KZKENNAMETAII

Mill 4-11"

Jeden nastroj pro vsechny aplikace.

Rada Mill 4™ je specidlné vyvinuta pro zajisténi vynikajicich vysledk( z pohledu jakosti povrchu a
také vy$Sich Ubérl materidlu pri ronovém frézovani. Diky unikatni konstrukci umozriuje opakované
prlichody (frézovani stény po sestupnych krocich) s vyjimecnymi vysledky.

Radu Mill 4™ je mozné pouzit pro irokou Fadu materiald; oceli, litiny, nerezové oceli a titan od
hrubovani po dokonCovani.

Vlastnosti a vyhody

Silné oboustranné bfitové desticky se ¢tyfmi feznymi hranami.
e \lysoce pozitivni geometrie pro nizké fezné sily.

Vlynikajici jakost stén a povrchd.

Obrabéni “bez schodl” pfi opakovanych priichodech.

Siroka nabidka pro pokryti viech aplikaci ve viech
materidlovych skupinach.
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Pro obrabéni Prvni volba Prvni volba pro Prvni volba pro litiny.
nezeleznych materiald. pro nerezové oceli. platformu Mill 4 NejsilngjSi feza hrana.
Nizsi fezné sily. zejména pfi obrabéni oceli.
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Asymetrické
rozlozeni 10Zek.

Frézy se zavitovou a
vélcovou stopkou a
nastréng frézy

s vnitfnim chlazenim.

Integrovana
fazetka wiper
Hloubka Fezu pro nejvyssi i
Ap az 11 mm. jakost povrchu. — Sroub bfitové desticky
TP9 (M3) zajistuje
vy$Si spolehlivost a
bezpecnost procesu.
— Oboustranné britové
desticky se ¢tyfmi
feznymi hranami.
Rlzna provedeni
rohovych radiust od
0,4 mm az do 1,6 mm.
kennametal.com KKENNAMETA': T3



Rada Mill 4™
Frézy se zavitovou stopkou ® Mill 4-11™ KZKENNAMETAIZ

Rohové frézovani

e Jeden nastroj pro vSechny aplikace: od hrubovani

po dokonGovani. @ @ @ E& %
¢ Vynikajici jakost stén a povrchd. Vynikajici volba ‘

pro sestupné operace.

e Hloubka fezu az 11 mm.

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

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

Ap1 max—{ <]
L2
Frézy se zavitovou stopkou
max.
Objednaci &islo Katalogové &islo D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max Y4 kg otacky
6136738 M4D016Z02MO08LN11 16 13 8,5 M8 25 10 11,0 2 0,03 48000
6131682 M4D020Z03M10LN11 20 18 10,5 M10 28 15 11,0 3 0,06 40200
6131686 M4D025Z04M12LN11 25 21 12,5 M12 40 17 11,0 4 0,10 34300
6136793 M4D032Z05M16LN11 32 29 17,0 M16 40 24 11,0 5 0,20 29200
6134187 M4D032Z06M16LN11 32 29 17,0 M16 40 24 11,0 6 0,19 29200
Nahradni dily
= <7 %
Sroub britové Sroubovak
D1 destic¢ky Nm Torx Plus
16 MS2263 1,5 DTIIP
20 MS2263 1,5 DTIIP
25 MS2263 1,5 DTIIP
32 MS2263 1,5 DTIIP
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Rada Mill 4™
KZKENNAMETAIZ Stopkové frézy se stopkou Weldon® e Mill 4-11™

¢ Jeden néstroj pro vSechny aplikace: od hrubovani

po dokon&ovani. @ @ .@ W g
¢ Vlynikajici jakost stén a povrchd. »

¢ Vlynikajici volba pro sestupné operace.

¢ Hloubka fezu az 11 mm.

O <m--l
D1 — - E:{I}:@H:: - |D

909,

Ap1 max
L2
L
Stopkové frézy se stopkou Weldon
max.
Objednaci ¢islo Katalogové &islo D1 D L L2 Ap1 max 4 kg otacky
6131628 M4D016Z202B16LN11 16 16 74 25 11,0 2 0,09 48000
6131630 M4D020Z02B20LN11 20 20 79 28 11,0 2 0,17 40200
6136740 M4D020Z03B20LN11 20 20 79 28 11,0 3 0,16 42000
6131684 M4D025Z03B25LN11 25 25 89 32 11,0 3 0,29 34300
6134185 M4D032Z04B32LN11 32 32 110 49 11,0 4 0,60 29200
6136795 M4D040Z05B32LN11 40 32 110 49 11,0 5 0,66 25400
Nahradni dily
Sroub britové Sroubovak
D1 desticky Nm Torx Plus
16 MS2263 1,5 DTOIP
20 MS2263 1,5 DTIIP
25 MS2263 15 DTOIP
32 MS2263 1,5 DTOIP
40 MS2263 1,5 DTIIP

Rohové frézovani
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Rada Mill 4™
Stopkové frézy s valcovou stopkou ® Mill 4-11™ KZKENNAMETAIZ

Rohové frézovani

e Jeden nastroj pro vSechny aplikace: od hrubovani

po dokonGovani. @ .@ W m
¢ Vynikajici jakost stén a povrchd. ‘

¢ Vynikajici volba pro sestupné operace.
e Hloubka fezu az 11 mm.

D1 j: B
Ap1 max 4»‘
L2
L
Valcové stopkové frézy
max.
Objednaci &islo Katalogové &islo D1 D L L2 Ap1 max 4 kg otacky
6131627 M4D016Z02A16LN11L090 16 16 90 25 11,0 2 0,12 48000
6136737 M4D016Z02A16LN11L150 16 16 150 25 11,0 2 0,21 48000
6131629 M4D020Z02A20LN11L150 20 20 150 28 11,0 2 0,33 40200
6131681 M4D020Z03A20LN11L090 20 20 90 28 11,0 3 0,21 40200
6136739 M4D020Z03A20LN11L150 20 20 150 28 11,0 3 0,33 40200
6131683 M4D025Z03A25LN11L170 25 25 170 43 11,0 3 0,63 34300
6131685 M4D025Z04A25LN11L100 25 25 100 43 11,0 4 0,33 34300
6136791 M4D025Z04A25LN11L170 25 25 170 43 11,0 4 0,59 34300
6134184 M4D032Z04A32LN11L200 32 32 200 49 11,0 4 1,16 29200
6134186 M4D032Z05A32LN11L110 32 32 110 49 11,0 5 0,61 29200
6136792 M4D032Z05A32LN11L200 32 32 200 49 11,0 5 1,17 29200
6136794 M4D040Z05A32LN11L200 40 32 200 49 11,0 5 1,22 25400
Nahradni dily
Sroub britové Sroubovak
D1 desti¢ky Nm Torx Plus
16 MS2263 1,5 DTIIP
20 MS2263 1,5 DTIIP
25 MS2263 1,5 DTIIP
32 MS2263 1,5 DTIIP
40 MS2263 1,5 DTIIP
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Rada Mill 4™
KZKENNAMETAE Nastréné frézy o Mill 4-11™

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

¢ \lynikajici jakost stén a povrchd.
e Vlynikajici volba pro sestupné operace.
¢ Hloubka fezu az 11 mm.

;L . 1 R ) ‘\900 [Ap1 max

Néstréné frézy

Objednaci éislo Katalogové éislo D1 D D6 L Ap1 max Z kg og%)l(('y
6134188 M4D040Z04S16LN11 40 16 37 40 11,0 4 0,23 25400
6134189 M4D040Z06S16LN11 40 16 37 40 11,0 6 0,22 25400
6136796 M4D040Z07S16LN11 40 16 37 40 11,0 7 0,23 25400
6134190 M4D050Z05S22LN11 50 22 42 40 11,0 5 0,31 22300
6134231 M4D050Z07S22LN11 50 22 42 40 11,0 7 0,32 22300
6136797 M4D050Z09S22LN11 50 22 42 40 11,0 9 0,32 22300
6134232 M4D063Z06S22LN11 63 22 50 40 11,0 6 0,56 19500
6134233 M4D063Z09S22LN11 63 22 50 40 11,0 9 0,56 19500
6134234 M4D080Z08S27LN11 80 27 60 50 11,0 8 1,12 17100
6136798 M4D080Z10S27LN11 80 27 60 50 11,0 10 1,11 17100
Néhradni dily
& / X
3 &
J Y

Sroub britové Sroubovak montazni 8

D1 desticky Nm Torx Plus sroub §

40 MS2263 15 DTIIP 125.825 :g

50 MS2263 1,5 DTIIP 125.025 Q

63 MS2263 1,5 DTIIP 125.025 .g

80 MS2263 15 DTIIP 125.230 <
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Rohové frézovani

Rada Mill 4™
Britové desticky Mill 4-11™

Vybér britové destiCky

KZKENNAMETAIZ

Lehké . . Tézké
obrabéni Vsegl';‘;i%"e obrabéni
(Lehka geometrie) - (Silna geometrie)
Odolnost proti opotirebeni < > Houzevnatost
Materialova
skupina Geometrie Sorta Geometrie Sorta Geometrie Sorta
.E..GE KCPM40 .S..GE KCPM40 .S..GEM KCPM40
.E..GE KCPM40 S..GE KCPM40 .S..GEM KCPM40
.E..GE KC725M .S..GE KC725M .S..GEM KCPM40
.E.GE KCSM40 .S..GE KCSM40 .S..GEM KC522M
.E..GE KCPM40 .S..GE KCPM40 .S..GEM KCPM40
.S..GE KC520M .S..GE KCK15 .S..GEM KCK15
.S..GE KC520M S..GE KCK15 .S..GEM KC520M
.E..LEJ KC422M .E..LEJ KC422M .E..LEJ KC422M
.E..LEJ KC422M .E..LEJ KC422M .E..LEJ KC422M
.E..GE KCSM40 .S..GE KC725M .S..GE KCSM40
.E..GE KCSM40 .S..GE KCSM40 .S..GE KCSM40
.E..GE KCSM40 .S..GE KCSM40 .S..GE KCSM40
Britové desticky e Mill 4-11
P °
3 m| | ° o|e|o]e
ﬁ ® prvni volba m ° elo
O alternativni volba m °
LNGU11-ELEJ E olic olele
LNGU11-ELEJ m
LNGU11-ELEJ e Hlinik a dalSi nezelezné kovy
[=1[=1=]
SERREEEEE
potet  |3(8|8|5|5|5|5(B|8
Katalogové &islo LI S w BS Re hm feznych hran | X[X|X|X|X|X X |X|X
LNGU110404ERLEJ 12,16 4,83 6,60 1,40 0,4 0,04 4 o(—[-1-1-1-1-|-|-
LNGU110408ERLEJ 12,16 4,83 6,60 1,00 0,8 0,04 4 o|—|-|-[-|-|-1|-|-
e -EGE je prvni volbou pro nerezové oceli
a zaruvzdorné slitiny.
e Geometrie -EGE je ur€ena pro nejvyssi naroky pfi
dokoncovani a lehkém obrabéni vSech materiald.
|
LNGU11-EGE
LNGU11-EGE
LNGU11-EGE ¢ Brousené ¢ Nerezové oceli a zaruvzdorné slitiny
= === QA28
NEEEEMEEE
pocet |3|8|38|5|5|5|S(8|8
Katalogové &islo LI S w BS Re hm feznych hran [X[X|X|X|X|X|X|X|X
LNGU110404ERGE 12,16 4,83 6,60 1,40 0,4 0,08 4 —|-|o|o[-[-[®]|-|-
LNGU110408ERGE 12,16 4,83 6,60 1,00 0,8 0,08 4 -[-|o|®|-[-|0(0®|@®
LNGU110412ERGE 12,17 4,83 6,60 0,60 1,2 0,08 4 —(=-|o|=|-|-|®|-
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KZKENNAMETAIZ

Rada Mill 4~
Bfitové desticky  Mill 4-11™

¢ -SGE je univerzalni geometrie pro Mill 4-11. p] ° o
Prvni volba pro obrabéni oceli, nerezovych oceli M| | ° ole
a zéruvzdornych slitin pfi narocnych aplikacich. ® prvni volba K| ° oo
o Brousené bfitové desticky maji iroké pouiti © alternativni volba M b
pfi hrubovani i pfi dokonéovani. E oo Ole|e
e 5
~S|
LNGU11-SGE
LNGU11-SGE
LNGU11-SGE e Brousené ¢ Univerzalni geometrie ®
Univerzalni pouziti pro hrubovani a dokonéovani
[=1[=][=]
NERREEEEE
potet |3183|5(3|3|S|8|8
Katalogové Eislo LI S w BS Re hm feznych hran | X|X|X|X|X|X X |X|X
LNGU110404SRGE 12,16 4,83 6,60 1,40 0,4 0,10 4 -|=|o[=|-|-|®|-|®
LNGU110408SRGE 12,16 4,83 6,60 1,00 0,8 0,10 4 -|-|o(o|o|0|@ °
e -SGE je univerzalni geometrie pro Mill 4-11.
Prvni volba pro obrabéni oceli, nerezovych oceli
a zaruvzdornych slitin pfi narocnych aplikacich.
e Presné lisované britové desticky jsou vybornou volbou
pro hrubovaci operace s lepsi cenou za feznou hranu
a vynikajici jakosti povrchu.
= 5
|<S.|
LNPU11-SGE - LNPU11-SGE
LNPU11-SGE ¢ Presné lisované bfitové desticky ®
Univerzalni pouziti pro hrubovani a stfedni dokon¢ovani
o9
NERREEEEE
potet  |318|3(5|5|8|S|8|8
Katalogové &islo LI S w BS Re hm feznych hran |X|X|X|X|X|X XXX
LNPU110408SRGE 12,10 4,83 6,60 0,90 0,8 0,10 4 -|o|o(o|o|0|0| |-
LNPU110412SRGE 12,10 4,83 6,60 0,50 1,2 0,10 4 ~|o|o(o|o|o|0| |- —
LNPU110416SRGE 12,10 4,83 6,60 0,02 1,6 0,10 4 ~|oje|e|-|o|0|-|- §
o
N
e Geometrie -SGEM je prvni volbou 2
pro stfedni a tézke obrabéni litin. ®
(=]
¢ -M znamena okraje, které jsou pouzity S
pro zesileni geometrie. e
LNGU11-SGEM LNGU11-SGEM
LNGU11-SGEM e Brousené e Litiny a naro¢né aplikace
[=1=][=]
NERREEEEE
potet |3818(5|5|8(8(8|8
Katalogové &islo LI S w BS Re hm feznych hran |X|X XXX /XX |X|X
LNGU110408SRGEM 12,16 4,83 6,60 0,90 0,8 0,10 4 -|o|o[-|o|0|0-|-
LNGU110412SRGEM 12,16 4,83 6,60 0,60 1,2 0,10 4 -|o|-[-|o|@®|®-|-
LNGU110416SRGEM 12,16 4,83 6,60 0,10 1,6 0,10 4 of-[-|o|o|of-|-
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Rada Mill 4™

Doporucené pocatecni hodnoty posuvil KZKENNAMETAIZ
.,
Doporuéené pocateéni hodnoty posuvu [mm] Lehké Vseobecns Teske
obrabéni pouziti obrabéni
Geometrie Doporucené pocatecni posuvy na zub (Fz) Geometrie
biitovych podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) biitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.E.LEJ 0,13 | 0,35 | 0,58 | 0,09 | 0,25 | 0,42 | 0,07 | 0,49 | 0,31 0,06 | 017 | 027 | 0,06 | 0,45 | 0,25 .E..LEJ
.E..GE 023 | 043 | 059 | 0,17 | 0,31 | 043 | 0,13 | 0,23 | 0,32 | 0,11 | 0,20 | 0,28 | 0,10 | 0,18 | 0,25 .E..GE
S.GE 023 | 046 | 065 | 017 | 0,33 | 047 | 013 | 0,25 | 035 | 011 | 0,22 | 081 | 010 | 0,20 | 028 S..GE
S.GEM 023 | 046 | 071 | 017 | 033 | 051 | 013 | 025 | 038 | 011 | 022 | 033 | 0,10 | 020 | 030 S.GEM

POZNAMKA: Jako poéateéni hodnoty pouzijte “Lehké obrabéni”.
Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou uvedeny na strané X22-X37.

Hledate produkt uvedeny
v tomto katalogu?

Podivejte se na webové stranky Kennametal!

Online katalog produktii je k dispozici 24/7

Navstivte kennametal.com/IndexableMilling a projdéte
si nas elektronicky katalog kdykoli hledate nejlepsi
nastrojové feSeni od Kennametalu.

Je to rychlé, zdarma a vZdy k dispozici. Online e-katalog
je kazdy tyden aktualizovan produkty z oblasti frézovani,
soustruzZeni, vrtani a nastrojovych systémil.

Rohové frézovani

‘ - Frezovaci nastroje '
£ ISfink J
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Rada Mill 4~
Startovaci sady Mill 4-11™

KZKENNAMETAE
4

Startovaci sady Mill 4-11

Objednejte si jednu startovaci sadu a vyzkouSejte si vykonnost nasi nové platformy Mill 4™, Sady
jsou sestaveny pro pokryti vétSiny aplikaci pfi rohovém frézovani a jsou dodavany s frézovacim
télesem a 20 bfitovymi destiCkami v prémiové sorté Kennametal.

Detailni informace pro objednani naleznete v nize uvedené tabulce.

Objednejte jednu sadu Mill 4 a vyzkouSejte
si novou urovei rohového frézovani!

Startovaci sady Mill 4-11 e Metrické

Obsah
pramér/
Objednacil pocet typ  |Materislovs] rozsah
Cislo Katalogové cislo zubt frézy skupina pouziti Fréza Mnozstvi| Bfitova desticka Sorta | Mnozstvi

6213970 | M4-11KITD16Z2A16SGEKCPM40 1622 Vélcova P VIV:V M4D016Z02A16LN11L090 1 LNPU110408SRGE | KCPM40 20
6214071 | M4-11KITD20Z2B20SGEKCPM40 20z2 Weldon P VIVV M4D020Z02B20LN11 1 LNPU110408SRGE | KCPM40 20
6214072 | M4-11KITD20Z3A20SGEKCPM40 20z3 Vélcova P VIVV M4D020Z03A20LN11L090 1 LNPU110408SRGE | KCPM40 20
6214073 | M4-11KITD25Z3B25SGEKCPM40 2523 Weldon P VIVV M4D025Z03B25LN11 1 LNPU110408SRGE | KCPM40 20
6214074 | M4-11KITD25Z4A25SGEKCPM40 2574 Vélcova P VIVV M4D025Z04A25LN11L100 1 LNPU110408SRGE | KCPM40 20
6214075 | M4-11KITD32Z24B32SGEKCPM40 32z4 Weldon P VNV M4D032Z04B32LN11 1 LNPU110408SRGE | KCPM40 20
6214076 | M4-11KITD32Z5A32SGEKCPM40 3225 Vélcova P VIVV M4D032Z05A32LN11L110 1 LNPU110408SRGE | KCPM40 20
6214077 | M4-11KITD40Z4S16SGEKCPMA40 | 4074 | Néstitne SRS VIV M4D040Z04S16LN11 1 | LNPU110408SRGE |KCPM40| 20
6214078 | M4-11KITD40Z6S16SGEKCPM40 | 4076 | Néstiene RS VIV M4D040Z06S16LN11 1 | LNPU110408SRGE |KCPM40| 20
6214079 | M4-11KITD50Z5522SGEKCPM40 | 5025 | Néstiene RIS VIVV M4D050Z05522LN11 1 | LNPU110408SRGE |KCPM40| 20
6214080 | M4-11KITD50Z7S22SGEKCPM40 | 5027 | Néstrene RS VIVV M4D050Z07S22LN11 1 | LNPU110408SRGE |KCPM40| 20
6214081 | M4-11KITD63Z9S22SGEKCPM40 | 6370 | Néstrne [STS VIVV M4D063Z09S22LN11 1 | LNPU110408SRGE |KCPM40| 20
6214082 | M4-11KITD16Z2A16EGEKC725M 1622 Vélcova M+S VV/VVV | M4D016Z02A16LN11L090 1 LNGU110408ERGE | KC725M 20
6214083 | M4-11KITD20Z2B20EGEKC725M 20z2 Weldon M+S VV/VVV M4D020Z02B20LN11 1 LNGU110408ERGE | KC725M 20
6214084 | M4-11KITD20Z3A20EGEKC725M 20z3 Vélcova M+S VV/VVV | M4D020Z03A20LN11L090 1 LNGU110408ERGE | KC725M 20
6214085 | M4-11KITD25Z3B20EGEKC725M 2523 Weldon M+S VV/VGVV M4D025Z03B25LN11 1 LNGU110408ERGE | KC725M 20
6214086 | M4-11KITD25Z4A25EGEKC725M 25z4 Vélcova M+S VV/VVV | M4D025Z04A25LN11L100 1 LNGU110408ERGE | KC725M 20
6214087 | M4-11KITD32Z4B32EGEKC725M 32z4 Weldon M+S VV/IVVV M4D032Z04B32LN11 1 LNGU110408ERGE | KC725M 20
6214088 | M4-11KITD32Z5A32EGEKC725M 3225 Vélcova M+S VV/VVV | M4D032Z05A32LN11L110 1 LNGU110408ERGE | KC725M 20
6214089 | M4-11KITD40Z4S16EGEKCT25M | 4024 | N&SICS | My§ | VW/VWV |  M4D040Z04S16LN11 1 | LNGU110408ERGE |KC725M | 20
6214090 | M4-11KITD40ZG6S16EGEKCT25M | 4026 | NSSICNe | M4S | VW/VWV | M4D040Z06S16LN11 1 | LNGU110408ERGE |KC725M | 20
6214001 | M4-11KITD50Z5522EGEKCT25M | 5025 | NSICne | Mus | VW/VWV | M4D050Z05S22LN11 1 | LNGU110408ERGE | KC725M | 20
6214092 | M4-11KITD50Z7S22EGEKCT25M | 5027 | NSICNé | m4s | VWVWV | M4D050Z07S22LN11 1 | LNGU110408ERGE |KC725M | 20
6214093 | M4-11KITD63ZOS22EGEKCT25M | 6320 | NSICNe | M4s | VWVWV |  M4D063Z09522LN11 1 | LNGU110408ERGE |KC725M | 20

\% Tézké hrubovani

Vv Stfedni hrubovani

VvV Lehké obrabéni/dokonCovani

kennametal.com I:ZKENNAMETAE T11



KZKENNAMETAIZ
______________________________________________________________________________________

Mill 4-15"
Oboustranne rohove frézy

Hlavni aplikace

Rada Mill 4-15 je specidlng vyvinuta pro zajisténi vynikajici jakosti povrchu a také vy$sich tbéréi materialu pf rohovém
frézovani. Diky unikatni konstrukci umozriuje sestupné frézovani po krocich (stepping down) s vyjimecnymi vysledky.
Platformu Mill 4™ je mozné pouZit pro Sirokou fadu materidl(i: oceli, litiny, nerezové oceli a titan od hrubovani

po dokonCovani.

Vlastnosti a vyhody

e Silné oboustranné britové desticky se Ctyrmi
feznymi hranami.

e \lysoce pozitivni geometrie pro nizké fezné sily.

o \lynikajici jakost stén a povrchd.

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

-EGEJ -EGE -SGE -SGEM
/!

s - i
FOEE- N - < 5

[T T

*H <N

Pro obrabéni Prvni volba Prvni volba pro Prvni volba pro litiny.
nezeleznych materiald. pro nerezové oceli. platformu Mill 4 NejsilngjSi feza hrana.
Nizsi fezné sily. zejména pfi obrabéni oceli.

T12 B < kennamenac kennametal.com



— Sroubem upinané, stopkové a nastréné
frézy s Gcinnym vnitfnim chlazenim.

Naprosto vyjime¢né vlastnosti pfi sestupném frézovani =
po krocich (stepping down) — FeSeni “bez schodd”.

Rlzna provedeni
rohovych radiust.

Hloubka fezu az 15,5 mm.

Inovativni fezna geometrie

pro vynikajici povrchy a jakost stén.
Integrovana fazetka wiper

pro nejvysSi jakost povrchu.

kennametal.com KKENNAMETA': T13



Rada Mill 4~
Stopkové frézy se zavitovou stopkou ® Mill 4-15™ KZKENNAMETAIZ

Rohové frézovani

¢ Viynikajici jakost stén a povrchd.

Skute¢né 90° stény. Pfi opakovanych @ @ @ % )‘_;F
prichodech povrchy bez schod(. '

¢ Hloubka fezu az 15,5 mm.

o Uginné vnitini chlazeni, s presnym
zacilenim na feznou hranu.

G3X D

—=—{Ap1 max |=—
L2

Frézy se zavitovou stopkou

max.
Objednaci ¢islo Katalogové &islo D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max Y4 kg otacky
5531911 M4D025Z02M12LN15 25 21 12,5 M12 32 17 15,5 2 0,08 26700
5531912 M4D032Z03M16LN15 32 29 17,0 M16 40 24 15,5 3 0,18 22000
5555606 M4D032Z04M16LN15 32 29 17,0 M16 40 24 15,5 4 0,18 22000
5528599 M4D035Z04M16LN15 35 29 17,0 M16 40 24 15,5 4 0,19 20600
5531913 M4D040Z05M16LN15 40 29 17,0 M16 40 24 15,5 5 0,23 18800
Nahradni dily
&)
= &

Sroub bfitové Sroubovak
D1 desticky Nm Torx Plus
25 MS-2071 &S DT15IP
32 MS-2071 3,5 DT15IP
35 MS-2071 3,5 DT15IP
40 MS-2071 3,5 DT15IP
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Rada Mill 4~
KKKENNAMETAIZ Stopkové frézy se stopkou Weldon® e Mill 4-15™

4

* Vlynikajici jakost stén a povrchd.

e SkuteCné 90° stény. Pfi opakovanych @ @
priichodech povrchy bez schodl.

¢ Hloubka fezu az 15,5 mm.

o Uginné vnitini chlazeni, s presnym
zacilenim na feznou hranu.

() S o N — I
—e e = ——— D
90°
Ap1 max—=| -
L2
L
Stopkové frézy se stopkou Weldon
max.
Objednaci ¢islo Katalogové &islo D1 D L L2 Ap1 max Y4 kg otacky
5528630 M4D025Z02B25LN15 25 25 89 32 15,5 2 0,28 26700
5528631 M4D032Z03B32LN15 32 32 111 50 15,5 3 0,58 22000
5531914 M4D040Z03B32LN15 40 32 111 50 15,5 3 0,65 18800
5555607 M4D040Z04B32LN15 40 32 1 50 15,5 4 0,65 18800

Nahradni dily
&)
H ( ,
Sroub bfitové Sroubovak

D1 desticky Nm Torx Plus
25 MS-2071 &5 DT15IP
32 MS-2071 3,5 DT15IP
40 MS-2071 3,5 DT15IP

POZNAMKA: Provedeni Weldon nedoporu&ujeme na dokon&ovaci operace.

Rohové frézovani
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Rada Mill 4™
Stopkové frézy s vélcovou stopkou ® Mill 4-15™ KZKENNAMETAIZ

Rohové frézovani

¢ Vlynikajici jakost stén a povrchd. Q

e SkuteCné 90° stény. Pfi opakovanych @ . m W
priichodech povrchy bez schod(. '

¢ Hloubka fezu az 15,5 mm.

o Uginné vnitini chlazeni s pfesnym
zacilenim na feznou hranu.

Ap1 max—=| —
L2
L
Valcové stopkové frézy
max.
Objednaci &islo Katalogové &islo D1 D L L2 Ap1 max 4 kg otacky
5531915 M4D025Z02A25LN15L100 25 25 100 43 15,5 2 0,28 26700
5531916 M4D025Z02A25LN15L170 25 25 170 43 15,5 2 0,58 26700
5531917 M4D032Z03A32LN15L110 32 32 110 49 15,5 3 0,58 22000
5531918 M4D032Z03A32LN15L200 32 32 200 50 15,5 3 1,14 22000
5555608 M4D032Z04A32LN15L110 32 32 110 49 15,5 4 0,58 22000
5555609 M4D032Z04A32LN15L200 32 32 200 50 15,5 4 1,14 22000
5531919 M4D040Z03A32LN15L200 40 32 200 50 15,5 3 1,21 18800
5555800 M4D040Z04A32LN15L200 40 32 200 50 15,5 4 1,20 18800
Nahradni dily
=t C/
Sroub biitové Sroubovak
D1 desticky Nm Torx Plus
25 MS-2071 315 DT15IP
32 MS-2071 315 DT15IP
40 MS-2071 3,5 DT15IP
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Rada Mill 4™
KZKENNAMETAI: Celni frézy o Mill 4-15™

* Vlynikajici jakost stén a povrchd.

e Skutecné 90° stény. PFi opakovanych @ .Q @ W
priichodech povrchy bez schodl.

¢ Hloubka fezu az 15,5 mm.

o Uginné vnitini chlazeni, s presnym
zacilenim na feznou hranu.

