Katalogové cislo stoupani zavitu, TPI LI w1 S pocet zubl X|X
TM24EN1SNPTF | 18 | 24,00 7,02 3,00 17 ofe
BSPT profily e Vnitini a vné;jsi
=(=
ol
| M
3|8
Katalogové ¢islo stoupani zavitu, TPI LI w1 S pocet zubl XX
TM24EN19BSPT | 19 | 24,00 7,02 3,00 18 oo
Polotovar/zaslepka britové destiCky ® Vnitini a vnéjsi
Katalogové &islo L W1 S
TM24ENBLANK 24,00 7,02 3,00

Zavitovaci frézy

kennametal.com KZKENNAMETAE W7



Rada TM

Zavitovaci frézy

Rezné podminky pro britové desticky KZKENNAMETAIZ
Britové destiCky TM24
Rezné Vyménné
Material Brinell rychlosti britové desticky
Oceli HB KC610M KC635M posuv fz (mm/zub)

P1 125 100-210 90-180 0,05-0,20
P2 180 100-170 90-160 0,05-0,20
P3 225 60-130 70-115 0,05-0,20
P4 250 80-150 80-160 0,05-0,20
P5 275 75-130 80-160 0,05-0,15
P6 325 70-110 60-100 0,05-0,10

Nerezové oceli

M1 180 100-170 120-180 0,05-0,10
M2 250 70-140 100-140 0,05-0,10
M3 330 70-120 100-120 0,05-0,10
Litina

180 60-130 100-120 0,02-0,08
220 60-125 80-100 0,05-0,15
260 50-90 60-90 0,05-0,10

Nezelezné materialy
60-100 100-250 - 0,05-0,25

Zaruvzdorné slitiny
200 20-45 20-40 0,05-0,10
250 20-30 20-30 0,02-0,05
280 15-20 15-20 0,02-0,05
350 10-15 10-15 0,02-0,05
Tvrzené oceli

55 HRC 20-45 20-45 0,01-0,03

POZNAMKA: Pouzijte software Kennametal pro frézovani zavit(::
TM-CNC generéator pro CNC programovani na nasich webovych strankach: http://www.kennametal.com/en/resources/software.html. |

|
|
\
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KZKENNAMETAIZ’

NOVO ZNA CAD/CAM

Po dopineni aplikace NOVO ~ do vasenha pudou vase CAD/CA
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THE DIGITAL SOURCE FOR DELIVERING SMART MACHINING SOLUTIONS N Qvo
kennametal.com/novo




Rada TM
TM25 e Stopka Weldon® e Paralelni zavity KZKENNAMETAIZ

* Rozsah priimérd 17-30 mm.

e Pro vnitini i vnéj$i zavitovani vétsiny material( obrobka.
e Jeden néstroj pro levé i pravé zavity.

e VSechny frézy maji vnitini chlazeni.

e Moznost pouziti bfitovych desticek s rliznymi profily
a rozteGemi.

—
D1 pmas===t " ‘, " D
0 O o —[

Zavitovaci frézy e Stopka Weldon e Paralelni zavity

)

Sroub bfitové Sroubovak

Objednaci éislo Katalogové éislo D1 D D2 L L3 4 desticky Torx Plus
3030845 TM25D17L262Z2 17,00 25,00 14,00 85,00 26,00 2 TM25INSERTSCREW DT8IP
3030846 TM25D17L3622 17,00 25,00 14,00 95,00 36,00 2 TM25INSERTSCREW DT8IP
3030848 TM25D20L3723 20,50 25,00 16,50 96,00 37,00 3 TM25INSERTSCREW DT8IP
3030849 TM25D20L44Z3 20,50 25,00 16,50 103,00 44,00 3 TM25INSERTSCREW DT8IP
3030850 TM25D22L43Z3 22,00 25,00 18,00 102,00 43,00 3 TM25INSERTSCREW DT8IP
3030852 TM25D22L55Z3 22,00 25,00 18,00 114,00 55,00 3 TM25INSERTSCREW DT8IP
3031703 TM25D30L55Z5 30,00 25,00 26,00 115,00 55,00 5 TM25INSERTSCREW DT8IP
3031705 TMC25D30L80Z4 30,00 25,00 26,00 140,00 80,00 4 TM25INSERTSCREW DT8IP

POZNAMKA: Utahovaci moment $roubu biitové desticky je 4 Nm.
Software Kennametal pro frézovani zavitd: TM — CNC generétor: http://www.kennametal.com/en/resources/software.html.

Zavitovaci operace podle drzakud nastrojt
Min. @ zavitu
Drzak I1SO ISO
nastroje D1 mm | (hruby) (jemny) UNC UN/UNF/UNEF/UNS BSF

TM25D17L26Z2 17,00 | M20x 2.5 M19x 1; M19 x 1.5; - 7/8-10UNS; 13/16-12UN; 7/8-14UNF; 7/8-11;7/8-12;

TM25D17L3622 M20 x 2 3/4-16UNF; 3/4-18UNS; 3/4-20UNEF 7/8-14;7/8-16

TM25D20L3723 | 20,50 | M24x3.0 M22 x 1.; M23 x 1.5; 1-8 15/16-9UN; 1.0-10UNS; 15/16-12UN,; 1-11; 1-12;

TM25D20L44Z3 M23 x 2.; M23.5 x 2.5 1.0-14UNS; 15/16-16UN; 7/8-18UNS; 7/8-20UNEF 1.14;1.16

TM25D22L4323 | 22,00 | M27 x 3.0 M24 x 1.; M24 x 1.5; - 11/16-8UN; 1.0-9UN; 1.0-10UNS; 1.0-12UNF; 1-11; 1-12;

TM25D22L5523 M25 x 2.; M25 x 2.5 1.0-14UNS; 1.0-16UN; 1.0-18UN; 15/16-20UNEF 1-14;1-16

TM25D30L5525 | 30,00 - M32 x 1.; M32 x 1.5; - 13/8-8UN; 1 3/8-9UN; 1 3/8-10UN; 1 5/16-12UN; 13/8-11;13/8-12;
TMC25D30L80Z4 M33 x 2.; M33 x 2.5; M34 x 3 13/8-14UNS; 1 5/16-16UN; 1 5/16-18UNEF; 1 5/16-20UN 13/8-14; 1 3/8-16

,
;-

Strana se znacenim Strana bez znaceni Vzdy namontujte Pro spravné pripevnéni

v8echny bfitové desticky bfitovych desticek je

se znac¢enim na stejnou nutné britové destiCky
stranu. zatladit ke sténam lizka*

Zavitovaci frézy
\ \

* Pokud nepouZzijete biitové destiCky ve viech pozicich, pouZijte zaslepku TM25 jako ochranu IGzka.

W10 KZKENNAMETAK kennametal.com



Rada TM
TMT25 e Stopka Weldon® e Kuzelové zavity

KZKENNAMETAIZ

¢ Rozsah priimérd 16-29 mm.

o Pro vnitfni i vnéj$i zavitovani vétsiny materiall obrobk.
e Jeden nastroj pro levé i pravé zavity.

e VSechny frézy maji vnitini chlazeni.

o Moznost poufZiti bfitovych destic¢ek s rliznymi profily
a rozteCemi.

W q i IV () ’ 2 oo
ﬁ%—\ e " A .-\‘ y
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Zavitovaci frézy ¢ Stopka Weldon ¢ Kuzelové zavity

v

Sroub bfitové Sroubovak
Objednaci éislo Katalogové &islo D1 D1 max D L L3 Z desticky Torx Plus
3030847 TMT25D17L26Z2 15,45 17,00 25,00 85,00 26,00 2 TM25INSERTSCREW DT8IP
3030851 TMT25D22L43Z3 20,30 22,00 25,00 102,00 43,00 3 TM25INSERTSCREW DT8IP
3031704 TMT25D28L4324 26,40 28,00 25,00 103,00 43,00 4 TM25INSERTSCREW DT8IP

POZNAMKA: Utahovaci moment $roubu britové desticky je 4 Nm.
U kuzelovych biitovych desti¢ek musi byt oznaceni smérem vzh(ru.
Software Kennametal pro frézovani zavitd: TM — CNC generétor: http://www.kennametal.com/en/resources/software.html.

Zavitovaci operace podle drzaki nastrojt
Min. @ zavitu
Drzak
nastroje D1 mm NPT NPTF BSPT
e LI e A
TMT25D28L4324 28,00 1-11.5;2-115 1-11.5;2-115 Sk ?é‘f‘ﬂﬂ; ; 41_11{231_111251_111

U kuzelovych bfitovych
desti¢ek musi byt
oznaceni smérem

vzharu.

Strana bez znaceni

Pro spravné pfipevnéni
bfitovych desticek je nutné
biitové destiCky zatlacit ke

sténam lGzka*

* Pokud nepouzijete biitové destiCky ve vSech pozicich, pouZijte zaslepku TM25 jako ochranu IGzka.

kennametal.com
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Zavitovaci frézy



Rada TM
TMS25 e Néstréné frézy e Paralelni zavity KZKENNAMETAIZ

¢ Rozsah prlimért 36-52 mm.

e Pro vnitini i vnéjSi zavitovani vétsiny material( obrobk.
e Jeden néstroj pro levé i pravé zavity.

e V/Sechny frézy maji vnitini chlazeni.

e Moznost pouziti bfitovych desticek s rlznymi profily

a rozteCemi. S
@
DI F—= +—+— | D6
@
3
<N
i B " +
Zavitovaci frézy e Nastréné frézy e Paralelni zavity
\N
N 4
\\\\\w <
©
Sroub bfitové Sroubovak upinaci
Objednaci éislo Katalogové éislo D1 D D6 L Z desticky Torx Plus Sroub
5593142 TMS25D36L3425 36,00 16,00 32,00 33,50 5 TM25INSERTSCREW DT8IP MS5001
5593143 TMS25D44L.38Z6 44,00 22,00 40,00 38,00 6 TM25INSERTSCREW DT8IP MS5002
5593141 TMS25D52L40Z8 52,00 27,00 48,00 40,00 3 TM25INSERTSCREW DT8IP MS5004

POZNAMKA: Utahovaci moment $roubu bfitové desticky je 4 Nm.
Software Kennametal pro frézovani zavitd: TM — CNC generétor: http://www.kennametal.com/en/resources/software.html.

Zavitovaci operace podle drzak( nastrojt
Min. @ zavitu
Drzak ISO
nastroje D1 mm (jemny) UN/UNF/UNEF/UNS BSW BSP(G)
M38 x 1;
19/16-12UN; 1 5/8-14UNS; .
TMS25D36L3425 36,00 M39x 1.5 19/16-16UN; 1 1/2-18UNEF; 13/4-16; 11/4-11
M39 x 2; 1 1/2—20UN 13/4-12
M40 x 3
M 17/8-12UN; 1 13/16-16UN; o1
TMS25D441L.38Z26 44,00 M48 x 2: 113/1 6—20UN 115/1 6—8UN, 21 2’ 11/2-11
M48 x 3’ 17/8-10UNS; 1 7/8-14UNS
MNéSSS X115 2211/414]82%% 2.'211//44_ 1191%'\15 2 1/4-16
X ~ ) ~ ) i w
LD 52,00 M85 x 2; 2 1/4-16UN; 2 1/4-18UN: 21/4-12 all
M56 x 3 2 1/4-20UN
r o '. R,
- AN
N -
=
K=}
§ Strana se znagenim Strana bez znageni Vzdy namontujte Pro spravné pfipevnéni
2 véechny bfitové desticky ~Dbfitovych desticek je nutné
= stejnou stranou. bitové desticky zatlacit ke
ﬁ sténam l0zka*

* Pokud nepouzijete bfitové desti¢ky ve vSech pozicich, pouzijte zaslepku TM25 jako ochranu lGzka.

W12 ‘:ZKENNAMETAK kennametal.com



Rada TM
KZKENNAMETAIZ TMST25 e Nastréné frézy o KuzZelové zavity

¢ Rozsah prdimérl do 35 mm.
e Pro vnitini i vnéjsi zavitovani vétsiny materiald obrobkd.
e Jeden néstroj pro levé i pravé zavity.
e VSechny frézy maji vnitfni chlazeni.
¢ Moznost pouZiti bfitovych destiek s riznymi profily
a rozteCemi.

@@
~— Fr—-— |D |D6
CQ
1247'| | (®)
SANANANANA AN
T L}
Zavitovaci frézy e Nastréné frézy e Kuzelové zavity
Sroub bfitové Sroubovak upinaci
Objednaci ¢islo Katalogové Cislo D1 max D D6 L Y4 desticky Torx Plus Sroub
5593144 TMST25D36L34Z5 36,10 16,00 31,50 33,50 5 TM25INSERTSCREW DT8IP MS5001

POZNAMKA: Utahovaci moment $roubu britové desticky je 4 Nm.
Software Kennametal pro frézovani zavitd: TM — CNC generétor: http://www.kennametal.com/en/resources/software.html.

Zavitovaci operace podle drzak( nastrojt
Min. @ zavitu
Drzak
nastroje D1 mm NPT NPTF BSPT
11/4-11.5;11/2-11.5
5 : - ’ 11/4-11.5; 1 1/2-11.5; "
TMST25D36L3425 34,50 SIS G 2-11521/2-8; 3-8 11/2-6x11
ca ek

; ’ '_J\ -
A N
@
=
S
g
Strana se zna¢enim Vzdy namontujte Pro spravné pfipevnéni i
v8echny bfitové destitcky ~ bFitovych desti¢ek je nutné :;
stejnou stranou. bfitové desticky zatlacit ke S

sténam lGzka*
* Pokud nepouzijete biitové destiCky ve viech pozicich, pouZijte zaslepku TM25 jako ochranu IGzka.

POZNAMKA: U kuzelovych bitovych desti¢ek musi byt oznageni smérem vzhtiru.

kennametal.com KZKENNAMETAE W13



Rada TM
TM25 e Biitové desticky KZKENNAMETAIZ

Zavitovaci frézy

¢ |SO metricky zavit.

3 OB
M| [o]e
K e
® prvni volba m °
O alternativni volba E
H o
o oW
L sl
ISO profily e Vnitfni
=|=
[=2017]
| M
8I%
Katalogové &islo Rozte¢ zavitu mm LI W1 S pocet zubl X|X
TM25N100ISO 1,0 25,00 7,62 3,56 24 ofe
TM25N1501SO 1,5 25,00 7,62 3,56 16 oo
TM25N200ISO 2,0 25,00 7,62 3,56 12 oo
TM25N2501SO 25 25,00 7,62 3,56 10 ofe
TM25N300ISO 3,0 25,00 7,62 3,56 8 oo

e Standardni unifikovany zavit.

UN profily e Vnitini

2|2

Katalogové &islo stoupani zavitu, TPI LI w1 S poéet zubl X|X
TM25N8UN 8 25,00 7,62 3,56 7 o0
TM25N9UN 9 25,00 7,62 3,56 8 o0
TM25N10UN 10 25,00 7,62 3,56 9 oo
TM25N12UN 12 25,00 7,62 3,56 11 oo
TM25N14UN 14 25,00 7,62 3,56 13 o0
TM25N16UN 16 25,00 7,62 3,56 15 o0
TM25N18UN 18 25,00 7,62 3,56 17 o-
TM25N20UN 20 25,00 7,62 3,56 19 o0

W14 ‘ZKENNAMETAK kennametal.com



Rada TM
TM25 e Biitové desticky

KZKENNAMETAIZ

e Standardni britsky WhitworthGv zavit.

B Oe
m| [o]e
K e
i ) ) ) ® prvni volba m °
Whitworth profily NPT profily BSPT profily 0 alternativni volba a .
i ‘ i | M ED
o o W e 00 V\:1 9 o Qo)W p
Ll Ls« U —iSi= L LSL
Kuzelové britové desticky Polotovar bfitové desticky
Whitworth profily  Vnitfni/vnéjsi
=(=
[=117]
| M
813
Katalogové &islo stoupani zavitu, TPI LI w1 S poéet zubt XX
TM25EN11W 11 25,00 7,62 3,56 10 ofe
TM25EN12W 12 25,00 7,62 3,56 1 o)
TM25EN14W 14 25,00 7,62 3,56 13 ofe
o Kuzelovy trubkovy zavit.
NPT profily e Vnitfni/vnéjsi
=(=
[=117]
=|c
3|8
Katalogové éislo stoupani zavitu, TPI LI W1 S pocet zubl XX
TM25EN115NPT 11.5 25,00 7,62 3,56 1 ofe
TM25EN14NPT 14 25,00 7,62 3,56 11 ofe
e Standardni britsky trubkovy zavit.
BSPT profily e Vnitini/vnéjsi
=(=
Sz
pocet vnitinich zavitd 3|8
Katalogové ¢Cislo na palec TPI LI WA S pocet zubl X|x
TM25EN11BSPT 11.0 25,00 7,62 3,56 10 O|=
TM25EN14BSPT 14.0 25,00 7,62 3,56 11 O|=
Tvar polotovaru bfitové desti¢ky e Vnitfni/vnéjsi
Katalogové &islo L W1 S
TM25BLANK 25,00 5,59 3,56

Zavitovaci frézy

KZKENNAMETAE w15
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Rada TM

Zavitovaci frézy

Rezné podminky pro biitové desticky KZKENNAMETAIZ
Britové desticky TM25
Rezné Vyménné
Material Brinell rychlosti bfitové desticky
Oceli HB KC610M KC635M posuv fz (palce na zub)
P1 125 100-210 90-180 0,05-0,20
2] 180 100-170 90-160 0,05-0,20
P3 225 60-130 70-115 0,05-0,20
P4 250 80-150 80-160 0,05-0,20
P5 275 75-130 80-160 0,05-0,15
P6 325 70-110 60-100 0,05-0,10
Nerezové oceli
M1 180 100-170 120-180 0,05-0,10
M2 250 70-140 100-140 0,05-0,10
M3 330 70-120 100-120 0,05-0,10
Litina
180 60-130 100-120 0,02-0,08
220 60-125 80-100 0,05-0,15
260 50-90 60-90 0,05-0,10
NeZelezné materialy
60-100 100-250 - 0,05-0,25
Zaruvzdorné slitiny
S1 200 20-45 20-40 0,05-0,10
250 20-30 20-30 0,02-0,05
280 15-20 15-20 0,02-0,05
350 10-15 10-15 0,02-0,05
Tvrzené oceli
55 HRC 20-45 20-45 0,01-0,03

POZNAMKA: Pouziite software Kennametal pro frézovani zavit(i:
TM-CNC generator pro CNC programovanion na nasich webovych strankach: http://www.kennametal.com/en/resources/software.html.
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Rada TM
KZKENNAMETAIZ TM40 e Stopka Weldon® e Paralelni zavity

¢ Rozsah prdimérd 22-30 mm.

o Pro vnitfni i vnéj$i zavitovani vétsiny material(i obrobk.
e Jeden nastroj pro levé i pravé zavity.

e VSechny frézy maji vnitini chlazeni.

* MozZnost pouziti bfitovych desticek s rliznymi profily
a rozteCemi.

ata =
D1| |- B - -— D
e ©

Zavitovaci frézy e Stopka Weldon e Paralelni zavity

® 7 o

Sroub bfitové Sroubovak
Objednaci ¢islo Katalogové éislo D1 D D2 L L3 Y4 desticky Torx Plus Sroub
5593184 TM40D22L43Z3 22,00 2500 18,00 102,00 43,00 3 TM25INSERTSCREW DT8IP MS9000
5593185 TM40D22L65Z3 22,00 25,00 18,00 124,00 65,00 3 TM25INSERTSCREW DT8IP MS9000
5593186 TM40D30L55Z24 30,00 32,00 26,00 117,00 55,00 4 TM25INSERTSCREW DT8IP MS9000
5593187 TM40D30L80Z3 30,00 32,00 26,00 142,00 80,00 3 TM25INSERTSCREW DT8IP MS9000
POZNAMKA: Utahovaci moment $roubu britové desticky je 4 Nm.
Zavitovaci operace podle drzak( nastrojt
Min. @ zavitu
Drzak ISO ISO
nastroje D1 mm (hruby) (iemny) UN/UNF/UNEF/UNS BSF BSP(G)
M24 x 1; M24 x 1.5 111 TI/JL?IIIBSU’;" 11.2_8H’|\:l’ 1-11;1-12
28 1 LS 16 - ;1= ; -11,1-12;
TM40D22L.43Z3 22,00 M27 x 3 M25 x 2; M25 x 2.5 1-14YBS; 1-16UN: 1-14; 1-16 8/4-14
1-18UN; 15/16-20UNEF
M24 x 1; M24 x 1.5 111 ?IQL?IZISSU';L 112_8}\1,!;‘; 1-11;1-12
x1; x1.5; — - 1= : 1112
TM40D22L65Z3 22,00 M27 x3 M25 x 3; M25 x 2.5 1-14UNS; 1-16UN; 1-14; 1-16 3/4-14
1-18UN; 15/16UNEF
1 3/8-8UN; 1-9UN;
M32 x 1; M32 x 1.5; ’ g
) i 1 3/8-10UN; 15/16-12UN; 13/8-11;1 3/8-12; _
TM40D30L55Z4 L - M33x 2, M33 x2.5; 13/8-14UNS; 15/16-16UN; 13/8-14; 13/8-16 -1
15/16-18UNEF; 15/16-20UN
13/8-8UN; 1 3/8-9UN;
M32 x 1; M32 x 1.5; ! g
" ; 1 3/8-10UN; 15/16-12UN; 13/8-11; 1 3/8-12; _
TM40D30L80Z3 30,00 - M33x 2, M33x 2.5; 13/8-14UNS; 15/16-16UN: 13/8-14; 13/8-16 -1
15/16-18UNEF; 15/16-20UN
. Upinani ve dvou krocich
Krok 1. Polohovaci $roub
>
N
N
=
g J e
i 2
3
Strana se znagenim Strana bez znageni Vzdy namontuijte véechny Krok 2. Upinaci Sroub (2) N
britové desticky stejnou
stranou.
* Pokud nepouZzijete bfitové desti¢ky ve vSech pozicich, pouzijte zaslepku TM40 jako ochranu IGzka. .
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Rada TM
TMS40 e Nastrcné frézy o Paralelni zavity KZKENNAMETAIZ

 Rozsah prlimérl 44-52 mm.
e Pro vnitini i vnéj$i zavitovani vétsiny material( obrobka.
e Jeden néstroj pro levé i pravé zavity.
e VSechny frézy maji vnitini chlazeni.
e Moznost pouziti bfitovych desticek s rliznymi profily
a rozteCemi.

— OO 5
@
— = - D D6 D1
@
8 @
el 1
L

Zavitovaci frézy e Nastréné frézy ¢ Paralelni zavity

9

Sroub bfitové Sroubovak upinaci
Objednaci éislo  Katalogové ¢islo D1 D D6 L Y4 desticky Torx Plus Sroub Sroub
5593188 TMS40D44L48Z26 44,00 22,00 40,00 48,00 6 TM25INSERTSCREW DT8IP MS5003 MS9000
5593189 TMS40D52L50Z8 52,00 27,00 48,00 50,00 8 TM25INSERTSCREW DT8IP - MS9000

POZNAMKA: Utahovaci moment &roubu biitové desticky je 4 Nm.

Zavitovaci operace podle drzak( nastrojt
Min. @ zavitu
Drak ISO
nastroje D1 mm (iemny) UN/UNF/UNEF/UNS BSW BSP(G)
17/8-12UN; 1 13/16-16UN;
M48x 1; M48 x 1.5; ; ;
TMS40D44L48Z6 44.00 u ; 113/16-20UN; 1 15/16-8UN; 2-16;2-12 11/2-11
M48 x 2; M48 x 3 17/8-10UNS: 1 7/8-14UNS
M55 x 1; M55 x 1.5 L OONG: 420N
X1 X 1.9; - y 1= ) .
TMS40D52L50Z8 52.00 M55 x 2; M56 x 3 1-14UNS; 1-16UN; 21/4-16;21/4-12 2-1
1-18UN; 15/16-20UNEF

Upinani ve dvou krocich

Krok 1. Polohovaci Sroub

>
N
O
=
'S
]
g
£ Strana se znagenim Strana bez znadeni Vzdy namontuijte véechny Krok 2. Upinaci roub (2)
o bfitové desticky stejnou
N stranou
* Pokud nepouZzijete bfitové desticky ve vSech pozicich, pouzijte zaslepku TM40 jako ochranu IGzka. .
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Rada TM
KZKENNAMETAIZ TMST40 e Nastréné frézy e KuZelové zavity

® Rozsah prdmérl do 45 mm.

e Pro vnitini i vnéjsi zavitovani vétsiny materiald obrobkd.
e Jeden nastroj pro levé i pravé zavity.

e VSechny frézy maji vnitfni chlazeni.

o Moznost pouZiti biitovych desti¢ek s rlznymi profily
a rozteCemi.

N

D

9 E@)J‘ (B
|
lw)

1047

B

%!
»
-
b 4
b 4
h o
»

Zavitovaci frézy e Nastréné frézy e Kuzelové zavity

&

Sroub bfitové Sroubovak upinaci
Objednaci ¢islo  Katalogové ¢islo |D1max D D6 L Y4 desticky Torx Plus Sroub Sroub
5593190 TMST40D45L4826 | 45,00 22,00 40,00 48,00 6 TM25INSERTSCREW DT8IP MS5003 MS9000

POZNAMKA: Utahovaci moment &roubu biitové desticky je 4 Nm.