Ap1 max
90°
| D1
Nastréné frézy
max.
Objednaci éislo Katalogové éislo D1 D D6 L Ap1 max Z kg otacky
5528632 M4D040Z04S16LN15 40 16 37 40 15,5 4 0,20 18800
5555801 M4D040Z05S16LN15 40 16 37 40 15,5 5 0,19 18800
5698436 M4D050Z04S22LN15 50 22 42 40 15,5 4 0,28 16300
5528633 M4D050Z05S22LN15 50 22 42 40 15,5 5 0,28 16300
5528634 M4D050Z06S22LN15 50 22 42 40 15,5 6 0,27 16300
5698437 M4D063Z05S22LN15 63 22 50 40 15,5 5 0,50 14200
5528635 M4D063Z06S22LN15 63 22 50 40 15,5 6 0,49 14200
5528636 M4D063Z07S22LN15 63 22 50 40 15,5 7 0,50 14200
5698438 M4D080Z05S27LN15 80 27 60 50 15,5 5 1,03 12300
5528637 M4D080Z07S27LN15 80 27 60 50 15,5 7 1,02 12300
5555802 M4D080Z09S27LN15 80 27 60 50 15,5 9 1,04 12300
5698439 M4D100Z06S32LN15 100 32 80 50 15,5 6 1,58 10900
5528638 M4D100Z08S32LN15 100 32 80 50 15,5 8 1,57 10900
5555803 M4D100Z11S32LN15 100 32 80 50 15,5 11 1,64 10900
5698490 M4D125Z07S40LN15 125 40 90 63 15,5 7 2,96 9600
5555804 M4D125Z09S40LN15 125 40 90 63 15,5 9 2,98 9600
5532000 M4D125Z12S40LN15 125 40 90 63 15,5 12 3,00 9600
5698491 M4D160Z08S40LN15 160 40 110 63 15,5 8 4,67 8400
5555805 M4D160Z12S40LN15 160 40 110 63 15,5 12 4,78 8400 E
5555806 M4D160Z16S40LN15 160 40 110 63 15,5 16 4,75 8400 3
N
L
2
Néhradni dily 2
[
i @ s o3
= © iy
sestava Sroubu s Upinaci $roub s
Sroub britové Sroubovak montazni vnitfnim rozvodem  vnitinim rozvodem Chladici
D1 desticky Nm Torx Plus sroub chlazeni chlazeni deska
40 MS-2071 &5 DT15IP 125.825 - - -
50 MS-2071 &5 DT15IP 125.025 - - -
63 MS-2071 3,5 DT15IP 125.025 - - -
80 MS-2071 3,5 DT15IP 125.230 - - -
100 MS-2071 &5 DT15IP - MS2189C - -
125 MS-2071 &5 DT15IP - MS2187C - -
160 MS-2071 3,5 DT15IP - - 420.200 470.233

POZNAMKA: Sestava upinaciho $roubu s rozvodem chlazeni a chladici deska se musi objednavat samostatné.
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Rada Mill 4™

Britové desticky KZKENNAMETAIZ
Vybér britové destiCky
Lehké . . Tézké
obrabéni Vsegl‘:iei‘t’l,“e obrabéni
(Lehka geometrie) p (Silna geometrie)
L Odolnost proti opotiebeni < > Houzevnatost
Materialova
skupina Geometrie Sorta Geometrie Sorta Geometrie Sorta
P1-P2 .E..GE KCPM40 .S..GE KCPM40 .S..GEM KCPM40
P3-P4 .E..GE KCPM40 .S..GE KCPK30 .S..GEM KCPK30
P5-P6 .E..GE KC725M .S..GE KC725M .S..GEM KCPK30
M1-M2 .E..GE KCSM40 .S..GE KCSM40 .S..GEM KCPM40
E..GE KCPM40 .S..GE KCPM40 .S.GEM KCPM40
.S..GE KC520M .S..GE KCK15 .S..GEM KC520M
.S..GE KC520M .S..GE KCK15 .S..GEM KC520M
E.GEJ KC422M .E..GEJ KC422M .E.GEJ KC422M
E..GEJ KC422M .E..GEJ KC422M .E.GEJ KC422M
.E..GE KC725M .S..GE KC725M .S..GE KC725M
.E..GE KCSM40 .S..GE KCSM40 .S..GE KCSM40
E..GE KCSM40 .S..GE KCSM40 S.GE KCSM40
Britové desticky e Mill 4-15™
e -EGEJ je prvni volbou pro hrubovani a dokon€ovani hliniku P °
a dalSich nezeleznych slitin. M| | ° olelo|e
@ prvni volba m ° °|o
BS O alternativni volba m °
‘ l B oo ole|e
= O 5
s
LNGU-EGEJ Re
LNGU-EGEJ
LNGU15-EGEJ ¢ Hlinik a dalSi nezelezné slitiny
[=1[=3[=]
NERREEEEE
pocet | 3IB185/E1315/8\2
Katalogové ¢islo LI S w BS Re hm feznych hran [X[X[X|X|X XX |X|X
LNGU15T604ERGEJ 17,00 6,96 10,00 2,20 0,4 0,03 4 oll==l=ll=ll==[=]=
LNGU15T608ERGEJ 17,00 6,96 10,00 1,80 0,8 0,03 4 Of=(=]=]|=]|=|=|-|~-
= ¢ -EGE je prvni volbou pro nerezové oceli a zaruvzdorné slitiny.
N
E ¢ Nejlepsi volba pro dokon€ovaci operace oceli, nerezovych oceli
2 a zaruvzdornych slitin.
k)
>
2
= BS
= l
= O
L‘| ‘&‘
LNGU-EGE Re
LNGU-EGE
LNGU15-EGE ¢ BrouSené ® Nerezové oceli a Zaruvzdorné slitiny
[=2[=3[=]
NEREEMREE
pocet | 3I8185/E13/5/8\2
Katalogové cislo LI S w BS Re hm feznych hran [X|X|X|X|X X X |X|X
LNGU15T604ERGE 17,01 6,96 10,00 2,20 0,4 0,08 4 —-|-|o|o|-|-|0|0]-
LNGU15T608ERGE 17,01 6,96 10,00 1,80 0,8 0,08 4 -|-|o(®|-|-|®(0|0®
LNGU15T612ERGE 17,01 6,96 10,00 1,40 1,2 0,08 4 -|-|o(o|-|-|0|0|0®
LNGU15T616ERGE 17,01 6,96 10,00 1,07 1,6 0,08 4 -|-|® -|o|®f~
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Rada Mill 4™
KZKENNAMETAIZ Bfitové desticky  Mill 4-15™

¢ -SGE je univerzalni geometrie pro Mill 4-15.
* Prvni volba pro obrabéni oceli. Md

* Vhodné pro nerezové oceli a Zaruvzdorné P] 0 9
slitiny pfi stfedné naro¢nych aplikacich. M| | 3 ole
® prvni volba n ° oo
O alternativni volba m °
B oo olefe
LNGU-S.GE
LNGU-S.GE
LNGU15-SGE e Brousené ¢ Dokoncovani a lehké hrubovani oceli
[=1E=1f=]
NEREEMEEE
X |0 |w|N|X oo ||n
- . Ppocet olglo|ola|o|o|olo
Katalogové &islo LI S w BS Re hm feznych hran [X|X|XIX|X|X|X| XX
LNGU15T604SRGE 17,00 6,96 10,00 2,20 0,4 0,10 4 -|o|(o|(ofofo]-]-]|-
LNGU15T608SRGE 17,01 6,96 10,00 1,80 0,8 0,10 4 —-|o|o|o|o|e|-|-|0o
LNGU15T612SRGE 17,01 6,96 10,00 1,40 1,2 0,10 4 -|o|o|o|o|e|-|-|0o
LNGU15T616SRGE 17,01 6,96 10,00 1,07 1,6 0,10 4 ~-|o|o|o|o|e|-|-|-
e -SGE je univerzalni geometrie pro Mill 4-15. Prvni volba pro obrabéni
oceli, nerezovych oceli a Zaruvzdornych slitin pfi naroénych aplikacich.
BS
YT =
LNPU-SGE
T
R u s
LNPU-SGE
LNPU15-SGE ¢ Presné lisované ¢ Stredni a tézké hrubovani oceli
[=1E=]k=]
NENRREEEEE
potet |3I8I515/%1515/8)3
Katalogové ¢islo LI S w BS Re hm feznych hran |X|X|X|X|X|X|X|X X
LNPU15T604SRGE 16,90 6,96 10,00 2,20 0,4 0,10 4 —-|o|o|o|ofe|-|-[-
LNPU15T608SRGE 16,90 6,96 10,00 1,80 0,8 0,10 4 -|o|(o|(o|(o]|o|o]|-]|-
LNPU15T612SRGE 16,90 6,96 10,00 1,50 1,2 0,10 4 -|o|o(o|-|o|0|-|-
LNPU15T616SRGE 16,90 6,96 10,00 1,10 1,6 0,10 4 -[-1-1-1-|-|®|-]-
LNPU15T620SRGE 16,92 6,96 10,00 0,70 2,0 0,10 4 -|-|o|(o|o|o|0(-|- E
=>
o
e Geometrie -SGE je prvni volbou pro stfedni a téZzké obrabéni litin. )
°
>
o
<
o
oc
LNGU-SGEM
S
LNGU-SGEM
LNGU15-SGEM e Obrabéni litin
[=1E=1f=]
SEREEEEEE
potet  |318(8|5(5|S|S|B|8
Katalogové &islo LI S w BS Re hm feznych hran |X|X|X|X|X|X|X X X
LNGU15T608SRGEM 17,01 6,96 10,00 1,70 0,8 0,10 4 —-|lo|-|-|o|o|0|-|-
LNGU15T612SRGEM 17,01 6,96 10,00 1,30 1,2 0,10 4 —-|lo|-|-|o|-|0|-|-
LNGU15T616SRGEM 17,01 6,96 10,00 0,95 1,6 0,10 4 -|leo|-[-|o|0|0|-|-
LNGU15T620SRGEM 17,01 6,96 10,00 0,34 2,0 0,10 4 -le olo|o|-|-
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Rohové frézovani

Rada Mill 4™
Bfitové desticky e Mill 4-15™ KZKENNAMETAI:

* H znamena do Sroubovice.

e Bfitové desti¢ky maji specialni tvar ﬂ °
vhodny pro vicefadé frézy (kukufice). M| | ° ole
® orvn
< prvni vollba, m ° e|0
1 O alternativni volba m °
W Loy % B oo ole|e
- [H]
LNGU15-SGEH R, -S|
LNGU15-SGEH
LNGU15-SGEH e Pro viceradé frézy Mill 4-15 (kukufice)
[=1[=3[=]
SERREEEEE
p JIR|BIR|x||x|®|»
pocet BRI
Katalogové éislo LI S w BS Re hm feznych hran |X|X X |X|X|X /X XX
LNGU15T608SRGEH | 17,01 6,96 10,00 1,80 0,8 0,10 4 =|=|=|=|=]=]-|-]®
Doporucené pocatecni hodnoty posuvi
Doporucené pocatecni hodnoty posuvi [mm] Lehké Vseobecné Tézké
obrabéni pouziti obrabéni
Geometrie Doporuéené pocatecni posuvy na zub (Fz) Geometrie
biitovych podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) britovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.E..GEJ 0,12 | 047 | 084 | 008 | 0,34 | 060 | 0,06 | 0,26 | 045 | 006 | 0,22 | 0,39 | 0,05 | 0,20 | 0,36 .E..GEJ
.E.GE 0,23 0,54 | 0,93 0,17 0,39 | 0,67 0,13 | 0,29 | 0,50 0,11 0,25 | 0,44 0,10 0,23 0,40 .E.GE
.S..GE 023 | 059 | 095 | 0,17 | 043 | 068 | 0,13 | 0,32 | 0,51 0,11 0,28 | 044 | 0,10 | 0,25 | 0,41 .S..GE
.S..GEM 023 | 0,59 | 095 | 0,17 | 0,43 | 0,68 | 0,13 | 0,32 | 0,51 0,11 0,28 | 044 | 0,10 | 0,25 | 0,41 .S..GEM

POZNAMKA: Jako po&atecni hodnoty pouzijte “Lehké obrabéni”.
Doporucéené pocatecni fezné rychlosti jsou uvedeny na strané X22-X37.
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Rada Mill 4™

KZKENNAMETAE Startovaci sady Mill 4-15™
4 y 4
Startovaci sady Mill 4-15
Objednejte si jednu startovaci sadu a vyzkouSejte si vykonnost nasi nové
platformy Mill 4. Sady jsou sestaveny pro pokryti vétSiny aplikaci pfi
rohovém frézovani a materidlG obrobkil a jsou doddvany s frézovacim
télesem a 20 bfitovymi destickami v prémiové sorté Kennametal.
Objednejte jednu sadu Mill 4 a vyzkousejte
si novou uroven rohového frézovani!
Mill 4 Series
Detailni informace pro objednani
naleznete v nize uvedené tabulce: \:
Startovaci sady Mill 4-15 metrické
Obsah
Materialova| Objednaci rozsah Mnoz- Mnoz-
skupina Cislo Katalogové ¢éislo Sada fréz| pouziti Fréza stvi Bfitova desticka Sorta | stvi
P 5056817 | MA4KITD25Z02A25SGEKCPM40 | D25z2 vV MA4D025Z02A25LN15L100 | 1 | LNPU15T608SRGE | KCPM40 | 20
P 5956818 | M4KITD32Z03A32SGEKCPM40 | D32z3 vV M4D032703A32LN15L110 | 1 | LNPU15T608SRGE | KCPM40 | 20
P 5056819 | MA4KITD40Z04S16SGEKCPM40 | D40z4 Vv MA4D040Z04S16LN15 1 | LNPU15T608SRGE | KCPM40 | 20
P 5056820 | MA4KITD50Z05522SGEKCPM40 | D50z5 Vv MA4D050Z05S22LN15 1 | LNPU15T608SRGE | KCPM40 | 20
P 5056872 | MA4KITD50Z06S22SGEKCPM40 | D50z6 Vv MA4D050Z06S22LN15 1 | LNPU15T608SRGE | KCPM40 | 20
P 5956873 | MA4KITD63Z06S22SGEKCPM40 | D63z6 vV MA4D063Z06522LN15 1 | LNPU15T608SRGE | KCPM40 | 20
P 5056874 | MA4KITD80Z07S27SGEKCPM40 | D80z7 Vv M4D080Z07S27LN15 1 | LNPU15T608SRGE | KCPM40 | 20
P 5056875 | MA4KITD100Z08S32SGEKCPM40 | D100z8 vV M4D100Z08S32LN15 1 | LNPU15T608SRGE | KCPM40 | 20
M+S | 5956876 | M4KITD25Z02A25EGEKC725M | D2522 [2%% M4D025Z02A25LN15100 | 1 | LNGU15T608ERGE | KC725M | 20
M+S | 5956877 | MA4KITD32Z03A32EGEKC725M | D32z3 VVV M4D032Z03A32LN15L110 | 1 | LNGU15T608ERGE | KC725M | 20
M+S | 5956878 | MA4KITD40Z04S16EGEKC725M | D40z4 vV M4D040Z04S16LN15 1 | LNGU15T60BERGE | KC725M | 20
M+S | 5956879 | MA4KITD50Z05S22EGEKC725M | D50z5 [2%% M4D050Z05522LN15 1 | LNGU15TB08ERGE | KC725M | 20
M+S | 5956880 | MA4KITD50Z06S22EGEKC725M | D50z6 VvV MA4D050Z06522LN15 1 | LNGU15TB08ERGE | KC725M | 20
M+S | 5956891 | MAKITD63Z06S22EGEKC725M | D63z6 VvV M4D063Z06522LN15 1 | LNGU15T60BERGE | KC725M | 20
M+S | 5956892 | MA4KITD80Z07S27EGEKC725M | D80z7 VvV M4D080Z07S27LN15 1 | LNGU15TB0BERGE | KC725M | 20
5956893 | M4KITD25202A25SGEMKC520M | D2522 v M4D025Z02A25LN15L100 | 1 | LNGU15T608SRGEM | KC520M | 20
5056894 | M4KITD32Z03A32SGEMKC520M | D32z3 v M4D032Z03A32LN15L110 | 1 | LNGU15T608SRGEM | KC520M | 20
5056896 | M4KITD40Z04S16SGEMKC520M | D40z4 v M4D040Z04S16LN15 1 | LNGU15T608SRGEM | KC520M | 20
5956897 | M4KITD50Z05522SGEMKC520M | D50z5 v M4D050Z05522LN15 1 | LNGU15T608SRGEM | KC520M | 20
5056898 | M4KITD50Z06S22SGEMKC520M | D50z6 Vv M4D050Z06522LN15 1 | LNGU15T608SRGEM | KC520M | 20
5056899 | M4KITD63Z07S22SGEMKC520M | D63z7 Vv M4D063Z07S22LN15 1 | LNGU15T608SRGEM | KC520M | 20
5056900 | M4KITD80Z09S27SGEMKC520M | D80z9 v M4D080Z09S27LN15 1 | LNGU15T608SRGEM | KC520M | 20
5056901 | M4KITD100Z11S32SGEMKC520M | D100z11 Vv M4D100Z11S32LN15 1 | LNGU15T608SRGEM | KC520M | 20
\% Tézké hrubovani
Vv Stfedni hrubovani
\AAY% Lehké obrabéni/dokoncovani
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KZKENNAMETAII

Mill 1-7

Hlavni aplikace

Rada Mill 1-7 je uréena pro obrabéni malych dil(i a zahmuje rizné aplikace
véetnd zavrtdvani, drazkovani a zapichovani. Rada Mill 1-7 je fe$enim pro
hrubovani a dokoncovani s malymi priméry stopkovych fréz v energetickém a
leteckém priimyslu a véeobecném strojirenstvi,

Vlastnosti a vyhody

o Bfitové desticky Mill 1-7 umoZziuiji pouZiti vicebfitych
fréz a tim i moZnost vysSich
posuvti a vy$Sich Ubér( materialu.
e \lysoce pozitivni geometrie zajiStuje snadné fezy
a nizké fezné sily s plynulym vstupem a vystupem
z materialu. Pracuji pfi vysSich posuvech
s nizSi spotfebou energie.
o Britové desticky maji eliptické fezné hrany a jsou
optimalizovany pro kolmé 90° stény.
e Britové destiCky jsou dodavany ve tfech sortach:
KC725M™, KCSM30™, KCPM40™, KCPK30™ a KC522M ™.
e Zavrtavani, drazkovani a zapichovani v jednim typem fréz.
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KZKENNAMETAII

Vysoce vykonné rohoveé frézy

20° thel ¢ela a 13° thel hibetu

Vnitfni rozvod chlazeni/vzduchu.

VSechna llizka britovych desticek jsou
obrabéna do tepelné zpracovaného
materidlu, ktery zarucuje nizkou
hazivost nastroje a tuhost Ilizka.

Elipticka fezna hrana
vytvéri 90° kolmé stény.

Drazky jsou navrzeny
pro vynikajici odvod tfisek.
Fazetka podél hlavni fezné hrany

Sroub bitové desticky: Torx 6. a fazetka wiper pro extra pevnost.

Vly§§i zavrtavaci schopnosti
az do 5.5°.

kennametal.com ‘ZKENNAMETA': T23



Rohové frézovani

Mill 1-7"

Stopkové frézy s britovymi destickami

* Frézovani kolmych 90° stén.

¢ Agresivni sestupné uhly pfi zavrtavani.

¢ \lysokorychlostni obrabéni.
e Zavrtavani, draZzkovani, zapichovani,
Gelni a rohové frézovani.

D1

Y

KZKENNAMETAIZ

PP

®
— Ap1max ‘k WF
L2
Frézy se zavitovou stopkou
max.
sestupny max.
Objednaci &islo Katalogové &islo D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max 4 uhel kg otacky
5190197 12A02R020MOSEDO7 | 12 13 8,5 M8 20 10 7,0 | 2 5.2° 0,02 64510
Nahradni dily
= < £
Sroub britové kli¢ typu
D1 desticky Nm Torx
12 12148006000 0,5 FT6
* Frézovani kolmych 90° stén.
e Agresivni sestupné Uhly pfi zavrtavani.
e \lysokorychlostni obrabéni.
e Zavrtavani, draZzkovani, zapichovani,
Celni a rohové frézovani.
1 ~p——
— ~———|——Ap1 max
L2
L
Valcové stopkové frézy
max.
sestupny max.
Objednaci ¢islo Katalogové &islo D1 D L L2 Ap1 max Y4 thel kg otacky
5190190 12A02R018A12EDO7 12 12 100 18 7,0 2 5.2° 0,08 64510
5190191 16A03R020A16EDO7 16 16 100 20 7,0 3 2.9° 0,14 55790
5190192 20A05R020A20EDO07 20 20 110 20 6,9 5 2.0° 0,24 49860
Nahradni dily
&)
= ( ,
Sroub bfitové kli¢ typu
D1 desticky Nm Torx
12 12148006000 0,5 FT6
16 12148006000 0,5 FT6
20 12148006000 0,5 FT6

T24
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Mill 1-7™

KZKENNAMETAE Britové desticky
Vybér britové desticky
Lehké . ) Tézké
obrabéni Vseobecné obrabéni
) . pouziti _ .
(Lehka geometrie) (Silna geometrie)
Odolnost proti opotrebeni < > Houzevnatost
Materialova
skupina Geometrie Sorta Geometrie Sorta Geometrie Sorta
.S..GE KC725M .S..GE KCPK30 .S..GE KCPM40
.S..GE KC725M .S..GE KCPK30 .S..GE KCPM40
.S..GE KC725M .S..GE KCPK30 .S..GE KCPM40
.S..GE KC522M .S..GE KC725M .S..GE KCPM40
.S..GE KC725M .S..GE KCPK30 .S..GE KCPM40
.S..GE KCPK30 .S..GE KCPK30 .S..GE KCPK30
.S..GE KCPK30 .S..GE KCPK30 .S..GE KCPK30
.S..GE KC522M .S..GE KC725M .S..GE KC725M
.S..GE KC725M .S..GE KC725M .S..GE KCPM40
.S..GE KC522M .S..GE KC725M .S..GE KC725M
Vyménné britové desticky
e Stfedni hrubovani a stfedni dokoncovani. ﬂ olele| |e
* Reseni pro obrabéni austenitickych nerezovych ) m. ° 0
oceli a superslitin. ¢ prvni volba I BEB
. , O alternativni volba m
e Stfedni posuvy. B.
oo |o
e PSTS — Presné lisované britové desticky. Wl e
e Ap1 max =7 mm.
od "
i Re
EDPT-S.GE EDPT-S.GE
EDPT-S.GE
=(=|8/8(2
pocet 38|3|5|8|S
Katalogové &islo LI S w BS Re hm feznych hran |X|X|X XX
EDPT070308PDSRGE 8,19 2,80 4,69 1,70 0,8 0,09 | 2 o|jo(ojo|0

Doporucené pocatecni hodnoty posuvti

Doporucené pocatecni hodnoty posuvi [mm] Lehké Vseobecné Tezké
obrabéni pouziti obrabéni
Geometrie Doporuéené pocatecni posuvy na zub (Fz) Geometrie
biitovych podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) biitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% destiek
S..GE 023 | 047 [ 069 | 017 | 0,34 [ 050 | 0,13 [ 0,26 | 0,37 | 0,11 | 0,22 [ 032 | 0,10 | 0,20 | 0,30 S.GE

POZNAMKA: Jako pogatecni hodnoty pouzijte “Lehké obrabéni”.
Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou uvedeny na strané. X22—-X37

kennametal.com
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Rohové frézovani

Mill 1-7™
Rezné podminky KZKENNAMETAIZ

Priklady aplikaci

rampé

Uhel sestupu e
‘\—Eg Sestup po Helikalni interpolace

X

—

Rohové frézovani ——m=

@ DH/DHI

DH min = Minimalni prdmér otvoru pro helikalni interpolaci
DHI max = Maximalni primér slepého otvoru s plochym dnem

DH min DHI min Maximalni
Maximalni sestupny (Minimalni (Minimalni priimér pramér otvoru
fezny pramér uhel po protilehly roh VBD primér otvoru) otvoru plochého dna) (neni ploché dno)
12 5,49° 14,62 21,43 24
16 2,92° 22,52 28,04 32
20 2,01° 30,51 36,49 40

Mill 1-7
Maximaini hloubka fezu 6,98
fz 0,10-0,68
hm 0,09

T26 KKENNAMETAlf kennametal.com



Nova sorta KCSM40™
pro frézovani nerezovych
oceli a titanovych
materialu.

Dosahnéte vyssi ubéry materialu s timto vyspélym
technickym reSenim od firmy Kennametal.

e |dedlni pro hrubovani a stfedni dokoncovani.
e K dispozici pro nasledujici fady fréz:

Mill 1™

Mill 4™

Dodeka™

MEGA™

KSOM™

NGE

KSSM™

KSSM8+™

Rodeka™

Rada 5230

Rada 7713

Rada 7792

e Tento novy karbidovy substrat poskytuje houzevnatost a odolnost
proti inavé a tim minimalizuje nachylnost k tepelnym trhlinam.

¢ Novy typ povlaku pfinasi vysokou tvrdost za vysSich teplot a vySSi
odolnost proti otéru pro neporovnatelnou Zivotnost nastroje.

e Frézovaci sorta KCSM40 je prvni volbou pro obrabéni strukturdlnich
leteckych komponent( z titanu s vysokym ubérem materialu.

e (Osvédcena reseni pro riizné aplikace obrabéni nerezu, jako napf.
obrabéni turbodmychadel v automobilovém primyslu.

Navstivte kennametal.com nebo kontaktujte VaSeho lokalniho
autorizovaného distributora Kennametalu.

‘:ZKENNAMETAE kennametal.com



Mill 1-10”

Rada vysoce wkonnych bocnich fréz

Hlavni aplikace

Multifunkéni fada fréz Mill 1-10 pracuje se vSemi materialll pfi bocnim frézovani, zavrtavani,
drazkovani, zapichovani a helikalni interpolaci s jednim typem bfitové desticky pro zlepSeni
produktivity a snizeni naklad( na sklad a obrabéni. Velmi vyrazny pozitivni Uhel ¢ela, lehky
fez a nizké fezné sily umoziuiji vySSi hodnoty posuvu a ochranu vietene. Inovovana
konstrukce britové desticky a frézovaciho télesa pfinasi lepSi moznosti pfi zapichovani.

Vlastnosti a vyhody

Univerzalnost

o Qbrabéni vSech druh( materiald.

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

e Vnitfni chlazeni a pfivod vzduchu.

Vyhody

e (Optimalizovana fezna hrana pro meékky fez.

e Elipticka fezna hrana vytvari 90° kolmé stény.

o \ly$Si moznosti pfi zavrtavani diky nejmodernéjsi
konstrukci bfitovych desticek a frézovacich téles.

e \lylepSena konstrukce drazky pro vynikajici odvod trisek
a perfektni stabilitu frézovaciho télesa.

e VSechna Ilizka bfitovych desticek jsou obrabéna do tepelné
zpracovaného materidlu pro dosazeni nejnizsi hazivosti
nastroje a tuhosti liizka ve své tridé.

o Britové desticky maji vylepSenou fazetku podél celého
hlavniho bfitu, rohovy radius a fazetku wiper pro vynikajici
stabilitu fezné hrany.

T28 ‘:ZKENNAMETAIZ
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Mill 1-10™
KKKENNAMETAIZ Stopkové frézy s bfitovymi destickami

¢ U vSech fréz Mill 1-10 je mozné zavrtavani.

¢ \lysoka kvalita obrobeného povrchu. @ \) @ \) @
* Frézovani kolmych 90° stén.

¢ \lysoké otacky.

DPM
WF
r—a’,’
| O
S
S
D1 - A — G3X
 ——
90°,
Ap1 max—=——-=— |»o

Frézy se zavitovou stopkou

segz);ny
Objednaci ¢islo Katalogové &islo D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max Y4 uhel kg max. otacky
3745708 16A02R025M08ED10 16 13 8,5 M8 25 10 10,1 2 9.5° 0,02 50100
3745709 20A02R028M10ED10 20 18 10,5 M10 28 15 10,1 2 6.0° 0,04 44800
3745710 20A03R028M10ED10 20 18 10,5 M10 28 15 10,1 3 6.0° 0,05 44800
3745711 25A03R032M12ED10 25 21 12,5 M12 32 17 10,0 3 4.0° 0,09 40000
3745712 25A04R032M12ED10 25 21 12,5 M12 32 17 10,0 4 4.0° 0,08 40000
3745723 32A04R040M16ED10 32 29 17,0 M16 40 24 10,0 4 2.8° 0,19 35400
3745724 32A05R040M16ED10 32 29 17,0 M16 40 24 10,0 5 2.8° 0,19 35400
3745725 40A06R040M16ED10 40 29 17,0 M16 40 24 9,9 6 2.0° 0,23 31600
3745726 42A06R040M16ED10 42 29 17,0 M16 40 24 9,9 6 1.8° 0,23 30900
Nahradni dily
¥ <3
Sroub bfitové kli¢ typu

D1 desticky Nm Torx

16 MS2205 1,0 F7IP

20 MS2205 1,0 F7IP

25 MS2205 1,0 F7IP

32 MS2205 1,0 F7IP

40 MS2205 1,0 F7IP

42 MS2205 1,0 F7IP

POZNAMKA: Do standardnich nastrojti je mozné upinat bitové desticky s rohovym radiusem az do velikosti 2 mm bez nutnosti Gpravy.

Rohové frézovani
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Rohové frézovani

Mill 1-10™

Stopkové frézy s britovymi destickami

e Agresivni sestupné uhly pfi zavrtavani.

¢ Vysoka kvalita obrobeného povrchu.

e Frézovani kolmych 90° stén.

¢ \lysoké otacky.

D1

Ap1 max—=| ‘«

Stopkové frézy se stopkou Weldon®

KZKENNAMETAIZ

YOI Y

max.
sestupny max.
Objednaci ¢islo Katalogové Eislo D1 D L L2 Ap1 max Y4 thel kg otacky
3744633 16A02R025B16ED10 16 16 74 25 10,1 2 9.5° 0,09 50100
3744634 20A02R028B20ED10 20 20 79 28 10,1 2 6.0° 0,15 44800
3744635 20A03R028B20ED10 20 20 79 28 10,1 3 6.0° 0,15 44800
3744636 25A03R032B25ED10 25 25 89 32 10,0 3 4.0° 0,28 40000
3744637 25A04R032B25ED10 25 25 89 32 10,0 4 4.0° 0,28 40000
3744638 32A04R040B32ED10 32 32 101 40 10,0 4 2.8° 0,53 35400
3744639 32A05R040B32ED10 32 32 101 40 10,0 5 2.8° 0,53 35400
Nahradni dily
< <7
Sroub bfitové Sroubovak
D1 desticky Nm Torx Plus
16 MS2205 1,0 DT7IP
20 MS2205 1,0 DT7IP
25 MS2205 1,0 DT7IP
32 MS2205 1,0 DT7IP

POZNAMKA: Do standardnich nastrojti je mozné upinat biitové desti¢ky s rohovym radiusem az do velikosti 2 mm bez nutnosti Gipravy.

T30
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Mill 1-10™
KZKENNAMETAIZ Stopkové frézy s bfitovymi destickami

e Agresivni sestupné Uhly pfi zavrtavani.

¢ \lysoka kvalita obrobeného povrchu. @ @ @ \) U : w @
e Frézovani kolmych 90° stén. 3

¢ \lysoké otacky.

n—
¥} /,:,I,,,,,,: ,,,,,,,,,,,,,, S —— b

Ap1 max —j=—-=|

Valcové stopkové frézy

max.
sestupny max.
Objednaci éislo Katalogové &islo D1 D L L2 Ap1 max 4 uhel kg otacky
3744538 12A01R020A16ED10 12 16 90 20 10,3 1 11.5° 0,12 57800
3744539 16A02R025A16ED10 16 16 100 25 10,1 2 9.5° 0,13 50100
3744540 20A02R028A20ED10 20 20 110 28 10,1 2 6.0° 0,23 44800
3744541 20A03R028A20ED10 20 20 110 28 10,1 3 6.0° 0,22 44800
3744542 25A03R032A25ED10 25 25 120 32 10,0 3 4.0° 0,40 40000
3744613 25A04R032A25ED10 25 25 120 32 10,0 4 4.0° 0,40 40000
3744614 32A04R040A32ED10 32 32 130 40 10,0 4 2.8° 0,72 35400
3744615 32A05R040A32ED10 32 32 130 40 10,0 5 2.8° 0,71 35400
Nahradni dily
g 4
Sroub bfitové Sroubovak
D1 desticky Nm Torx Plus
12 MS2205 1,0 DT7IP
16 MS2205 1,0 DT7IP
20 MS2205 1,0 DT7IP
25 MS2205 1,0 DT7IP
32 MS2205 1,0 DT7IP

POZNAMKA: Do standardnich nstrojti je mozné upinat bfitové desti¢ky s rohovym radiusem az do velikosti 2 mm bez nutnosti Gpravy.

Rohové frézovani
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Mill 1-10™
Stopkové frézy s bfitovymi destickami KZKENNAMETAIZ

Rohové frézovani

e Agresivni sestupné uhly pfi zavrtavani.

¢ \lysoka kvalita obrobeného povrchu. @ \) \) \) U : w @
e Frézovani kolmych 90° stén.

¢ \lysoké otacky.

D1

Ap1 max —f=—-=|

Stopkové frézy s valcovou stopkou e Dlouhé provedeni

max.
sestupny max.
Objednaci &islo Katalogové ¢islo D1 D L L2 Ap1 max 4 uhel kg otacky
3744616 16A02R025A16ED10-170 16 16 170 25 10,1 2 9.5° 0,23 50100
3744617 16A02R025A16ED10R31-170 16 16 170 25 9,7 2 8.0° 0,23 50100
3744618 18A02R028A16ED10-170 18 16 170 28 10,1 2 7.5° 0,24 47200
3744619 20A02R032A20ED10-170 20 20 170 32 10,1 2 6.0° 0,37 44800
3744620 20A02R032A20ED10R31-170 20 20 170 32 9,8 2 4.5° 0,37 44800
3744621 20A03R032A20ED10-170 20 20 170 32 10,1 3 6.0° 0,36 44800
3744622 20A03R032A20ED10R31-170 20 20 170 32 9,8 3 4.5° 0,36 44800
3744623 22A03R032A20ED10-170 22 20 170 32 10,1 3 5.0° 0,37 42700
3744624 25A03R040A25ED10-200 25 25 200 40 10,0 3 4.0° 0,69 40000
3744625 25A03R040A25ED10R31-200 25 25 200 40 9,8 3 3.0° 0,69 40000
3744626 25A04R040A25ED10-200 25 25 200 40 10,0 4 4.0° 0,68 40000
3744627 25A04R040A25ED10R31-200 25 25 200 40 9,8 4 3.0° 0,68 40000
3744628 28A04R040A25ED10-200 28 25 200 40 10,0 4 3.3° 0,71 37800
3744629 32A04R048A32ED10-200 32 32 200 48 10,0 4 2.8° 1,14 35400
3744630 32A04R048A32ED10R31-200 32 32 200 48 9,7 4 2.0° 1,13 35400
3744631 32A05R048A32ED10-200 32 32 200 48 10,0 5 2.8° 1,13 35400
3744632 32A05R048A32ED10R31-200 32 32 200 48 9,7 5 2.0° 1,13 35400
Nahradni dily
Sroub biitové Sroubovak
D1 destic¢ky Nm Torx Plus
16 MS2205 1,0 DT7IP
18 MS2205 1,0 DT7IP
20 MS2205 1,0 DT7IP
22 MS2205 1,0 DT7IP
25 MS2205 1,0 DT7IP
28 MS2205 1,0 DT7IP
32 MS2205 1,0 DT7IP

POZNAMKA: Do standardnich nastrojti je mozné upinat bitové desticky s rohovym radiusem aZ do velikosti 2 mm bez nutnosti Gpravy.
“R31” v katalogovém Cisle znaci nastroje s vyrobni Upravou odlehéeni pro pouZiti bitovych desticek s radiusem vétsim nez >2 mm.
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Mill 1-10™
KZKENNAMETAE Nastréné frézy

e Agresivni sestupné uhly pfi zavrtavani.
¢ \lysoka kvalita obrobeného povrchu.

* Frézovani kolmych 90° stén.

¢ \lysoké otacky.

‘\?00 Ap1 max

‘ D1
Nastréné frézy
max.
sestupny max.
Objednaci &islo Katalogové &islo D1 D D6 L Ap1 max 4 uhel kg otacky
3745674 40A04RS90ED10D 40 16 37 40 9,9 4 2.0° 0,25 31600
3745675 40A06RS90ED10D 40 16 37 40 9,9 6 2.0° 0,24 31600
3745676 50A05RS90ED10D 50 22 44 40 9,9 5 1.5° 0,38 28300
3745677 50A08RS90ED10D 50 22 44 40 9,9 8 1.5° 0,36 28300
3745678 63A06RS90ED10D 63 22 44 40 9,9 6 1.0° 0,54 25200
3745679 63A09RS90ED10D 63 22 44 40 9,9 9 1.0° 0,53 25200
3745680 80A08RS90ED10D 80 27 60 50 9,9 8 .8° 1,26 22400
3745681 80A10RS90ED10D 80 27 60 50 9,9 10 .8° 1,25 22400
3745682 100BOSRS90ED10D 100 32 80 50 9,9 8 i58 1,88 20000
3745703 100B12RS90ED10D 100 32 80 50 9,9 12 i58 1,85 20000
Nahradni dily
‘%? - ’
= Y
Sroub bfitové Sroubovak montazni
D1 desticky Nm Torx Plus sroub
40 MS2205 1,0 DT7IP -
50 MS2205 1,0 DT7IP -
63 MS2205 1,0 DT7IP MS1234
80 MS2205 1,0 DT7IP MS2038
100 MS2205 1,0 DT7IP -

POZNAMKA: Do standardnich nastrojli je mozné upinat bitové desticky s rohovym radiusem az do velikosti 2 mm bez nutnosti Upravy.

Rohové frézovani
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Mill 1-10™
Bfitové desticky KZKENNAMETAI:

Vybér britové destiCky

Lehkeé . . Tézké
obrabéni VSeobecné obrabéni
(Lehka geometrie) pouziti (Silna geometrie)
Odolnost proti opotirebeni <7 > Houzevnatost
Materialova
skupina Geometrie Sorta Geometrie Sorta Geometrie Sorta
.E.LD KCPM40 .S..GD KCPM40 .E.HD KCPM40
.E.LD KCPK30 .S..GD KCPK30 .E.HD KCPK30
.E..LD KC725M .S..GD KC725M .E..HD KC725M
.E.LD KCSM40 .S..GD KC725M .E.HD KCSM40
.E.LD KCSM40 .S..GD KCPM40 .E.HD KCSM40
.E.LD KCK15 .S..GD KCK15 .E.HD KCK15
E.LD KC520M .S..GD KC520M .E.HD KC520M
.F..LDJ KC410M .E..LDJ KC422M .E.LD KC510M
.F..LDJ KC410M .F..LDJ KC410M .F..LDJ KC410M
.E.LD KC725M .S..GD KC725M .E.HD KC725M
.E.LD KCSM40 .S..GE KCSM40 .E.HD KCSM40
.E.LD KCSM40 .S..GE KCSM40 .E.HD KCSM40
.E.LD KC510M - - - -
Vyménné bfitové desticky
* Hrubovani i dokon&ovani hlinikovych slitin a nezeleznych materiald. Md"

¢ UrCené pro pouziti s chladici kapalinou i pro obrabéni za sucha.

 oF P] o[ [o]e[ [e[e] [o
¢ \/ysoka presnost. m. ool Tololole
e PCD bfitové destiky pro dlouhou Zivotnost. ® prvni volba n °le °lo
e Ap1 max =10 mm. O alternativni volba m olele °
B oo ole
w
EDCT-PCD
EDCT-PCD
EDCT-PCD
sis|slsl==]..2218|12 e
HRIEEIRIEEIN -
A E AP N R
. BLGERERIRIEIRIRIEIEIEIERE
Katalogové &islo LI S w BS Re hm feznych hran| X |X|X|X|X XX |X X |X|XIX|X
EDCT10T304PDFR-PCD 12,04 3,75 6,75 2,10 0,4 0,02 1 Y e e e e ey (@)
EDCT{0T308PDFR-PCD | 12,05 3,75 6,74 1,71 08 0,02 1 —l=l=l=1=1=1=1=1=1-1-]-]e

Rohové frézovani
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Mill 1-10™

KZKENNAMETAIZ Vyménné britové desticky
¢ Hrubovani i dokon€ovani hlinikovych slitin. de
e Brousené s leSténym hibetem nastroje.
o P o ele| [0
¢ \/ynikajici kvalita povrchu. m. = Slaic
e Ap1 max =10 mm. @ prvni volba K| ofe o0
O alternativni volba m olele °
B oo ole
I[E
EDCT-F.LDJ EDCT-E.LDJ Re L
EDCT-F.LDJ
EDCT-E.LDJ
EDCT-F.LDJ
HEEEEEREEEER
B NNEMEREHE
M S| T|w(o|v|~(X|a|o|0(n]|—
pocet |5 |G(0|0|0|0|c|lo|o|o|olala
Katalogové ¢islo LI S w BS Re hm feznych hran | X |X|X|X|X|X|X XXX (¥IX|X
EDCT10T302PDFRLDJ 12,05 3,75 6,75 2,29 0,2 0,02 2 =lloll=ll=ll=ll=l=l=l=l=l=l=|=
EDCT10T304PDFRLDJ 12,05 3,75 6,75 1,98 0,4 0,02 2 =lloll=ll=ll=ll=l=l=l=l=l=l=|=
EDCT10T308PDFRLDJ 12,05 3,75 6,74 1,70 0,8 0,02 2 -lo|=|=[-|-|-|-|-]|-]-|-]|-
EDCT10T312PDFRLDJ 12,06 3,75 6,74 1,30 1,2 0,02 2 -lof-[-|-|-|- --1-1-
EDCT10T316PDFRLDJ 12,06 3,75 6,74 0,90 1,6 0,02 2 =lloll=ll=ll=ll=]=ll=l=l=l=l=|=
EDCT10T320PDFRLDJ 12,06 3,75 6,73 0,49 2,0 0,02 2 S I S e e o e e e e
EDCT10T331PDFRLDJ 11,52 3,75 6,71 - 3,1 0,02 2 ~lof={=[=[=[=[-|-|-|-|-|-
EDCT-E.LDJ
HEEEEEREEEEE
AEEEHERENMHEHE
pocet  |5IS(S[S[S[8|G|S|5|G|8|8|a
Katalogové &islo LI S w BS Re hm feznych hran | X | XX |X|X XXX |X|X XXX
EDCT10T304PDERLDJ 12,05 3,75 6,75 1,98 0,4 0,03 2 —|=lof=]=[=[=|=[=|~-|-|-|-
EDCT10T308PDERLDJ 12,05 B%5 6,74 1,70 0,8 0,03 2 —|=|o|=|=[=[=[=|=-|=-|-|-|-
EDCT10T316PDERLDJ 12,06 3,75 6,74 0,90 1,6 0,03 2 —|=lof=]=[=|=|-|-|-|-|-]|-
EDCT10T320PDERLDJ 12,06 3,75 6,73 0,49 2,0 0,03 2 -|-{o|- =l=1=]=]=1-1-
EDCT10T324PDERLDJ 12,06 3,75 6,73 0,11 2,4 0,03 2 =ll=lloll=ll=ll=]=l=l=l=l=]=|=
¢ Dokoncovani a vysoce presné aplikace.
e | ehké obrabéni.
e 15° pozitivni Uhel Cela.
e Vynikajici kvalita povrchu. g
e Ap1 max =10 mm. g
N
‘©
N g
w T =}
15" o
Re. LI
EDCT-LD ~—
EDCT-LD
EDCT-LD
HEEEEEREEEES
e EIERRRERMHEHE
pocet |oISISSS8|G|S|5|G|8|8|a
Katalogové &islo LI S w BS Re hm feznych hran | X |X|X|X X X |X X XX /X |X|X
EDCT10T302PDERLD 12,04 3,75 6,75 2,29 0,2 0,04 2 =[=|=[=]=|-|®|-|®]|-|-|-|-
EDCT10T304PDERLD 12,05 3,75 6,75 1,98 0,4 0,04 2 -|=[-[-|o|o|0|-|0|-|-|-|-
EDCT10T308PDERLD 12,05 3,75 6,74 1,70 08 0,04 2 -|-|-|o|o|o|o|o|o|0|-|0|-
EDCT10T312PDERLD 12,06 3,75 6,74 1,30 1,2 0,04 2 -[=|-]-1-|o|®|=|-]|-]-|0]|-
EDCT10T316PDERLD 12,06 3,75 6,74 0,90 1,6 0,04 2 -|=]{=[=|-|o|®|-|0|-|-|0|-
EDCT10T320PDERLD 12,06 B%5 6,73 0,49 2,0 0,04 2 =|=|=|=|=|-|®|-|®|=]|= -
EDCT10T324PDERLD 12,06 3,75 6,73 0,11 24 0,04 2 —[=|-]-1-|o|®|=|=]|-]-|0]|-
EDCT10T331PDERLD 11,52 3,75 6,71 - 3,1 0,04 2 —[=]-1=1-|-|®|-|0]|-]-|0]|-
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Rohové frézovani

Mill 1-10™
Vyménné bfitové destiCky

e Stredni hrubovani a stfedni dokon¢ovani.
e Stfedni posuvy.

KZKENNAMETAIZ

« PSTS — Piesné lisované biitové desticky. P o| [ofe] Te[e
. m. ole| [ofo]o]e
Ap1 max =10 mm. @ prvni volba “ o e oo
O alternativni volba m oj(ofe °
w BE ole ole
Re LI m
EDPT-E.HD EDPT-E.HD
EDPT-E..HD
s\s|=|==2]..8282e
A EHBREMHEHE
potet |oI3|3(8|8|S8|3|5|5|5|8|8|a
Katalogové &islo LI S w BS Re hm feznych hran [X|X|X|X|XIX|X|XIX|X X |X|X
EDPT10T304PDERHD 12,05 EHD 6,75 2,07 0,4 0,08 2 -|-|-|-|o|0|0|0|0|0|-|-|-
EDPT10T308PDERHD 12,05 3,75 6,74 1,70 0,8 0,08 2 -|-[-|-|o|o|o|o|o|o|-|0|-
EDPT10T310PDERHD 12,05 3,75 6,74 1,49 1,0 0,08 2 ~|=[-|-|[-|o|0|0|0|-|-|-]|-
EDPT10T312PDERHD 12,06 3,75 6,74 1,30 1,2 0,08 2 -|=|-|-|o|o|0|-|0|0|-|0|-
EDPT10T316PDERHD 12,06 3,75 6,74 0,90 1,6 0,08 2 -|-[-[-[-|o|o|-|0|0|0|0]|-
EDPT10T320PDERHD 12,06 3,75 6,74 0,49 2,0 0,08 2 -|={-[-[-[-|o|-|0|0|-|0]-
EDPT10T324PDERHD 12,06 3,75 6,74 0,11 2,4 0,08 2 |={=]=[-[-|0|-|0|-|-|0]|-
EDPT10T331PDERHD 11,52 3,75 6,71 - 3,1 0,08 2 - =|-|-|-|o|0|-|0|-|-|0]|-
e Stredni hrubovani a stfedni dokon¢ovani.
* Reseni pro obrabéni austenitickych nerezovych oceli a superslitin.
e Stredni posuvy.
e PSTS — Piesné lisované bfitové desticky.
e Ap1 max =10 mm.
w
Re Ll
EDPT-S.GE EDPT-S.GE
EDPT-S.GE
HREERRAEEEEE
. MFN‘-NNNEG.Q.(DWE
potet |5|3|3|8|8|S8|5|5|5|6|8|8|a
Katalogové ¢islo LI S w BS Re hm feznych hran | X | XX |X|XIX|XIX|X|X|X|X(X
EDPT10T304PDSRGE 12,04 3,75 6,75 2,08 0,4 0,14 2 —|[=][=]l=][=][o]oll=|[o]lo]=]==
EDPT10T308PDSRGE 12,05 B%5 6,74 1,70 0,8 0,14 2 -|=|=-|-|-|0|®|-|0|0]|-|0]|=
EDPT10T312PDSRGE 12,05 3,75 6,74 1,30 1,2 0,14 2 ~|=]-]-[-|o|0|-|0|-|-|0]|-
EDPT10T316PDSRGE 12,06 3,75 6,74 0,90 1,6 0,14 2 ~|=]-]-[-|o|0|-|0|-|-|0]|-
EDPT10T331PDSRGE 11,51 3,75 6,71 - 3,1 0,14 2 ~|=[-[-[-|o|0|-|0|-|-|0]-
e Tézké hrubovani.
* \lysoké posuvy.
* V8echny materialové skupiny.
e PSTS — Piesné lisované britové desticky.
e Ap1 max =10 mm.
BS
i3
W [} /
15°
Re LI g -
EDPT-S.GD EDPT-S.GD
EDPT-S.GD
s|=(==21212 812182
AREE RGN -
slal|lqa|d s X222 F
pocet |21813181818|5/5/5(8|8|8|3
Katalogové &islo LI S w BS Re hm feznych hran [X|X|XIX XXX XXX X |X|X
EDPT10T304PDSRGD 12,05 3,75 6,75 2,07 0,4 0,13 2 —|=]=]=[-|-|o|0|0|=|-|-|-
EDPT10T308PDSRGD 12,05 3,75 6,74 1,70 0,8 0,13 2 ~|=|-|-|o|-|0|0|0|0|-|-|-
EDPT10T312PDSRGD 12,06 3,75 6,74 1,30 1,2 0,13 2 ~|=|-|-|o|-|0|0|0|-|-|-|-
EDPT10T316PDSRGD 12,06 3,75 6,74 0,90 1,6 0,13 2 “l=l=]=]=|-|0|=|0|=|-|-]|-
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Mill 1-10™
Doporucené pocatecni hodnoty posuvii

KZKENNAMETAIZ

Doporucené pocatecni hodnoty posuvl [mm] Lehké Vseobecné Tezké
obrabéni pouziti obrabéni
n Doporucené pocatecni posuvy na zub (Fz) .
Geometrie 5 i . Geometrie
bitovych podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) bitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.F..LDJ 0,12 | 0,35 | 058 | 0,08 | 0,25 | 042 | 0,06 | 0,49 | 0,31 | 0,06 | 0,46 | 027 | 0,05 | 0,45 | 0,25 .F..LDJ
.F..-PCD 012 | 0,35 | 0,58 | 0,08 | 0,25 | 042 | 006 | 0,49 | 0,31 | 0,06 | 0,46 | 0,27 | 0,05 | 0,45 | 0,25 .F..-PCD
.E..LDJ 0,12 0,35 0,58 0,08 0,25 0,42 0,06 0,19 0,32 0,06 0,16 0,28 0,05 0,15 0,25 .E..LDJ
.E.LD 0,12 0,35 0,57 0,09 0,25 0,41 0,07 0,19 0,31 0,06 0,17 0,27 0,05 0,15 0,25 .E..LD
.S..GE 023 | 046 | 0,70 | 0,177 | 0,33 | 0,51 | 0,13 | 0,25 | 0,38 | 0,41 | 0,22 | 0,33 | 0,10 | 0,20 | 0,30 .S..GE
.S..GD 023 | 047 | 0,71 | 0,177 | 0,34 | 051 | 0,13 | 0,25 | 0,38 | 0,41 | 0,22 | 0,33 | 0,10 | 0,20 | 0,30 .S..GD
.E..HD 0,23 0,51 0,82 0,17 0,37 0,59 0,13 0,28 0,44 0,11 0,24 0,38 0,10 0,22 0,35 .E.HD
POZNAMKA: Jako pogateéni hodnoty pouzijte “Lehké obrabéni”.
Doporucéené pocatecni fezné rychlosti jsou uvedeny na strané X22-X37.
Rezné podminky
- % Uhel sestupu
Sestup po Helikalni
rampé interpolace

Rohové frézovani ——— == //

DH min = Minimalni prdmér otvoru pro helikalni interpolaci

DHI max = Maximalni primér slepého otvoru s plochym dnem 2 DH/DHI
Priklady aplikaci

Maximalni sestupny | maximalni thel rampy DH min DHI min Maximalni
Typ biitové uhel po protilehly roh | aby nedoslo ke kolizi (Minimalni (Minimalni pramér pramér otvoru

desticky fezny pramér VBD ocelového télesa pramér otvoru) otvoru plochého dna) | (neni ploché dno)

Mill-1, 10 mm 12 Neni doporué¢eno Neni doporuéeno Neni doporuceno Neni doporu¢eno Neni doporu¢eno
Mill-1, 10 mm 16 9,7° 12,3° 19,50 28,73 32
Mill-1, 10 mm 18 7,6° 9,6° 23,29 32,68 63 —
Mill-1, 10 mm 20 6,2° 8,6° 27,25 36,63 40 ~§
Mill-1, 10 mm 22 5,2° 7,0° 31,25 40,63 44 <
Mill-1, 10 mm 25 4,2° 58° 37,26 46,62 50 g
Mill-1, 10 mm 28 3,56° 4,3° 43,26 52,62 56 hg
Mill-1, 10 mm 32 2,8° 3,3° 51,27 60,62 64 S
Mill-1, 10 mm 40 2,0° 2,3° 67,30 76,61 80 =
Mill-1, 10 mm 42 1,9° 2,1° 71,32 80,60 82
Mill-1, 10 mm 50 1,5° 1,6° 87,53 96,86 100
Mill-1, 10 mm 63 1,2° 1,2° 113,54 122,86 126
Mill-1, 10 mm 80 0,9° 0,9° 147,54 156,85 160
Mill-1, 10 mm 100 0,7° 0,7° 187,54 196,85 200

POZNAMKA: Maximalni Ghel pro sestup po rampé se snizuje imérné zvétsujicimu se rohovému radiusu.

kennametal.com
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Rohové frézovani

Mill 1-10™ do Sroubovice
Viceradé stopkové frézy s vyménitelnymi britovymi destickami KZKENNAMETAI:

e Agresivni sestupné uhly pfi zavrtavani.

e P PPYPYY

DPM
D1 G3X | D
90° ‘
Ap1 max WF
L2
Viceradé stopkové frézy se zavitovou stopkou
max.
sestupny max.

Objednaci éislo Katalogové &islo D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max Y4 thel kg otacky
3773810 M1H20J02R28M10ED10C4 20 18 10,5 M10 32 15 18,9 4 2 6.0° 0,49 37100
3773811 M1H25J02R32M12ED10C4 25 21 12,5 M12 32 17 18,8 4 2 4.0° 0,07 33200
3773813 M1H32J03R40M16ED10C6 32 29 17,0 M16 40 24 18,7 6 2.8° 0,18 29300

Nahradni dily
= <7 £
Sroub bfitové kli¢ typu
D1 desticky Nm Torx
20 MS2205 1,0 F7IP
25 MS2205 1,0 F7IP
32 MS2205 1,0 F7IP

POZNAMKA: Do standardnich nastrojli je mozné upinat bitové desticky s rohovym radiusem az do velikosti 2 mm bez nutnosti Upravy.
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Mill 1-10™ do Sroubovice
KZKENNAMETAIZ Viceradé stopkové frézy s vyménitelnymi bfitovymi destickami

e Agresivni sestupné Uhly pfi zavrtavani.

¢ \/ysoka kvalita obrobeného povrchu. @ \) U \) U : @ ’ }Ffi
o Frézovani kolmych 90° stén. “

Vicefadé stopkové frézy se stopkou Weldon®
max.
sestupny max.
Objednaci ¢islo Katalogové éislo D1 D L L2 Ap1 max Y4 ZU uhel kg otacky
3773118 M1H20J02R36B20ED10C6 20 20 87 36 21,7 6 2 6.0° 0,34 37100
3773119 M1H25J02R46B25ED10C8 25 25 103 46 36,4 8 2 4.0° 0,31 33200
3773120 M1H32J02R54B32ED10C10 32 32 115 54 44,8 10 2 2.8° 0,56 29300
3773121 M1H32J03R54B32ED10C15 32 32 115 54 44,8 15 3 2.8° 0,53 29300

POZNAMKA: Do standardnich nastrojli je mozné upinat bitové desticky s rohovym radiusem az do velikosti 2 mm bez nutnosti Upravy.

Néhradni dily
= C/Jj /
Sroub britové Sroubovak
D1 desticky Nm Torx Plus
20 MS2205 1,0 DT7IP
25 MS2205 1,0 DT7IP
32 MS2205 1,0 DT7IP

Rohové frézovani
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Mill 1-10™ do Sroubovice
Viceradé stopkové frézy s vyménitelnymi britovymi destickami KZKENNAMETAI:

Rohové frézovani

e Agresivni sestupné uhly pfi zavrtavani.

¢ Vysoka kvalita obrobeného povrchu. @ \) U \) U : w \F&
* Frézovani kolmych 90° st&n. ‘

Ap1 max

L2

Viceradé stopkové frézy s valcovou stopkou

max.
sestupny max.

Objednaci éislo Katalogové &islo D1 D L L2 Ap1 max Y4 ZU uhel kg otacky
3773806 M1H20J02R28A20ED10C4 20 20 110 28 18,9 4 2 6.0° 0,48 37100
3773122 M1H20J02R36A20ED10C6 20 20 90 36 27,7 6 2 6.0° 0,36 37100
3773807 M1H25J02R28A25ED10C4 25 25 120 28 18,8 4 2 4.0° 0,38 33200
3773803 M1H25J02R46A25ED10C8 25 25 105 46 36,4 8 2 4.0° 0,30 33200
3773808 M1H32J02R28A32ED10C4 32 32 130 28 18,7 4 2 2.8° 0,72 29300
3773809 M1H32J03R28A32ED10C6 32 32 130 28 18,7 6 3 2.8° 0,71 29300
3773805 M1H32J03R54A32ED10C15 32 32 115 54 448 15 3 2.8° 0,53 29300

POZNAMKA: Do standardnich nstroj(i je mozné upinat bfitové desti¢ky s rohovym radiusem az do velikosti 2 mm bez nutnosti Gipravy.

Nahradni dily
= Q/ﬁ% /
Sroub britové Sroubovak
D1 destic¢ky Nm Torx Plus
20 MS2205 1,0 DT7IP
25 MS2205 1,0 DT7IP
32 MS2205 1,0 DT7IP
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Mill 1-10™ do Sroubovice
KZKENNAMETAIZ Viceradé stopkové frézy s vyménitelnymi bfitovymi destickami

e Agresivni sestupné Uhly pfi zavrtavani.

e Vysoka kvalita obrobeného povrchu. @ @ @ \) U @ @
e Frézovani kolmych 90° stén.

D6
D
=)
f= /AU
o L
N Ap1 max
e =\
D1
Viceradé nastréné frézy
max.
sestupny max.
Objednaci ¢islo Katalogové &islo D1 D D6 L Ap1 max 4 ZU uhel kg otacky
3773814 M1H40T03R50A16ED10C12 40 16 37 50 35,9 12 3 2.0° 0,27 26200
3773815 M1H40T05R50A16ED10C20 40 16 37 50 35,9 20 5 2.0° 0,26 26200
3773816 M1H50T03R60A22ED10C15 50 22 44 60 44,3 15 3 1.5° 0,62 23400
3773817 M1H50T05R60A22ED10C25 50 22 44 60 443 25 5 1.5° 0,55 23400

POZNAMKA: Do standardnich nastrojti je mozné upinat bitové destiky s rohovym radiusem az do velikosti 2mm bez nutnosti Gpravy.

Néhradni dily
) /j <
=
Sroub bfitové Sroubovak montazni
D1 desticky Nm Torx Plus sroub
40 MS2205 1,0 DT7IP MS1340
50 MS2205 1,0 DT7IP MS1558

Rohové frézovani
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Mill 1-10™ do Sroubovice
Bfitové destiCky KZKENNAMETAIZ

Vybér britové desticky

Lehké . 3 Tézkeé
obrabéni Vseg:;;,"e obrabéni
(Lehka geometrie) o (Silna geometrie)
A Odolnost proti opotrebeni < > Houzevnatost
aterialova
skupina Geometrie Sorta Geometrie Sorta Geometrie Sorta
.E.LD KCPM40 .S..GD KCPM40 .E.HD KCPM40
.E.LD KCPK30 .S..GD KCPK30 .E.HD KCPK30
.E.LD KC725M .S..GD KC725M .E.HD KC725M
.E.LD KCSM40 .S..GD KC725M .E.HD KCSM40
.E.LD KCSM40 .S..GD KCPM40 .E.HD KCSM40
.E.LD KCK15 .S..GD KCK15 .E.HD KCK15
.E.LD KC520M .S..GD KC520M .E..HD KC520M
.F..LDJ KC410M .E..LDJ KC422M .E.LD KC510M
.F..LDJ KC410M .F..LDJ KC410M .F..LDJ KC410M
.E.LD KC725M .S..GD KC725M .E.HD KC725M
.E.LD KCSM40 .S..GE KCSM40 .E.HD KCSM40
.E.LD KCSM40 .S..GE KCSM40 .E.HD KCSM40
.E..LD KC510M - - - -

Vlyménné bfitové destiCky
¢ Brousené s leSténym hfbetem nastroje.
¢ Hrubovani i dokonéovani hlinikovych slitin.

¢ Vynikajici kvalita povrchu.

P of Jo oo
m . ol
r ® prvni volba K| oo (fe)
w T O alternativni volba m ool
3 E 0 oo
L
EDCT-F.LDJ m
EDCT-F.LDJ
EDCT-F.LDJ
SR 2|28
MERIEEREEMEEE
pocet |oISIS(3[S[8|G|S|5|S|8|8
Katalogové &islo LI S w BS Re hm feznych hran [X|X|X|X|X|X|X|XIX|X XX
EDCT10T302PDFRLDJ 12,05 3,75 6,75 2,29 0,2 0,02 2 —(o]=[=|=[=|=[=]|=|=]|-|-
EDCT10T304PDFRLDJ 12,05 3,75 6,75 1,98 0,4 0,02 2 - =|=|=[=|=|=]|=|=|=|-
EDCT10T308PDFRLDJ 12,05 3,75 6,74 1,70 0,8 0,02 2 —|o|=|=|=|=|=|=]|=|=|=|-
— EDCT10T312PDFRLDJ 12,06 3,75 6,74 1,30 1,2 0,02 2 -|o|- == ==
o
S EDCT10T316PDFRLDJ 12,06 3,75 6,74 0,90 1,6 0,02 2 (o] =[=|=[=|=[=]|=|=]|-|-
§ EDCT10T320PDFRLDJ 12,06 3,75 6,73 0,49 2,0 0,02 2 —|o|=|=|=[=|=|=]|=|=|=|-
= EDCT10T331PDFRLDJ 11,52 375 6,71 - 3,1 0,02 2 —lo|-|-|-|-]-]-|-]-]-]-
s
=
[=]
o
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Mill 1-10™ do Sroubovice
KZKENNAMETAIZ Vyménné britové desticky

4 Ay y 4 A
* Brousené. Md

¢ Hrubovani a dokoncovani.

¢ V/ynikajici jakost povrchu. P © 0|9
M e[e [o[o[o]
@ prvni volba I3 oo e|o
W O alternativni volba m ojofo
[ BN ] o0
EpcTELDS u E
EDCT-E.LDJ
EDCT-E.LDJ
HEEEEEES QA28
B EEREEMERE
x |t vv|n|N(X|a|o|n(n
pocet  [S1o0|0|0|0|Q|C|o|o|o|O|0
Katalogové ¢islo LI S w BS Re hm feznych hran | X |X|X|X|X|X XX (XXX |X
EDCT10T304PDERLDJ 12,05 BY5 6,75 1,98 0,4 0,03 2 =[=1of=|=[=|=|=]|=-|=|-|-
EDCT10T308PDERLDJ 12,05 BY5 6,74 1,70 0,8 0,03 2 =[=]of=|=[=|=|=]|=|=|-|-
EDCT10T316PDERLDJ 12,06 3,75 6,74 0,90 1,6 0,03 2 -[=]®[=- =|==[=1={=1-
EDCT10T320PDERLDJ 12,06 3,75 6,73 0,49 2,0 0,03 2 -[-]1® - = - = -
EDCT10T324PDERLDJ 12,06 3,75 6,73 0,11 2,4 0,03 2 =[=1of[=]=|=|=[=]=|=1-|~-
¢ Dokoncovani a vysoce presné aplikace.
e | ehké obrabéni.
e 15° pozitivni Uhel Cela.
e Vynikajici kvalita povrchu.
* Ap1 max =10 mm.
w
Re u
EDCT-LD —
EDCT-LD
EDCT-LD
HRHEEREREEEE
M NN RIS EE R
x T |o(B|o|~(X(o|a|n(n
pocet |51G|O|0|0|0|G|0|C|lC|olo
Katalogové éislo LI S w BS Re hm feznych hran | X [X|X|X XXX |X|X XX X
EDCT10T302PDERLD 12,04 3,75 6,75 2,29 0,2 0,04 2 =[=]={=|=[=|®|[-|®|=]|-|-
EDCT10T304PDERLD 12,05 B3NS 6,75 1,98 0,4 0,04 2 -[=]=[-|0|@|O®|[-]|@|=]|=|-
EDCT10T308PDERLD 12,05 3,75 6,74 1,70 0,8 0,04 2 -[-]-|o|o|0|0|0|0|-]|-|-
EDCT10T312PDERLD 12,06 3,75 6,74 1,30 1,2 0,04 2 -[=1- -|(o]e® == -
EDCT10T316PDERLD 12,06 B%5 6,74 0,90 1,6 0,04 2 =|=|=|-[-|0|®|-|@®|=|=]|-
EDCT10T320PDERLD 12,06 N5 6,73 0,49 2,0 0,04 2 =[=]={=|=[=|O|[=-]|@|=]|=]|-
EDCT10T324PDERLD 12,06 3,75 6,73 0,11 2,4 0,04 2 =[=]={=|=-|0|@®|[=]|=|=]|=]|-
EDCT10T331PDERLD 11,52 3,75 6,71 - 3,1 0,04 2 =[=]={=|=|=|=|=]|O®|=]=]|-
e Stfedni hrubovani a stredni dokon¢ovani. :g
v , =>
o Stfedni posuvy. E
e PSTS — Presné lisované britové desticky. =
Nt
e Ap1 max =10 mm. 3
<
T FBS g
LR
w T/
LT
N
Re L Ml
EDPT-E.HD
EDPT-E.HD
EDPT-E.HD
[=1[=3[=]
MENERREEEEE
x oo~ X oo onln
pocet |50 (G(0|0|O|C|C|C|C|O|O
Katalogové &islo LI S w BS Re hm feznych hran | X |X|X XXX X /X X /X |X|X
EDPT10T304PDERHD 12,05 3,75 6,75 2,07 0,4 0,08 2 -|[=|=[-|0|0|0|0|0|-|=|=
EDPT10T308PDERHD 12,05 3,75 6,74 1,70 0,8 0,08 2 -|=|=|-|®|0|®|0|0O|-|=|-
EDPT10T310PDERHD 12,05 3,75 6,74 1,49 1,0 0,08 2 —|=|=|=|=-|0|O®|@|O|=|=|=
EDPT10T312PDERHD 12,06 3,75 6,74 1,30 1,2 0,08 2 -=]= o(o|e o- -
EDPT10T316PDERHD 12,06 3,75 6,74 0,90 1,6 0,08 2 =[=]=[=|=(®|®|[=|®|=|=|-
EDPT10T320PDERHD 12,06 B%5 6,74 0,49 2,0 0,08 2 =|=|=|=|=[-|®|=|®|=|=|=-
EDPT10T324PDERHD 12,06 3,75 6,74 0,11 2,4 0,08 2 =|=|=]=|=|=|O|=|O|=|=|=
EDPT10T331PDERHD 11,52 3,75 6,71 - 3,1 0,08 2 —|=|=|=|=|O®|O®|=|O|=|=|=
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Mill 1-10™ do Sroubovice

Vyménné britové desticky KZKENNAMETAIZ

e Stfedni hrubovani a stfedni dokoncovani.
o Reseni pro obrabéni austenitickych nerezovych oceli a superslitin.