Zavitovaci operace podle drzak( nastrojt
Min. @ zavitu
Drzak
nastroje D1 max NPT NPTF BSPT
TMST40D45L4826 45,00 2-11.5; 2 1/2-8 (a vétsi) 2-11.5;2 1/2-8; 3-8 2-6x 11

Upinani ve dvou krocich

Krok 1. Polohovaci $roub

g g
! N
[ @
S
=
S
<
3
Strana se zna¢enim Strana bez znaceni Vzdy namontujte vSechny Krok 2. Upinaci Sroub (2) E
bfitové destiCky stejnou ©
* N
stranou
* Pokud nepouzijete bfitové desti¢ky ve véech pozicich, pouzijte zaslepku TM40 jako ochranu IGzka. .

kennametal.com KZKEN NAMETAL W19



Rada TM

W20 ‘ZKENNAMETAIZ

TMA40 e Britové desticky KZKENNAMETAIZ
B E
ISO profily UN profily BSF a BSP profily NPT profily m °
® prvni volba m 5
O alternativni volba E
; o|e
. S WA 1947, (AL L S Wi H[ e
LI 4’8‘ U b A
Kuzelové britové desticky
ISO profily e Vnitini
==
[=11"]
b ]
3|8
Katalogové ¢islo Rozte¢ zavitu mm LI w1 S XX
TM40N100ISO 1,00 40,00 7,05 3,49 oo
TM40N1501SO 1,50 40,00 7,05 3,49 oo
TM40N200ISO 2,00 40,00 7,05 3,49 oo
TM40N250ISO 2,50 40,00 7,05 3,49 °
TM40N300ISO 3,00 40,00 7,05 3,49 0
UN profily e Vnitini
==
o0
- M
©|©
olo
Katalogové &islo stoupani zavitu, TPI LI W1 S XX
TM40NSUN 8 40,00 7,05 3,50 ofe
TM40N9UN 9 40,00 7,05 3,49 o|-
TM40N10UN 10 40,00 7,05 3,49 o|-
TM40N12UN 12 40,00 7,05 3,49 °
TM40N14UN 14 40,00 7,05 3,49 o|-
TM40N16UN 16 40,00 7,05 3,49 oo
TM40N18UN 18 40,00 7,05 3,49 of-
TM40N20UN 20 40,00 7,05 3,49 oo
BSF a BSP profily e Vnitfni a vnéjsi
==
o0
b ]
|
olo
Katalogové ¢islo stoupani zavitu, TPI LI w1 S XX
TM40EN11BSF 11 40,00 7,05 3,50 oo
TM40EN12BSF 12 40,00 7,05 3,50 of-
TM40EN14BSF 14 40,00 7,05 3,50 o~
TM40EN16BSF 16 40,00 7,05 3,50 of-
> . sy s vivs
3 NPT profily e Vnitfni a vnéjsi
KT
IS
>
2
Z 3|8
N 5|8
oo
Katalogové ¢islo stoupani zavitu, TPI LI w1 S XX
TM40ENOOSNPT 8.0 40,00 7,30 3,50 o0
TM40EN115NPT 115 40,00 7,30 3,50 o-

kennametal.com



KZKENNAMETAIZ

TM40  Bitové desticky
Ay sy

Rada TM

Al Be
ml | |o
NPT profily BSPT profily Polotovar biitové m °
desticky ® prvni volba m °
O alternativni volba
ole
o + < Blole
1947, 7725 W1
! o + o Qo)W p
Ll g~
S L *’s‘V
Kuzelové britové desticky Polotovar britové desticky
NPTF profily ¢ Vnitfni a vnéjsi
==
ol
b K]
|0
o|o
Katalogové ¢islo stoupani zavitu, TPI LI Wi1 S XX
TMA40ENOOSNPTF 8.0 40,00 7,30 3,50 0
TM40EN115NPTF 115 40,00 7,30 3,50 o -
BSPT profily e Vnitini a vnéjsi

==
o|n
b K]
|
s v s s P o o
Katalogové ¢islo stoupani zavitu, TPI LI Wi1 S XX
TM40ENO011BSPT | 11 | 40,00 7,30 3,50 o0

Polotovar/zaslepka britové destiCky ® Vnitini a vnéjsi

Katalogové &islo L Wi+ S
TM40ENBLANK | 40,00 7,05 3,49

Zavitovaci frézy

KZKENNAMETAE w21
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Zavitovaci frézy

Rada TM

Rezné podminky pro bfitové desticky KZKENNAMETAIZ
Britové desticky TM40
Rezné Vyménné
Material Brinell rychlosti britové desticky
Oceli HB KC610M KC635M posuv fz (mm/zub)
P1 125 100-210 90-180 0,05-0,20
P2 180 100-170 90-160 0,05-0,20
P3 225 60-130 70-115 0,05-0,20
P4 250 80-150 80-160 0,05-0,20
P5 275 75-130 80-160 0,05-0,15
P6 325 70-110 60-100 0,05-0,10
Nerezové oceli
M1 180 100-170 120-180 0,05-0,10
M2 250 70-140 100-140 0,05-0,10
M3 330 70-120 100-120 0,05-0,10
Litina
180 60-130 100-120 0,02-0,08
220 60-125 80-100 0,05-0,15
260 50-90 60-90 0,05-0,10
Nezelezné materialy
60-100 100-250 - 0,05-0,25
Zaruvzdorné slitiny
200 20-45 20-40 0,05-0,10
250 20-30 20-30 0,02-0,05
280 15-20 15-20 0,02-0,05
350 10-15 10-15 0,02-0,05
Tvrzené oceli
55 HRC 20-45 20-45 0,01-0,03

POZNAMKA: Pouziite software Kennametal pro frézovani zavit(i:

TM-CNC generator pro CNC programovani na nasich webovych strankach: http://www.kennametal.com/en/resources/software.html.

w22
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Recyklace karbidu

Pomozte chranit a zachovat nasi planetu!

S programem recyklace karbidi Kennametal je pro vas snadné chovat
se odpovédné k zivotnimu prostiedi.

Tim, Ze nam zaSlete vase pouzité karbidové nastroje, pomiizete
zachovat a chranit zivotni prostredi a zajisti, ze jsou tyto produkty
zodpovédné recyklovany. Kennametal vykupuje jakékoli povlakované
nebo nepovlakované karbidové nastroje véetné britovych desticek,
vrtak, vystruznikii a zavitnikd.

PFi vyuZiti programu recyklace karbidil od Kennametalu dostanete:

e Partnera, kterého zajima udrzitelnost Zivotniho prostredi.

e \Webovy portal s jednoduchym ovladanim pro zjisténi vykupni hodnoty pouZzitych karbidd.
* Pristup k naSemu populdrnimu Green Box™ s moznosti shéru karbid.

e Systematickou a spravnou likvidaci karbidovych materiald.

* \/ysSi ziskovost.

Program neni v soucasné dobé k dispozici ve vSech Castech svéta. K ®
Dalsi informace naleznete na kennametal.com/carbiderecycling. KENNAM ETAI.

kennametal.com



Rada TM

TM41 e Stopka Weldon® e Paralelni zavity KZKENNAMETAIZ

¢ Rozsah prlimért 21-58 mm.
e Pro vnitini i vnéjSi zavitovani vétsiny material( obrobku.
e Jeden néstroj pro levé i pravé zavity.
e V/Sechny frézy maji vnitini chlazeni.
e Moznost pouziti bfitovych destiek s rliznymi
profily a rozte¢emi.

rD2

7AVAVAVAVANAVIVAVAVAVAN P/

D1 <@ ®@ — - - -—1 |D
& B @

ARE

L

Zavitovaci frézy ¢ Stopka Weldon e Paralelni zavity

Zavitovaci frézy

Sroub britové Sroubovak
Objednaci ¢islo Katalogové &islo D1 D D2 L L3 Y4 desticky Torx Plus Sroub
5593159 TM41D21L45Z1 21,20 2500 16,00 105,00 45,00 1 TM25INSERTSCREW DT8IP MS9000
5593170 TM41D25L43Z2 24,50 2500 19,20 104,00 43,00 2 TM25INSERTSCREW DT8IP MS9000
5593171 TM41D30L4323 30,00 32,00 2420 106,50 43,00 3 TM25INSERTSCREW DT8IP MS9000
5593172 TM41D30L65Z3 30,00 32,00 2420 12850 65,00 3 TM25INSERTSCREW DT8IP MS9000
5593173 TM41D36L43Z5 36,00 32,00 2830 106,00 43,00 5 TM25INSERTSCREW DT8IP MS9000
5593174 TM41D36L65Z4 36,00 32,00 2830 128,00 65,00 4 TM25INSERTSCREW DT8IP MS9000
POZNAMKA: Utahovaci moment $roubu bfitové desticky je 4 Nm.
Zavitovaci operace podle drzaku nastroji
Min. @ zavitu
Drzak ISO 1SO
nastroje D1 mm (hruby) (iemny) UNC UN/UNF/UNEF/UNS BSW/BSF NPT | NPTF
TM41D21L45Z1 | 21,20 | M30x3.5M36x4 | M28x3;M45x4 | 11/8-7;13/8-6 | 1 1/8-8UN; 1 7/16-6UN | 1 3/8-8BSF; 1 1/4-7BSW - -
TM41D25L43Z2 | 24,50 | M30 x 3.5; M36 x 4 M28 x 3; M45 x4 | 11/8-7;13/8-6 | 1 1/8-8UN; 1 7/16-6UN | 1 3/8-8BSF; 1 1/4-7BSW - -
. M34 x 3; M34 x 3.5; . 1 3/8-8BSF; 1 3/4-7BSF;
TM41D30L43Z3 | 30,00 | M36x4; M42 x 4.5 MA5 x 4 13/8-6 1 3/8-8UN; 1 7/16-6UN 11/2-6BSW = -
. M34 x 3; M34 x 3.5; . 1 3/8-8BSF; 1 3/4-7BSF;
TM41D30L6523 | 30,00 | M36 x 4; M42 x 4.5 M45 x 4 13/8-6 13/8-8UN; 1 7/16-6UN 11/226BSW - -
M42 x 4.5; M48 x 5; | M40 x 3; M40 x 3.5; | 13/4-5; 2-4.5; . 15/8-8BSF; 1 3/4-7BSF;
TM41D36L43Z5 | 36,00 | \isg x 55 M64x 6 | M42 x 4; M70 x 6 il || SRS TSEE 17/8-6BSF 22 || Bl
M42 x 4.5; M48 x 5; | M40 x 3; M40 x 3.5; | 1 3/4-5; 2-4.5; . 15/8-8BSF; 1 3/4-7BSF;
TM41D36L65Z4 | 36.00 | 56 x 55, M64x 6 | M42 x 4; M70 x 6 21/~ | 15/8-8UN;15/8-6UN 17/8-6BSF 21/2-8 [ 211/2-8

Strana se znacenim

Strana bez znageni

Vzdy namontujte vSechny
bfitové desticky stejnou

stranou*

* Pokud nepouzijete bfitové desti¢ky ve vSech pozicich, pouzijte zaslepku TM41 jako ochranu lGzka.
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Upinani ve dvou krocich

Krok 1. Polohovaci roub (2)

Krok 2. Upinaci $roub
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Rada TM
KZKENNAMETAIZ TMS41 e Nastréné frézy e Paralelni zavity

¢ Rozsah prdméru 48-58 mm.
o Pro vnitini i vnéj$i zavitovani vétsiny material(i obrobk.
e Jeden nastroj pro levé i pravé zavity.
¢ VSechny frézy maji vnitini chlazeni.
o Moznost pouZiti biitovych desti¢ek s rlznymi
profily a rozteCemi.

|

D1

> 1D
D

b ['))@‘

D

g

Zavitovaci frézy e Nastréné frézy e Paralelni zavity

Sroub bfitové Sroubovak upinaci
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo | D1 D D6 L Y4 desticky Torx Plus Sroub Sroub
5593175 TMS41D48L50Z5 | 48,00 22,00 40,00 50,00 5  TM25INSERTSCREW DT8IP MS5003 MS9000
5503176 TMS41D58L50Z6 | 58,00 27,00 50,00 50,00 6  TM25INSERTSCREW DT8IP - MS9000

POZNAMKA: Utahovaci moment $roubu biitové desticky je 4 Nm.

Zavitovaci operace podle drzakii nastrojd
Min. @ zavitu
Drzak ISO 1ISO

nastroje D1 mm (hruby) (jemny) UNC UN/UNF/UNEF/UNS BSF NPT NPTF

M56 x 5.5; M55 x 4; 2 1/4-4.5; 2 1/8-8UN; 2 1/4-8;
TMS41D48L50Z5 HE M64 x 6 M70 x 6; 21/2-4 2 1/8-6UN Ay || AlieE || 2l

M64 x 4; 2 1/8-8UN; 2 1/4-8;
TMS41D58L50Z6 58,00 M68 x 6 M70 X 6 23/4-4 2 1/8-6UN 21/4-6 21/2-8 21/2-8

Upinani ve dvou krocich

Krok 1. Polohovaci $roub (2)

Krok 2. Upinaci Sroub

Strana se znac¢enim Strana bez znaceni Vzdy namontujte vSechny
bfitové desticky stejnou
stranou* .

* Pokud nepouzijete bfitové desti¢ky ve véech pozicich, pouzijte zaslepku TM41 jako ochranu IGzka. |

Zavitovaci frézy
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Rada TM
TM41 e Biitové desticky KZKENNAMETAIZ

Zavitovaci frézy

O

ISO profily UN profily Polotovar/zaslepka

britové desticky

® prvni volba

O alternativni volba

_t i i
o o] W1 V’ﬂ‘jw‘* o oo)W . oo Wi H
L sl L | sl L f sl

I1SO profily KuZelové bfitové desticky Polotovar bfitové desticky
UN profily

[ ECHN NN J
[ )

ISO profily e Vnitini

=(=
o|n
- ™
|
olo
Katalogové &islo Rozte¢ zavitu mm LI w1 S X|X
TM41N300ISO 3,00 41,00 9,95 4,76 o0
TM41N3501SO 3,50 41,00 9,95 4,76 oo
TM41N400ISO 4,00 41,00 9,95 4,76 ofe
TM41N4501SO 4,50 41,00 9,95 4,76 o0
TM41N500ISO 5,00 41,00 9,95 4,76 ofe
TM41N5501SO 5,50 41,00 9,95 4,76 oo
TM41N600ISO 6,00 41,00 9,95 4,76 o0

UN profily e Vnitini

==

ol

=M

|

oo

Katalogové &islo stoupani zavitu, TPI LI W1 S X|X
TM41N4UN 4 41,00 9,95 4,76 o0
TM41N45UN 45 41,00 9,95 4,76 ()
TM41N5UN 5 41,00 9,95 4,76 o0
TM41N6UN 6 41,00 9,95 4,76 o0
TM41N7UN 7 41,00 9,95 4,76 o0
TM41NSUN 8 41,00 9,95 4,76 ()

NPT profily e Vnitini a vnéjsi

Katalogové Cislo stoupani zavitu, TPI Ll W1 S
TM41ENSNPT | 8 | 41,00 9,95 4,76

® | KC610M
® | KC635M

Polotovar/zaslepka britové destiCky ® Vnitini a vnéjsi

Katalogové &islo L Wi+ S
TM41ENBLANK | 41,00 9,95 4,76
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Rada TM

KZKENNAMETAII Rezné podminky pro britové desticky
Britové destiCky TM41
Rezné Vyménné
Material Brinell rychlosti bfitové desticky
Oceli HB KC610M KC635M posuv fz (mm/zub)

P1 125 100-210 90-180 0,05-0,20
P2 180 100-170 90-160 0,05-0,20
P3 225 60-130 70-115 0,05-0,20
P4 250 80-150 80-160 0,05-0,20
P5 275 75-130 80-160 0,05-0,15
P6 325 70-110 60-100 0,05-0,10

Nerezové oceli
M1 180 100-170 120-180 0,05-0,10
M2 250 70-140 100-140 0,05-0,10
M3 330 70-120 100-120 0,05-0,10
Litina
180 60-130 100-120 0,02-0,08
220 60-125 80-100 0,05-0,15
K3 260 50-90 60-90 0,05-0,10
Nezelezné materialy
N1 60-100 100-250 = 0,05-0,25
Zaruvzdorné slitiny
S1 200 20-45 20-40 0,05-0,10
S2 250 20-30 20-30 0,02-0,05
S3 280 15-20 15-20 0,02-0,05
S4 350 10-15 10-15 0,02-0,05

Tvrzené oceli

H1 55 HRC 20-45 20-45 0,01-0,03

POZNAMKA: Pouziite software Kennametal pro frézovani zavitti:
TM-CNC generator pro CNC programovani na nasich webovych strankéach: http://www.kennametal.com/en/resources/software.html.

Zavitovaci frézy
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Rada KTMD U

Hlavni aplikace

KZKENNAMETAIZ

Rada KTMD U piinasi diky Siroké nabidce velikosti zavitovacich britovych destiéek a sort pro vétSinu materiald

vicebrité i jednobiité, vysoce produktivni a ekonomické feseni pro frézovani zavitdl v hlubokych otvorech.

Vlastnosti a vyhody

Lehké rezy

o NizSi zatizeni feznych hran diky jednobfité bfitové desticce.

° \{hodné pro obrabéni tvrzenych materialli.

o Siroka fada aplikaci s bfitovymi destickami s ¢astecnym
profilem (60°/55°).

¢ Rozsah stoupani 16-3 TPI (1,5-8 mm).

Cenové vyhodné reSeni

o Britové desticky s az tfemi feznymi hranami.

o \elmi vysoké posuvy na zub.

 Rychlé obrabéni.

o Vlicebfité — aZ 7 feznych hran (bfitovych desticek).

Siroka nabidka frézovacich téles:

e Stopka Weldon, ocelové nebo karbidové stopky a nastréné frézy.

e Velké vylozeni.

o \nitfni chlazeni.

e Rozsah prliméril 14,75-42 mm (42-56 mm u nastrénych fréz).
e Lepsi kontrola utvareni tfisky a chlazeni.

w28 KKEMNAMETAIi
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Rada KTMD
KZKENNAMETAE KTMD e Tvar U @ IC 1/4" e Frézovaci télesa

168"

Zavitovaci fréza ¢ Tvar U ¢ Stopka Weldon® ¢ |C 1/4"

max. Sroub britové Sroubovak
Objednaci ¢islo Katalogové &islo D1 D D2 L L3 LFA Y4 otacky desticky Torx
5593078 KTMDUWD15L040Z1 14,75 16,00 11,00 9500 4540 5,40 1 7970 KTMDUSCREW1 DT8
5593079 KTMDUWD20L060Z2 | 20,65 25,00 16,00 123,00 6540 5,40 2 6740 KTMDUSCREW1 DTS
5593100 KTMDUWD23L070Z2 | 23,00 25,00 17,70 13500 75,40 5,40 2 6380 KTMDUSCREW1 DT8
5593101 KTMDUWD26L080Z3 | 26,00 25,00 20,40 147,00 8540 5,40 3 6000 KTMDUSCREW1 DT8
5593103 KTMDUWD31L09524 | 31,00 32,00 2540 164,00 100,40 5,40 4 5500 KTMDUSCREW1 DTS
Zavitovaci operace podle drzak( nastrojt
Min. @ zavitu
Drzak 1ISO ISO UN/UNF/UNEF/
nastroje D1 mm (hruby) (jemny) UNC UNS BSP (G) Castecny 55° Trapézovy
5/8-32UN;
M16 x 0.5; 5/8-28UN; 11/16-14;
Misx25 | MHEXIO. o 2A0N 3/8-19; ST TR22x 3
x2.5; x1.0; — ; : ~11; x3;
KTMDUWD15L040Z1 14,75 M24x30 | M17x1.25; 3/4-10 11/16-20UN: 1214 3/4-10; TR24 x 3
M17 x 1.5; 11/16-16UN; 1-8;
M17 x 2.0 3/4-14UNS; 11/8-7
3/4-12UN
7/8-32UN;
7/8-28UN; 1-26;
M22 x 0.5; 7/8-27UNS; 1-20;
M2ax30, | Mo2xI0 1-8UNG:; 78 B0UNEE 3/4-14 1
x3.0; x 1.0; . - ; -14; -12; -
KTMDUWD20L060Z2 |  20.65 M30x35 | M23x125 | 1HBTUNG 1-18UNS; 1-11 1-10: (TR26-TRG0 x 3)
M23 x 1.5; 15/16-16UN; 11/8-9;
M23 x 2.0 1-14UNS; 1-8;
15/16-12UN; 11/8-7
1/10UNS
1-32UN
1-28UN;
M24 x 0.5; 1-27UNS; 1-26:
M24 x 0.75; 1-24UNS; 1-20'
M27 x 3.0; M25 x 1.0; 1-20UNEF; 3/4-14: 1-16:
KTMDUWD23L070Z2 23,00 M30 x 3.5; M25 x 1.25; 11/8-7 1-18UNS; =11 11/16-12: -
M36 x 4.0 M26 x 1.5; 1-16UN; 11/8-9:
M26 x 2.0; 1-14UNS; 11/8-7
M27 x 2.5 1-12UNF;
11/8-10UN;
11/8-8UN
11/8-28UN;
M27 x 0.5; 3,
M27 x 0.75; 11/8-24UNS; 11/8-26;
. 11/8-20UN; !
M30x35; | Moo s 11/4-7 1 1/8-18UNEF; 7/8-14 1 ¥ode.
x3.5; x1.25; -7, > —14; —16;
KTMDUWD26L080Z3 26,00 M36x40 | M28x15; 13/8-6 1.1/8-16UN; 1-11 13/8-12; - 3
g 11/8-14UNS; 4 ‘©
M29 x 2.0; ’ 13/16-8; =
4 11/8-12UNF; =
M30 x 2.5; 1 1/4-10UNS: 11/4-7 —
M30 x 3.0 - ’ S
13/16-8UN g
M32 x 0.5; 15/16-28UN; :'g
M32 x 0.75; 1 3/8-24UNS; =
M33 x 1.0; 15/16-20UN; 1 3/8-26; N
M33 x 1.25; 15/16-18UNEF; 13/8-20;
KTMDUWD31L095Z24 31,00 M36 x 4.0 M33 x 1.5; 11/2-6 15/16-16UN; 11/8-11 13/8-16; -
M34 x 2.0; 1 3/8-14UNS; 13/8-12;
M34 x 2.5; 1 3/8-12UNF; 17/16-8
M35 x 3.0; 1 3/8-10UNS;
M36 x 3.5 13/8-8UN
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Zavitovaci frézy

Rada KTMD

KTMD e Tvar U e IC 1/4" e Frézovaci télesa

KZKENNAMETAIZ

S | D
LFA LF
Zavitovaci fréza ¢ Tvar U ¢ Karbidova valcova stopka ¢ IC 1/4"
max. Sroub bfitové Sroubovak
Objednaci éislo Katalogové &islo D1 D L L3 LF LFA Y4 otacky desticky Torx
5593122 KTMDUCD15L060Z1 | 14,75 10,70 120,00 6540 11460 540 1 7970 KTMDUSCREW1 DTS
5503123 KTMDUCD17L065Z2 | 17,20 14,00 132,00 6840 12860 3,40 2 7380 KTMDUSCREW1 DT8
5503124 KTMDUCD20L080Z2 | 20,65 16,00 13500 8540 129,60 5,40 2 6740 KTMDUSCREW1 DTS
Zavitovaci operace podle drzaki nastroj
Min. @ zavitu
Drzak ISO IS0
nastroje D1 (hruby) (jemny) UNC UN/UNF/UNEF/UNS |BSP(G)| &asteény 55° Trapézovy
5/8-32UN; 5/8-28UN; . i
M18 x 2.5; , | 3/4-10; 5/8-28UNS; 11/16-26; 11/16-20; | 1255y 3. TROA x 3;
M24 x 3,0; | M16x0.5M16x0.75:1 “7,5 o 11/16-24UNEF;  |1/2-14;| 111616, 1116143 1000 L 4 TRo2 X 5
KTMDUCD15L06021| 14,75 = | M16x1.0; M17 x 1.25; - - | 3/4-12; 7/8-11; ' g
M30x 35 [ e M7 0 | 11/87; 11/16-20 UN; 1-11 /410 7/6-9. | TR24X5; TR26 X 5;
M36 x 4.0 > “ ] 13/8-6 11/16-16UN; il ot TR28 x 5
3/4-UNS; 11/16-12UN '
M20 x 2.5; .
KTMDUCD17L06522| 17,20 | oo’ 5 2 M21 x 2.0 7/8-9 | 7/8-10UNS; 13/16-12UN | - - -
7/8-32UN; 7/8-28UN;
s imosinors| o BEULTRINS), | T | e
KTMDUCD20L080Z2| 20,65 | M30 x 3.5; | M22 x 1.0; M23 x 1.25; | 1 1/8-7; ; & ; 6; 1-12; o
MIB x40 | M23x 1o M2axs0 | 1364 | 15/16-18UN; 1-14UNS; | 1-11 1-10; 1 1/8-9; (TR65-TR110) x 4;
: 2 : 12UN;15/16-12UN; 1-8; 1 1/8-7 TR28 x 5
1-10UNS
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Rada KTMD
KZKENNAMETAE KTMD e Tvar U @ IC 1/4" e Frézovaci télesa

L3

4
-+ 1D
©

LF

LFA

Zavitovaci fréza ¢ Tvar U ¢ Ocelova valcova stopka ¢ IC 1/4"

max. Sroub biitové Sroubovak
Objednaci éislo Katalogové &islo D1 D L L3 LF LFA Y4 otacky desticky Torx
5593128 KTMDUED23L086Z22 | 23,30 18,00 166,00 91,40 160,60 5,40 2 6340 KTMDUSCREW1 DT8
5593129 KTMDUED26L105Z3 | 26,00 20,00 186,00 110,40 180,60 5,40 3 6000 KTMDUSCREW1 DT8
5593131 KTMDUED31L11524 | 31,00 25,00 196,00 120,40 190,60 5,40 4 5500 KTMDUSCREW1 DTS
Zavitovaci operace podle drzak( nastrojt
Min. @ zavitu
Drzak ISO ISO
nastroje D1 mm (hruby) (jemny) UNC UN/UNF/UNEF/UNS BSP(G) castecny 55°
. . 1-32UN; 1-28UN;
M27 x 3.0; M30 x 3.5; T 1 200NEE TABUNG: 3/4-14; 1-26,1-20;
KTMDUED23L08622| 23,30 X 2 M25 x 1.25; 11/8-7 7 S | 11/8-16;11/8-12;
M36 x 4.0 A . 1-16UN; 1-14UNS; 1-11 .
M26 x 1.5; M26 x 2.0; 11/16=12UN: 1 1/8=10UNS: 11/8-9;11/8-7
M27 x 2.5 } :
11/8-8UN
. . 11/8-28UN; 1 1/8-24UNS;
M X QS MaT X 010 s 11/8-20UN: 1 1/8-18UNEF; Sigqa: | 11/8-26:1 1/8-20;
KTMDUED26L10523| 26,00 | M30 x 3.5; M36 x 4.0 M28x 1.5: M29 x 2.0: | 13/8-8 11/8-16UN; 1 1/8-14UNS; =11 13/16-16; 13/16-12;
M30 x 2.5- M30 x 3.0 11/8-12UNF; 1 3/8-10UNS; 13/16-8; 1 1/4-7
~ ’ 17/16-8UN
M32 x 0.5; M32 x 0.75; 15/16-28UN; 1 1/2-24UNS;
M33 x 1.0; M33 x 1.25; 11/2-20UN; 1 1/2-18UNEF; 15/16-26; 15/16-20;
KTMDUED31L11524| 31,00 M36 x 4.0 M33 x 1.5, M34x2.0; | 11/2-6 13/8-16UN; 1 3/8-14UNS; 11/8-11| 13/8-16;13/8-12;
M34 x 2.5; M35 x 3.0; 1 3/8-12UNF; 1 3/8-10UNS; 17/16-8
M36 x 3.5 17/16-8UN

Zavitovaci frézy
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Zavitovaci frézy