Rohové frézovani

e Stfedni posuvy. [P] o ele| |o
* PSTS — Presné lisované biitové desticky. M| | o olofo|e
® prvni volba
e Ap1 max = 10 mm. P o K] 0|19 bl RS
O alternativni volba m olele
Ba oo oo
y [H]
Re LI
EDPT-S.GE
EDPT-S.GE
EDPT-S.GE
HEEEEES Q28|12
BERERRREMEEE
pocet |5I13(3|8|8|8|5|S5|S(S(8|8B
Katalogové cislo LI S w BS Re hm reznych hran |[X|X|X XX |X|X XX X X |X
EDPT10T304PDSRGE 12,04 3,75 6,75 2,08 0,4 0,14 2 =[=]=({=|-|®|@®|-|@®|=|=]|-
EDPT10T308PDSRGE 12,05 3,75 6,74 1,70 0,8 0,14 2 =[=]=({=|-|0|@®|-|O|=|=]|-
EDPT10T312PDSRGE 12,05 3,75 6,74 1,30 1,2 0,14 2 - —-|=|=|O|O|=-|O[=]|=[=
EDPT10T316PDSRGE 12,06 3,75 6,74 0,90 1,6 0,14 2 -[=1- oo of-
EDPT10T331PDSRGE 11,51 3,75 6,71 - 3,1 0,14 2 =[=]=[=]=|0|O®|[-]|O|=|=]|=
e T&zké hrubovani.
¢ \/ysoké posuvy.
* VSechny materialové skupiny.
e PSTS — Presné lisované britové desticky.
e Ap1 max =10 mm.
w
Re
EDPT-S.GD -— =
EDPT-S.GD
EDPT-S.GD
HEEEEES 2(28|2
MERIERNEMEEE
pocet |5I3I318(S8(8|5|5|S|S|8|8
Katalogové cislo LI S w BS Re hm reznych hran [X[X|X|X|X|X|X|X|X X XX
EDPT10T304PDSRGD 12,05 3,75 6,75 2,07 0,4 0,13 2 =|l=l=|=[=|-|®|®|®|=|=]|-
EDPT10T308PDSRGD 12,05 3,75 6,74 1,70 0,8 0,13 2 -|[=|=|-|®|[-|0®|0|0® 0| ~|-
EDPT10T312PDSRGD 12,06 3,75 6,74 1,30 1,2 0,13 2 —|=]|=|=|O|-|O®|O|O|=|=|=
EDPT10T316PDSRGD 12,06 3,75 6,74 0,90 1,6 0,13 2 === -|e® o|-|-|-
Doporucené pocatecni hodnoty posuvi
Doporucené pocatecni hodnoty posuvi [mm] Lehké Vseobecné To3ké
obrabéni pouziti obrabéni
. Doporucéené pocéatecni posuvy na zub (Fz) .
Geometrie 5 e = Geometrie
bitovych podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) bitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.F..LDJ 0,12 0,35 0,58 0,08 0,25 0,42 0,06 0,19 0,31 0,06 0,16 0,27 0,05 0,15 0,25 .F..LDJ
.F..-PCD 0,12 0,35 0,58 0,08 0,25 0,42 0,06 0,19 0,31 0,06 0,16 0,27 0,05 0,15 0,25 .F..-PCD
.E..LDJ 0,12 0,35 0,58 0,08 0,25 0,42 0,06 0,19 0,32 0,06 0,16 0,28 0,05 0,15 0,25 .E..LDJ
.E..LD 012 | 0,35 | 057 | 0,09 | 0,25 | 041 0,07 | 0,19 | 0,31 0,06 | 0,47 | 027 | 0,05 | 0,45 | 0,25 .E.LD
.S..GE 023 | 046 | 0,70 | 0,17 | 0,33 | 0,51 0,13 | 0,25 | 0,38 | 0,11 0,22 | 0,33 | 0,10 | 0,20 | 0,30 .S..GE
.S..GD 0,23 0,47 0,71 0,17 0,34 0,51 0,13 0,25 0,38 0,11 0,22 0,33 0,10 0,20 0,30 .S..GD
.E..HD 0,23 0,51 0,82 0,17 0,37 0,59 0,13 0,28 0,44 0,11 0,24 0,38 0,10 0,22 0,35 .E..HD

POZNAMKA: Jako poéateéni hodnoty pouzijte “Lehké obrabéni”.
Doporucéené pocatecni fezné rychlosti jsou uvedeny na strané X22-X37.
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Upinaci adaptery
S prirubou

Pro viceradé frézy HARVI™ Ultra

Viceradé frézy HARVI Ultra je mozné pouzit s nasimi pfirubovymi
adaptéry pro vytvoreni silného spojeni na témér vSech typech
provedeni vieten na trhu.

Nase pfirubové adaptéry umozniuiji snadné pfipevnéni obrabécich
nastrojd do rdznych provedeni vieten.

Moznosti portfdlia:

autorizovaného distributora Kennametal.

KZKENNAMETAE kennametal.com



KZKENNAMETAII

Mill 1-14"

Hlavni aplikace

Mill 1-14 je univerzalni funkcni frézovaci systém pro fadu obrabécich
operaci. Frézy Mill 1-14 je mozné pouZit pro kopirovani, drazkovan,
zavrtavani, kruhovou interpolaci, kruhovou interpolaci a dalsi frézovaci
aplikace. Jedna se o jedineCny nastroj s vicenasobnymi vyhodami.

Bfitové destiCky Mill 1-14 jsou specidlné navrzeny s ohledem na
univerzaini pouziti. ViylepSené prvky mikrogeometrie jako jsou rdzna
provedeni UhI{ Gela, negativni T-fazetka a malé honovani vyznamné
2vySuji vykonnost. K vysledk(im patii vyrazné kratSi ¢asy cykld a nizsf
fezné sily. Vysledky testd pfi obrabéni 90° stén také prokazaly vyjimecnost
diky geometrii GD2.

Vlastnosti a vyhody

Vliastnosti

o Geometrie a sorty bfitovych desti¢ek pro vétSinu materiald.
e Radiusy bfitovych desticek od 0,15 mm az do 4 mm.

e Axialni hloubka fezu az do 14 mm.

e Technologie sort Beyond™.

Vyhody

e Plynuly fez i pfi vstupu a vystupu z obrobku.

o |eSténa geometrie pro obrabéni hliniku.

e Kopirovani, drazkovani, zavrtavani, helikalni
interpolace a zapichovani.
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Mill 1-14™
KZKENNAMETAIZ Stopkové frézy s britovymi destickami

e Agresivni sestupné Uhly pfi zavrtavani.

¢ \lysoka kvalita obrobeného povrchu. @ \) \) \) U : Gi) ’ }Ffi
o Frézovani kolmych 90° stén. “

o \/ysoké otacky.

IR 1 |
UL

S————

Ap1 max—=——-=— |»o

Frézy se zavitovou stopkou

seg‘tz);ny' max.
Objednaci éislo Katalogové &islo D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max Z uhel kg otacky
2968370 20A02R035M10SED14 20 18 10,5 M10 35 15 14,6 2 16.6° 0,05 47500
2968371 25A02R035M12SED14 25 21 12,5 M12 85 17 14,5 2 10.5° 0,08 39700
3345679 25A03R035M12SED14 25 21 12,5 M12 35 17 14,5 3 10.5° 0,08 39700
2968372 32A03R040M16SED14 32 29 17,0 M16 40 22 14,4 3 6.8° 0,17 33300
3345680 32A04R040M16SED14 32 29 17,0 M16 40 22 14,4 4 6.8° 0,18 33300
2968373 40A04R040M16SED14 40 29 17,0 M16 40 22 14,3 4 4.8° 0,23 28700
3345681 40A05R040M16SED14 40 29 17,0 M16 40 22 14,3 5 4.8° 0,23 28700

POZNAMKA: Do standardnich nastrojli je mozné upinat bitové desticky s rohovym radiusem az do velikosti 2 mm bez nutnosti Upravy.

Nahradni dily
&)
=i &
Sroub bfitové Sroubovak

D1 desticky Nm Torx Plus
20 MS2167 2,3 DTIIP
25 MS2166 2,3 DTIIP
32 MS2166 2,3 DTIIP
40 MS2166 2,3 DTIIP

Rohové frézovani
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Rohové frézovani

Mill 1-14™
Stopkové frézy s britovymi destickami

e Agresivni sestupné uhly pfi zavrtavani.

¢ Vysoka kvalita obrobeného povrchu.

e Frézovani kolmych 90° stén.

¢ \lysoké otacky.

YIPPEY

KZKENNAMETAII

D1
R ———— D
Ap1 max—s—|
L2
L
Stopkové frézy se stopkou Weldon®
max.
sestupny max.

Objednaci éislo Katalogové &islo D1 D L L2 Ap1 max Z uhel kg otacky

2622232 20A02R039B20SED14 20 20 90 39 14,7 2 16.6° 0,17 47500

2623937 25A02R044B25SED14 25 25 101 44 14,6 2 10.7° 0,31 39700

2478640 25A03R044B25SED14 25 25 101 44 14,6 3 10.5° 0,30 39700

2623938 32A03R050B32SED14 32 32 111 50 14,5 3 6.8° 0,55 33300

2478642 32A04R050B32SED14 32 32 111 50 14,5 4 6.8° 0,56 33300

2623939 40A04R050B32SED14 40 32 111 50 14,3 4 4.8° 0,71 28700

2623933 40A05R050B32SED14 40 32 111 50 14,3 5 4.8° 0,71 28700

POZNAMKA: Do standardnich nastrojti je mozné upinat bitové desticky s rohovym radiusem az do velikosti 2 mm bez nutnosti Upravy.

Nahradni dily

Sroub bfitové Sroubovak

D1 desticky Nm Torx Plus

20 MS2167 28 DTIIP

25 MS2166 2,3 DTIIP

32 MS2166 2,3 DTOIP

40 MS2166 2,3 DTIIP
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Mill 1-14™
KKKENNAMETAIZ Stopkové frézy s bfitovymi destickami

e Agresivni sestupné uhly pfi zavrtavani.

e Vysoka kvalita obrobeného povrchu. @ @ @ \) U j) @
* Frézovani kolmych 90° stén.

¢ \lysoké otacky.

©
D1| - - - D

0

®

90°

Ap1 max
L2
L
Valcové stopkové frézy
max.
sestupny max.

Objednaci ¢islo Katalogové &islo D1 D L L2 Ap1 max Y4 thel kg otacky
3345674 20A02R039A20SED14 20 20 90 39 14,7 2 16.6° 0,17 47500
2968363 20A02R050A20SED14-170 20 20 170 50 14,7 2 16.6° 0,34 47500
3345675 25A02R044A25SED14 25 25 100 44 14,6 2 10.5° 0,31 39700
2968367 25A02R050A25SED14-170 25 25 170 50 14,6 2 10.5° 0,56 39700
3345676 25A03R044A25SED14 25 25 100 44 14,6 3 10.5° 0,31 39700
2968364 25A03R050A25SED14-170 25 25 170 50 14,6 8 10.5° 0,56 39700
3345677 32A03R050A25SED14 32 25 107 50 14,6 3 6.8° 0,39 33300
3345678 32A04R050A25SED14 32 25 107 50 14,6 4 6.8° 0,41 33300
3348765 32A03R050A32SED14 32 32 110 50 14,5 3 6.8° 0,55 33300
2968368 32A03R050A32SED14-200 32 32 200 50 14,6 3 6.8° 1,10 33300
3348766 32A04R050A32SED14 32 32 110 50 14,5 4 6.8° 0,56 33300
2968365 32A04R050A32SED14-200 32 32 200 50 14,6 4 6.8° 1,11 33300
3348767 40A04R050A32SED14 40 32 110 50 14,5 4 4.8° 0,71 28700
2968369 40A04R050A32SED14-200 40 32 200 50 14,4 4 4.8° 1,26 28700
3348768 40A05R050A32SED14 40 32 110 50 14,5 5 4.8° 0,70 28700
2968366 40A05R050A32SED14-200 40 32 200 50 144 5 4.8° 1,25 28700

POZNAMKA: Do standardnich nstroj(i je mozné upinat biitové desti¢ky s rohovym radiusem az do velikosti 2 mm bez nutnosti Gpravy.
“R” v katalogovém Cisle znaci néstroje s vyrobni Upravou odlehéeni pro pouZiti bfitovych destiek s radiusem vétsim nez 2 mm.

Nahradni dily
=
<
=>
o
N
L
Q% ;
>
o
<
o
[
Sroub bfitové Sroubovak
D1 desticky Nm Torx Plus
20 MS2167 2,3 DTIIP
25 MS2166 2,3 DTIIP
32 MS2166 2,3 DTIIP
40 MS2166 2,3 DTIIP
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Mill 1-14™
Nastrcné frézy KZKENNAMETAIZ

Rohové frézovani

e Agresivni sestupné uhly pfi zavrtavani.

¢ Vysoka kvalita obrobeného povrchu. @ \) U \) \) : @ \F&
* Frézovani kolmych 90° st&n. ‘

* \/ysoké otacky. o6

- @ \S:O" Ap1 max

D1

Nastréné frézy
max.
zavrtavaci max.

Objednaci &islo Katalogové ¢islo D1 D D4 D6 L Ap1 max 4 uhel kg otacky
2623940 40A04RS90ED14D 40 16 - 37 40 14,3 4 4.8° 0,21 28700
2623934 40A05RS90ED14D 40 16 — 37 40 14,3 5 4.8° 0,21 28700
2623941 50A05RS90ED14D 50 22 - 45 40 14,0 5 3.5° 0,30 25000
2478686 50A06RS90ED14D 50 22 - 45 40 14,0 6 3.5° 0,29 25000
2623942 63A06RS90ED14D 63 22 — 50 40 14,0 6 2.5° 0,49 21800
2478689 63A07RS90ED14D 63 22 - 50 40 14,0 7 2.5° 0,48 21800
2623963 80A07RS90ED14D 80 27 — 60 50 14,0 7 1.9° 1,00 19000
2478690 80A09RS90ED14D 80 27 - 60 50 14,0 9 1.9° 1,00 19000
2623964 100A08RS90ED14D 100 32 — 80 50 14,2 8 1.5° 1,80 16800
2623935 100A10RS90ED14D 100 32 - 80 50 14,2 10 1.5° 1,81 16800
2510390 125B09RS90ED14D 125 40 - 90 63 14,1 9 1.2° 2,64 14900
2623936 125B12RS90ED14D 125 40 — 90 63 141 12 1.2° 2,66 14900
2623965 160C11RS90ED14D 160 40 66,7 100 63 14,1 11 .9° 3,64 13100

POZNAMKA: Do standardnich néstroj(i je mozné upinat biitové desti¢ky s rohovym radiusem az do velikosti 2 mm bez nutnosti Gipravy.

Nahradni dily
S it
o g &
@ o

Sroub biitové Sroubovak upinaci upinaci chladici
D1 desticky Nm Torx Plus Sroub Sroub deska
40 MS2166 2,3 DTIIP MS1294 - -
50 MS2166 2,3 DTIIP - - -
63 MS2166 2,3 DTIIP - - -
80 MS2166 2,3 DTIIP MS2038 - -
100 MS2166 2,3 DTIIP MS1559 - -
125 MS2166 2,3 DTIIP - 420.200 470.232
160 MS2166 2,3 DTIIP - 420.200 470.233
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Mill 1-14™
KZKENNAMETAI: Bfitové desticky

Vybér britové desticky

Lehké . ; Tézké
obrabéni Vseobg_cpe obrabéni
) X pouziti o .
(Lehka geometrie) (Silna geometrie)
Odolnost proti opotiebeni <1 > Houzevnatost
Materialova
skupina Geometrie Sorta Geometrie Sorta Geometrie Sorta
.E..GD KCPM40 .S..GD2 KCPM40 .E..HD2 KCPM40
.E.GD KCPM40 .S..GD2 KCPK30 .E..HD2 KCPK30
.E.GD KC725M .S..GD2 KC725M .E..HD2 KC725M
E.LD KC522M .E..GD KCSM40 .E..HD2 KC522M
.E..GD KCSM40 .S..GD2 KCPM40 .E..HD2 KCPM40
.S..GD2 KC520M .E..HD2 KC520M .E..HD2 KCK15
.S..GD2 KC520M .E..HD2 KC520M .E..HD2 KCK15
.F..LDJ KC410M .F..LDJ KC410M .E..LDJ KC422M
.F..LDJ KC410M .F..LDJ KC410M .F..LDJ KC410M
.E.GD KC725M .S..GD2 KC725M .E..HD2 KC725M
.E..GD KCSM40 .S..GD2 KC725M .E..HD2 KC725M
.E..GD KCSM40 .S..GD2 KC725M .E..HD2 KC522M

\lyménné bfitové desticky

e Hrubovani i dokon&ovani hlinikovych slitin. Mdm
e BrouSené s leSténym hibetem néstroje. B ollo
o Vynikajici kvalita povrchu. M| | o olofo|e
® prvni volba
e Ap1 max =14 mm. P L 3 hd °l°
O alternativni volba m °le
B ofe oo
BS m
- i
-
w
| > *L
LI \
Re 15°
EDCT-F.LDJ EDCT-F.LDJ
EDCT-F.LDJ
[=1l=1k=]
SRR EEFEEE
pocet | 5I3| 31855 /8)5/8(8
Katalogové cislo LI S w BS Re hm feznych hran|X|X[X|X X |X X /X |X /X =
EDCT140402PDFRLDJ 17,46 4,50 8,49 3,14 0,2 0,02 2 of-|-[-|-[-]-|-[-]- g
EDCT140404PDFRLDJ 17,46 4,50 8,49 2,95 0,4 0,02 2 ol-1-[-[=[=]-]-]-]- 8
EDCT140408PDFRLDJ 17,47 4,50 8,48 2,56 08 0,02 2 o |-[-|-[-|-|-]-|- °
EDCT140412PDFRLDJ 17,47 4,50 8,46 2,17 1,2 0,02 2 of-|-|-]- -|- _§
EDCT140416PDFRLDJ 17,49 4,50 8,45 1,77 1,6 0,02 2 oll=ll=|=ll=ll=|l=]=ll=]= &
EDCT140431PDFRLDJ 17,50 4,50 8,40 0,26 3,1 0,02 2 ol === =[=1=1==]E
EDCT140440PDFRLDJ 16,53 4,50 8,34 - 4,0 0,02 2 o|-|=[=|=|=|=[=-|-|-
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Rohové frézovani

Mill 1-14™
Vyménné bfitové destiCky

¢ Hrubovani i dokon€ovani hlinikovych slitin.
e Brousené s leSténym hrbetem nastroje.

KZKENNAMETAIZ

« Vynikajicf kvalita povrchu. P ofe
. M| | ° o|ofo|e
Ap1 max = 14 mm. ® prvni volba K| . |0
O alternativni volba N[ e]e
B ole oo
EDCT-F.LDJ EDCT-F.LDJ
EDCT-E.LDJ
2[3/5(5(5 (312182
SRR EAEEE
potet |31318I8|5|S|5|5|8|8
Katalogové &islo LI S w BS Re hm feznych hran|X|X|X|X|X|X XX |X|X
EDCT140404PDERLDJ 17,46 4,50 8,49 2,95 0,4 0,03 2 EICIEE I B O
EDCT140408PDERLDJ 17,47 4,50 8,48 2,56 0,8 0,03 2 —|o|=[=[=|=]|=[=[-|-
EDCT140424PDERLDJ 17,50 4,50 8,42 0,99 2,4 0,03 2 -leof-|-]-]-|-1|-1-1-
¢ Dokonc¢ovani a vysoce presné aplikace.
e | ehké obrabéni.
e 15° pozitivni Uhel Cela.
e Vynikajici kvalita povrchu.
e Ap1 max = 14 mm.
BS
e
w (RO
—
LI A
EDCT-LD EDCT-LD 1
EDCT-LD
HREREREEEE
IR IR X ===
potet |3|3(8|8|5|S|S|S|8|8
Katalogové &islo LI S w BS Re hm feznych hran| X [X (XXX |X|X|X|X|X
EDCT140404PDERLD 17,46 4,50 8,49 2,95 0,4 0,04 2 =|[=]l=[oll=ll=]=l=]l=]=
EDCT140408PDERLD 17,47 4,50 8,48 2,56 0,8 0,04 2 =[l=]l=/o]l=ll=[=]l=]=]l=
EDCT140412PDERLD 17,48 4,50 8,46 2,17 1,2 0,04 2 -[-1-1e|-|-|-]-|-]-
EDCT140416PDERLD 17,49 4,50 8,45 1,77 1,6 0,04 2 -[-|-1o|-|-|-]-|-]-
EDCT140431PDERLD 17,50 4,50 8,40 0,26 3,1 0,04 2 -[=|-lo|=[=|-|-|-|-
¢ |ehké obrébéni a dokonCovani.
e Brousené biitové destiCky pro vysoce presné obrabéni.
e Stiedni honovani pro vy$si ochranu fezné hrany.
* Ap1 max =14 mm.
BS
il
— )
w ﬁ )
Re/[ 1?—)0
EDCT-E.GD EDCT-E.GD
EDCT-E.GD
[=1l=3k=]
SEEREEFEEE
pocet |3/3/8/8/5/5(3(3/8/3
Katalogové &islo LI S w BS Re hm feznych hran|X | X |X|X|X X /XX X X
EDCT140404PDERGD 17,46 4,50 8,49 2,95 0,4 0,05 2 —-|=[=|-|o|-|-|®]|-]-
EDCT140408PDERGD 17,47 4,50 8,48 2,56 0,8 0,05 2 -=[=|-|®[-|-|®]-|®
EDCT140412PDERGD 17,48 4,50 8,46 2,17 1,2 0,05 2 =l=[-|-]®[=|-|-]-|®
EDCT140416PDERGD 17,49 4,50 8,45 1,77 1,6 0,05 2 - -|-|® - - °
EDCT140431PDERGD 17,50 4,50 8,40 0,26 3,1 0,05 2 =[l=|=]=|oll=|=]==]c
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Mill 1-14™

KZKENNAMETAIZ Vyménné britové desticky
e Stfedni hrubovani a stfedni dokon¢ovani. .
e E=%nd
e Stfedni posuvy.
e PSTS — Presné lisované bfitové destiCky. P Ol _IO]O]_]|©
[ BN ] o
* Ap1 max =14 mm. ) ML ol
® prvni volba K| ° oo
BS O alternativni volba m oo
i il H oo oo
w Ny %
L .
Re Ll 15° g
EDPT-E.HD EDPT-E.HD2 EDPT-E.HD
EDPT-E.HD2
EDPT-E.HD
[=1[=](=)
SREREEEEEE
pozet (31318185 5(8\5/8)8
Katalogové &islo LI S w BS Re hm feznych hran [X|X|X|X|X|X¥|X|X¥ | X X
EDPT140404PDERHD 17,46 4,50 8,39 2,95 04 0,08 2 -[-|o|o|o|o|of0|-|-
EDPT140408PDERHD 17,47 4,50 8,38 2,56 0,8 0,08 2 -[-|o|o|o|o|o|o|-|0
EDPT140412PDERHD 17,48 4,50 8,36 2,16 1,2 0,08 2 -[-|o|o|o|o|ofe|-|0
EDPT140416PDERHD 17,49 4,50 8,36 1,77 1,6 0,08 2 -|o|o|o|o|o|0|0
EDPT140420PDERHD 17,49 4,50 8,35 1,37 2,0 0,08 2 -[-[-|o|o|[-|0|[-[-|0®
EDPT140424PDERHD 17,50 4,50 8,32 0,99 2,4 0,08 2 -[-[-|o|o|[-|o|0|-|0®
EDPT140431PDERHD 17,51 4,50 8,30 0,26 3,1 0,08 2 -[-[-|o|o|-|0|[-|0]|0®
EDPT140440PDERHD 16,53 4,50 8,26 - 4,0 0,08 2 -[-[-|o|o|-|0|-|0]|0®
EDPT-E.HD2
HHEREBEEEE
IR RIRTS X|=|=|=
potet (3I3|8|8|5|S|S|S|B(8
Katalogové &islo LI S w BS Re hm feznych hran [X[X|X(X|X|XIX|X(X|X
EDPT140408PDERHD2 | 17,47 4,50 8,38 2,56 0,8 0,06 | 2 -[-[-|o|o|o|0|0|-|-
e Stfedni hrubovani a stfedni dokon&ovani.
* Reseni pro obrabéni austenitickych nerezovych oceli a superslitin.
e Stredni posuvy.
e PSTS — Piesné lisované bfitové desticky.
e Ap1 max = 14 mm.
BS
i
‘
| .E
] S
EDPT-S.GE 15° g 3
EDPT-S.GE -
EDPT-S.GE 2
=
SHEREREEEE S
IR IR X|=|=|=
potet (3I318|8|G|S|S|S|B|8
Katalogové &islo LI S w BS Re hm feznych hran|X|X|X|X[X|X|X|X|X (X
EDPT140404PDSRGE 17,43 4,45 8,20 2,80 0,4 0,14 2 -|-|-|o|o|-|o|-|--
EDPT140408PDSRGE 17,44 4,45 8,17 2,39 0,8 0,14 2 -|=-|-|o|0[-|(0|0|-|0®
EDPT140412PDSRGE 17,44 4,45 8,14 1,98 1,2 0,14 2 -|-|-|o|o|-|0|-[-|0®
EDPT140416PDSRGE 17,45 4,45 8,12 1,58 1,6 0,14 2 -|-|o|o|-|o|-[-|0®
EDPT140431PDSRGE 17,46 4,45 8,07 0,13 3,1 0,14 2 - =|=|-|o|-|0|-|-|0®
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Mill 1-14™
Vyménné britové desticky KZKENNAMETAI:

Rohové frézovani

o Tézké hrubovani. m d

¢ \lysoké posuvy.

e V&echny materialové skupiny. P] oje| |efe| [O
- v o ele| |O|O|O|®
* PSTS — Pfesné lisované bfitové destiCky. ® prvni volba g. . oo
e Ap1 max = 14 mm. O alternativni volba m °le
sl | ole oo
EDPT-S.GD EDPT-S.GD2 EDPT-S.GD
EDPT-S.GD2
EDPT-S.GD
o|olo
SEEREREEERE
pocet (8318851515522
Katalogové ¢islo LI S w BS Re hm feznych hran|X([X (XX XX |X|X|X|X
EDPT140408PDSRGD 17,47 4,50 8,37 2,55 0,8 0,11 2 —-|-|o|-|o|-|0|0|-|0
EDPT140412PDSRGD 17,48 4,50 8,36 2,17 1,2 0,11 2 -|-|o|-|o|-|0|0|-|0
EDPT140416PDSRGD 17,49 4,50 8,35 1,77 1,6 0,11 2 ~-|-|o|-|o|-|0|0|-]|0
EDPT-S.GD2
[=1E=1[=]
SEEREREMERE
potet |3/3/8/8(5(35|S|5(8|8
Katalogové ¢islo LI S w BS Re hm feznych hran|X XXX X X |X|X|X|X
EDPT140408PDSRGD2 | 17,47 4,50 8,37 2,61 08 o1 | 2 -|[-Te[-[o|-[o]0]-]-
Doporucené pocatecni hodnoty posuvi
Doporucené pocatecni hodnoty posuvi [mm] Lehké Vseobecné Tezké
obrabéni pouziti obrabéni
q Doporucené pocatecni posuvy na zub (Fz) .
Geometrie & A s . Geometrie
bitovych podle % pomeéru radialni hloubky fezu (ae) bFitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.F..LDJ 0,12 | 0,46 | 0,82 0,08 | 0,33 | 0,59 0,06 | 0,25 | 0,44 | 006 | 0,22 | 0,38 | 0,05 | 0,20 | 0,35 .F..LDJ
.E..LDJ 0,12 | 0,47 | 0,82 0,08 | 0,34 | 0,59 0,06 | 0,26 | 0,44 0,06 | 0,22 | 0,39 0,05 | 0,20 | 0,35 .E..LDJ
.E..LD 0,12 | 0,46 | 0,81 009 | 0,33 | 058 | 0,07 | 0,25 | 0,43 0,06 | 0,22 | 0,38 0,05 | 0,20 | 0,35 .E.LD
.E.GD 0,17 | 0,52 | 0,89 | 0,12 | 0,38 | 0,64 | 009 | 0,28 | 048 | 0,08 | 0,24 | 042 | 0,07 | 0,22 | 0,38 E.GD
.S..GE 0,23 | 0,51 089 | 017 | 0,37 | 064 | 0,13 | 0,27 | 048 | 0,11 0,24 | 0,42 0,10 | 0,22 | 0,38 .S..GE
.S..GD 0,23 | 0,50 ( 0,88 | 0,17 | 0,36 | 063 | 0,13 | 0,27 | 047 | 0,11 0,24 | 0,41 0,10 | 0,22 | 0,38 .S..GD
.S..GD2 023 | 050 | 0,88 | 0,17 | 0,36 | 0,63 | 0,13 | 0,27 | 047 | 0,11 | 0,24 | 041 | 0,10 | 0,22 | 0,38 .S..GD2
.E.HD 023 | 0,59 | 095 | 017 | 043 | 068 | 0,13 | 0,32 | 0,51 | 0,11 | 0,28 | 044 | 0,10 | 0,25 | 0,41 E.HD
.E..HD2 0,21 0,59 | 0,95 0,15 | 0,43 | 0,68 0,11 0,32 | 0,51 0,10 | 0,28 | 044 | 0,09 | 0,25 | 041 .E..HD2

POZNAMKA: Jako poéateéni hodnoty pouzijte “Lehké obrabéni”.
Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou uvedeny na strané X22-X37.
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Mill 1-14™
KZKENNAMETAII Rezné podminky

Priklady aplikaci

Uhel sestupu
Sestup po Helikalni

rampe interpolace

Rohové frézovani -

DH min = Minimalni primér otvoru pro helikalni interpolaci @ DH/DHI
DHI max = Maximalni pramér slepého otvoru s plochym dnem

DH min DHI min
Typ britové fezny max. (Minimalni (Minimalni primér Maximalni
desti¢ky primér sestupny uhel prdmér otvoru) otvoru plochého dna) prdmér otvoru
Mill 1-14 20 16° 23,74 35,62 40
Mill 1-14 25 11° 33,75 44,44 50
Mill 1-14 32 s 47,80 59,79 64
Mill 1-14 40 5 63,76 75,22 80
Mill 1-14 40 5 64,00 75,47 80
Mill 1-14 50 & 83,96 96,05 100
Mill 1-14 63 3 109,93 121,47 126
Mill 1-14 80 2 143,91 155,47 160
Mill 1-14 100 1° 183,89 199,47 200
Mill 1-14 125 1° 233,88 245,47 250
Mill 1-14 160 1° 303,88 315,47 320

POZNAMKA: Maximalni Gihel pro sestup po rampé se snizuje imémé zvétsujicimu se rohovému radiusu.