Rada KTMD
KTMD e Tvar U e IC 1/4" e Bfitové desticky

KZKENNAMETAIZ

P e

m| [o

K e

® prvni volba m °

O alternativni volba B
ANE
KTMD ¢ IC 1/4" o Gasteény profil 60°
=(=
S8
Rozte¢ Rozte¢ 3|18
Katalogové &isl zavitu min zavitu max TPl min TPl max D1 D L10 RC X|X
KTMDU11L0515N60 0.5 15 16 48 3,25 6,35 11,00 0,05 ofe
KTMDU11L1520N60 1.5 2.0 12 16 3,25 6,35 11,00 0,06 oo
KTMDU11L2025N60 2.0 25 9 12 2,61 6,35 11,00 0,11 oo
KTMDU11L2540N60 25 4.0 6 10 3,25 6,35 11,00 0,14 oo
KTMDU11L2525N60 25 25 10 10 2,09 6,35 11,00 0,11 oo
POZNAMKA: KTMDU11L2525N60 je mozné pouzit pouze s drzakem nastroje KTMDUCD17L065Z2.
KTMD e IC 1/4" o Castecny profil 55°

=(=
ol
=™
88
Katalogové &isl TPI min TPl max D1 D L10 RC X|X
KTMDU11L1107N55 7 1 3,25 6,35 11,00 0,24 o0
KTMDU11L1612N55 12 16 3,25 6,35 11,00 0,08 o0
KTMDU11L4816N55 16 48 3,25 6,35 11,00 0,11 o0
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Rada KTMD
KZKENNAMETAII Rezné podminky pro bitové desticky

KTMD » 1/4" IC

Rezné Vyménné
Material Brinell rychlosti bfitové desticky
Oceli HB KC610M KC635M posuv fz (mm/zub)
P1 125 100-210 90-180 0,05-0,20
P2 180 100-170 90-160 0,05-0,20
P3 225 60-130 70-115 0,05-0,20
P4 250 80-150 80-160 0,05-0,20
P5 275 75-130 80-160 0,05-0,15
P6 325 70-110 60-100 0,05-0,10
Nerezové oceli
M1 180 100-170 120-180 0,05-0,10
M2 250 70-140 100-140 0,05-0,10
M3 330 70-120 100-120 0,05-0,10
Litina
180 60-130 100-120 0,02-0,08
220 60-125 80-100 0,05-0,15
260 50-90 60-90 0,05-0,10
Nezelezné materialy
60-100 100-250 - 0,05-0,25
Zaruvzdorné slitiny
200 20-45 20-40 0,05-0,10
250 20-30 20-30 0,02-0,05
280 15-20 15-20 0,02-0,05
350 10-15 10-15 0,02-0,05
Tvrzené oceli
55 HRC 20-45 20-45 0,01-0,03

POZNAMKA: Pouzijte software Kennametal pro frézovani zavitd:
TM-CNC generator pro CNC programovani na nasich webovych strankach: http://www.kennametal.com/en/resources/software.html.

Zavitovaci frézy
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Zavitovaci frézy

Rada KTMD

KTMD e Tvar U e IC 3/8" e Frézovaci télesa

@Q:

Zavitovaci fréza ¢ Tvar U ¢ Stopka Weldon® e IC 3/8"

KZKENNAMETAIZ

max. Sroub bfitové Sroubovak
Objednaci ¢islo Katalogové &islo D1 D D2 L L3 LFA 4 otacky desticky Torx Plus
5593102 KTMDUWD36L095Z23 | 36,50 32,00 29,00 166,00 103,00 8,00 8 3900 KTMDUSCREW2 DT3IP
5593104 KTMDUWDA42L120Z4 | 42,00 40,00 34,20 201,00 128,00 8,00 4 3430 KTMDUSCREW2 DT3IP
Zavitovaci operace podle drzaki nastrojh
Min. @ zavitu
Drzak I1SO 1SO
nastroje D1 mm (hruby) (jemny) UNC UN/UNF/UNEF/UNS BSP(G) castecény 55°
M42 x 4.5: M48 x 5.0: | M39Ix1.5;M39x2.0; | 13/4-5; [ 19/16-16UN; 1 5/8-14UNS; 15/8-16; 1 5/8-2
KTMDUWD36L095Z3 36,50 M56 X 5.5: M64 X 6.0 M40 x 2.5; M41 x 3.0; 2-4.5; 19/16-12UN; 1 5/8-10UNS; 11/4-11 15/8-8; 2 1/4-6;
e : M42 x 3.5; M42 x 4.0 21/2-4 1 5/8-8UN; 1 5/8-6UN 13/4-5

M48 x 5.0; M45 x 1.5; M45 x 2.0; 2-4.5: 1 3/4-16UN;1 3/4-14UNS; 17/8-16;17/8-12;
KTMDUWD42L120Z4 42,00 M56 x 5.5; M46 x 2.5; M48 x 3.0; 2 1/4-4 113/16-12UN; 113/16-8UN; | 1 1/2-11 17/8-8;17/8-6;

M64 x 6.0 M48 x 3.5; M48 x 4.0 115/16-6UN 2-4.5

L
L3
A
| D
)
LFA | | LF

Zavitovaci fréza ¢ Tvar U ¢ Ocelova valcova stopka ¢ IC 3/8"

max. Sroub bfitové Sroubovak
Objednaci &islo Katalogové ¢islo D1 D L L3 LF LFA 4 otacky desticky Torx Plus
5593130 KTMDUED36L14423 | 36,50 28,00 222,00 152,00 214,00 8,00 3 3680 KTMDUSCREW2 DT3IP
Zavitovaci operace podle drzak( nastrojt
Min. @ zavitu
Drzak 1ISO 1ISO
nastroje D1 (hruby) (iemny) UNC UN/UNF/UNEF/UNS BSP(G) castecny 55°
. M39 x 1.5;
b M40 x 2.5 13/4-5; | 19/16-16UN; 1 5/8-14UNS; 15/8-16; 1 5/8-12;
KTMDUED36L14423 36,50 M56 X 5.5- M41 x 3.0; —4.5; 19/16-12UN; 1 5/8-10UNS; 11/4-11 15/8-8; 2 1/4-6;
M64 x 6.0 M42 x 3.5; 21/2-4 15/8-UN; 1 5/8-6UN 13/4-5
’ M42 x 4.0
w34 kennametal.com




Rada KTMD

KZKENNAMETAE KTMD e Tvar U @ IC 3/8" e Frézovaci télesa

D1 D |D6
Zavitovaci fréza e Tvar U ¢ Nastr¢na fréza ¢ IC 3/8"
max. Sroub bfitové Sroubovak
Objednaci ¢islo  Katalogové ¢islo D1 D D2 D6 L LF LFA Y4 otacky desticky Torx Plus
5593136 KTMDUSD42L400Z4 | 41,00 16,00 34,50 34,00 40,00 32,00 7,80 4 3430 KTMDUSCREW2 DT3IP
5593137 KTMDUSD48L400Z5 | 47,00 22,00 39,50 39,30 40,00 32,00 8,00 5 3210 KTMDUSCREW2 DT3IP
5593138 KTMDUSD56L400Z6 | 55,00 22,00 48,00 47,20 39,80 32,00 7,80 6 2970 KTMDUSCREW2 DT3IP
Zavitovaci operace podle drzakt nastroju
Min. @ zavitu
Drzak 1ISO 1ISO
nastroje Dimm | (hruby) (iemny) UNC UN/UNF/UNEF/UNS BSP (G) &asteény 55°
M48 x 5.0; M45 x 1.5; M45 x 2.0; 2-45: 1 3/4-16UN; 1 3/4-14UNS; 17/8-16;17/8-12;
KTMDUSD42L40024 | 42,00 M56 x 5.5; M46 x 2.5; M48 x 3.0; M48 x 3.5; 21/9-4 113/16-12UN; 1 13/16-8UN; | 1 1/2-11 17/8-8;17/8-6;
M64 x 6.0 M48 x 4.0 115/16-6UN 2-4.5
2-16; 2 1/4-12;
. M52 x 1.5; M52 x 2.0; . 2-16UN; 2-14UN; 2 '
KTMDUSD48L400Z5 | 4800 | Ni28% 5% M52 x 2.5+ M52 x 3.0; 2VAAS | 2-12UN:2'1/4-10UNS; [ 1311 [ 2182 G
: M55 x 4.0 2 1/8-8UN; 2 1/8-6UN 51/44
M0 x1.5; M60 x 2.0; 2 3/8-16UN; 2 3/8-14UN; At e
KTMDUSD56L400Z6 | 56,00 M64 x 6.0 M60 x 2.5; M60 x 3.0; 21/2-4 2 3/8-12UN; 2 1/2-10UNS; 2-11 3-5:31/9-4.5:
M64 x 4.0 2 3/8-8UN; 2 1/2-6UN ) =
41/4-4
>
N
=
=
KT
«
>
5]
=
\©
N
kennametal.com I:ZKENNAMETAli W35



Rada KTMD
KTMD e Tvar U e IC 3/8"  Britové desticky KZKENNAMETAIZ

P e

m| [o

K e

® prvni volba m °

O alternativni volba E
Hl o
KTMD e IC 3/8" e Castecny profil 60°
=|=
Sz
Rozte¢ Rozte¢ 3|8
Katalogové &islo zavitu min zavitu max TPI min TPI max D1 D L10 RC X|(x
KTMDU16L1520N60 1.5 2.0 12 16 3,85 9,53 16,00 0,06 oo
KTMDU16L2535N60 25 3.5 7 10 3,85 9,53 16,00 0,14 o0
KTMDU16L4060N60 4.0 6.0 4 6 3,85 9,53 16,00 0,25 ofe
KTMD e IC 3/8" e Castecny profil 55°

==
o’
| ™
|
Q|0
Katalogové cislo TPI min TPl max D1 D L10 RC XX
KTMDU16L0604N55 5) 6 3,85 9,53 16,00 0,27 oo
KTMDU16L1107N55 7 11 3,85 9,53 16,00 0,24 oo
KTMDU16L1612N55 12 16 3,85 9,53 16,00 0,08 o -

Zavitovaci frézy
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Rada KTMD

KZKENNAMETAII Rezné podminky pro biitové desticky
KTMD ¢ 3/8" IC

Rezné Vyménné

Material Brinell rychlosti britové desticky

Oceli HB KC610M KC635M posuv fz (mm/zub)
P1 125 100-210 90-180 0,05-0,20
P2 180 100-170 90-160 0,05-0,20
P3 225 60-130 70-115 0,05-0,20
P4 250 80-150 80-160 0,05-0,20
P5 275 75-130 80-160 0,05-0,15
P6 325 70-110 60-100 0,05-0,10

Nerezové oceli
M1 180 100-170 120-180 0,05-0,10
M2 250 70-140 100-140 0,05-0,10
M3 330 70-120 100-120 0,05-0,10
Litina
180 60-130 100-120 0,02-0,08
220 60-125 80-100 0,05-0,15
K3 260 50-90 60-90 0,05-0,10
Nezelezné materialy
N1 60-100 100-250 - 0,05-0,25
Zaruvzdorné slitiny

S1 200 20-45 20-40 0,05-0,10
S2 250 20-30 20-30 0,02-0,05
S3 280 15-20 15-20 0,02-0,05
S4 350 10-15 10-15 0,02-0,05
H1 55 HRC 20-45 20-45 0,01-0,03

POZNAMKA: Pouziite software Kennametal pro frézovani zavitti:
TM-CNC generator pro CNC programovani na nasich webovych strankach: http://www.kennametal.com/en/resources/software.html.

Zavitovaci frézy

kennametal.com ‘ZKENNAMETA': W37



KZKENNAMETAII

Rada TMS

Hlavni aplikace

Rada TMS (Thread Milling System), systém na frézovani zavit(i od firmy Kennametal, obsahuje univerzalni zavitovaci
frézy s ovéfenou vykonnosti. Tyto nastroje jsou uréeny zejména pro vnitini i vnéjsi zavitovani vétSiny materialli
obrobkli. Frézovac téleso pouziva bfitové desticky s riznymi profily a rozte¢emi.

Vlastnosti a vyhody

Ovérené feseni a univerzalni fada produktl pro zavitovaci frézy s VBD.

Siroka nabidka frézovacich téles

e Frézovaci télesa jsou dodavana se standardni stopkou Weldon®,
mini Weldon, Weldon s dlouhym zavitem, kuZelovou stopkou a
oboustrannou Weldon stopkou.

e Jeden nastroj pro levé i pravé zavity.

o \/Sechny frézy maiji vnitfni chlazeni.

Frézovaci télesa s oboustrannou stopkou Weldon

e \/ysSi rychlost obrabéni.
e Dobra kvalita povrchu.

Britové desticky:

e Sorty pro vétsinu druh(i materidlQ.

* Biitové destiCky pro profily zavit(i IS0, UN, BSPT a NPT.
e \/lyménné britové desticky.