Rohové frézovani
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KZKENNAMETAIZ

Mill 1-14"

Vicerade frézy

Hlavni aplikace

Viceradé frézy Mill 1-14 umozni pracovat s vetsi axidlni hloubkou fezu. Fréza Mill 1-14 je ukdzkou
technologie optimalniho rozloZeni zatizeni britovych desticek (LOIS™) s axidlnimi podprnymi koliky
pro vy$Si stabilitu. Technologie LOIS vyznamné snizuje vibrace a rozdily ve spotiebé energie a vede
k snadnym a lehkym fez(im. Az devét riiznych priimér( trysek chladici kapaliny umoZfiuje vhodné
nastaveni pro kazdy stroj a dosazeni konzistentniho a cileného priitoku chladici kapaliny.

Vlastnosti a vyhody

Funkce

e ZlepSuje axidlni hloubku Fezu oproti stopkovym
frézam diky rozmisténi bfitovych desticek do Sroubovice.
o A7 devét riiznych primérd chladicich trysek
pro kombinaci s kazdym obrabécim strojem.
¢ Jeden nastroj, ktery nabizi vlastnosti bézné
u stopkovych fréz, ale zfidka bézné u viceradych fréz:
Helikalni interpolace do pliného materialu, drazkovani,
kopirovani, zavrtavani a zapichovani.

Vyhody

o VEtSi hloubka fezu.
¢ Konzistentni, cileny priitok chladici kapaliny.
¢ \lykonnost, pfesnost a univerzalnost.
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Mill 1-14" viceradé

KZKENNAMETAE Viceradé nastréné frézy s bfitovymi destickami

e Agresivni sestupné uhly pfi zavrtavani.
¢ \lysoka kvalita obrobeného povrchu.

* Frézovani kolmych 90° stén.

¢ Axidlni podplmé koliky.

¢ Unikatni trysky chlazeni.

D1 - NS e~ —
N (&) 7 a S -
A L e Ve /9 7
roubovaci Ey
hladici trysk:
chiadici tryska Ap‘] max
L2
L

Vicefadé frézy se stopkou Weldon® ¢ DraZzkovaci a kopirovaci

max.
sestupny max.
Objednaci &islo Katalogové &islo D1 D L L2 Ap1 max Y4 ZU uhel kg otacky
3742932 M1H32J2R50B32S90ED14C4 32 32 111 50 27,8 4 2 6.8° 0,52 31100
3743033 M1H40J3R50B32S90ED14C6 40 32 111 50 27,5 6 3 4.8° 0,59 28400
3743034 M1H40J3R65B32S90ED14C9 40 32 126 65 40,8 9 3 4.8° 0,66 28400
3743035 M1H40J3R80B32S90ED14C12 40 32 141 80 54,0 12 3 4.8° 0,73 28400
3743038 M1H50J3R80B40S90ED14C12 50 40 151 80 53,5 12 3 3:52 1,30 24600

POZNAMKA: Do standardnich nastrojti je mozné upinat bitové destitky s rohovym radiusem az do velikosti 2 mm bez nutnosti Gpravy.

Nahradni dily
&) \
Y— \
Sroub bfitové Sroubovak Sroubovaci
D1 desticky Nm Torx Plus kolik chladici tryska
32 MS2148 2,3 DTIIP ASPM07001802 MS2191C20
40 MS2148 2,3 DTIIP ASPMO07001802 MS2191C20
50 MS2148 23 DTIIP ASPM07001802 MS2191C20
=
‘@
3
Viceradé frézy se stopkou Weldon ¢ Pouze kopirovaci .."E
=
o
max. S
sestupny max. o
Objednaci &islo Katalogové ¢&islo D1 D L Ap1 max Y4 ZU thel kg otacky
5085631 M1H40J4R80B32S90ED14C12 | 40 32 141 40,8 | 12 4 4.8° 0,75 28400
Nahradni dily
&) .
Sroub britové Sroubovak Sroubovaci
D1 destic¢ky Nm Torx Plus kolik chladici tryska
40 MS2148 2,3 DTOIP ASPMO07001802 MS2191C20

kennametal.com
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Mill 1-14™ viceradé
Vicefadé nastréné frézy s bfitovymi destickami KZKENNAMETAIZ

Rohové frézovani

Volitelna Sroubovaci chladici tryska N
D)
Objednaci ¢islo Katalogové &islo A
3400611 MS2191C00 —
3400612 MS2191C06 0,6
3400613 MS2191C08 0,8
3400616 MS2191C12 1,2
3400617 MS2191C14 1,4
3400618 MS2191C16 1,6
3400619 MS2191C18 1,8
3400620 MS2191C20 2,0
Kli¢ trysky chladici kapaliny ﬁ <:>
Objednaci éislo Katalogové &islo Velikost klice
1993552 THW2M 2 MM

POZNAMKA: V tabulce néhradnich dilél naleznete velikost chladicich otvorti ve frézovacich télesech.
Pokud potfebuite alternativni rozmér, existuje osm dalSich variant pro zvySeni nebo sniZeni tlaku chladici kapaliny.
Priklad: MS2191C12 ma otvor 1,20 mm. V8echny trysky jsou zaménitelné s tryskou dodanou s frézovacim télesem.
Tim je zarucena flexibilita pfi nastaveni pritoku chladici kapaliny.

¢ Agresivni sestupné Uhly pfi zavrtavani.

e \lysoka kvalita obrobeného povrchu. @ @ \) : @ @
e Frézovani kolmych 90° stén.

D6

D

¢ Axidlni podplimé koliky.
¢ Unikatni trysky chlazeni.

Ap1 max

Sroubovaci
chladici tryska

Viceradé nastréné frézy e Drazkovaci a kopirovaci

za\;:"taei)\(;aci max.
Objednaci &islo Katalogové ¢islo D1 D D6 L Ap1 max 4 ZU thel kg otacky
3743036 M1H50T3R50A22S90ED14C6 50 22 46 50 27,3 6 3 3.5° 0,43 24600
3743037 M1H50T3R65A22S90ED14C9 50 22 46 65 40,4 9 3 3.5° 0,57 24600
3743039 M1H63T3R50A27S90ED14C6 63 27 60 50 26,9 6 3 2.5° 0,76 22000
3743040 M1H63T3R65A27S90ED14C9 63 27 60 65 39,9 9 3 2.5° 1,00 22000
3743042 M1H63T3R75A27S90ED14C12 63 27 60 75 52,8 12 3 2.5° 1,16 22000
3743041 M1H63T4R65A27S90ED14C12 63 27 60 65 39,9 12 4 2.5° 0,97 22000

POZNAMKA: Do standardnich nastrojti je mozné upinat bfitové desticky s rohovym radiusem az do velikosti 2 mm bez nutnosti tpravy.

Nahradni dil
y \\@\ \\
< )
@
Sroub bfitové Sroubovak montazni Sroubovaci
Objednaci éislo D1 desticky Nm Torx Plus kolik sroub chladici tryska

3743036 50 MS2148 2,3 DTIIP ASPM07001802 MS1235 MS2191C20
3743037 50 MS2148 2,3 DTIIP ASPM07001802 MS1233 MS2191C16
3743039 63 MS2148 2,3 DTIIP ASPMO07001802 MS1198 MS2191C20
3743040 63 MS2148 2,3 DTIIP ASPMO07001802 MS1238 MS2191C20
3743042 63 MS2148 2,3 DTIIP ASPM07001802 MS1433 MS2191C16
3743041 63 MS2148 2,3 DTIIP ASPM07001802 MS1238 MS2191C16
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KZKENNAMETAIZ

Viceradé nastréné frézy ¢ Pouze kopirovaci

Mill 1-14" viceradé

Viceradé nastrcné frézy s britovymi destickami

max.
zavrtavaci max.
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D1 D D6 L Ap1 max Y4 ZU thel kg otacky
3831819 M1H63T5R75A27S90ED14C20 | 63 27 60 75 52,8 | 20 5 2.0° 1,06 22000
Nahradni dily
& X
= B N
= $ D)
= )
Sroub britové Sroubovak montazni Sroubovaci
D1 destic¢ky Nm Torx Plus kolik sroub chladici tryska
63 MS2148 2,3 DTIIP ASPM07001802 MS1433 MS2191C12
POZNAMKA: Do standardnich nastrojli je mozné upinat bitové desticky s rohovym radiusem az do velikosti 2 mm bez nutnosti Gpravy.
Volitelna Sroubovaci chladici tryska
o
Objednaci &islo Katalogové ¢islo A
3400611 MS2191C00 -
3400612 MS2191C06 0,6
3400613 MS2191C08 0,8
3400616 MS2191C12 1,2
3400617 MS2191C14 14
3400618 MS2191C16 1,6
3400619 MS2191C18 1,8
3400620 MS2191C20 2,0
Kli¢ trysky chladici kapaliny
Objednaci éislo Katalogové éislo Velikost klice

1993552

THW2M

POZNAMKA: V tabulce nahradnich diléi naleznete velikost chladicich otvorti ve frézovacich télesech.

Pokud potfebuite alternativni rozmér, existuje osm dalSich variant pro zvySeni nebo sniZeni tlaku chladici kapaliny.
Priklad: MS2191C12 ma otvor 1,20 mm. V8echny trysky jsou zaménitelné s tryskou dodanou s frézovacim télesem.
Tim je zarucena flexibilita pfi nastaveni pratoku chladici kapaliny.

kennametal.com
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Mill 1-14" viceradé
Britové destiCky KZKENNAMETAIZ

Vybér britové destiCky

Lehké . . Tézké
obrabéni Vseobecné obrabéni
) A pouziti i 3
(Lehka geometrie) (Silna geometrie)
Odolnost proti opotirebeni < > Houzevnatost
Materialova
skupina Geometrie Sorta Geometrie Sorta Geometrie Sorta
.E..GD KCPM40 .S..GD2 KCPM40 .E..HD2 KCPM40
.E..GD KCPM40 .S..GD2 KCPK30 .E..HD2 KCPK30
.E..GD KC725M .S..GD2 KC725M .E..HD2 KC725M
.E.LD KC522M .E..GD KCSM40 .E..HD2 KC522M
.E..GD KCSM40 .S..GD2 KCPM40 .E..HD2 KCPM40
.S..GD2 KC520M .E..HD2 KC520M .E..HD2 KCK15
.S..GD2 KC520M .E..HD2 KC520M .E..HD2 KCK15
.F..LDJ KC410M .F..LDJ KC410M .E..LDJ KC422M
.F..LDJ KC410M .F..LDJ KC410M .F..LDJ KC410M
.E..GD KC725M .S..GD2 KC725M .E..HD2 KC725M
.E..GD KCSM40 .S..GD2 KC725M .E..HD2 KC725M
.E..GD KCSM40 .S..GD2 KC725M .E..HD2 KC522M

Vyménné bfitové destiCky

¢ Hrubovani i dokon€ovani hlinikovych slitin. md
e Brousené s leSténym hibetem néstroje. H olle
e Vynikajici kvalita povrchu. M| | o olofole
® prvni volba
e Ap1 max = 14 mm. P - 3 hd °l°
O alternativni volba m ole
E [ AN ] o0
BS
(g ]
w (FOE/
2o
Rﬂ 1}:
EDCT-F.LDJ EDCT-F.LDJ
EDCT-F.LDJ
[=1E=3k=]
SEEREEEERE
potet |313/8/8|5(35|S(S|8|8
Katalogové &islo LI S w BS Re hm feznych hran|X |X|X|X|X|X¥ ¥ XX |X
EDCT140402PDFRLDJ 17,46 4,50 8,49 3,14 0,2 0,02 2 L I N ) O
£ EDCT140404PDFRLDJ 17,46 4,50 8,49 2,95 0,4 0,02 2 o|—(-|=[=[-|-|-]-|-
E EDCT140408PDFRLDJ 17,47 4,50 8,48 2,56 08 0,02 2 L N I S ) Y
e EDCT140412PDFRLDJ 17,47 4,50 8,46 2,17 1,2 0,02 2 ° -l- -l-
@ EDCT140416PDFRLDJ 17,49 4,50 8,45 1,77 1,6 0,02 2 o|-(-|-[-[-]-]-[-{-
_g EDCT140431PDFRLDJ 17,50 4,50 8,40 0,26 3,1 0,02 2 of-|-[=|=[=]=|-]-|-
o EDCT140440PDFRLDJ 16,53 4,50 8,34 - 4,0 0,02 2 L N I o I I )
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Mill 1-14" viceradé
KZKENNAMETAIZ Bitové desticky

¢ Hrubovani i dokonCovani hlinikovych slitin. mdm
e Brousené s lesténym hibetem néastroje.
¢ lynikajici kvalita povrchu. P] Ol
o Ap1 max =14 mm ™[ . ole
p1 max = - ® prvni volba K ° °lo
O alternativni volba m ole
Bs B oo oo
i : H]
eyt
P
K] V[ s]
EDCT-F.LDJ Re 15°
EDCT-F.LDJ
EDCT-E.LDJ
[=1l=3k=]
SNEREEEERE
pocet | I381815 5155151212
Katalogové ¢islo LI S w BS Re hm feznych hran|[X|X|X|X|X|X|X|X|X X
EDCT140404PDERLDJ 17,46 4,50 8,49 2,95 0,4 0,03 2 SeEEEEEEEE
EDCT140408PDERLDJ 17,47 4,50 8,48 2,56 0,8 0,03 2 =[[o]l=|l=[l=]=[=]l=|=]|=
EDCT140424PDERLDJ 17,50 4,50 8,42 0,99 24 0,03 2 -leol-]-]-1-|-1-]-1-
¢ Dokonc¢ovani a vysoce presné aplikace.
e |ehké obrabéni.
e 15° pozitivni Uhel Cela.
e Vynikajici kvalita povrchu.
e Ap1 max =14 mm.
is
w (RO &?
—
Ll \
EDCT-LD Re 15°
EDCT-LD
EDCT-LD
[=1l=3k=]
SNEREEMEEE
pozet |3/ 3185/ 218|583
Katalogové cislo LI S w BS Re hm feznych hran| X [X (X (XXX |X|X|X|X
EDCT140404PDERLD 17,46 4,50 8,49 2,95 0,4 0,04 2 S[EEEEEIEIEEE
EDCT140408PDERLD 17,47 4,50 8,48 2,56 0,8 0,04 2 SEE R EEERE
EDCT140412PDERLD 17,48 4,50 8,46 2,17 1,2 0,04 2 -|-[-e|-|-|-|-1-]-
EDCT140416PDERLD 17,49 4,50 8,45 1,77 1,6 0,04 2 ey ey
EDCT140431PDERLD 17,50 4,50 8,40 0,26 3,1 0,04 2 -[=|-lo|=[-|-|-|-|-

g
¢ | ehké obrabéni a dokon€ovani. §
e Brousené britové destiCky pro vysoce presné obrabéni. £

Nt
e Stfedni honovani pro vy$si ochranu fezné hrany. 2

<
o Ap1 max = 14 mm. &

BS
.l
w DYyl %’
—
LI A
Re 15°
EDCT-E.GD EDCT-E.GD
EDCT-E.GD
[=1f=3k=]
SNEREEMEEE
potet |313/8/8(5/35|S(5|8|8
Katalogové &islo LI S w BS Re hm feznych hran|X|X|X|X|X XX ¥ X X
EDCT140404PDERGD 17,46 4,50 8,49 2,95 0,4 0,05 2 -[-|-[-{o|-|-|®][-|-
EDCT140408PDERGD 17,47 4,50 8,48 2,56 0,8 0,05 2 -|-|-|-|o|-|-|0|-|®
EDCT140412PDERGD 17,48 4,50 8,46 2,17 1,2 0,05 2 -[=|-[-|®[-|-|-|-|®
EDCT140416PDERGD 17,49 4,50 8,45 1,77 1,6 0,05 2 -=|-|®]|-]-|-|-|®
EDCT140431PDERGD 17,50 4,50 8,40 0,26 3,1 0,05 2 -[=|=]-]®]=|-|-|-]®
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Mill 1-14" viceradé

Rohové frézovani

Vyménné britové desticky KZKENNAMETAIZ
e Stfedni hrubovani a stredni dokonéovani. m d

o Stfedni posuvy.

« PSTS — Pfesné lisované biitové desticky. P] o[e] [ele] Jo
M| | ole| [o]ofo]e
e Ap1 max = 14 mm. ® prvni volba n ° e|o
BVS O alternativni volba m oo
w ﬁ}% T sl | oo ofe
- W]
& |
3 Ll 15° g
EDPT-E.HD EDPT-E.HD2 EDPT-E.HD
EDPT-E.HD2
EDPT-E.HD
2|3/555 (312182
SRR
pocet | 31318/8(5|5|6(S|8(8
Katalogové cislo LI S w BS Re hm reznych hran|X|X|X|X|X|X|X /X X |X
EDPT140404PDERHD 17,46 4,50 8,39 2,95 0,4 0,08 2 -|-|o|o|ofo|o]|0| |-
EDPT140408PDERHD 17,47 4,50 8,38 2,56 0,8 0,08 2 -|[-|(o|0o|0o|0|0|0|-|0®
EDPT140412PDERHD 17,48 4,50 8,36 2,16 1,2 0,08 2 —-|-|o|o|o|o|e|o|-|0
EDPT140416PDERHD 17,49 4,50 8,36 1,77 1,6 0,08 2 —-|-|-|o|o|o|o|0|0|e
EDPT140420PDERHD 17,49 4,50 8,35 1,37 2,0 0,08 2 —-|-[-|o|o|-|0|-[-|®
EDPT140424PDERHD 17,50 4,50 8,32 0,99 24 0,08 2 —-|-[-|o|o|-|0|0|-|0
EDPT140431PDERHD 17,51 4,50 8,30 0,26 3,1 0,08 2 -|-|-|o|o|-|o|-|o|®
EDPT140440PDERHD 16,53 4,50 8,26 - 4,0 0,08 2 —-|-|-|o|o|-|0|-|0]0
* Pro vyssi pfesnost 90° stén.
EDPT-E.HD2
[=1E=3[=]
SEEREEMEEE
pocet |3/3/8/8/5/5/5/5/88
Katalogové cislo LI S w BS Re hm reznych hran|X X (XX X |X|X|X XX
EDPT140408PDERHD2 | 17,47 4,50 8,38 2,56 0,8 0,06 2 -|-|-|o|o|o|0]|0| -
e Stfedni hrubovani a stfedni dokoncovani.
* Regeni pro obrabéni austenitickych nerezovych oceli a superslitin.
e Stfedni posuvy.
e PSTS — Presné lisované bfitové destiCky.
* Ap1 max =14 mm.
BS
L
Wl }% TL
—
[
EDPT-S.GE "¢ u 15° g
EDPT-S.GE
EDPT-S.GE
HHBREBEEEE
SN N X ===
pocet (3I3(8|8|5|S|S|S|8|8
Katalogové cislo LI S w BS Re hm reznych hran|X|X XX X |X|X|X|X X
EDPT140404PDSRGE 17,43 4,45 8,20 2,80 0,4 0,14 2 -|-[-|o|®|-|0|-|--
EDPT140408PDSRGE 17,44 4,45 8,17 2,39 0,8 0,14 2 -|-|-|®|0|-|0|0|-|0®
EDPT140412PDSRGE 17,44 4,45 8,14 1,98 1,2 0,14 2 —|-|-|o|o|-|0|-|-|0
EDPT140416PDSRGE 17,45 4,45 8,12 1,58 1,6 0,14 2 -|-|-|o|0|-|® °
EDPT140431PDSRGE 17,46 4,45 8,07 0,13 3,1 0,14 2 —l=[=|-|o|-|0|=[-|®
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Mill 1-14™ viceradé
KKKENNAMETAE Vyménné britové desticky

e Tézké hrubovani. m d

* \lysoké posuvy.

* V3echny materidlové skupiny. E. el |©
- v 2 powe P 'y [ AN J o|o|e
* PSTS — Pfesng lisované bfitové desticky. @ prvni volba K] . oo
e Ap1 max = 14 mm. O alternativni volba m oo
Be oo ofe
EDPT-S.GD
EDPT-S.GD
EDPT-S.GD
SHEEBEEREEES
pocet |313|S8|8|G|S|S|6|8|E
Katalogové cislo LI S w BS Re hm reznych hran [X[X X XX XX |X|X X
EDPT140408PDSRGD 17,47 4,50 8,37 2,55 0,8 0,11 2 -|-|o|-|0|-|0|0[-|@
EDPT140412PDSRGD 17,48 4,50 8,36 2,17 1,2 0,11 2 -|-|o|-|0|-|0|0[-|@
EDPT140416PDSRGD 17,49 4,50 8,35 1,77 1,6 0,11 2 -|-|o|-|0|-|0|0|[-|®
o Tézké hrubovani.
o \/ysoké posuvy.
e VSechny materialové skupiny.
e PSTS — Presné lisované britové desticky.
e Ap1 max =14 mm.
EDPT-S.GD2
EDPT-S.GD2
EDPT-S.GD2
S EEBEEREEES
SREREEMEEE
pocet |3I3/8|8|5|S|5|S|8(8
Katalogové cislo LI S w BS Re hm reznych hran [X|X|X X XXX |X|X X
EDPT140408PDSRGD2 17,47 4,50 8,37 2,61 0,8 011 | 2 -|-|o|-[0|-|0|0[-]-
Doporucené pocatecni hodnoty posuvii =
<
s x o 8
Doporucené pocatecni hodnoty posuvu [mm] Lehké Vieobecné Tézkeé 2
obrabéni pouziti obrabéni ‘o
(=]
<
. Doporuéené pocatecni posuvy na zub (Fz) . 2
%?ﬂ?v;t;le podle % pomeéru radialni hloubky fezu (ae) ?,?ﬁ?v;t:;,e =
desti¢ek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.F..LDJ 012 | 0,46 | 0,82 | 008 | 0,33 | 0,59 | 006 | 0,25 | 0,44 | 0,06 | 0,22 | 0,38 | 005 | 0,20 | 0,35 .F..LDJ
.E..LDJ 012 | 047 | 082 | 008 | 0,34 | 059 | 0,06 | 0,26 | 0,44 | 006 | 0,22 | 0,39 | 005 | 0,20 | 0,35 .E..LDJ
.E.LD 0,12 | 0,46 | 0,81 0,09 | 0,33 | 058 | 007 | 0,25 | 043 | 0,06 | 0,22 | 0,38 | 0,05 | 0,20 | 0,35 .E.LD
.E..GD 017 | 0,52 | 089 | 0,12 | 0,38 | 064 | 0,09 | 0,28 | 0,48 | 0,08 | 0,24 | 042 | 007 | 0,22 | 0,38 .E..GD
S..GE 0,23 | 051 | 089 | 0,17 | 0,37 | 0,64 | 0,13 | 0,27 | 048 | 0,11 | 0,24 | 042 | 0,10 | 0,22 | 0,38 S..GE
.S..GD 0,23 | 0,50 | 0,88 | 0,17 | 0,36 | 063 | 0,13 | 0,27 | 0,47 | 0,11 0,24 | 0,41 0,10 | 0,22 | 0,38 .S..GD
.S..GD2 023 | 0,50 | 0,88 | 0,17 | 0,36 | 063 | 0,13 | 0,27 | 0,47 | 0,11 0,24 | 0,41 0,10 | 0,22 | 0,38 .S..GD2
E.HD 023 | 059 [ 095 | 0,17 | 0,43 | 0,68 | 0,13 | 0,32 | 051 | 0,11 | 0,28 | 044 | 0,10 | 0,25 | 0,41 E.HD
.E.HD2 0,21 0,59 [ 09 | 0,15 | 0,43 | 0,68 | 0,11 0,32 | 0,51 0,10 | 0,28 | 044 | 0,09 | 0,25 | 041 .E..HD2

POZNAMKA: Jako poéateéni hodnoty pouzijte “Lehké obrabéni”.
Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou uvedeny na strané X22-X37.
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Rohové frézovani

Mill 1-14™ viceradé
Rezné podminky

Priklady aplikaci

Rohové frézovani ——— ==

DH min = Minimalni prdmér otvoru pro helikalni interpolaci
DH1 max = Maximalni prdmér slepého otvoru s plochym dnem

Uhel sestupu
Sestup po

rampé

KZKENNAMETAIZ

Helikalni
interpolace

@ DH/DH1

T64

Maximalni
Minimalni primér otvoru
Typ britové fezny max. priimér otvoru pfi plochém dné Maximalni
desticky pramér sestupny uhel (DH min) (DH1 max) primér otvoru
Mill 1-14 32 5.4° 47,80 59,79 64
Mill 1-14 40 3.8 64,00 75,47 80
Mill 1-14 50 2.7 83,96 96,05 100
Mill 1-14 63 1.9 109,93 121,47 126

Nejlepsi obrabéci postupy

Tvarové frézovani/kopirovani Drazkovani Sestup po rampé

Ae = a7 do 50% prliméru néstroje.
Moznost obrabét s nebo bez chladici
kapaliny/stlaceného vzduchu podle
typu obrdbéného materidlu. pro odvod tfisek. V pripadé potieby pouZijte

trysku s mensim primérem pro dosazeni
vy$siho tlaku a vytlaceni trisek z drazky
urcené pro jejich odvod.

nad 50% priméru nastroje. Doporucujeme

KKENNAMETAIf

Obrabéni pinym priimérem nebo kopirovani Obrabéjte pouze do hloubky prvni
britové desticky. Pracujte s dhly sestupu
pouzivat chladici kapalinu nebo stlaceny vzduch uvedenymi v tomto katalogu.
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Mill 1-14™ viceradé
KKKENNAMETAE Rezné podminky

Drazkovani zapichovanim

Drazkovani alternativnim zplisobem,
stfidanim ezl ze strany na stranu.

To umozni néstroji vystoupit z
materialu pred vystupem ve sméru
osy Z. Fréza nebude v kontaktu s
obrobkem. Postupujte ve sméru Sipek.
Pohybujte se smérem do stfedu drazky
ve 3 0séch zaroven. Maximalni krok
vice neZ 8 mm (0.315").

PFi opakovanych néjezdech ve sméru
osy Z vystupte po dosazeni poZzadované
hloubky ve sméru osy Z a postup
opakujte znovu v dalSi pozici.

L
Ap1 max

Katalogové &islo Obednaci | b1 | zu' | z |mwg2| D | L2 L | Aet | max | max s
M1HR125E14W12522200C4 | 3732889 | 125 | 2 4 W | 125 | 200 | 428 | 100 | 54° | 0.094 | 31100
M1HR150E14W125Z3L200C6 | 3732890 | 150 | 3 6 W | 125 | 200 | 428 | 1.09 | 40° | 0.094 | 28400

5 [ MiHR1SOETaW125201250C0 | 3732891 | 150 | © 9 W | 1.25 | 250 | 478 | 161 | 40° | 0.094 | 28400
& [ M1HR150E14W125231300C12 | 3732892 | 150 | 3 12 | W | 125 | 300 | 528 | 213 | 4.0° | 0.094 | 28400
£ [ M1HR200E14507523L200C6 | 3732033 | 2.00 | 3 6 S | 075 | — | 200 | 1.07 | 26° | 0.094 | 24600
2 | M1HR200E14507523L250C9 | 3732034 | 200 | 3 9 S | 075 | — | 250 | 159 | 26° | 0.094 | 24600
S 'M1HR200E14W150Z3L300C12 | 3732035 | 2.00 | 3 12 | W | 150 | 300 | 569 | 210 | 2.6° | 0.094 | 24600
O | M1HR250E145100Z3L250C0 | 3732037 | 250 | 3 9 s | 100 | — | 250 | 157 | 1.9° | 0.062 | 22000
M1HR250E14510024L250C12 | 3732038 | 250 | 4 12 | S [ 100 | — | 250 | 157 | 1.9° | 0.062 | 22000
5M1HR250E14S100Z3L300C12 | 3732039 | 250 | 3 12 | s | 100 | — | 300 | 207 | 1.9° | 0.062 | 22000
M1H32J2R50B32S00ED14C4 | 3742932 | 32 | 2 4 W | 32 | 50 | 111 | 278 | 54 | 24 | 31100
M1H40J3R50B32S00ED14C6 | 3743033 | 40 | 3 6 W | 32 | 50 | 111 | 276 | 38° | 24 | 28400
M1H40J3R65B32S00ED14CO | 3743034 | 40 | 3 9 W | 32 | 65 | 126 | 408 | 38° | 24 | 28400
M1H40J4R80B32SO0ED14C12 | 5085631 0 | 4 12 | W | 32 | 80 | 141 | 408 | 38 | 25 | 28400

> | M1H40J3RE0B32S90ED14CT2 | 3743035 | 40 | 3 12 | W | 3 | 80 | 141 | 540 | 38 | 24 | 28400
2 [ M1H50T3R50A22S90ED14C6 | 3743036 | 50 | 3 6 S | 22 | — | 50 | 273 | 27° | 24 | 24600
2 | M1H50T3R65A22500ED14C | 3743037 | 50 | 3 9 S | 22 | — | e | 404 | 27° | 24 | 24600
£ | M1H50J3R80B40SO0ED14CT2 | 3743038 | 63 | 3 12 | W | 40 | 80 | 151 | 535 | 19° | 24 | 24600
= [ M1H63T3R50A27SO0ED14C6 | 3743039 | 63 | 3 6 s | 27 | — | 50 | 270 | 1.9° | 16 | 22000
M1H63T3R65A27SO0ED14CO | 3743040 | 63 | 3 9 s | 27 | — | e | 399 | 1.9° | 16 | 22000
M1HG3T4R65A27S90ED14C12 | 3743041 63 | 4 12 | s | 27 | — | 65 | 399 | 19° | 16 | 22000
M1H63T3R75A27SO0ED14C12 | 3743042 | 63 | 3 12 | s | 27 | — | 75 | 528 | 19° | 16 | 22000
5M1H63T5R75A27S90ED14C20| 3831819 | 63 | 5 | 20 | S | 27 | — | 75 | 528 | 1,9° | 1,6 | 22000

1 Pocet efektivnich britd.

2Typ stopky: W = Weldon®; S = nastréné frézy.

3 Maximalni Uhel sestupu v pfipadé, Ze radialni hloubka pfesahne 8 mm (.31")
4Maximalni rohovy radius britovych desti¢ek v prvni fadé bez Upravy frézovaciho télesa.
5 Doporuceno pouze pro kopirovaci operace.
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Mill 1-14™ viceradé
Rezné podminky KZKENNAMETAIZ
E

Kopirovani, drazkovani a sestup po rampé

Pfi operacich s vyuzitim do 50% priiméru néstroje je mozné pracovat bez chladici kapaliny, pokud neni material podminec¢né obrobitelny s chladici
kapalinou. Pfi operacich s vyuzitim nad 50% priiméru nastroje je nutné pracovat vzdy s chladici kapalinou nebo stlacenym vzduchem privedenymi
pres vnéjsi trysky. Tim bude zlepsen odvod tfisek. Pro uréeni feznych podminek pouzijte tabulku posuvti pokud pfi obrabéni vyuzivate pouze malou
Cast priméru nastroje. Tim zvysite mnozstvi odebiraného materialu. Pro dosazeni kvalitniho povrchu dna upravte posuv dle potieby.

Pri pouziti této frézy pro zapichovani je maximalni doporuéeny krok 3,30 mm (.130"). Vzdy se pfi vystupu v ose Z snazte vystoupit s frézou a bfitovou
desti¢kou z materialu. Toho je mozné docilit pfi vyuziti alternativniho obrabéciho postupu (metoda tam a zpét). Zajistéte vzajemny pohyb ve vSech

3 osach, doporuceni 0,25 mm (.010").

PFi obrabéni konvenéni drazky musite vystoupit pfimo v ose Z.

Kruhova a helikalni interpolace
Vnéjsi

Radialni $itka fezu Ae
(Ae) ¥

P¥i kopirovani na vnéjsi Casti dilu je dllezité zvysit rychlost posuvu. Tim zajistite optimalni
tloustku tfisky. Rychlost posuvu v programu musi byt pocitana na osu frézy.

P¥i vnéjSim kopirovani upravte rychlost posuvu podle posuvu osy nastroje. Pfi vnéj$im
kopirovani zvyste rychlost posuvu.

Osa
frézy

Vnitini

Radialni Sitka rezu (Ae)
ialni Si ZU (/ ZAe -

Osa fré
e Pfi obrabéni vnittniho povrchu dilu je kontaktni oblast vétsi. Rychlost posuvu musi byt pocitana
na osu frézy a posuv musi byt nizsi.

PFi vnitfnim kopirovani upravte rychlost posuvu podle posuvu osy nastroje. Tim bude efektivné
snizena rychlost posuvu, nebot draha pohybu stiedu je kratsi nez draha pohybu okraje nastroje.

Rezné podminky

Pouzijte stranky X22-X37 pro tabulku rychlosti. Pro hodnoty posuvi pouzijte stranky jednotlivych platforem.
Kazda biitova desticka ma uvedenou priimérnou hodnotu tloustky tfisky, kterd vam umozni urcit posuv na zub.

Uvédomte si, prosim, Ze pfi vyuziti méné nez 50% priiméru nastroje musi byt posuv zvysen. Pokud to neucinite,
dojde k pfedéasnému poskozeni nastroje. Prili§ nizky posuv zkréati Zivotnost nastroje.

Nahradni dily
Ujistéte se, prosim, Ze vSechny dily frézy jsou pred pouzitim néstroje pevné dotazeny. Nastréné frézy jiz nejsou

vybaveny Srouby s rozvodem chladici kapaliny. Nyni jsou k dispozici adaptéry umoziuijici vnitfni rozvod chladici
kapaliny skrz vnitini prdmér adaptéru.

Adaptéry pro nastréné frézy s vnitfnim chlazenim
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‘ZKENNAMETAE

Kennametal na Webu

kennametal.com

NALEZNETE ZDE NEJNOVEJSi INFORMACE 0 PRODUKTECH

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

Naleznete tam informace o naSich aktudlnich
kampanich a katalozich.

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

PROUGT SELECTOR ¢ (FERVEY

PROSIM, KONTAKTUJTE NAS

Nasi zékaznici jsou pro nas
daleziti. Chceme vam poskytnou
nejlepsi zékaznickou podporu

v oboru. Pokud mate pfipominku
nebo otazku, prosim poSlete ndm
ji. Na kazdou poptavku odpovime
do 24 hodin.

NAJDETE ZDE | SVEHO
NEJBLIZSiHO
AUTORIZOVANEHO
DISTRIBUTORA

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

ve vaSem regionu a ve vasi vyrobé.




KZKENNAMETAIZ

Mill 1-18"

Hlavni aplikace

Mill 1-18 je univerzalni funkeni frézovaci systém pro fadu obrabécich operaci. Frézy Mill 1-18 je mozné pouZzit pro
kopirovani, drazkovani, zavrtavani, helikalni interpolaci, zapichovani a dalSi frézovaci aplikace. Jedna se o jedinecny
nastroj s vicenasobnymi vyhodami. Bfitové desticky Mill 1-18 jsou specidlné navrZzeny s ohledem na univerzalni

Vlastnosti a vyhody

Viastnosti

e Britové desticky pro vétsi axialni hloubky fezu.
o Bfitové desticky s radiusem aZ 6,35 mm.

¢ Axidlni hloubka fezu az do 18 mm.

o Priiméry fréz az do 160 mm.

¢ Technologie sort Beyond™.

Vyhody

o Kopirovani, drazkovani, zavrtavani, helikalni interpolace a zapichovani.
e Uhlovy upinaci $roub bFitové desticky.
o (Geometrie a sorty bfitovych desti¢ek pro vétSinu materiald.
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Mill 1-18™
KZKENNAMETAIZ Stopkové frézy s britovymi destickami

e Agresivni sestupné Uhly pfi zavrtavani.

¢ \lysoka kvalita obrobeného povrchu. @ \) \) \) @ : Gi) ’ }Ffi
o Frézovani kolmych 90° stén. “

o \/ysoké otacky.

Frézy se zavitovou stopkou

max.
sestupny max.
Objednaci ¢islo Katalogové é&islo D1 D DPM G3X L2 WF Ap1 max Y4 thel kg otacky
3349690 25A02R035M12SED18 25 21 12,5 M12 35 17 18,0 2 17.3° 0,08 37380
3349691 32A02R040M16SED18 32 29 17,0 M16 40 24 18,0 2 10.8° 0,17 32140
3349692 32A03R040M16SED18 32 29 17,0 M16 40 24 18,0 3 10.8° 0,16 32140
3349773 40A03R040M16SED18 40 29 17,0 M16 40 24 17,8 3 7.4° 0,21 28220
3349774 40A04R040M16SED18 40 29 17,0 M16 40 24 17,8 4 7.4° 0,20 28220

POZNAMKA: Do standardnich nastrojti je mozné upinat bitové desticky s rohovym radiusem az do velikosti 2 mm bez nutnosti Gpravy.

Nahradni dily
= C/Jj /
Sroub britové Sroubovak
D1 desticky Nm Torx Plus
25 MS2126 4,0 DT15IP
32 MS2126 4,0 DT15IP
40 MS2126 4,0 DT15IP

Rohové frézovani
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Rohové frézovani

Mill 1-18™

Stopkové frézy s britovymi destickami

e Agresivni sestupné uhly pfi zavrtavani.
¢ Vysoka kvalita obrobeného povrchu.
e Frézovani kolmych 90° stén.

¢ \lysoké otacky.

D1

Stopkové frézy se stopkou Weldon®

KZKENNAMETAII

max.
sestupny max.
Objednaci &islo Katalogové ¢islo D1 D L L2 Ap1 max 4 uhel kg otacky
2390446 25A02R044B25SED18 25 25 100 44 18,0 2 17.3° 0,29 37380
2390448 32A03R050B32SED18 32 32 110 50 18,0 3 10.8° 0,52 32140
2417191 40A03R050B32SED18 40 32 110 50 17,8 3 7.4° 0,66 28220
2390450 40A04R050B32SED18 40 32 110 50 17,4 4 7.4° 0,63 28220

POZNAMKA: Do standardnich nastrojli je mozné upinat bitové desticky s rohovym radiusem az do velikosti 2 mm bez nutnosti Upravy.

Nahradni dily
= &7 yd

Sroub britové Sroubovak
D1 desticky Nm Torx Plus
25 MS2126 4,0 DT15IP
32 MS2126 4,0 DT15IP
40 MS2126 4,0 DT15IP
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Mill 1-18™
KZKENNAMETAIZ Stopkové frézy s britovymi destickami

e Agresivni sestupné Uhly pfi zavrtavani.

¢ \/ysoka kvalita obrobeného povrchu. @ \) \) \) U : w ’ }Ffi
o Frézovani kolmych 90° stén. “

¢ \lysoké otacky.

D1
D
Ap1 max—=|  —
L2
L
Valcové stopkové frézy
max.
sestupny max.
Objednaci ¢islo Katalogové éislo D1 D L L2 Ap1 max Z uhel kg otacky
3349685 25A02R044A25SED18 25 25 100 44 18,0 2 17.3° 0,29 37380
2963873 25A02R044A25SED18-150 25 25 150 44 18,0 2 17.3° 0,47 37380
2613785 25A02R050A25SED18-170 25 25 170 50 18,0 2 17.3° 0,54 37380
3349689 32A03R050A25SED18 32 25 107 50 18,0 3 10.8° 0,37 32140
2613788 32A02R050A32SED18-200 32 32 200 50 17,0 2 10.8° 1,10 32140
3349686 32A03R050A32SED18 32 32 110 50 17,0 3 10.8° 0,52 32140
2613786 32A03R050A32SED18-200 32 32 200 50 17,0 3 10.8° 1,07 32140
2963874 34A03R050A32SED18-250 34 32 250 50 18,0 3 9.8° 1,40 31210
2613789 40A03R050A32SED18-200 40 32 200 50 17,4 3 7.4° 1,20 28220
2963875 40A03R050A32SED18-250 40 32 250 50 174 3 7.4° 1,50 28220
3349688 40A04R050A32SED18 40 32 110 50 17,4 4 7.4° 0,64 28220
2613787 40A04R050A32SED18-200 40 32 200 50 17,4 4 7.4° 1,18 28220
2963876 40A04R050A32SED18-250 40 32 250 50 17,4 4 7.4° 1,48 28220

POZNAMKA: Do standardnich nastrojli je mozné upinat bitové desticky s rohovym radiusem az do velikosti 2 mm bez nutnosti Upravy.

Néhradni dily
<
‘©
3
Sroub bfitové Sroubovak @
D1 desticky Nm Torx Plus =
25 MS2126 4,0 DT15IP “g’
25 MS2126 40 DT15IP S
32 MS2126 4,0 DT15IP e
40 MS2126 4,0 DT15IP
40 MS2126 4,0 DT15IP
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Rohové frézovani

Mill 1-18™

Nastréné frézy

e Agresivni sestupné uhly pfi zavrtavani.
¢ Vysoka kvalita obrobeného povrchu.

e Frézovani kolmych 90° stén.

¢ \lysoké otacky.

KZKENNAMETAII

YIPGLEIY

s ‘L = Ap1 max
D1 0 T
Nastréné frézy
max.
sestupny max.
Objednaci &islo Katalogové ¢islo D1 D D4 D6 L Ap1 max 4 thel kg otacky
2417185 50A04RS90ED18D 50 22 - 45 40 17,7 4 5.3° 0,27 24890
2417183 50A05RS90ED18D 50 22 — 45 40 17,7 5 5.3° 0,28 24890
2417186 63A05RS90ED18D 63 22 - 50 40 17,6 5 3.8° 0,45 21910
2390483 63A06RS90ED18D 63 22 — 50 40 17,6 6 3.8° 0,48 21910
2417187 80A06RS90ED18D 80 27 — 60 50 17,4 6 2.8° 0,96 19270
2417184 80A07RS90ED18D 80 27 - 60 50 17,4 7 2.8° 0,99 19270
2417188 100A07RS90ED18D 100 32 — 80 50 17,4 7 2.1° 1,75 17120
2390485 100A08RS90ED18D 100 32 - 80 50 17,4 8 2.1° 1,77 17120
2417189 125B08RS90ED18D 125 40 - 90 63 17,4 8 1.7° 2,57 15230
2390486 125B09RS90ED18D 125 40 - 90 63 17,4 9 1.7° 2,61 15230
2417190 160C10RS90ED18D 160 40 66,7 100 63 17,4 10 1.3° 3,90 13400
2390487 160C12RS90ED18D 160 40 66,7 100 63 17,4 12 1.3° 3,90 13400

POZNAMKA: Do standardnich nastrojli je mozné upinat bitové desticky s rohovym radiusem az do velikosti 2 mm bez nutnosti Upravy.

Nahradni dily
~
(% % 4.\‘%
J\

Sroub bfitové Kli¢ upinaci upinaci Chladici
D1 desticky Nm Torx Plus Sroub Sroub frézy deska
50 MS2126 4,0 DT15IP - - -
63 MS2126 4,0 DT15IP - - -
80 MS2126 4,0 DT15IP MS2038 - -
100 MS2126 4,0 DT15IP MS1559 - -
125 MS2126 4,0 DT15IP - 420.200 470.232
160 MS2126 4,0 DT15IP - 420.200 470.233
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Mill 1-18™

KZKENNAMETAIZ Britové desticky
Vybér britové desticky
Lehké . . Tézké
obrabéni VSeobecné obrabéni
B ) pouziti — .
(Lehka geometrie) (Silna geometrie)
Odolnost proti opotiebeni < > Houzevnatost
Materialova
skupina Geometrie Sorta Geometrie Sorta Geometrie Sorta
.E..GD KCPM40 .S..GD KCPM40 .E..HD KCPM40
.E..GD KCPK30 .S..GD KCPK30 .E.HD KCPK30
.E..GD KC725M .S..GD KC725M .E.HD KC725M
.E..GD KCSM40 .S..GD KCSM40 .E.HD KCSM40
.E..GD KCPM40 .S..GD KCPM40 .E..HD KCPM40
.E..GD KC520M .E..GD KC520M .S..GD KCK15
.E..GD KC520M .S..GD KCK15 .E.HD KCPK30
.F..LDJ KC410M .E..LDJ KC422M .E..LDJ KC422M
.F..LDJ KC410M .F..LDJ KC410M .F..LDJ KC410M
.E..GD KC725M .S..GD KC725M .E.HD KC725M
.E..GD KCSM40 .S..GD KCSM40 .E..HD KCSM40
.E..GD KCSM40 .S..GD KCSM40 .E..HD KCSM40
Vyménné bfitové desticky
e | ehka uprava hrany pro nizsi fezné sily. Md‘
e Brousené britové destiCky pro vysoce presné obrabéni. ﬂ
[ AN ] O
o | ehké obrabéni a dokoncovani. m. S RIEIE
e Ap1 max =18 mm. ® prvni volba K| ° o0
O alternativni volba m oo
is B olofe oo
el
o] (L .
—
A LI \
EDCT-FLDJ EDCT-ELDJ ¢ EDCT-FLDY
EDCT-E.LDJ
EDCT-F.LDJ
o9
HRERREEEHEE
p IR R N M A
L . pocet IS5 |0|0|o|o|o|alo|o|o
Katalogové ¢islo LI S w BS Re hm feznych hran|X [X (X (XXX |X|X|X|X|X
EDCT180504PDFRLDJ 21,75 5,50 10,98 3,07 0,4 0,02 2 O|-|=[=|=|=|=[=|-[-|~-
EDCT180508PDFLLDJ 21,76 5,50 10,97 2,69 0,8 0,02 2 O|—|=[=|=|=|=[=|=[-|~-
EDCT180508PDFRLDJ 21,76 5,50 10,97 2,69 0,8 0,02 2 O|=|=[=|=|=|=[=|=[~-|"- =
EDCT180512PDFRLDJ 21,77 5,50 10,97 2,29 1,2 0,02 2 o -[- -|- - "g
EDCT180516PDFRLDJ 21,78 5,50 10,96 1,90 1,6 0,02 2 O|=|=[=|=|=|=[=|=[-]- .E
EDCT180520PDFRLDJ 21,79 5,50 10,95 1,49 2,0 0,02 2 O|=|=[=]=|=|=[=|=[=]"- :;
EDCT180524PDFRLDJ 21,79 5,50 10,93 1,11 2,4 0,02 2 o |-|=[=|=-|=|-[-|-|-1|"- _é
EDCT180532PDFRLDJ 21,79 5,50 10,91 0,32 3,2 0,02 2 |- |=[=|=|=|=[=|-|-|- nc.’:
EDCT180540PDFRLDJ 20,78 5,50 10,87 - 4,0 0,02 2 O|—|=[=|=|=|=[=|=-[-|~-
EDCT180548PDFRLDJ 20,20 5,50 10,83 — 4,8 0,02 2 O~ [=f=[=]=]=]=|=|-|~-
EDCT180550PDFRLDJ 19,95 5,50 10,81 - 5,0 0,02 2 o(-[=[=[=-1-1-1-|-|-|~-
EDCT180564PDFRLDJ 18,72 5,50 10,73 - 6,4 0,02 2 O|=|=[=|=|=|=[=|=-[-|"-
EDCT-E.LDJ
[=1E=1f=]
HHERERREEEE
p T |9ID|DNB S| <2z |5| 5
L . pocet 155|000 |o|o|o|a|o|O|O
Katalogové &islo LI S W BS Re hm feznych hran | X |X XX XX |X X |X X /X
EDCT180508PDERLDJ 21,76 5,50 10,97 2,69 0,8 0,03 2 —|(of=[=|=|=|=|=|-|-|-
EDCT180512PDERLDJ 21,77 5,50 10,97 2,29 1,2 0,03 2 || =|=|=|=|=[=|=|=]-
EDCT180516PDERLDJ 21,78 5,50 10,96 1,90 1,6 0,03 2 |0 =|=|=|=|=[=|=|=|-
EDCT180524PDERLDJ 21,79 5,50 10,93 1,11 2,4 0,03 2 —-|o|=|=|=-]- -|=-]-
EDCT180532PDERLDJ 21,79 5,50 10,91 0,32 3,2 0,03 2 —|®O|=|=|=|=|=[=|=]=|-
EDCT180564PDERLDJ 18,72 5,50 10,73 - 6,4 0,03 2 || =[=|=|=|=[=|=]=]-
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Mill 1-18™

Vyménné britové desticky KZKENNAMETAIZ
e Tézké hrubovani.
o Vysoké posuvy. P bl g
g o ) M| | oo ole
e VSechny materidlové skupiny. o pryni volba K| o oo
e PSTS — Presné lisované bfitové destiCky. O alternativni volba m °le
e Ap1 max = 14 mm. H oo o o0
: =
25mE
!
—
] VS
EDCT-LD EDGT-LD °
EDCT-LD
S EEEEE 228
SHENNHEEMEEE
det < (|0 |0(o(N|X o (o |n]|vn
poce olo|o|o|o|o|o|ololelo
Katalogové éislo LI S w BS Re hm feznych hran|X|X|X|X|X XXX ¥ XX
EDCT180508PDERLD 21,76 5,50 10,97 2,69 0,8 0,05 2 -|=|-|o|=[=[-[-]-]|-]-
EDCT180516PDERLD 21,78 5,50 10,96 1,90 1,6 0,05 2 =[=]=|O]=|=]|=|=]|=|=|~-
EDCT180532PDERLD 21,79 5,50 10,91 0,32 3,2 0,05 2 -|- o |-[-|-|-|-|-
EDCT180540PDERLD 20,78 5,50 10,87 - 4,0 0,05 2 -|e -|-1- --
EDCT180548PDERLD 20,20 5,50 10,83 — 4.8 0,05 2 -|=|-|o|=[=[-[-]-]-]-
EDCT180564PDERLD 18,72 5,50 10,73 — 6,4 0,05 2 =|=|=|o|=[=[=[=]-]|-]~-
BS
!
w (ROE
Pi—
P — 18]
EDCT-EGD " EDCT—EGD15°
EDCT-E.GD
S EEEEE 2282
SHENEHEEMEEE
det < (|0 |0(o(N|X|o (o |n]|v
poce olo|o|o|o|o|o|ololele
Katalogové éislo LI S w BS Re hm feznych hran|X|X|X XX |X¥|X X |¥|X|X
EDCT180504PDERGD 21,75 5,50 10,98 3,07 0,4 0,09 2 -|=|=|-|-|®[-|-|®|-]|-
EDCT180508PDERGD 21,76 5,50 10,97 2,69 0,8 0,09 2 =|=|=|=|-|®[=|[-|®]|=]|~-
EDCT180512PDERGD 21,77 5,50 10,97 2,29 1,2 0,09 2 - - —|=-|O|=|=-|0|=|=
e PSTS — Presné lisované bfitové destiCky.
BS
N
‘= W * &
S =
S EDPT-EGD  Re — 0 158
2 EDPT-E.GD
2
3 EDPT-E.GD
[=]
[a'=
[=1E=][=]
HREREREEEEE
NN NN N
det < (|0 |0(o(N|X|o (o |n]|v
poce olo|o|o|o|o|o|ololole
Katalogové éislo LI S w BS Re hm feznych hran|X|X|X XX XX X ¥ XX
EDPT180508PDERGD 21,76 5,50 10,97 2,69 0,8 0,09 2 -|-|o|-|-|0[-|0|0|-|@®
EDPT180512PDERGD 21,77 5,50 11,00 2,29 1,2 0,09 2 =|=|=|=|-|®[=|[-|®]|=]|~-
EDPT180516PDERGD 21,78 5,50 10,94 1,90 1,6 0,09 2 == o|-|0[-|0|0|-|0
EDPT180524PDERGD 21,79 5,50 10,93 1,11 2,4 0,09 2 - = o - =
EDPT180532PDERGD 21,79 5,50 10,91 0,32 3,2 0,09 2 -|(-|o|0|-|0|-|0|=|=|®
EDPT180548PDERGD 20,20 5,50 10,83 - 4,8 0,09 2 =|=|=|=|=|®[=[=|=|-|®
EDPT180564PDERGD 18,79 5,50 10,73 - 6,4 0,09 2 -|=[=|®|-|@|-|0|=-|-|@®
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Mill 1-18™

KZKENNAMETAIZ Vyménné britové desticky
4 Ay ARy sy
e Stfedni hrubovani a stredni dokonéovani. m d

e Stfedni posuvy.

e PSTS — Presné lisované biitové desticky. P] o| [®f®] |O
M| | olofe olole
e Ap1 max =18 mm. @ prvni volba K . oo
O alternativni volba oo
o [
i E olefe oo
W L m
C—
EDPT-EHD  EDPT-S.GE Re ] 150 S
EDPT-E.HD
EDPT-S.GE
EDPT-E.HD
HEEEEE 22I8|2
i EEERHEEREER
potet |3|3|S8(S|S8|5|5|S(5|8|8
Katalogové &islo LI S w BS Re hm feznych hran|X|X|X|X|X|X|X|X X X X
EDPT180508PDERHD 21,77 5,50 10,89 2,69 0,8 0,08 2 =[=]=[=|=-|®|-|0|@®|=-]@®
EDPT180512PDERHD 21,77 5,50 10,88 2,29 1,2 0,08 2 =[=]=[=]=|O®[=|® -le
EDPT180516PDERHD 21,78 5,50 10,87 1,90 1,6 0,08 2 - —-|=|=-|®|-|0|0|[-|0®
EDPT180532PDERHD 21,79 5,50 10,83 0,31 3,2 0,08 2 - - o|-(ofo[-]0
EDPT180540PDERHD 20,92 5,50 10,77 - 4,0 0,08 2 | =[=]=[-|®]|- -|-]®
EDPT180548PDERHD 20,16 5,50 10,75 - 48 0,08 2 =[=]=|=]=-|®|=|0]=|-]®
EDPT180564PDERHD 18,79 5,50 10,66 - 6,4 0,08 2 =[=]=[=]=|0®|- -[=1-
EDPT-S.GE
o|lo|o
HREREREEEEE
= YD N2 |a|z|5 |5
pocet |5|0|0|0|0|G|G|C|C|0|O
Katalogové &islo LI S W BS Re hm feznych hran|X|X|X|X|X|XIX|XIX|X (X
EDPT180508PDSRGE 21,73 5,45 10,70 2,42 0,8 0,14 2 -|=|-|®|-|@[-|@®|=-|-|®
EDPT180512PDSRGE 21,77 5,45 10,68 2,00 1,2 0,14 2 —(=|=|@|=|[=|=|@|=|=|®
EDPT180516PDSRGE 21,74 5,45 10,66 1,59 1,6 0,14 2 —=|=]=]= —-|=|=]=|®
EDPT180532PDSRGE 21,75 5,45 10,62 0,07 3,2 0,14 2 -|= —-|=|®[=|=|®
e Tézké hrubovani.
¢ \ysoké posuvy.
e VSechny materialové skupiny.
e PSTS — Presné lisované biitové desticky.
* Ap1 max =18 mm.
S
N
=>
o
&)
EDCT14-LD =
EDCT14-LD o
2
EDPT-S.GD 2
HEEEEE 228|129
SENNSEENMERE
pocet |3|3|8|8|S8|5|S5|S|5|8|8
Katalogové ¢islo LI S w BS Re hm feznych hran|X |X|X XX X /X X /X |X X
EDPT180508PDSRGD 21,76 5,50 10,90 2,69 0,8 0,15 2 -|[=|=|=|-|0|O®|0|0|-|0®
EDPT180512PDSRGD 21,77 5,50 10,89 2,29 1,2 0,15 2 -|[=|=|=|-|0|O®|0|0|-|0®
EDPT180516PDSRGD 21,78 5,50 10,88 1,90 1,6 0,15 2 -|=|=|=|=|®|-|0|0|-|®
EDPT180532PDSRGD 21,79 5,50 10,83 0,32 3,2 0,15 2 - - o|-(o[-[-|0
EDPT180548PDSRGD 20,20 5,49 10,75 - 4,8 0,13 2 = =[=]=[=|=|=|=|=|-|®
EDPT180564PDSRGD 18,77 5,50 10,64 - 6,4 0,13 2 =[=]=|=|=|O|=[=]|=|=]®
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Rohové frézovani

Mill 1-18™

Doporucené pocatecni hodnoty posuvil

KZKENNAMETAI:

Doporucené pocatecni hodnoty posuvi [mm] Lehké Vseobecné Tezké
obrabéni pouziti obrabéni
Geometrie Doporuéené po¢ateéni posuvy na zub (Fz) Geometrie
biitovych podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) biitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desti¢ek
.F..LDJ 012 | 0,46 | 082 | 008 | 0,33 | 0,59 | 0,06 | 0,25 | 0,44 | 006 | 0,22 | 0,38 | 0,05 | 0,20 | 0,35 .F..LDJ
.E.LDJ 012 | 0,45 | 0,80 | 0,08 | 0,33 | 0,58 | 0,06 | 0,24 | 043 | 006 | 0,21 | 0,38 | 0,05 | 0,20 | 0,35 .E..LDJ
.E.LD 017 | 0,47 | 082 | 0,12 | 0,34 | 0,59 | 0,09 | 0,26 | 0,44 | 008 | 0,22 | 0,38 | 0,07 | 0,20 | 0,35 .E.LD
.E..GD 023 | 052 | 089 | 0,17 | 0,37 | 0,64 | 0,13 | 0,28 | 048 | 0,11 | 0,24 | 042 | 0,10 | 0,22 | 0,38 .E..GD
.S..GE 0,23 | 051 | 089 | 0,17 | 0,37 | 0,64 | 0,13 | 0,27 | 048 | 0,11 | 0,24 | 042 | 0,10 | 0,22 | 0,38 .S..GE
.S..GD 0,23 | 051 | 089 | 0,17 | 0,37 | 0,64 | 0,13 | 0,28 | 0,48 | 0,11 | 0,24 | 0,41 0,10 | 0,22 | 0,38 .S..GD
.E.HD 023 | 0,59 | 095 | 0,17 | 0,43 | 068 | 0,13 | 0,32 | 0,51 0,11 | 0,28 | 044 | 0,10 | 0,25 | 0,41 .E.HD
POZNAMKA: Jako poéatecni hodnoty pouzijte “Lehké obrabéni”.
Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou uvedeny na strané X22-X37.
Rezné podminky
Priklady aplikaci
Unhel sestupu  Helikalni
\_‘—;g Sestup po interpolace
rampé
Rohové frézovani —————m= // %% > AN |
DH min = Minimalni pr&imér otvoru pro helikalni interpolaci @ DH/DHI
DHI max = Maximalni primeér slepého otvoru s plochym dnem
DH min DHI min Maximalni
Typ bfitové (Minimalni (Minimalni primér primér otvoru
desticky fezny prdmér max. sestupny uhel primér otvoru) otvoru plochého dna) (neni ploché dno)
Mill-1, 18mm 25 17 29,24 45,84 50
Mill-1, 18mm 32 11° 42,98 59,84 64
Mill-1, 18mm 40 8 58,92 75,84 80
Mill-1, 18mm 50 5 78,88 95,84 100
Mill-1, 18mm 63 & 104,86 121,84 126
Mill-1, 18mm 80 3 139,02 156,5 160
Mill-1, 18mm 100 2 179,00 196,5 200
Mill-1, 18mm 125 2 228,98 246,5 250
Mill-1, 18mm 160 1° 298,98 316,5 320

POZNAMKA: Maximalni Gihel pro sestup po rampé se shizuje imérmé zvétsujicimu se rohovému radiusu.
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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 zajistit, 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 prostfedi.

» Webovy portal s jednoduchym ovladanim pro zjisténi vykupni hodnoty pouzitych karbidd.
e Pristup k naSemu popularnimu Green Box™ s moznosti sbéru karbidd.

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



KZKENNAMETAII

Mill 1-25

Hlavni aplikace

Frézy Mill 1-25, nékdy oznacované jako Mill 1 Max, jsou ureny specidiné pro obrabéni
hliniku, ale je mozné je pouzit také pro obrabéni litin. Provedeni pro vysoké posuvy
umoziuji pouZiti pfi kopirovacich aplikacich s axialni hloubkou fezu az do 25 mm.

Vlastnosti a vyhody

Funkce

e Pevné, silné biitové desticky s tloustkou nad 5,2 mm.
e Axidlni hloubka fezu az do 25 mm.
e Valcové, monolitické/HSK63A a nastréné frézy.

Vyhody

e Pro obrabéni hliniku, ale je mozné je pouZit i pro obrabéni litin.
e Provedeni pro vysoké posuvy pfi kopirovacich aplikacich.

e \lyvazena konstrukce — pfi otaCkach nad 10,000 ot./min.
je nutné vyvazit sestavu frézovaci télesa.
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Mill 1-25™
KZKENNAMETAIZ Stopkové frézy s bfitovymi destickami

¢ Hrubovani i dokon€ovani hlinikovych slitin.

ittt FIC I LTI NI

e Ap1 max =25 mm.

Ap1 max—=|

Valcové stopkové frézy

max.
sestupny max.

Objednaci éislo Katalogové &islo D1 D L L2 Ap1 max 4 uhel kg otacky
2649569 40A02R50A32SKE25 40 32 111 50 25,0 2 15.0° 0,61 24300
2479504 40A02R80A32SKE25 40 32 141 80 25,0 2 15.0° 0,86 24300
2649571 50A02R100A32SKE25 50 32 161 100 24,9 2 10.0° 1,43 20600
2500741 50A03R80A32SKE25 50 32 141 80 24,9 3 10.0° 1,10 20600

POZNAMKA: Do standardnich nastrojli je mozné upinat bitové destitky s rohovym radiusem az do velikosti 2 mm bez nutnosti Gpravy.

Néhradni dily
=t <7 /
Sroub britové Sroubovak
D1 desticky Nm Torx
40 MS1374 39 DT15
50 MS1374 3,9 DT15

Rohové frézovani
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Rohové frézovani

Mill 1-25™
Nastréné frézy

¢ Hrubovani i dokonc€ovani hlinikovych slitin.

e Agresivni Uhly pfi zavrtavani.
¢ \lysokorychlostni obrabéni.
e Ap1 max =25 mm.