¢ Ekonomické a cenové vyhodné.

e Univerzalni pouZiti.
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TMS e Zavitovaci frézy

Vnitini zavity ¢ Doporucéené bfitové destiCky a drzaky nastroju

Vybér nastroje e Vnitfni zavity podle UN

KZKENNAMETAE Vybér nastroje e Vnitni zavity podle ISO
4 y 4 Ay sy
Vnitni zavity ® Doporucené biitové desticky a drzaky nastroju
Zavitovy otvor Vyménné Nejvétsi
Zavit fl (mm) britové desticky frézovaci téleso
M11x0,75 10,19 STN10075ISO-I 9X1R .. STN10M
M12 10,11 STN10175ISO-I-C 9X1R015B20-STN10C
M12 x 1,00 10,92 STN10100ISO-I 9X1R .. STN10OM
M14 11,84 STN11200ISO-I-C 11X1R .. STN11N
M16 13,84 STN11200ISO-I-C 11X1R .. STN11N
M20 17,29 STN162501SO--C 15X1R020B16-STN16C
M20 x 1,50 18,38 STN11150ISO-I 11X1R .. STN11N
M20 x 1,00 18,92 STN11100ISO-I 11X1R .. STN11N
M24 20,75 STN22300ISO--C 18X1R030B25-STN22C
M24 x 2,00 21,84 STN16200ISO-I 17X1R022B16-STN16N
M24 x 1,50 22,38 STN11150ISO-I 11X1R .. STN11N
M24 x 1,50 22,38 STN16150ISO-I 17X1R022B16-STN16N
M27 23,75 STN22300ISO--C 18X1R030B25-STN22C
M30 26,21 STN27350ISO-I-C 25X1R040B25-STN27C
M30 x 2,00 27,84 STN16200ISO-I 22X1R025B25-STN16L
M33 29,21 STN273501S0--C 25X1R040B25-STN27C
M33 x 2,00 30,84 STN16200ISO-I 22X1R025B25-STN16L
M33 x 1,50 31,38 STN16150ISO-I 22X1R025B25-STN16L
M35 x 1,50 33,38 STN16150ISO-I 22X1R025B25-STN16L
M36 x 2,00 33,84 STN16200ISO-I 22X1R025B25-STN16L
M42 x 2,00 39,84 STN27200ISO-I 30X1R052B25-STN27N
M45 x 2,00 42,84 STN27200ISO-I 37X1R .. STN27N nebo L
M48 x 2,00 45,84 STN27200ISO-| 37X1R058B32-STN27N nebo L
M55 x 2,00 52,84 STN27200ISO-I 37X1R .. STN27N nebo L
M56 x 2,00 53,84 STN27200ISO-I 37X1R .. STN27N nebo L
M72 x 2,00 69,84 STN27200ISO-| 37X1R .. STN27N nebo L

Zavitovy otvor Vyménné Nejvétsi
Zavit fl (mm) bitové desticky frézovaci téleso
9/16 - 18UNF 12,76 STN1018UN-I 9X1R .. STN10M
5/8 - 24UNEF 14,73 STN1124UN-| 11X1R .. STN11IN
5/8 - 18UNF 14,35 STN1118UN-I 11X1R .. STN1IN
3/4 - 20UNEF 17,68 STN1120UN-I 11X1R .. STN11IN
3/4 - 16UNF 17,33 STN1116UN-I 11X1R .. STN11IN
7/8 - 14UNF 20,26 STN1114UN-I 11X1R .. STN11IN
1-16UN 23,68 STN1616UN-I 18X1R030B25-STN22C
1-12UNF 23,11 STN1612UN-I 17X1R .. STN16N
11/8 - 12UNF 26,28 STN1612UN-I 22X1R .. STN16L
11/4 - 12UNF 29,46 STN1612UN-I 22X1R .. STN16L
13/8 - 12UNF 32,63 STN1612UN-| 22X1R .. STN16L
Whitworth(iv trubkovy zavit (vnitfni) podle DIN 259
i
Zavitovy otvor Vyménné Nejvétsi P
Zavit fl (mm) britové destiCky frézovaci téleso E
R5/8 20,59 STN1614BSW 17X1R022B16-STN16N g
R3/4 24,12 STN1614BSW 20X1R043B20-STN16N :'E
R7/8 27,88 STN1614BSW 22X1R025B25-STN16L S
R1 30,29 STN1611BSW 22X1R025B25-STN16L

kennametal.com
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Zavitovaci frézy

TMS e Zavitovaci frézy

Stopkové frézy s VBD e Miniaturni zavitové frézy

e Pro vnitni i vnéjsi zavitovani vétsiny materiald obrobkd.

e Jeden nastroj pro levé i pravé zavity.

e V3echny frézy maji vnitfni chlazeni.

e Moznost pouZiti bfitovych desticek s rliznymi profily

KZKENNAMETAIZ

a rozteCemi.
—=] 13 |~ L3
D1 = s e o 191 !\~ N _____ L __
T D1 - ) === =====C 8§ D
o I - L —
] o]
L
Zavitovaci fréza ¢ Mini
max. bfitova Sroub bfitové Sroubovak
Objednaci éislo Katalogové &islo D1 D D2 L L3 Y4 otacky desticka 1 desticky Nm Torx
1132616 9X1R012B12STN10M | 9,00 12,00 6,80 69,00 12,00 1 39935 STN10 SN7T 1,7 DT7
1191395 9X1R017B20STN10M | 9,00 20,00 6,80 84,00 17,00 1 39935 STN10 SN7T 1,7 DT7
Zavitovaci frézy e Standardni stopka ¢ STN11
max. bfitova Sroub bfitové Sroubovak
Objednaci éislo Katalogové éislo D1 D D2 L L3 4 otacky desticka 1 desticky Nm Torx
1294964 11X1R012B12STN11N | 11,50 12,00 8,90 70,00 12,00 1 36825 STN11 SN2TPKG 1,7 DT8
1130302 11X1R020B20STN11N | 11,50 20,00 8,90 85,00 20,00 1 36825 STN11 SN2TPKG 1,7 DTS
Zavitovaci frézy ¢ Standardni stopka ¢ STN16
max. bfitova Sroub bfitové Sroubovak
Objednaci ¢islo Katalogové éislo D1 D D2 L L3 Y4 otacky desticka 1 desticky Nm Torx
1130686 17X1R022B16STN16N | 17,00 16,00 13,60 90,00 22,00 1 25750 STN16 SN3TM 2,3 DT10
1130740 20X1R043B20STN16N | 20,00 20,00 16,60 95,00 43,00 1 23330 STN16 SN3TPKG 2,3 DT10
Zavitovaci frézy e Standardni stopka ¢ STN27
max. bfitova Sroub bfitové kli¢ typu
Objednaci ¢islo Katalogové &islo D1 D D2 L L3 Y4 otacky desticka 1 desticky Nm Torx
1130969 30X1R052B25STN27N | 30,00 25,00 24,00 110,00 52,00 1 12900 STN27 SN5TM 5,0 TT25
1131069 37X1R058B32STN27N | 37,00 32,00 27,00 120,00 58,00 1 11600 STN27 SN5TM 5,0 TT25
W40 ‘ZKENNAMETAK kennametal.com



TMS e Zavitovaci frézy
KZKENNAMETAIZ Zévitovaci frézy s VBD

e Pro vnitfni i vnéjsi zavitovani vétsiny materiald obrobkd.

¢ Jeden nastroj pro levé i pravé zavity.
e V8echny frézy maji vnitfni chlazeni.

e MozZnost poufZiti biitovych destiek s rliznymi profily
a rozteCemi.

L3 L3

D1

Zavitovaci frézy ¢ Standardni stopka ¢ STN.38

max. bfitova Sroub bfitové kli¢ typu
Objednaci &islo Katalogové ¢islo D1 D D2 L L3 4 otacky desticka 1 desticky Nm Torx
1178986 35X1R055B32STNB38N | 35,00 32,00 31,00 115,00 55,00 1 11000  STNB38 SM7TPKG 6,5 TT30

Zavitovaci frézy ¢ Dlouha stopka ® STN16

max. bfitova Sroub bfitové Sroubovak
Objednaci &islo Katalogové ¢islo D1 D D2 L L3 4 otacky desticka 1 desticky Nm Torx
1130837 22X1R025B25STN16L | 22,00 25,00 18,60 125,00 25,00 1 22230 STN16 SN3TPKG 2,3 DT10

Zavitovaci frézy e Dlouha stopka ¢ STN27

max. bfitova Sroub bfitové kli¢ typu
Objednaci éislo Katalogové éislo D1 D D2 L L3 Y4 otacky desticka 1 desticky Nm Torx
1130977 30X1R092B25STN27L | 30,00 25,00 24,00 150,00 92,00 1 12900 STN27 SN5TM 5,0 TT25
1131086 37X1R098B32STN27L | 37,00 32,00 31,00 160,00 98,00 1 11600 STN27 SN5TM 5,0 TT25

Zavitovaci frézy ¢ Dlouha stopka ® STN38

>

N

max. britova Sroub bfitové kli¢ typu d

Objednaci &islo Katalogové ¢islo D1 D D2 L L3 Z otacky desticka 1 desticky Nm Torx E
1566071 46X1R100B40STNB38L | 46,00 40,00 38,00 170,00 100,00 1 10000  STNB38 SM7TPKG 6,5 TT30 s

o

=

©

N
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Zavitovaci frézy

TMS e Zavitovaci frézy
Stopkové frézy s VBD e Hruba rozte¢ e KuZelova stopka

o Systém frézovani zavitd.

L3

D1

KZKENNAMETAII

Zavitovaci frézy e Vnitini zavity s hrubou rozteci

Katalogové éislo ‘ D1 D

L3 ‘ 4

max. bfitova
Objednaci éislo D2 L otacky desticka 1
1176964 15X1R020B16STN16C 15,50 16,00 12,200 91,00 - 1 26550 STN16__C
1176967 25X1R040B25STN27C 25,00 25,00 19,000 98,00 40,00 1 22000 STN27__C
Nahradni dily
Sroub bfitové Sroubovak kli¢ typu
D1 desticky Nm Torx Torx
15,50 SN3TPKG 2,30 DT10 -
25,00 SN5TM 5,00 - TT25

Zavitovaci frézy e Kuzelova stopka ¢ Pravostranné

max. britova
Objednaci ¢islo Katalogové é&islo D1 D D2 L L3 Y4 otacky desticka 1
1176970 10X1R015B20STN11T 9,90 20,00 7,40 77,00 15,50 1 36500 STN11
1132781 15X1R022B16STN16T 15,50 16,00 12,50 80,00 22,00 1 26550 STN16
1135826 19X1R023B20STN16T 19,00 20,00 15,00 85,00 23,00 1 24350 STN16
Nahradni dily
= <7 e
Sroub bfitové Sroubovak
D1 desticky Nm Torx
9,90 SN2TPKG 1,70 DT8
15,50 SN3TPKG 2,30 DT10
19,00 SN3TM 2,30 DT10

W42
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TMS e Zavitovaci frézy
KZKENNAMETAI: Stopkové frézy s VBD e Dvé fezné hrany

¢ Rozsah feznych prdmérl 26-42 mm.
o Pro vnitfni i vnéj$i zavitovani vétsiny material(i obrobk.

e Jeden nastroj pro levé i pravé zavity.

e VSechny frézy maji vnitini chlazeni.

* Moznost pouziti bfitovych desticek s rliznymi profily

a roztecemi.

Zavitovaci frézy ¢ Oboustranné britové desticky

Katalogové ¢islo ‘ D1

max. bitova
Objednaci ¢islo D D2 otacky desticka 1
1124019 26X2R043B25STN16D 26,00 25,00 22,50 43,00 20530 STN16
1131118 42X2R045B32STN27D 42,00 32,00 36,00 45,00 10900 STN27
Nahradni dily
Sroub bfitové Sroubovak kli¢ typu
D1 desticky Nm Torx Torx
26,00 SN3TPKG 2,30 DT10 -
42,00 SN5TM 5,00 - 1125
>
N
=
=
S
«
>
£
=
©
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TMS e Zavitovaci frézy

Zavitovaci frézy

Bfitové destiCky e Profily zavitu KZKENNAMETAIZ
P e
T—W m| [o]e]e
(# N AADAA A 7 m °
AN v / ® prvni volba m °
| {} ) O alternativni volba E
[H]

Vnitini ¢ UN zavity e Standardni unifikovany zavit

= 2=

[=1E=11"]

=S| e

||

o|o|o

Katalogové éislo stoupani zavitu, TPI D LI w pocet zubl X|X|X
STN1018UNI 18 6,00 10,41 8,38 6 -|-|®
STN1020UNI 20 6,00 10,41 8,89 7 -|-|®
STN1114UNI 14 6,35 10,92 9,14 5 -|-1®
STN1116UNI 16 6,35 10,92 9,65 6 —|o
STN1118UNI 18 6,35 10,92 9,91 7 -|-|®
STN1120UNI 20 6,35 10,92 10,16 8 -1-]®
STN1124UNI 24 6,35 10,92 9,65 9 -|-1®
STN1612UNI 12 9,53 16,00 14,73 7 -|-|®
STN1614UNI 14 9,53 16,00 14,48 8 -|-®
STN1616UNI 16 9,53 16,00 14,22 9 o |-
STN1624UNI 24 9,53 16,00 14,73 14 -|-|®
STN1627UNI 27 9,53 16,00 14,22 15 -|-|®
STN1632UNI 32 9,53 16,00 14,99 9 -|-|®

Vnéjsi e UN zavity e Standardni unifikovany zavit

=22
[=1Kk=11""]
| AN|™
OO ©
o|o|o
Katalogové &islo stoupani zavitu, TP D LI w pocet zubli XXX
STN1118UNE 18 6,35 10,92 9,91 7 -[-1®
STN1614UNE 14 9,53 16,00 14,48 8 -[-1®
STN1616UNE 16 9,53 16,00 14,22 9 —-[-®
STN1620UNE 20 9,53 16,00 13,97 1 -|-|®
STN1624UNE 24 9,53 16,00 14,73 14 -|-|®
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TMS e Zavitovaci frézy
KZKENNAMETAIZ Britové desticky e Profily zavitu

I OEE
M| [ofe]e

K e

® prvni volba m °
O alternativni volba E °le
'H| oo

Vnitini e 1ISO zavity ¢ ISO metricky zavit

===
[=1E=11"]
—AN|™
ol
olo|o
Katalogové éislo Rozte¢ zavitu mm D LI w pocet zubli XXX
STN10075ISOI 0,75 6,00 10,41 9,65 13 -[-]e@
STN10100ISOI 1,0 6,00 10,41 8,89 9 -|(o]e®
STN101501SOI 1,5 6,00 10,41 8,89 6 -|-|®
STN10125ISO0I 1,25 6,00 10,41 8,64 7 -|-|®
STN11100ISOI 1,0 6,35 10,92 9,91 10 =(=]®
STN11150I1SOI 1,5 6,35 10,92 10,41 7 =[=le
STN16100ISOI 1,0 9,53 16,00 14,99 15 -|-|®
STN16150I1SOI 1,5 9,53 16,00 14,99 10 -[-]e®
STN16175ISOI 1,75 9,53 16,00 13,97 8 -|=|®
STN16200ISOI 2,0 9,53 16,00 13,97 7 -|-|®

Vné;jsi ¢ ISO zavity e Metricky zavit ¢ Hruby

® e | KC610M
KC620M
KC635M

Katalogové Eislo Rozte¢ zavitu mm D LI w pocet zubl
STN22300ISOIC 3,0 12,70 22,10 18,00 6 =lle
STN27350ISOIC 3,5 15,88 26,92 24,50 7 --

Vnéjsi ¢ ISO zavity ¢ ISO metricky zavit

® e KC610M
® | KC620M
KC635M

Katalogové &islo Rozte¢ zavitu mm D LI W pocet zubt
STN16150I1SOE 1,5 9,53 16,00 14,99 10 -
STN27200ISOE 2,0 15,88 26,92 23,88 12 ==

Zavitovaci frézy
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Zavitovaci frézy

TMS e Zavitovaci frézy

Britové destiCky e Profily zavitu

Zavity BSW e Britsky standardni Whitworth(v zavit

KZKENNAMETAIZ

® prvni volba
O alternativni volba

[ AN BEGNN }

===
[=1K=]10"]
||
OO
o|o|o
Katalogové ¢islo TPI D LI w pocet zubu XXX
STN1119BSW 19 6,35 10,92 9,40 7 -{-1®
STN1611BSW 11 9,53 16,00 13,97 6 o -0
STN1612BSW 12 9,53 16,00 14,73 7 -|-|®
STN1614BSW 14 9,53 16,00 14,48 8 o|-|o
STN2711BSW 11 15,88 26,92 23,11 10 -{-1®
Zavity NPS ¢ Nominalni primér trubkového zavitu
===
[=1k=11""]
=N
||
o|o|o
Katalogové &islo stoupani zavitu, TPI D LI w pocet zubt XXX
STN16115NPS 115 9,53 16,00 13,21 6 -[-1®
STN1614NPS 14.0 9,53 16,00 14,48 8 -[-1®
Zavity NPT e Kuzelovy trubkovy zavit
===
[=1E=11"}
N
||
o|o|o
Katalogové éislo stoupani zavitu, TPI D LI w pocet zubt XXX
STN1118NPT 18.0 6,35 10,92 9,91 7 -[-1®
STN16115NPT 115 9,53 16,00 13,21 6 -[-1®
STN1614NPT 14.0 9,53 16,00 14,48 8 -|-1®
Zavity NPTF ¢ Jemny kuzelovy trubkovy zavit
===
[=1E=10"}
| AN M
| ©|©
o|o|o
Katalogové &islo stoupani zavitu, TPI D LI w pocet zubt XXX
STN1118NPTF 18.0 6,35 10,92 9,91 7 =|=|O
STN16115NPTF 115 9,53 16,00 13,21 6 -{-1®
STN1614NPTF 14.0 9,53 16,00 14,48 8 -|-1®

POZNAMKA: NPTF = Tésnicf.

NPT a NPTF biitové desti¢ky maji pravou a levou feznou hranu.

Pro levostranné bitové desticky je nutné objednat levostranny drzak nastroje.

W46
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TMS e Zavitovaci frézy

KZKENNAMETAII Rezné podminky pro britové desticky
Rada TMS

Rezné Vyménné

Material Brinell rychlosti britové destiCky

HB KC610M KC635M posuv fz (mm/zub)
125 100-210 90-180 0,05-0,20
180 100-170 90-160 0,05-0,20
225 60-130 70-115 0,05-0,20
250 80-150 80-160 0,05-0,20
275 75-130 80-160 0,05-0,15
325 70-110 60-100 0,05-0,10
M1 180 100-170 120-180 0,05-0,10
M2 250 70-140 100-140 0,05-0,10
M3 330 70-120 100-120 0,05-0,10

Litina

180 60-130 100-120 0,02-0,08
220 60-125 80-100 0,05-0,15
260 50-90 60-90 0,05-0,10

NeZelezné materialy

Zaruvzdorné slitiny
S1 200 20-45 20-40 0,05-0,10
S2 250 20-30 20-30 0,02-0,05
(%] 280 15-20 15-20 0,02-0,05
S4 350 10-15 10-15 0,02-0,05
H1 55 HRC 20-45 20-45 0,01-0,03

POZNAMKA: Pouziite software Kennametal pro frézovani zavit(i:
TM-CNC generator pro CNC programovani na nasich webovych strankach: http://www.kennametal.com/en/resources/software.html.

Zavitovaci frézy
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Frézovani zaviti
Aplikacni a technické informace KZKENNAMETAI:
=

NiZe je uvedeno nékolik zptisobl frézovani zavitl (postuptl)

Proto by mélo byt pouzivano kdykoli je to mozné. Nicméné v piipadé obrabéni tvrzenych nebo tézce obrobitelnych
exotickych materiall je mozné zvolit nesousledné frézovani.

Zpusoby frézovani vnéjsich zavitl

Levostranny zavit ... nesousledné frézovani

Pravostranny zavit ... sousledné frézovani Levostranny zavit ... sousledné frézovani

ZpUsoby frézovani vnitfnich zavit

Pravostranny zavit ... nesousledné frézovani

3
!

©

Pravostranny zavit ... sousledné frézovani Levostranny zavit ... sousledné frézovani
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Frézovani zaviti
KZKENNAMETAE Aplikacni a technické informace
4 Ay ARy sy

Priivodce aplikacemi
¢ Vsechny bfitové desticky pro frézovani zavitl jsou vicebfité nebo s pinym profilem.
* Biitové desticky jsou uréeny pro frézovani piné hloubky zavitu béhem jedné otacky nebo prlichodu.

¢ P¥i obrabéni téZce obrobitelnych materiéld je mozné zvazit dva prichody. Doporucujeme 60% hloubky zavitu
pfi prvnim priichodu a 40% hloubky zavitu pfi druhém priichodu.

e U slepych otvorll neni nutné vytvaret vybéhovy zépich.

o Frézovani zavitd velkych primérd je vyrazné méné narocné na vykon stroje nez jiné technologie vyroby zavitd.
e P¥i frézovani zavitl jsou vytvareny kratké tfisky oproti dlouhym tfiskam pfi pouZiti jinych postupd vyroby zavit(.
¢ Jeden drzak nastroje je mozné pouzit pro fadu rliznych rozteci zavitu.

¢ Britové desticky s PVD povlakem zarucuji maximalni Zivotnost nastroje pfi obrabéni fady materiald.

Minimalni pfedvrtany pramér

UN-ISO-BSW
stoupani zavitu, TPl 48 | 32 | 24 | 20 | 16 | 12 | 10 | 8 7 6 | 55| 5 |45 (45| 4 4
Rozte¢ mm 05 (075 10 |125| 15| 20|25 (30|35|40 |45 |50 |55| - [60]| -
Pramér frézy
frézovaci téleso (D1 mm) Minimalni primér otvoru (D) (mm)
K035TM1RWO050-STN10 8,89 9,50 |110,01{10,69|11,40
K045TM1RWO050-STN11N 11,43 11,99(12,50(13,21{13,89(14,50
K049TM1RWO37LT11S 12,45 13,00(13,49(14,20{14,9115,49
K061TM1RWO062-STN16T 15,49 16,00{16,51(16,94|17,91|18,49|19,51
K067TM2RW075-STN11D 17,02 17,60(18,21(19,00{19,61(19,99|21,01
KO075TM1RWO075-STN16T 19,05 19,71{20,40{21,01|21,59|22,00|23,01
KO079TM1RWO075-STN16N 20,07 20,70|21,41(22,00|22,61(23,01|24,00
K087TM1RW100-STN16L 22,10 22,68|23,39|24,00(24,61(24,99|26,01
K102TM2RW100-STN16D 25,91 26,70|27,41(27,99|28,70(29,31|30,30
K118TM1RW100-STN27N 29,97 30,71|31,39(32,00|32,79(33,50|34,59(36,60|38,99(42,01|45,01|48,01
K146TM1RW125-STN27N 37,08 38,00(38,61(39,50|40,41(41,00|42,01(43,99|46,48(49,00|51,99 55,50
K165TM2RW125-STN27D 41,91 43,21|43,79|45,01|46,00{46,51|47,40{49,00|51,99|54,51|57,61|60,99
= 35,05 (UN) - -1-1-1-1-1-1-1- [s001 - |4681| - |4460 - (5659
= 35,05 (1SO) - -1-1-1-1-1-1-1 - [6001/5339(42,49/50,01| - |[57,51| -
- 35,05 (BSW) - - - - - - - - - |49,81| - |4651| - |47,40| - -

Doporucené fezné podminky

Rezna rychlost — vc
m/min .

Velikost posuvu

Material obrobku KC635M na otacku (mm)
Uhlikové oceli <187 HB 90-210 0,10-0,20
Uhlikové oceli 187-220 HB 90-150 0,10-0,15
Legované oceli 200-250 HB 60-130 0,10-0,15
Legované oceli 250-325 HB 50-90 0,10-0,15
Nerezové oceli, austenitické <210 HB 90-140 0,10-0,15
Nerezové oceli, martenzitické <321 HB 80-110 0,05-0,15
Nerezové oceli, feritické <245 HB 110-170 0,05-0,10
Odlévané oceli <140 HB 110-170 0,05-0,15
Odlévané oceli 220-302 HB 70-130 0,05-0,10
Titanové slitiny 60-120 0,03-0,08
Zaruvzdorné slitiny (niklové a zelezné) 20-45 0,03-0,05
Zaruvzdorné slitiny (kobaltové) 15-30 0,03-0,05
Litiny 80-110 0,05-0,15
Tvarné litiny 80-120 0,03-0,08

POZNAMKA: P¥i aplikacich v této oblasti je nutné pouzit specialni bfitové desticky a frézovaci télesa. Nabidka na vyzadani.
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Teorie frézovani zavitu

Pro operace frézovani zavitl je zapotrebi tfi-osé frézovaci centrum U vétsiny CNC fidicich systém( je mozné tuto funkci naprogramovat dvéma zplisoby:
s moznosti helikalni interpolace. Helikalni interpolace je CNC funkce - ; o

zajistujici pohyb nastroje po $roubovici. Tento pohyb po roubovici * GO2: kruhova interpolace ve sméru hodinovych rucicek

je kombinaci rota¢niho pohybu v jedné roviné a zaroven linedrniho * GO03: kruhova interpolace proti sméru hodinovych rucicek

pohybu v druhé roviné, ktera je kolma na prvni rovinu. Napfiklad,

pohyb z bodu A do bodu B (obrazek A) po obélce valce je Operace frézovani zavitu (obrazek B) je sloZena z rotaniho pohybu néstroje
kombinaci rotagniho pohybu v roving X a Y a linearniho kolem své osy s obéznym pohybem po obvodu otvoru nebo obéznym
pohybu ve sméru osy Z. pohybem obrobku okolo nastroje.

Béhem jednoho obéhu po obvodu se néstroj ve vertikalni ose posune o
jednu rozte¢. Tyto pohyby spolecné s geometrii bfitové destiCky vytvareji
pozadovany tvar zavitu.

Existuji dva zpUsoby sestupu nastroje do obrobku pfi zacatku vyroby zavitu:

1. Podél tangencialniho oblouku.
2. Podél tangencidlni pfimky.

POZNAMKA: Doporuéuje se sousledné frézovani.

a - Uhel Sroubovice
D - vnéjsi pramér
P - rozte¢

Obrazek A Obrazek B

Tangencialni sestup (oblouk)

Timto zplisobem nastroj lehce vstupuije i vystupuje z obrobku.

Nastroj nezanechéva zadné stopy na obrobku a nedojde k 1-2: | Rychly sestup
vytvoreni vibraci ani u tvrdsich materiald.
PrestoZe tento zplisob je naro¢néjsi z hlediska programovani, .| Vstup néstroje do obrobku podél tangencialniho oblouku pfi sou¢asném

zarucuje vyrobu nejkvalitnéjsich zavita. posuvu v ose Z

3-4: | Sroubovicovy pohyb béhem jednoho celého obéhu (360°)

Vystup nastroje do obrobku podél tangencialniho oblouku pfi sou¢asném

45t | hohybu posuvu v ose Z

5-6: | Rychly vyjezd

4
s
Zavitovaci .-' ) Obrobek i - l
nastroj I I - D , T e tere 8
’ avitovaci S ) a
@ stroj |D - St @»[ 1 Obrobek

[y q

) i

Ay & nastroj T TNy

, o %, ! s
\ K ", 5
.."'-?-—"—- T — N | @
| I
Vnitini levostranny zavit Vnéjsi zavit

Tangencialni sestup (pfimka)

Tento zplsob je velmi jednoduchy a ma v§echny o
vyhody metody tangencialniho sestupu po 1-2: | Radialni vstup
oblouku. Nicméné je mozné tuto metodu

it SIS ZAVitY.
PoLZit pouze pro Vnejs] zavity ! 2-3: | Pohyb po Sroubovici béhem jednoho celého obéhu (360°)

ﬁ %d | | Zavitovaci
e - - .y —-| nastroj
] . < 3-4: | Radidlni vystup

Obrobek |p - — &+ - +-—F—-
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Radialni sestup

Radialni sestup je obvykle povazovan za nejjednodussi. U radialniho
sestupu by jsme méli zminit dvé poznamky:

a. Na vstupu(vystupu) do obrobku mohou zlstat malé vertikalni stopy.
Na samotny zavit nemaji Zadny vliv.

b. Pfi pouziti této metody pro obrabéni velmi tvrdych materiall mize
pfi dosazeni pIné fezné hloubky dojit k chvéni néstroje.