¢ Pfi vyméné britovych desticek by mély byt

KZKENNAMETAII

YOGS

meénény i Srouby britovych desticek. D6
D
ruJ !
N .
L e 3» B 90° Ap1 max
D1
Nastréné frézy
max.
sestupny max.
Objednaci ¢islo Katalogové &islo D1 D D6 L Ap1 max Y4 thel kg otacky
2878139 52A02RS90KE25 52 22 49 58 24,8 2 9.5° 0,50 20000
2954527 63A02RS90KE25 63 22 50 55 24,7 2 7.0° 0,69 17600
2954528 63A03RS90KE25 63 22 50 55 24,7 3 7.0° 0,59 17600

POZNAMKA: Do standardnich nastrojli je mozné upinat bitové desticky s rohovym radiusem az do velikosti 2 mm bez nutnosti Upravy.

Nahradni dily
= &
= S
= Q)
Sroub bfitové Sroubovak upinaci Sroub s

D1 desticky Nm Torx drazkou pro chlazeni

52 MS1374 3,9 DT15 MS1235CG

63 MS1374 3,9 DT15 MS1242CG
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Mill 1-25™
KZKENNAMETAIZ Stopkové frézy s bfitovymi destickami

¢ Hrubovani i dokoncCovani hlinikovych slitin.
e Agresivni Uhly pfi zavrtavani.

e V8echny nastroje s integrovanou stopkou
jsou vyvazené na G2.5 pri 10.000 ot./min.

¢ \lysokorychlostni obrabéni.

* Ap1 max =25 mm.

* Pfi vyméné biitovych desticek vymeénte
i Srouby bfitovych desticek.

Monolitni frézovaci télesa ¢ HSK63A

max.
‘ upinaci sestupny max.
Objednaci ¢islo Katalogové &islo stopka D1 L L1 L2 Ap1 max Y4 thel kg otacky
2880434 40A02R110S63SKE25 HSK63A 40 142 110 77,65 25,0 2 15.0° 1,17 24300
2880439 50A03R140S63SKE25 HSK63A 50 172 140 114,00 24,9 & 10.0° 1,81 20600

POZNAMKA: Do standardnich nastrojli je mozné upinat bitové desticky s rohovym radiusem aZ do velikosti 2 mm bez nutnosti Gpravy.

Néhradni dily
& Q/j‘% % S
: ¢
Sroub bfitové Sroubovak vyvazovaci
D1 desticky Nm Torx Sroub
40 MS1374 3,9 DT15 KUAM27
50 MS1374 3,9 DT15 KUAM27

Rohové frézovani
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Mill 1-25™
Britove desticky KZKENNAMETAI:

Vybér britové destiCky

Lehké . . Tézké
obrabéni Vseggiei%"e obrabéni
(Lehka geometrie) = (Silna geometrie)
el Odolnost proti opotiebeni < > HouZevnatost

aterialova
skupina Geometrie Sorta Geometrie Sorta Geometrie Sorta

.E..LDJ KC410M E..LDJ KC410M .E..LDJ KC410M

.E..LDJ KC410M E..LDJ KC410M .E..LDJ KC410M

Britové destiCky e KE...25L5

e Hrubovani i dokon€ovani hlinikovych slitin. [P]
* Po obvodu brousené pro presnost a konzistentni vlastnosti. m.
x . L . - ® prvni volba
® Rezna hrana ve tvaru radiusu minimalizuje stopy. P - n
O alternativni volba m °
¢ Fazetka wiper s velkym radiusem pro lep$i jakost povrchu dna. B
e Ap1 max =25 mm. [H]
8]
KEGT-LDJ KEGT-LDJ
KEGT-LDJ
=
=]
podet S
= Katalogové ¢islo LI S w BS Re hm feznych hran |X
g KEGT25L508PEERLDJ 31,39 5,21 14,59 5,34 0,8 0,03 2 °
XN KEGT25L512PEERLDJ 31,47 5,21 14,60 4,94 1,2 0,03 2 °
:': KEGT25L516PEERLDJ 31,47 5,21 14,60 4,55 1,6 0,03 2 °
E KEGT25L520PEERLDJ 31,47 5,21 14,60 4,15 2,0 0,03 2 °
2 KEGT25L531PEERLDJ 31,47 5,21 14,60 3,06 3,1 0,03 2 °
KEGT25L540PEERLDJ 31,47 5,21 14,60 2,16 4,0 0,03 2 °
KEGT25L550PEERLDJ 31,47 5,21 14,60 1,14 50 0,03 2 (]
KEGT25L564PEERLDJ 29,99 5,21 14,60 - 6,4 0,03 2 °
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Mill 1-25™
KZKENNAMETAI: Bfitové desticky ® KE...25L5
Ay A=

e -LDJ zvlasté vhodné pro obrabéni hliniku.
¢ Rozsah rohovych radiusti 0,80-6,40 mm.

® prvni volba n
O alternativni volba m °
20“1 B.
3] H]
KEGT-LDJ2 KEGT-LDJ2
KEGT-LDJ2
=
=
poéet S
Katalogové &islo LI S w BS Re hm feznych hran |¥X
KEGT25L516PEERLDJ2 31,39 5,21 14,59 - 1,6 0,03 | 2 °
Doporucené pocatecni hodnoty posuvi
Doporucené pocatecni hodnoty posuvl [mm] Lehké Vieobecné Tézké
obrabéni pouziti obrabéni
Geometrie Doporucené pocatecni posuvy na zub (Fz) Geometrie
biitovych podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) biitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.E..LDJ 0,12 0,56 1,05 0,08 0,40 0,76 0,06 0,30 | 0,56 0,06 | 0,26 0,49 0,05 0,24 | 045 .E..LDJ
.E..LDJ2 0,12 | 0,56 | 1,06 | 0,08 | 0,40 | 0,76 | 0,06 | 0,30 | 0,56 [ 0,06 | 0,26 | 0,49 | 0,05 | 0,24 | 0,45 .E..LDJ2

POZNAMKA: Jako pogatecni hodnoty pouzijte “Lehké obrabéni”.
Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou uvedeny na strané X22-X37.

Rohové frézovani
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KZKENNAMETAIZ
______________________________________________________________________________________

Stellram® Rada 5720VZ16

Posunuti extremniho vysokorychlostnino

frézovani hliniku na nejvyssi uroven.

Vlastnosti a vyhody

a hlinikovych slitin.

e Rada 5720VZ16 je konstruovana, vyrabéna a testovana v souladu s EN 1SO
15641:2001 pro zaruGeni maximalni stability pfi rychlostnim obrabéni.

e \Vnitfni chlazeni zajistuje lepsi odvod tfisek a vy$si hodnoty posuvi.

o Zesilena IGizka umoziuji pouZiti vysokych posuvii a zvySuji bezpecnost
obrabéni pfi zavrtavani. Tim se zvySuje Zivotnost nastroje a produktivita.

o \lynikajici nastroje pro obrabéni tenkosténnych dilii diky velmi nizkému
feznému tlaku.

e K dispozici je dvanact riiznych rohovych radius( biitovych desticek,
kazdy se stejnou hloubkou fezu 16 mm.

¢ Valcové a integraini stopky HSK63A jsou zkonstruovany a vyvazeny
na G6.3 pfi 30,000 ot./min. do prdméru 50 mm. Priméry nad 50 mm
jsou vyvazeny na G6.3 pfi 24000 ot./min.

Frézy Monoblock s HSK63A s priiméry 25, 32, 40 a 50mm jsou
ve standardni nabidce.
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KZKENNAMETAIZ
N A

Frézy Stellram® 5720VZ16 jsou nasim
nejnovéjSim reSenim pro vysokeé ubéry
materialu pfi obrabeéni hliniku.

Maximéalni ap = 16 mm
Rozsah priiméri = 25-80 mm
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Rohové frézovani

Rada Stellram® 5720VZ16
Kopirovaci/kapsovaci frézy e Hlinik KZKENNAMETAIZ

e Vysokorychlostni kopirovani

a kapsovani dilti z hlinikovych >
slitin v leteckém primyslu.
e Maximalni stabilita pfi
vysokorychlostnich aplikacich.
e Vnitini chlazeni zajistuje lepsi
odvod tfisek a vyssi
hodnoty posuvd.

DPM
@ $ .
D1 =% — G3X |D
90° 1
 THE ! L
]
Ap1 max —f=—
L2
Stopkové frézy se zavitovou stopkou
max.
sestupny max.
Objednaci ¢islo Katalogové &islo D1 D DPM G3X L2 Ap1 max Y4 Uhel kg otacky
5672893 5720VZ16SA025Z2R50 25 21 12,50 M12 50 16 2 14.5° 0,12 50000
5672894 5720VZ16SA032Z2R50 32 29 17,00 M16 50 16 2 11.4° 0,21 41500
5673238 5720VZ16SA032Z3R50 32 29 17,00 M16 50 16 3 11.4° 0,21 41500

POZNAMKA: Je nutné vyménit upinaci $rouby pfi kazdé vyméné destidek pro zajisténi vy$si bezpetnosti.
Dulezity je také momentovy kli¢ a spravna hodnota utahovaciho momentu.

Nahradni dily
Sroub biitové Sroubovak
D1 desticky Nm Torx
25 DP5009A 6,0 TP20
32 DP5009A 6,0 TP20

POZNAMKA: Pro zajisténi spravného nastaveni krouticich moment(i objednavete zviast nastavitelny momentovy kii& (obj.¢. 6197561) a
bity Torx Plus 20 (obj.¢. 6205891).
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Rada Stellram® 5720VZ16
KKKENNAMETAIZ Kopirovaci/kapsovaci frézy ® Hlinik

¢ Vysokorychlostni kopirovani

a kapsovani dilli z hlinikovych Q
slitin v leteckém primyslu.
¢ Maximalni stabilita pfi
vysokorychlostnich aplikacich.
e Vnitfni chlazeni zajistuje lepsi
odvod tfisek a vyssi
hodnoty posuvd.

D1
Ap1 max —H‘
L2
L
Stopkové frézy s valcovou stopkou
max.
sestupny max.

Objednaci ¢islo Katalogové &islo D1 D L L2 Ap1 max Y4 thel kg otacky

5672892 5720VZ16CA025Z22R75 25 25 131 75 16 2 14.5° 0,41 50000

5672271 5720VZ16CA032Z2R75 32 32 135 75 16 2 11.4° 0,71 41500

5681115 5720VZ16CA032Z3R75 32 32 135 75 16 3 11.4° 0,64 41500

POZNAMKA: Je nutné vyménit upinaci $rouby pfi kazdé vyméné destidek pro zajisténi vyssi bezpetnosti.
Dalezity je také momentovy kli¢ a spravna hodnota utahovaciho momentu.

Néhradni dily
Sroub britové Sroubovak
D1 desticky Nm Torx
25 DP5009A 6,0 TP20
32 DP5009A 6,0 TP20

POZNAMKA: Pro zaji$téni spravného nastavent krouticich momentd objednavete zviast nastavitelny momentovy ki (obj.¢. 6197561) a
bity Torx Plus 20 (obj.¢. 6205891).

Rohové frézovani
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Rohové frézovani

Rada Stellram® 5720VZ16
Kopirovaci/kapsovaci frézy e Hlinik

¢ Vysokorychlostni kopirovani
a kapsovani dild z hlinikovych
slitin v leteckém primyslu.

e Maximalni stabilita pfi

vysokorychlostnich aplikacich.

e Vnitini chlazeni zajistuje lepsi

odvod tfisek a vyssi
hodnoty posuvd.

Nastréné frézy ¢ S hrubou a stredni rozteci drazek

KZKENNAMETAIZ

YA

max.
zavrtavaci max.

Objednaci &islo Katalogové &islo D1 D D6 L Ap1 max 4 uhel kg otacky
5673490 5720VZ16-A040Z3R 40 16 32 45 16 3 7.6° 0,21 36500
5672869 5720VZ16-A050Z03R 50 22 45 45 16 3 7.9° 0,35 30000
5673174 5720VZ16-A050Z04R 50 22 45 45 16 4 7.9° 0,28 30000
5672870 5720VZ16-A063Z4R 63 22 50 45 16 4 5.9° 0,52 26000
5673528 5720VZ16-A063Z5R 63 22 50 45 16 5) 5.9° 0,48 26000
5673616 5720VZ16-A080Z04R 80 27 55 50 16 4 4.4° 0,91 23000
5673316 5720VZ16-A080Z5R 80 27 55 50 16 5 4.4° 0,85 23000

POZNAMKA: Je nutné vyménit upinaci $rouby pfi kazdé vyméné destidek pro zajisténi vyssi bezpetnosti.

Dulezity je také momentovy kli¢ a spravné hodnota utahovaciho momentu.

Nahradni dily
\\
r
_@
@
Sroub bfitové Sroubovak montazni
D1 desticky Nm Torx sroub
40 DP5009A 6,0 TP20 M8 1.25 X 25 SHCS
50 DP5009A 6,0 TP20 M10 1.5 X 25 SHCS
63 DP5009A 6,0 TP20 M10 1.5 X 25 SHCS
80 DP5009A 6,0 TP20 M12 X 1.75 X 30 SHCS

POZNAMKA: Pro zajisténi spravného nastaveni krouticich momentd objednavete zvlast nastavitelny momentovy klii¢ (obj.¢. 6197561) a
bity Torx Plus 20 (obj.c. 6205891).
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Rada Stellram® 5720VZ16
KZKENNAMETAIZ Kopirovaci/kapsovaci frézy

¢ Pfinasi vynikajici feSeni pro oblast
leteckého prdmyslu, ktery pouziva
vysoce vykonna a rychla vietena.

e Specialné zesilené pro nejvyssi Ubéry
materialu s hloubkou fezu <16 mm.
¢ Bezpecné a presné operace diky

specialné navrzenému Sroubu. I J
e Obrabéni tenkosténnych
leteckych konstrukci. b
Ap1 max——=—=| Lo
L1
L
Monolitni frézovaci télesa ¢ HSK63A
max.
zavrtavaci max.
Objednaci ¢islo Katalogové &islo D1 D L L1 L2 Ap1 max Y4 uhel kg otacky*
6087904 5720VZ16HA025Z2R75 25 63 133 101 75 16 2 14.5° 0,81 51000
5672766 5720VZ16HA032Z3R75 32 63 133 101 75 16 3 11.4° 0,92 41500
5673629 5720VZ16HA040Z4R75 | 40 63 133 101 75 16 4 7.8° 1,09 35000
6160117 5720VZ16HA050Z4R75 50 63 133 101 75 16 4 7.9° 1,41 30000
*Maximalni otaky dle ISO 15641.
POZNAMKA: Je nutné vyménit upinaci Srouby pfi kazdé vyméné destiCek pro zajisténi vy$si bezpecnosti.
Dalezity je také momentovy kli¢ a spravna hodnota utahovaciho momentu.
Néhradni dily
Sroub britové
desticky Nm kli¢
DP5009A 6,0 TP20

POZNAMKA: Pro zajisténi spravného nastaveni krouticich momentd objednavete zvlast nastavitelny momentovy kii¢ (obj.¢. 6197561) a
bity Torx Plus 20 (obj.¢. 6205891).

Rohové frézovani
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Rohové frézovani

Rada Stellram® 5720VZ16

Britové desticky KZKENNAMETAIZ
Vybér britové desticky
Lehké . i Tézké
obrabéni Vseobecné obrabéni
pouziti
(Lehka geometrie) (Silna geometrie)
Odolnost proti opotrebeni < > Houzevnatost
Materialova
skupina Geometrie Sorta Geometrie Sorta Geometrie Sorta
F..721 GH1 F..721 GH1 F..721 GH1
F..721 GH1 F..721 GH1 F..721 GH1
Britové desticky pro frézovani
® prvni volba 0

O alternativni volba

Y
&

ZDET-FR721 ZDET-ER721

el

ZDET-FR721
ZDET-ER721
ZDET-FR721 e Ostré fezné hrany pro dokon€ovani.
Vysledny radius na pocet I
Katalogové &islo LI W S obrobku v mm hm feznych hran o
ZDET16M5PDFR721 22,92 11,25 5,00 03 0,02 2 o
ZDET16M504FR721 23,02 11,25 5,00 04 0,02 2 o
ZDET16M508FR721 23,02 11,25 5,00 08 0,02 2 o
ZDET16M512FR721 23,02 11,25 5,00 12 0,02 2 o
ZDET16M516FR721 23,02 11,25 5,00 1,6 0,02 2 o
ZDET16M520FR721 23,02 11,25 5,00 2,0 0,02 2 o
ZDET16M525FR721 23,02 11,25 5,00 25 0,02 2 o
ZDET16M530FR721 23,02 11,25 5,00 3,0 0,02 2 o
ZDET16M532FR721 23,02 11,25 5,00 32 0,02 2 o
ZDET16M540FR721 23,02 11,25 5,00 4,0 0,02 2 o
ZDET16M550FR721 23,02 11,25 5,00 5,0 0,02 2 o
ZDET16M560FR721 23,02 11,25 5,00 6,0 0,02 2 o
ZDET-ER721 ¢ Honovana feznda hrana pro hrubovaci operace. Pouzijte pfi nestabilnich podminkach.
Vysledny radius na pocet I
Katalogové ¢islo LI w S obrobku v mm hm feznych hran ©
ZDET16M525ER721 23,02 11,25 5,00 25 0,03 2 o
ZDET16M530ER721 23,02 11,25 5,00 3,0 0,03 2 o
ZDET16M540ER721 23,02 11,25 5,00 4,0 0,03 2 o

POZNAMKA: Bfitové desti¢ky jsou dodavany se dvéma &rouby. Vzhledem k velkym silam pisobicich na roub je nutné &roub ménit pi vyméné bfitové desticky.
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Rada Stellram® 5720VZ16

KKKENNAMETAE Doporucené pocétecni hodnoty posuvii
Doporucené pocatecni hodnoty posuvi [mm] Lehké Vieobecné Tézké
obrabéni pouziti obrabéni
. Doporucené pocatecni posuvy na zub (Fz) .
Geometrie & et e Geometrie
bitovych podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) bFitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
...FR721 0,12 | 0,51 | 093 | 0,08 | 0,37 | 0,67 | 0,06 | 0,28 | 0,50 | 006 | 024 | 044 | 0,05 | 0,22 | 040 ...FR721
...ER721 0,12 | 0,51 | 093 | 008 | 0,37 | 0,67 | 006 | 0,28 | 0,50 | 0,06 | 024 | 044 | 005 | 0,22 | 0,40 ...ER721

POZNAMKA: Jako poéatecni hodnoty pouzijte “Lehké obrabéni”.
% = ae/Dc * 100 (ae = radialni hloubka fezu, Dc = primér nastroje)
Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou uvedeny na strané X22-X37.

Technické informace

Uhel sestupu 5720VZ16 ¢ Metrické

Bfitové desticky ZDET16M5...721

Pramér frézy PDFR-R1,20 R1,60 R2,00 R2,50 R3,00 R3,20 R4,00 R5,00 R6,00
25,0 14,50 17,30 9,40 9,60 18,80 18,90 9,00 11,20 7,30
32,0 11,40 11,90 11,90 12,20 12,40 12,40 13,10 13,80 13,40
40,0 7,60 7,80 7,80 8,00 8,10 8,10 8,50 8,80 9,10
50,0 7,90 7,20 7,30 7,90 7,60 7,60 8,90 9,00 9,25
63,0 5,90 5,40 5,50 5,80 5,60 5,60 6,90 6,60 6,65
80,0 4,40 4,00 4,10 4,30 4,20 4,20 5,10 4,80 4,90

Maximalni ap pro 5720VZ16 pfi drazkovani ¢ Metrické

Max ap pfi drazkovani

pocet
Priimér britovych desticek ap max
25 2 7,50
32 2 11,00
32 3 6,00
40 3 9,00
50 3 11,00
50 4 9,00
63 4 11,00
63 5 9,00
80 4 11,00
80 ) 11,00 —
o
POZNAMKA: Ap max v zavislosti na: E
Prliméru frézy, tuhosti frézy, tuhosti stroje a velikosti britu. X
Ubér materialu 5720VZ16 ¢ Metrické g
3
Ubér materialu
Spocitano s 24,000 ot./min
Primér frézy ZU Q cm?®/min
25 2 1560
32 2 3226
32 3 2056
40 3 5184
50 3 7921
50 4 8641
63 4 13307
63 5 13609
80 4 16898
80 5 21123

POZNAMKA: Nize uvedena tabulka popisuje celkovy ibér materialu (p¥i 24,000 ot./min) podle priiméru frézy a po&tu bitd.
Maximalni otacky jsou vygravirovany na frézovacim télese.
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Rada Stellram® 5720VZ16
Technické informace KZKENNAMETAIZ

Obrobitelnost podle material(i ¢ Hlinik

Normy chemického slozeni (WT%)
Skupina Popis
slitiny slitiny Cu Si Fe Mn Mg Zn Cr Ti Pb Bi Al Ostatni
1050 0,05 0,25 0,40 0,50 0,05 0,05 - - - - 99.50min -
. 1100  |0.05-020S*FE100 0,05 - 0.10 - - - - 99.00min -
2011 5.00-6.00| 0,40 0.70 - - 0,30 - - 0,20 0,60 zlstatkové -
2014 3.90-5.00{0.50-1.20| 0.70 |0.40-1.20|0.20-0.80| 0,25 0.10 0,15 - - zlstatkové -
2017 3.50-4.50|{0.20-0.80( 0.70 |0.40-1.00/0.40-0.80| 0,25 0.10 0,15 - - zlistatkové -
e 2024 3.80-4.90| 0,50 0,50 |0.30-0.90(1.20-1.80| 0,25 0.10 0,15 - - zlistatkové -
2218 3.50-4.50| 0,90 1 0,20 |1.20-1.80| 0,25 0.10 - - - zlstatkové | Ni1.7-2.3
2224 3.80-4.40( 0,12 0,15 |0.30-0.90|{1.20-1.80| 0,25 0.10 0,15 - - zlstatkové -
AlMn 3003 0.05-0.20( 0,60 0.70 [1.00-1.50 - 0.10 - - - - zlstatkové -
AlSi 4032 |050-1.30] L | - |080-1.30| 025 | 0.10 - - - | zistatkové | Ni05-13
5052 0.10 0,25 0,40 0.10 |2.20-2.80| 0.10 |0.15-0.35 - - - zlstatkové -
- - - - - - - - - - - - H34
5056 0.10 0,30 0,40 |0.05-0.20(4.50-5.60| 0.10 [0.05-0.20 - - - zlistatkové -
AlMg - - - - - - - - - - - - H32
5083 0.10 0,40 0,40 |0.40-1.00{4.00-4.90| 025 |0.05-0.25| 0,15 - - z0statkové -
5086 0.10 0,40 0,50 |0.20-0.70{3.50-4.50| 0,25 |0.05-0.25| 0,15 - - zlstatkové -
- - - - - - - - - - - - H116
6061 0.15-0.40{0.40-0.80| 0.70 0,15 |0.80-1.20f 0,25 |0.04-0.35| 0,15 - - zlistatkové -
6063 0.10 |0.20-0.60| 0,35 0.10 |0.45-0.90| 0.10 0.10 0.10 - - zlistatkové -
6070 0.15-0.40{1.00-1.70| 0,50 |0.40-1.00|0.50-1.20| 0,25 0.10 0,15 - - z0statkové -
AlMgSi 6151 0,35 |0.60-1.20 1 0,20 |045-0.80| 0,25 |0.15-0.35| 0,15 - - zlstatkové -
6262 0.15-0.40|0.40-0.80| 0.70 0,15 |0.80-1.20| 0,25 |0.04-0.14| 0,15 0,40 0.70 zlstatkové -
6351 0.10 |0.70-1.30| 0,50 |0.40-0.80(0.40-0.80| 0,20 - 0,20 - - zlistatkové -
6463 0,20 |0.20-0.60f 0,15 0,05 |0.45-0.90f 0,05 - - - - zlistatkové -
7001 1.60-2.60| 0,35 0,40 0,20 |2.60-3.40|6.80-8.00|0.18-0.35| 0,20 - - zlstatkové -
7003 0,20 0,30 0,35 0,30 [0.50-1.00|5.00-6.50| 0,20 0,20 - - zlstatkové |Zr0.05-0.25
7050 2.00-2.60| 0,12 0,15 0.10 [1.90-2.60|5.70-6.70| 0.04 0,06 - - zlstatkové | Zr0.08-0.15
e 7075 1.20-2.00f 0,40 0,50 0,30 [2.10-2.90|5.10-6.10{0.18-0.28| 0,20 - - zlistatkové -
7178 1.60-2.40( 0,40 0,50 0,30 [2.40-3.10|6.30-7.30{0.18-0.35| 0,20 - - zlistatkové -
7475 1.20-1.90| 0.10 0,12 0,06 [1.90-2.60|5.20-6.20|0.18-0.25| 0,06 - - zlstatkové -
(pokracovani na dalsi strané)
Obrobitelnost
A Vynikajici Ve =nxDxn/1000  m/min = mm x ot./min
B Vynikajici az dobra D: Prtimér nastroje, N: Ot./min, Vc: Rezna rychlost, n = 3.1416
C Dobra Zvolte si feznou rychlost s ohledem na rozsah maximalnich otacek
D Neni dobra vasi frézy (vygravirovéno na télese) a stabilité vaseho vietene.
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Rada Stellram® 5720VZ16
KZKENNAMETAE Technické informace

(Obrobitelnost podlle materiald ® Hlinik — pokracovani)

Typické tem- Rm Obrobitelnost vc m/min fz mm/Z
perovani (Mpa) Utvareni trisky Obrobitelnost Typické aplikace min-max max
H14 105 D A o Chemické zafizeni.
e Lisovna plechd. 600-3000 0,2
H14 90 D A ¢ Navijené potrubi.
T3 310 A A
T6 430 B A
¢ Produkty Sroubarenskych strojl.
T4 390 B A o Eutnl'ci Em-l g
¢ Konstrukce letadla.
o Turbiny proudovych letadel. 400-2500 0,25
T4 465 B A e Letecky motor.
e Hlavy valcd.
T72 331 B B
- - A A
e Pomdicky pro vareni. v
H14 140 D B « Chemické zafizen. 200-2500 | 020
T6 379 B D * Pisty. 200-1000 0,18
H14 260 C A
H12 300 ¢ A o Architektonika.
* |zolace kabeld.
- - - - e Svarované tlakové nadoby. 400-3000 0,25
e Hydraulicka potrubi.
H112 335 c A ® Prepravni zarizeni.
H32 300 C A
T6 300 C B
5 200 C B
T6 379 C C o Tézké konstrukce.
3.
¢ Architektonika.
6 - ¢ ¢ e Tézké svarované konstrukce. 400-2500 020
e Potrubi.
T9 400 B B ¢ Tepelnd jimka.
T6 310 D C
T6 241 C B
0 - B A
T5 400 B A
s 5%0 B A e \lysoce pevnostni konstrukce
) 400-3000 0,25
6 570 B A o Konstrukce letadla.
T6 600 B A
T61 565 B A
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Rada Stellram® 5720VZ16
Technické informace KZKENNAMETAI:

Doporuéeni pro vysokorychlostni obrabéni pfi ota¢kach 8000 Rpm a vyse.

¢ Zkontrolujte stav vietene: e Pred pouZzitim si poznamenejte max. otacky vyznacené na télese nastroje.
- Hazivost Tyto max. otacky jsou platné pfi preciznim vyvazeni néstroje.
- Upinani a pfislusenstvi * Zajistéte, aby byly dodrzeny v3echny technologické parametry pro dany
- Oznadeni a Gistotu nastroj:

L . . . Ag (mm) Sitka fezu, radialni vylozeni
o Zkontrolujte, Ze nastroj je vhodny pro pozadovanou operaci. a (mm) i e
o Desticky musi byt bezpe¢né zajisténé v Iiizkach s pouzitim dodanych f, (mm/zub) posuv na zub
Sroubkd. Sroubky musf byt utazeny spravnym momentem dle tabulek n (RPM) otacky za minutu

na strankéach produktu.
e Vizhledem k vysokému namahani $roubkd je dilezité je ménit pfi
kazdé vyméné desticek.

¢ Zkontrolujte vyvaZeni sestavy nastroje, télesa, desticek a pfislusenstvi.

Firma Kennametal neodpovida za $kody, zplisobené nespravnym pouzitim, zejména za:

¢ Nedodrzeni vy$e uvedenych instrukci

o Stroj bez fadného zakrytovani

¢ Nespravné upnuti obrobku

¢ Stroj bez vybaveni fadnymi bezpe¢nostnimy prvky a pfisluSenstvim
¢ Nespravna manipulace a upnuti

Stav vietene musi umoznit optimalni otacky.
Vieteno musi byt dostate¢né tuhé a stabilni pro pouziti téchto vysokych otacek.

Za zadnych okolnosti se nesmi ucinit zadny pokus o opravu tohoto nastroje.
Jedina povolena manipulace je otaéeni nebo vyména desticek.

PFi montazi nastroje do tepelného upina¢e nesmi maximalni vyloZeni nastroje prekroéit 10% jeho dosahu.

Vyvazeni:

e Valcové stopky a integrované stopky HSKB3A jsou vyrobeny a vyvazeny na G6,3 pfi 30.000 otackach pro priméry az do 50 mm.
Prliméry vétsi nez 50 mm jsou vyvazovany na G6,3 pii 24.000 otackach.

¢ Nastroje s vélcovou stopkou upnuté v tepelnych upinacich nebo jinych frézovacich drzacich s namontovanymi desti¢kami
a Sroubky musi byt zkontrolovany na vyvazeni koncovym uzivatelem pred pouZitim otacek 8000 Rpm a vyssich.
Koncovy uZzivatel musi vyvazit tyto sestavy nastroji minimalné na G6.3.

o Nastréné frézy a modularni hlavy nejsou vyvéazené.
Tyto nastroje musi byt zkontrolovany na vyvazeni koncovym uzivatelem pred pouzitim otaéek 8000 Rpm a vysSich.
Koncovy uzivatel musi vyvazit tyto sestavy nastroj minimalné na G6.3.

¢ Vyvazovani vyzaduje odstranéni ¢asti materialu pomoci vrtani nebo frézovani.
Chcete-li zabranit tomu, aby byly modulérni hlavy slabsi, omezte tyto operace tim, Ze se vyvarujete vysokych otacek.

¢ P¥i pridani kazdé nové modularni hlavy na stejné prodlouzeni zajistéte znovu vyvazeni celé sestavy.
PFi montazi nové nastréné frézy do drzaku nastroje opét zajistéte znovu vyvazeni celé sestavy.

Pti montazi modularni hlavy na prodlouzeni (s mazivem), PFi utahovéani Sroubl mezi nastrénou frézou a drzakem (s mazivem),
aplikujte hodnoty momentu dle: aplikujte hodnoty momentu dle:
Velikost zavitu Hodnota momentu Velikost zavitu Velikost otvoru Hodnota momentu
(mm) Nm (mm) frézy (mm) Nm
M6 10 M6 13 10
M8 30 M8 16 30
M10 50 M10 22 50
M12 80 M12 27 80
M16 110 M16 32 110
M20 40 120
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KZKENNAMETAIﬁ

Mobilni aplikace

K210 HP (<3 x D)/ K211 WP (o5 g

) % D) « KCMYS - A-Shank - HP Bayond s e,

800
100

Speed (fUmin)
JEBEEESR

14,0050.0000 007 0.0080
o 0,007 0,0020.0030,000.005000609

w Foed (nirev)

Starting Values {Range)

Material

Coolant
cutting speed
NoVO -

Mobilni aplikace Kennametal usnadiiuji pristup k
informacim o produktech, kalkulatoriim a dal$im
na vasich pristrojich iPhone® a Android™.

VLASTNOSTI

KALKULATORY
OBRABEN

OBJEDNAVANI

KDE TO HLEDAT

P> Google play

Pro kompletni informace o produktech si naskenujte
Carovy kdd z baleni Kennametal nebo zadejte
katalogové Cislo produktu.