Zavitovaci
nastroj

di-4-—- $ Obrgbek

'~ Rt
"~..T. - -

Vnitini zavit

Vypocet hodnoty posuvu na fezné hrané

Prvnim krokem je vypocet hodnoty posuvu na fezné hrané.

Fi=fzxZxn

F4 = posuv fezné hrany nastroje (mm/min)

fz = mm na zub (posuv)

Z = pocet efektivnich britovych desti¢ek v nastroji
n = otacky vretene (ot./min.)

Vypoc€et hodnoty posuvu v programu

U vétsiny CNC strojl je zadavan posuv ve stfedu nastroje. Pfi linearnim
pohybu nastroje je posuv pro stfed nastroje i bitli stejny. To neplati pfi

kruhovém pohybu néstroje. Pro vypocet vztah(i mezi posuvem stfedové
osy a fezné hrany nastroje pouZijte nasledujici vzorec.

Fqyxd
P1=F1+7(1 1)

P4 = hodnota posuvu v programu (mm/min)

D = velky primér (vnéjsi zavit)

D = maly prdmér (vnitini zavit)

d = obrabény priimér, méfeno pes bfitovou desticku

kennametal.com
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1-2: | Radiélni vstup
2-3: | Pohyb po Sroubovici béhem jednoho celého obéhu (360°)
3-4: | Radialni vystup

Obrobek ''F, Fy

KKKENNAMETAIi

POZNAMKA: Radialni posuv béhem zabéru piné hloubky zAvitu by
mél byt pouze 1/3 piislusného obéZného posuvu.

oty

,"‘ \ ."\ N
g 5 d 1 Zavitovaci
Obrobek D***‘H "“’7 ****** “| nastroj
J
“’ ‘ "0 A
1 .-.*-u‘
|
|
Vnéjsi zavit

Hodnota otacek (RPM) je vypoctena dle nasledujiciho vzorce

1000 x Ve
J'[Xd1

ot./min.=

stopy/min = fezna rychlost, stopy za minutu
dq = primér frézy, méfeno pfe bfitovou desticku
n=23,1416

D
Obrobek

Vnéjsi zavit vnitfni zavit

nastroj obrobek
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Priklad frézovani zaviti krok za krokem

Zavit: Vnitfni pravostranny zavit 11/4 x 16 UN-2B-RH(21)
Material: AISI 4140 (300 HB)
Priiméry zavitu: D (minimalni primér zavitového otvoru) = 30 mm
Do (nomindlni primér) = 31,75 mm
Délka zavitu: 12,77 mm

Pro dosazeni nejvyssi kvality zavitu se doporu€uje pouzit
frézu s nejvétsSim prdmérem d1 (primér frézy). Praméry
fréz jsou uvedeny v tabulce na strané W49, jako funkce

rozte¢e a miniméalniho priméru zavitového otvoru “D”.

Z vySe uvedeného piikladu vyplyva, Ze je mozné pouzit
libovolnou frézu s primérem 25 mm a mensim.

Fréza s mensim primérem d1 vyrobi zavit rychleji.
Mensi priimér d1 vede k nizsi tuhosti néstroje, a
proto by mél byt nastroj pouzit s opatrnosti pfi
obrabéni vysoce pevnych materiald.

Vybér velikosti britové desticky

Velikost bfitové desticky IC je dana volbou frézy (STN16).
PouZijte tabulku s velikostmi bfitovych desti¢ek na strané W40-W43.

KZKENNAMETAI:

Na strané W40-W43 naleznete vhodné priméry fréz s béznymi délkami stopek.
V nize uvedené tabulce naleznete minimalni priméry zavitovych otvorti.

Stoupani (tpi) 24 20 16 12
Rozte¢ mm 1,0 1,25 1,5 2,0
PrGimér frézy d4 Minimalni primér otvoru D
17,02 19,00 19,61 19,99 21,01
19,05 21,01 21,59 22,00 23,01
20,07 22,00 22,61 23,01 24,00

Obrazek B: Zvolena fréza: KO79TMIRWO075STN16N
vnéjsi rozméry: d4 = 20,07 mm, Ry (radius nastroje) = d4 + 2 = 10,035 mm

vnitfni zavit b Sorta Vnéjsi zavit b Sorta
des- IStoup-| délka délka
ticka a ani zavitu | pocet zavitu pocet monolit-
IC (mm) | (tpi) [Katalogové Eislo| (mm) zubt |KC610M | KC620M | Katalogové &islo | (mm) zubl | KC610M | KC620M | nich fréz
32 | STN16 32UN-1 | 14,99 19 0 O STN16 32UN-E | 14,99 19 O 0
28 | STN1628UN-1 | 14,48 16 [ ] | STN16 28UN-E | 14,48 16 U U
27 | STN1627UN-1 | 14,22 15 O | STN16 27UN-E | 14,22 15 u 1]
24 | STN16 24UN-1 | 13,97 14 O O STN16 24UN-E | 14,73 14 ] 0
9,53 16 20 | STN16 20UN-I | 13,97 11 | | STN16 20UN-E | 13,97 11 | | | STN16
18 | STN16 18UN-I | 14,22 10 [ | [ | STN16 18UN-E | 14,22 10 u u
16 | STN16 16UN-I | 14,22 9 [ | | STN16 16UN-E | 14,22 9 [ ] [ ]
14 | STN16 14UN-1 | 14,48 8 [ ] | STN16 14UN-E | 14,48 8 u u
13 | STN16 13UN-I | 13,72 7 O O STN16 13UN-E | 13,72 7 0 0
12 | STN16 12UN-I | 14,73 7 [ ] | STN16 12UN-E | 14,73 7 u u 0
Zvolend biitova desticka: STN16 16UN-I
M skladova polozka
[ neskladova polozka
W52 ‘:ZKENNAMETAK kennametal.com
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Priklad frézovani zavitu krok za krokem

Spocitejte velikost posuvu: CNC program (Fanuc 11M)
Nejprve zvolte otacky/min. %
ot./min.= 1000xVe  ___1000x150 500 o4 /min N10G90GO0G57X0.000Y0.000
mxdyq nx20
N20G43H10Z0.M3S2417
Déle spocitejte velikost posuvu na fezné hrané bfitové desticky (F4):
N30G91G00X0.Y0.2-0.5156
(pfi pouziti zvoleného posuvu na zub 0,1 mm.) N40G41D60X0.000Y-0.5710Z0.
Fq= F,xZxN = 0,1X1X2387 =238,7 mm/min N50G03X0.6250Y0.571020.0156R0.5733F3.206
Nakonec spoéitejte velikost posuvu ve stfedu nastroje (Fo): N60G03X0.Y0.20.06251-0.625J0.
F1x (D -dq) 238,7 x (30-20) _ N70G03X-0.625Y0.571020.0156R0.5733
Fa= = = - = 79,57 mm/min N80GOOGA0X0.Y~0.5710Z0.
Zvolte zplisob frézovani zavitu. NS HEaT el 2
N100M30
Sousledné frézovani (doporuceno) viz. strana W48. %
(]
Spocitejte radius tangencialniho oblouku Rg:
D D
o P C)?+Rg?  (15-0,5 + 15,8757 R= ————— Rg= —2—
= = 2 2
€ 2xRg 2x 15875
D = maly primér Do = nominalni priimér
Re= 14,55mm VP o} p
90°
Spoditejte thel (p): @
R!2 - Rg
f= 90°+arc sin
Re
15,875 - 14,55
f= 90°+arc sin -
14,55
p= 90°+517° = 95,2° = 95°12'

Spogitejte pohyb podél osy Z pii vstupnim pfibliZzeni z bodu “A” do bodu “B” (Za).
(POZNAMKA: P = roztec)

a’ 1,578
Z, =P (mm)x =
360° 4

_ 0,394 mm, protoze
- o =90

Spocitejte hodnoty “X” a “Y” na poéatku sestupu.

X=0Y=R;+CL=15+05=155mm

Uréete pozici osy Z na zaéatku sestupu. (POZNAMKA: L = délka zavitu) I

Z=(L+2,) =127 +0,3945 = 13,0945 mm

Urcete pocatecni bod.

Ya=0

\
Xq=0 ;
|
|
|

kennametal.com ‘:ZKENNAMETAE W53



Frézovani zaviti
Aplikacni a technické informace

KZKENNAMETAI:

Priklad frézovani zavita krok za krokem

Piloha A
Odvozeni vzorci pro frézovani vnitfnich zavitt
Re, P a X je moZné zjistit z geometrické analyzy cesty sestupu.

Cesta sestupu je definovana pohybem nastroje po kruznici s radiusem Rg
a stfedem v bodé C.

(Ri - C)? + Ry2
2R,

Trojdhelnik OAC nam umoZiuje jednoduse urcit Re.
Uvédomte si, Ze OAC je pravouhly trojuhelnik, a ze:
OA=R;-C_

CA=R,

0C=R,-Rg

Pythagorova véta fika: 0A2 + 0C? = AC?

e =

Nahrazenim stavajicich hodnot dostaneme:
(Ri - CL)? + (Rq - Re)® = Rg2
Zjednodu$enim dostavame:

(Ri - C)2 + Ry2
T

Re =

Urceni dhlu p.
B=90°+oc
__0C _ (Ro-Ro)
sin CAT T R
. Ro-Re
0 =arcsin ( Re )
) Ro-Re
Proto se f = 90° + arc sin ( Re )

W54 KZKENNAMETAI:

Priloha B
Odvozeni vzorcl pro frézovani vnéjsich zavitd
Re, B a X je moZné zjistit z geometrické analyzy cesty sestupu.

Cesta sestupu je definovana pohybem nastroje po kruznici s radiusem Rg
a stfedem v bodé C.

(Ro - C)2 +R{2
2R

Trojuhelnik OAC nam umoZiiuje jednoduse urCit Rg.
Uvédomte si, ze OAC je pravouhly trojuhelnik, a Ze:

OA=R,-C|.
CA=Rg
0C=Rg-R

Pythagorova véta fika: 0A2 + OC2 = AC?
Nahrazenim stavajicich hodnot dostaneme:
(Ro - C)2 + (Re - R)2 = Rg2
Zjednodusenim dostavame:

(Ro - C)2 + R{2

e =

Ra =

€ 2R;
y
\
\
| A &
A

8 Y,
I

Uréeni thlu p.

# mbzeme jednoduse ziskat pouzitim stejném trojiihelniku:
AO (Ro +Cp)

AC Re
R + CL
—

sinp =

f =arc sin

kennametal.com



Frézovani zavitt
Aplikacni a technické informace

KZKENNAMETAE
-

s

Reseni potizi se zavitovacimi frézami

Problém Mozna pfi¢ina Reseni

o Prili§ vysoka fezna rychlost. | e Snizte feznou rychlost.

Nadmérné opotfebeni na boku o Triska je prili§ tenka. e Zvyste posuv.

 Nedostatek chladici kapaliny. | ® Zvyste pratok / tlak chladici kapaliny.

e Snizte posuv.
¢ Pro najezd pouzijte tangencialni metodu.
o ZvySte otacky.

o Triska je piili$ silna.
Vlylamovani fezné hrany

e Vibrace. e Zkontrolujte tuhost.

o PFili$ nizka feznd rychlost. e Zvyste feznou rychlost.

Tvorba narlstkd na fezné hrané

o Triska je pfilis mala. o Zvyste posuv.

o PFili§ vysoky posuv. e Snizte posuv.

o Profil je prili§ hluboky e Provedte dva priichody, kazdy s vétsi hloubkou fezu.

Chvéni/vibrace (z4vity s hrubym stoupéanim). |  Provedte dva priichody, kazdy pouze pro polovinu délky zavitu.

o Prili§ dlouhy zavit. ¢ Provedte dva prdichody, kazdy pouze pro polovinu délky zavitu.

e Snizte posuv.

Nedostatecna presnost zavitu

¢ Prlihyb nastroje.

¢ Provedte pocatecni fez.

Toleranéni tfidy britovych desti¢ek

oznaceni Standardni Toleranéni
zavitu oznaceni tridy
UN ANSIB 1.174 2A/2B
UNJ MIL-S-8879A 3A/3B
ISO R262 (DIN 13) 6g/6H
NPT USAS B2.1: 1968 Standardni NPT
NPTF ANSI B 1.20.3-1976 Standardni
BSW B.S. 84 : 1956, DIN 259, ISO 228/1 : 1982 Stiedni tfida A
BSPT B.S.21:1985 Standardni BSPT
ACME ANSI B1/5: 1988 3G
PG DIN 40430 Standardni
TR DIN 103 7e/TH
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