Informace o produktu obsahuje obrézek nastroje,
rozméry, sorty a hlavni popis produktu.

Zobrazte dostupnost produktu v globalnich skladech.
Ziskejte informace o feznych rychlostech a posuvech
v palcovych nebo metrickych jednotkéach pro vSechny
obrabéci produkty.

Zobrazte technické tipy s uZite¢nymi feSenimi pro
obvyklé otazky ohledné obrabéni.

Zakaznickou podporu miZete kontaktovat
pfimo z aplikace.

Zobrazeni dat pro frézovaci a vrtaci aplikace.

VlypoCitany jsou palcové a metrické rozméry.

Pro dokonceni objednévky se pfihlaste
pomoci pristupovych tdajti Konnect.

Stahnéte si zdarma aplikaci z obchodd iTunes®
nebo Google Play™.

Available on the
D App Store




KZKENNAMETAIZ

Rada KSSM'

Hlavni aplikace

Rada Kennametal KSSM je univerzaini feseni s tremi riznymi velikostmi bfitovych desticek, které pokryvaji
Sirokou fadu aplikaci: Celni frézovani, rohové frézovani, drazkovani, kopirovani a zapichovani v ose Z.

Vlastnosti a vyhody

Biitové desticky KSSM IC 10

e 4 fezné hrany.
e \lynikajici kvalita povrchu.
e Malé naroky na vykon stroje.

Britové desticky KSSM IC 12

e 4 tezné hrany.

¢ Vlynikajici kvalita povrchu.

e Malé naroky na vykon stroje.
VEtSi hloubka fezu.
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KZKENNAMETAIZ

e Frézovani kolmych 90° stén.
e Vlynikajici kvalita povrchu.

e Malé naroky na vykon stroje.
e 4 fezné hrany.

KSSM™ 90°  IC 10 mm

Stopkové frézy s britovymi destickami

Y@l

D1 — - D
Ap1 max —| ‘_7
L
Stopkové frézy se stopkou Weldon®
max.

Objednaci ¢islo Katalogové &islo D1 D L L2 Ap1 max Y4 kg otacky

1981679 25A02R039B25SSP10G 25 25 96 39 6,6 2 0,30 37100

1981788 32A03R039B32SSP10G 32 32 100 39 6,6 3 0,50 33200

1981790 40A04R049B32SSP10G 40 32 110 49 6,6 4 0,70 30300

POZNAMKA: Do standardnich nastrojti je mozné upinat bitové destitky s rohovym radiusem az do velikosti 2 mm bez nutnosti Upravy.

Nahradni dily
= & e
Sroub britové Sroubovak
D1 destic¢ky Nm Torx Plus
25 MS2148 15 DTIIP
32 MS2148 1,5 DTIIP
40 MS2148 1,5 DTIIP

kennametal.com
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Rohové frézovani
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Rohové frézovani

KSSM™ 90°  IC 10 mm

Nastréné frézy

* Frézovani kolmych 90° stén.

e Vynikajici kvalita povrchu.

¢ Malé naroky na vykon stroje.

e 4 fezné hrany.

KZKENNAMETAII

Yo

D
— 1| 7]
90 |L
Mo
D1 *Ap1 max
Nastréné frézy
‘ max.
Objednaci &islo Katalogové ¢islo D1 D D6 L Ap1 max 4 kg otacky
1981677 50A05RS90SP10DG 50 22 47 40 6,6 5 0,40 26300
1981678 63A06RS90SP10DG 63 22 50 40 6,6 6 0,50 23500
1981853 80A08RS90SP10DG 80 27 60 50 6,6 8 1,10 21450
1981854 100B10RS90SP10DG 100 32 80 50 6,6 10 1,70 18600
POZNAMKA: Do standardnich nastrojli je mozné upinat bitové desticky s rohovym radiusem az do velikosti 2 mm bez nutnosti Upravy.
Nahradni dily
»
/ o
<
Sroub bfitové Sroubovak upinaci
D1 desticky Nm Torx Plus Sroub
50 MS2148 1,5 DTIIP -
63 MS2148 1,5 DTIIP -
80 MS2148 15 DTIIP MS1556
100 MS2148 15 DTIIP -
To8 KZKENNAMETN: kennametal.com



KSSM™ 90°  IC 10 mm
KZKENNAMETAI: Bfitové desticky

Vybér britové desticky

Lehké . 3 Tézkeé
obrabéni Vseobecné obrabéni
) i pouziti T :
(Lehka geometrie) (Silna geometrie)
Odolnost proti opotiebeni < > HouzZevnatost
Materialova
skupina Geometrie Sorta Geometrie Sorta Geometrie Sorta

.E..LD2 KCPM40 .E..GB2 KCPM40 .S..GB2 KCPK30
.E..LD2 KCPM40 .E..GB2 KCPK30 .S..GB2 KCPK30
.E..LD2 KC725M .E..GB2 KC725M .S..GB2 KC725M
.E..LD2 KC725M .E..GB2 KC725M .S..GB2 KC725M
.E..LD2 KCPM40 .E..GB2 KCPM40 .S..GB2 KC725M
.E..LD2 KC520M .E..GB2 KCK15 .S..GB2 KCK15
.E..LD2 KC520M .E..GB2 KC520M .S..GB2 KC520M
F.LE KC410M .F..LE KC410M .F..LD KC510M
.F.LE KC410M .F..LE KC410M .F.LE KC410M
.E..LD2 KC725M .E..GB2 KC725M .S..GB2 KC725M
.E..LD2 KCPM40 .E..GB2 KCPM40 .S..GB2 KC725M
.E..LD2 KC725M .E..GB2 KC725M .S..GB2 KC725M
F..LD KC510M - - - -

Britové desticky ¢ SP.T10T3

* Hiinikové materialy obrobku. =%nd
o Presné brousené. ole

Uhel &ela 20°.
e 4 tezné hrany.

® prvni volba
O alternativni volba

T|o]z]x|=]]
[ ]
O|le|O|OC|®|O
]
O
[ ]
[ ]

o,

’%ﬁ% L0 |
N\
Sl
5 ~Bs f|s
SPCT-LE D s
SPCT-LE
SPCT-LE
HEEEREIEEEES
SERREMEEREE
potet |3|S8|8|G|5|S|S|8|B|E(S
Katalogové &islo D S L10 BS Re hm Feznych hran|X|X X |X|X|X ¥ ¥ X X X =
SPCT10T304PPFLLE 10,00 3,97 10,00 2,70 0,4 0,02 4 o|=|=|=|=|=|=|=|-]|=-]|- g
SPCT10T304PPFRLE 10,00 3,97 10,00 2,70 0,4 0,02 4 O|=|=|=|=|=[=|=[=]|=]~- E
SPCT10T3PPFLLE 10,00 3,97 10,00 2,70 0,8 0,02 4 O|-|=|=|=|[=|=[=|-|-|~- u:
SPCT10T3PPFRLE 10,00 3,97 10,00 2,70 0,8 0,02 4 o|-|-|- - - - - 3
SPCT10T312PPFRLE 10,00 3,97 10,00 2,70 1,2 0,02 4 o|l=|=|=|=|=[=|=|-]|=|- é
SPCT10T320FNLE 10,00 3,97 10,00 - 2,0 0,02 4 o|=|=[=[=|=|=|=|=-[-]-
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KSSM™ 90°  IC 10 mm

Rohové frézovani

Bfitové destiCky ® SP.T10T3 KZKENNAMETAE
* | ehké a dokoncovaci obrabéni. Ml d

* Presné brousené.

e Uhel ela 15°. E. o ole
T ° olo|e
* 4 fezné hrany. @ prvni volba n ool Telo o
O alternativni volba m o o
\900 B. oo oo
o)
R L0 - m
1143
sporape N Bg—  TRE
SPCT-LD2
SPCT-LD2
o|lo|o
3|3(3|%|=(8 12121288
X s |0V~ X oD D Ao
o _ pocet 15 10l0|c|o|o|o|O|OlF|=
Katalogové cislo D S L10 BS Re hm feznych hran [X |X|X|X ¥ XXX X X X
SPCT10T304PPELLD2 10,00 3,97 10,00 2,70 0,4 0,04 4 = =|=|O|=|=|=[=]=[=]=
SPCT10T304PPERLD2 10,00 3,97 10,00 2,70 0,4 0,04 4 = =|=|O|=[=]=|=|=[=]-
SPCT10T3PPELLD2 10,00 3,97 10,00 2,70 0,8 0,04 4 =|=[=|o]|=]|=]|=|=|=|-|-
SPCT10T3PPERLD2 10,00 3,97 10,00 2,70 0,8 0,04 4 -|® o~ o|-|-|-|-
SPCT10T312PPELLD2 10,00 3,97 10,00 2,70 1,2 0,04 4 = =|=|O|=[=]=|=|=[=]-
SPCT10T312PPERLD2 10,00 3,97 10,00 2,70 1,2 0,04 4 B S N 2 0 S S O I R
SPCT10T316ENLD2 10,00 3,97 10,00 - 1,6 0,04 4 —|=|=|O|=|=|=|O|=|=]|=
SPCT10T320ENLD2 10,00 3,97 10,00 - 2,0 0,04 4 =|=[=|o]|=]|=]|=|=|=|-]|-
e Stredni obrabéni.
e Pfesné brousené.
o Uhel gela 5°.
e 4 fezné hrany.
'\‘90°
=
(=) Eog] Lo I
= > 1101
——8s T.s
SPET-GB2 R/l o™ ] -8
SPET-GB2
SPET-GB2
o|lo|o
3/333|=/2223/8/8
et <+ B~ o(la|ln|lo|a|o
o poce O|0|0|0|0|0|0|O|O|E (3>
Katalogové cislo D S L10 BS Re hm feznych hran | X |X|X|X|X XX X | X|X X
SPET10T304PPELGB2 10,00 3,97 10,00 2,70 0,4 0,08 4 =[=l=|o|o|®]=|=]=[=]=
SPET10T304PPERGB2 10,00 3,97 10,00 2,70 04 0,08 4 -|=[-|o|@|@|=|=|=|=|-
SPET10T3PPELGB2 10,00 3,97 10,00 2,70 0,8 0,08 4 -|o|-|o|(@|0|-|-|=|=-|~-
SPET10T3PPERGB2 10,00 3,97 10,00 2,70 0,8 0,08 4 - ejo|jof0|-(-|-|-
SPET10T3PPSLGB2 10,00 3,97 10,00 2,70 0,8 0,13 4 —|=|-|o|-|@|=|=|=|-|-
SPET10T3PPSRGB2 10,00 3,97 10,00 2,70 0,8 0,13 4 -|o|-|(o|0|[0|-[-|=[=]|-
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KSSM™ 90° e IC 10 mm
KKKENNAMETAII Bfitové desticky ® SP.T10T3

4 Ay ARy sy
e Stfedni obrabéni. m d

e PSTS — Presné lisované bfitové destiCky.

o Uhel ¢ela 5°. P o °[°
_ M| | . olofo]e
e 4 fezné hrany. ® prvni volba n NEEROE )
0O alternativni volba m o |O
\90° B ole oo
R oee o
Q7T L10 m
[ &
Podosdl] s 111
e —
SPPT-GB2  Re D Bs 1[S.
SPPT-GB2
SPPT-GB2
[=1=1k=]
SERNEEMEEERE
get IR NN A AR
o . boce o|C|O|elo|e|Q|O|C|E|>=
Katalogové cislo D S L10 BS Re hm feznych hran [X|X|X X XXX X /X X X
SPPT10T3PPERGB2 10,00 3,97 10,00 2,70 0,8 0,08 4 =|=|=|-|0|@[=|=|=|=]|=
SPPT10T3PPSRGB2 10,00 3,97 10,00 2,70 0,8 0,13 4 | =|=|=|O|@®|=[=|=|0®]|=
Doporucené pocatecni hodnoty posuvii
Doporucené pocatecni hodnoty posuvl [mm] Lehké Vseobecné Tezké
obrabéni pouziti obrabéni
. Doporucené pocatecni posuvy na zub (Fz) .
Geometrie 5 AT e Geometrie
bitovych podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) bitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.F..LE 0,12 0,42 0,70 0,08 0,30 0,50 0,06 0,23 0,38 0,06 0,20 0,33 0,05 0,18 0,30 .F.LE
F.LD 0,12 | 042 | 0,70 | 0,08 | 0,30 | 0,50 | 0,06 | 0,23 | 0,38 | 0,06 | 0,20 | 0,33 | 0,05 | 0,18 | 0,30 .F.LD
.E..LD2 0,12 0,46 0,81 0,09 0,33 0,58 0,07 0,25 0,43 0,06 0,22 0,38 0,05 0,20 0,35 .E..LD2
.E.LD 0,17 | 047 | 082 | 0,12 | 0,34 | 059 | 0,09 | 0,26 | 044 | 0,08 | 0,22 | 0,38 | 0,07 | 0,20 | 0,35 .E..LD
.E..GB2 023 | 0,53 | 0,89 | 0,17 | 0,38 | 0,64 | 0,13 | 0,29 | 048 | 0,11 0,25 | 041 0,10 | 0,23 | 0,38 .E..GB2
.S..GB 0,23 0,59 0,95 0,17 0,43 0,68 0,13 0,32 0,51 0,11 0,28 0,44 0,10 0,25 0,41 .S..GB
.S..GB2 0,23 0,59 0,95 0,17 0,43 0,68 0,13 0,32 0,51 0,11 0,28 0,44 0,10 0,25 0,41 .S..GB2
.S..GN 023 | 059 | 095 | 0,17 | 043 | 068 | 0,13 | 0,32 | 0,51 0,11 028 | 044 | 0,10 | 0,25 | 041 .S..GN

POZNAMKA: Jako po&atecni hodnoty pouzijte “Lehké obrabéni”.
Doporucéené pocatecni fezné rychlosti jsou uvedeny na strané X22-X37.

Rohové frézovani
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Rohové frézovani

KSSM™ 90°  IC 12 mm

Nastréné frézy

* Frézovani kolmych 90° stén.

e Vynikajici kvalita

povrchu.

¢ Malé naroky na vykon stroje.

e 4 fezné hrany.

KZKENNAMETAIZ

Nastréné frézy
max.
Objednaci &islo Katalogové &islo D1 D D4 D6 L Ap1 max 4 kg otacky
1926939 50A03RS90SD12DG 50 22 — 45 40 9,2 3 0,30 20600
1926938 50A04RS90SD12DG 50 22 — 46 40 9,2 4 0,30 20600
1926936 63A04RS90SD12DG 63 22 - 50 40 9,2 4 0,50 18300
1926933 63A05RS90SD12DG 63 22 - 50 40 9,2 5 0,50 18300
1926901 80A05RS90SD12DG 80 27 - 60 50 9,2 5 1,00 16300
1926898 80A06RS90SD12DG 80 27 — 60 50 9,2 6 1,00 16300
1926841 100B06RS90SD12DG 100 32 - 80 50 9,2 6 1,60 14600
1926840 100B08RS90SD12DG 100 32 - 80 50 9,2 8 1,70 14600
1926839 125B07RS90SD12DG 125 40 - 90 63 9,2 7 2,80 13000
1926837 125B10RS90SD12DG 125 40 - 90 63 9,2 10 2,90 13000
1926836 160C08RS90SD12DG 160 40 67 100 63 9,2 8 4,30 11500
1926983 160C12RS90SD12DG 160 40 67 100 63 9,2 12 4,40 11500
1926942 200C11RS90SD12DG 200 60 102 130 63 9,2 11 6,80 10300
1926941 200C14RS90SD12DG 200 60 102 130 63 9,2 14 6,83 10300

POZNAMKA: Do standardnich nstroj(i je mozné upinat bfitové desti¢ky s rohovym radiusem az do velikosti 2 mm bez nutnosti Gipravy.

Nahradni dily
S
= % 4
@
e I S
Sroub biitové Sroubovak Sroub Sestihranny upinaci Sroub s montazni

D1 desticky Nm Torx Plus podlozka podlozky kli¢ nizkou hlavou sroub

50 MS2078 4,0 DT15IP - - - -

63 MS2078 4,0 DT15IP - - - 129.025 -

80 MS2078 4,0 DT15IP SM449 SRS3 DH35M - MS2038
100 MS2078 4,0 DT15IP SM449 SRS3 DH35M - -
125 MS2078 4,0 DT15IP SM449 SRS3 DH35M - -
160 MS2078 4,0 DT15IP SM449 SRS3 DH35M - -
200 MS2078 4,0 DT15IP SM449 SRS3 DH35M - -

T102
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KSSM™ 90° ¢ IC 12 mm
KZKENNAMETAI: Bfitové desticky

Vybér britové desticky

e Vseobecné T&ké obrabéni
(Lehka geometrie) pouzit (Silna geometrie)
Odolnost proti opotiebeni < > HouzZevnatost
Materialova
skupina Geometrie Sorta Geometrie Sorta Geometrie Sorta
.E..LD2 KCPM40 .E..GB2 KCPM40 .S..GB2 KCPM40
.E..LD2 KCPM40 .E..GB2 KCPK30 .S..GB2 KCPK30
.E..LD2 KC725M .E..GB2 KC725M .S..GB2 KC725M
E..LD2 KCSM40 .E..GB2 KCSM40 .S..GB2 KCSM40
.E..LD2 KCPM40 .E..GB2 KCPM40 .S..GB2 KCPM40
.E..LD2 KC520M .E..GB2 KCK15 .S..GB2 KCK15
.E..LD2 KC520M .E..GB2 KC520M .S..GB2 KC520M
.F.LE KC410M .F..LE KC410M .F.LE KC410M
F.LE KC410M .F.LE KC410M .F.LE KC410M
.E..LD2 KC725M .E..GB2 KC725M .S..GB2 KC725M
.E..LD2 KCSM40 .E..GB2 KCSM40 .S..GB2 KCSM40
.E..LD2 KCSM40 .E..GB2 KCSM40 .S..GB2 KCSM40
Britové destiCky ® SD.T1204
e QObrobky z hlinikového materialu. Md
o Presné brousené. P 0 ofe
o Uhel &ela 20°. S M[ | [ [o]e] [o]o]o]e
T prvni voloa ° ° °
* 4 fezne hrany. O alternativni volba E ° 2 -
S E [ AN o0
[H] o
SDCT-LE Ao BS[T‘
SDCT-LE
SDCT-LE
SENEEEEEEE
potet |318/8|5(5|5|S|8(8|S
Katalogové ¢islo D S L10 BS Re hm feznych hran | X | XX |X|X|X|X X |X|X
SDCT120404PDFLLE 12,70 4,76 12,70 2,70 0,4 0,02 4 O |- |=|=[=|=|=|=|-|- .
SDCT120404PDFRLE 12,70 4,76 12,70 2,70 0,4 0,02 4 O(-[=|=|=|=|=-|-|-|- §
SDCT1204PDFLLE 12,70 4,76 12,70 2,70 0,8 0,02 4 O|=|=|=[=|=|=|=|=-|= Q
SDCT1204PDFRLE 12,70 4,76 12,70 2,70 0,8 0,02 4 o |- - - - 2
SDCT120412PDFLLE 12,70 4,76 12,70 2,70 1,2 0,02 4 O|—|=|=[=|=|=|=|=-|=- %’
SDCT120412PDFRLE 12,70 4,76 12,70 2,70 1,2 0,02 4 |- |=|=|=|=|=|=|-|- S
SDCT120416FNLE 12,70 4,76 12,70 - 1,6 0,02 4 |- |=|=[=|=-|=|-|-|- e
SDCT120420FNLE 12,70 4,76 12,70 - 2,0 0,02 4 0|~ |=|=|=|=|=|=|-|-
SDCT120424FNLE 12,70 4,76 12,70 - 2,4 0,02 4 0|~ |=|=[=|=|=|=|=|=
SDCT120432FNLE 12,70 4,76 12,70 - 3,2 0,02 4 O|=|=|=[=|=|=|=|=|=
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Rohové frézovani

KSSM™ 90° ¢ IC 12 mm
Britové destiCky e SD.T1204

¢ Lehké a dokonCovaci obrabéni.
® Presné brousené.

KZKENNAMETAIZ

B=%ond

« Uhel cela 15°. E. ofe[ [e]e
v , [ ) (@] of|e
e 4 fezné hrany. ® prvni volba “ ool Telo o
O alternativni volba m o O
E [ 2N ] o0
H| o
SDCT-LD2
SDCT-LD2
[=1l=1i=]
3258222258
potet  |318|8|5|5|5|S|8|8(S
Katalogové éislo D S L10 BS Re hm feznych hran | X |X (X |X|X|X X X |X|X
SDCT120404PDELLD2 12,70 4,76 12,70 2,70 0,4 0,04 4 =||=|l=l|o]le]l=ll=|l=l|=]|=
SDCT120404PDERLD2 12,70 4,76 12,70 2,93 0,4 0,04 4 =|l=|l=llo]l=|l=ll=|l=l|=]|=
SDCT1204PDELLD2 12,70 4,76 12,70 3,32 0,8 0,04 4 =|=[=]o|=|-|-|-]-|-
SDCT1204PDERLD2 12,70 4,76 12,70 3,32 0,8 0,04 4 -|of-|o of-|o|-
SDCT120412PDELLD2 12,70 4,76 12,70 3,05 1,2 0,04 4 =|l=|l=[lo]l=ll=ll=|l=]|=]|=
SDCT120412PDERLD2 12,70 4,76 12,70 3,05 1,2 0,04 4 N P I Iy
SDCT120416ENLD2 12,70 4,76 12,70 - 1,6 0,04 4 —-|=[-]o|-|-|-|-]0]-
SDCT120420ENLD2 12,70 4,76 12,70 - 2,0 0,04 4 -|-|-|e|-|-[-|-]-]-
SDCT120424ENLD2 12,70 4,76 12,70 - 24 0,04 4 =|l=|l=llo]l=|l=|l=|l=]|=]|=
SDCT120432ENLD2 12,70 4,76 12,70 - 32 0,04 4 —-|-|o|o|-[-|-|0|0]-
SDCT120464ENLD2 12,70 4,76 12,70 - 6,3 0,04 2 -|=[-|o|-|-|-|-|®|-
e Stfedni obrabéni.
e Pfesné brousené.
o Uhel gela 5°.
e 4 fezné hrany.
s
SDET-GB2
SDET-GB2
[=1E=3k=]
SRREEEEEEE
pocet |31818|5|5|5|5|8| 8|2
Katalogové &islo D S L10 BS Re hm feznych hran | X [X|X|X XX XXX X
SDET1204PDELGB2 12,70 4,76 12,70 3,32 0,8 0,08 4 -|of[-|o|ofo|-|-[-|-
SDET1204PDERGB2 12,70 4,76 12,70 3,32 0,8 0,08 4 -|o[-(o|ofofo|-(0-
SDET1204PDSLGB2 12,70 4,76 12,70 3,32 0,8 0,13 4 -|-|-|o|-|o|-]-]-]|-
SDET1204PDSRGB2 12,70 4,76 12,70 3,32 0,8 0,13 4 o|-|o|o|o|0|-|-|-
SDET120412PDELGB2 12,70 4,76 12,70 3,05 1,2 0,08 4 -|o|-|ofo|-|-[-[-|-
SDET120412PDERGB2 12,70 4,76 12,70 3,05 1,2 0,08 4 -|o|-|o|o|o|0-[-|-
SDET120416SNGB2 12,70 4,76 12,70 - 1,6 0,13 4 —-|lo|-|o|o|o|-[-|-|-
SDET120420SNGB2 12,70 4,76 12,70 - 2,0 0,13 4 -|lo|-|o|o|o|o|-|-|-
SDET120424SNGB2 12,70 4,76 12,70 - 2,4 0,13 4 =|=|-|®|®[®[=[=|=]|~
SDET120432SNGB2 12,70 4,76 12,70 - 312 0,13 4 -|o|-|o|(0(@[-[=|=]|=
SDET120432XENGB2 12,70 4,76 12,70 - 32 0,08 2 —|={-lo]=|=|-|-|-]|-
SDET120464SNGB2 12,70 4,76 12,70 - 6,4 0,13 2 -=|-1-1-|o|-]-]-]|-
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KZKENNAMETAIZ

KSSM™ 90° ¢ IC 12 mm
Bfitové desticky e SD.T1204

- 4 Ay ARy sy
o SEredrll obraE)em’. de
e Pfesné brousene.
o Uhel gela 5°. P o ofe
T ° °
* 4 fezné hrany. o prni volba g. St 2 © .
O alternativni volba m o |o
E oo oo
H| o
L10
SDET-GB
Re
SDET-GB
SDET-GB
SEREREHEEE
potet | 3/85/5(X5/5\2181S
Katalogové éislo D S L10 BS Re hm feznych hran [X|X|X XX XX XX |X
SDET1204PDERGB 12,70 4,76 12,70 2,56 0,8 0,08 4 -|(o]=|=|=[=]|=[-]®]|-
SDET1204PDSRGB 12,70 4,76 12,70 2,56 0,8 0,15 4 -[=]=-|®|-|0|0|[0]|0]| -~
SDET120412PDERGB 12,70 4,76 12,70 2,19 1,2 0,08 4 -|=|-|o[-[-[®]-]|®]|-
SDET120412PDSRGB 12,70 4,76 12,70 2,16 1,2 0,15 4 -|-|® -|- of-
SDET120416ENGB 12,70 4,76 12,70 - 1,6 0,08 4 =[=]={=]=[=]=[=]®]|=
SDET120416SNGB 12,70 4,76 12,70 - 1,6 0,15 4 =[=]=|®]=|=]|=|-]®]|-
SDET120424ENGB 12,70 4,76 12,70 - 2,4 0,08 4 =|=|=-|o[=[=[-]-]®]|=
SDET120424SNGB 12,70 4,76 12,70 - 2,4 0,15 4 =[=]=|®|=[=|=[-]0®]|=-
SDET120432ENGB 12,70 4,76 12,70 - 3,2 0,08 4 =[=]=|®]=|=]|=|-]®]|-
SDET120432SNGB 12,70 4,76 12,70 — 3,2 0,15 4 =|={={=|=|=[=[-|®]|=
SDET120448ENGB 12,70 4,76 12,70 - 4,8 0,08 2 =[=]=|®|=[=|=[-]®]|-
SDET120448SNGB 12,70 4,76 12,70 - 4,8 0,15 2 =[=]=-|®|=[=|=[-]®]|-
SDET120464ENGB 12,70 4,76 12,70 - 6,4 0,08 2 =|[=]=|®]=|=]|=|[-]0®]-
SDET120464SNGB 12,70 4,76 12,70 - 6,4 0,15 2 -|=|-|o[-|0[-|0|0®]=
SDPT-GB2
SDPT-GB2
o
22352288
potet  |3I18|8(5(5|S|S|8|B|8 =
Katalogové &islo D S L10 BS Re hm feznych hran [X|X|XIX|X|XIX|XIX|X :;
SDPT1204PDERGB2 12,70 4,76 12,70 2,70 0,8 0,08 4 -|=-|-|0o|0|(0|0|[-|0|- E
SDPT1204PDSRGB2 12,70 4,76 12,70 2,70 0,8 0,13 4 -|=-|-|o|0|(0|0|(-|0|- n9:
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KSSM™ 90° ¢ IC 12 mm
Britové desticky ® SD.T1204 KZKENNAMETAI:

Rohové frézovani

* Tézké obrabéni.

ﬂ O o0
o Presné brousené. m. i o[o|O]|e
, M . ® prvni volba
e Uhel ¢ela 0°, bez utvarece. prv 'V, ) m °lO| [e]0 d
L O alternativni volba m o |o
e 4 fezné hrany. B. S oG
[H] 0
SDCW-GN
SDCW-GN
ol|o|o
SHREEEEEEE
pocet (§\31815/E18\5\28/S
Katalogové &islo D S L10 BS Re hm feznych hran | X |X XX X XXX X X
SDCW1204PDSRGN 12,70 4,76 12,70 2,53 0,8 0,16 4 = =|=|=|=]=|=|=|=|®
SDCW120412PDSRGN 12,70 4,76 12,70 3,05 1,2 0,16 4 = =|=|=[=|=|=|-|-]®
Doporucené pocatecni hodnoty posuvil
Doporucené pocateéni hodnoty posuvi [mm] Lehké Vseobecné Tezké
obrabéni pouziti obrabéni
. Doporuéené pocatecni posuvy na zub (Fz) .
Gb?i??v;t:;\e podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) %?ﬁ?v;g;‘e
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.F.LE 0,12 0,42 | 0,74 0,08 | 0,30 0,54 0,06 | 0,23 | 0,40 0,06 0,20 0,35 0,05 0,18 | 0,32 .F.LE
E.LD 0,17 | 0,47 | 0,82 | 0,12 | 0,34 | 0,59 | 009 | 0,26 | 044 | 0,08 | 0,22 | 0,38 | 0,07 | 0,20 | 0,35 E.LD
.E..LD2 0,12 0,46 | 0,81 0,09 0,33 0,58 0,07 0,25 | 0,43 0,06 0,22 0,38 0,05 | 0,20 | 0,35 .E..LD2
.E..GB 0,23 0,53 | 0,89 0,17 0,38 0,64 0,13 | 0,29 | 048 0,11 0,25 | 0,41 0,10 | 0,23 | 0,38 .E..GB
E..GB2 023 | 053 | 0,89 | 0,17 | 0,38 | 0,64 | 0,13 | 0,29 | 048 | 0,11 | 0,25 | 041 | 0,10 | 0,23 | 0,38 .E..GB2
.S..GB 0,23 0,59 | 0,95 0,17 0,43 | 0,68 0,13 | 0,32 | 0,51 0,11 0,28 | 0,44 0,10 0,25 0,41 .S..GB
.S..GB2 0,23 0,59 | 0,95 0,17 0,43 | 0,68 0,13 | 0,32 | 0,51 0,11 0,28 | 0,44 0,10 0,25 0,41 .S..GB2
S..GN 023 | 059 | 095 | 0,177 | 0,43 | 0,68 | 0,13 | 0,32 | 0,51 | 0,11 | 0,28 | 044 | 0,10 | 0,25 | 0,41 S..GN

POZNAMKA: Jako poéatecni hodnoty pouzijte “Lehké obrabéni”.
Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou uvedeny na strané X22-X37.
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Nejlepsi reseni pro narocne
aplikace celniho frézovani

Dodeka™ Mini

Rada Dodeka Mini nabizi rychlou a pfesnou vyménu
britovych desticek — pouze jednim Sroubem a je

-----

Je prvni volbou pro aplikace €elniho frézovani s velkym vylozenim
nebo lehkym upnutim obrobku, pfi kterych dosahuje az 0 40%
kratSich ¢asl obrabéni. Standardné je dodavana v provedeni

15°, 45° a 60° v kombinaci s vynikajicimi sortami Beyond™

i t&zkém frézovani.

autorizovaného distributora Kennametal.
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KZKENNAMETAII

Rohove vicerade frezy
KSSM-KSSP

Hlavni aplikace

Rohové vicefadé frézy KSSM-KSSP byly plvodné vyvinuty a ovéfeny v leteckém priimyslu, ale nyni
jsou k dispozici i pro dalSi obory. Vlastni variabilni geometrie ¢ela minimalizuje vibrace a chvéni.

Vlastnosti a vyhody

Viastnosti

¢ Patentovand technologie HARVI™.
e Progresivni geometrie ¢ela do Sroubovice.
e Unikatni pfivod chlazeni.

Vyhody

¢ DelSi Zivotnost nastroje pfi obrabéni titanu.
o \ly$Si Ubéry materialu.
¢ NiZ8i spotfeba energie.
e 7aruceny odvod tfisek
i pri obrabéni exotickych materiald.
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Viceradé frézy KSSM-KSSP 90° ¢ IC 12 mm
KZKENNAMETAE Viceradé nastrcné frézy

|TM

¢ Patentovana technologie HARV

¢ Progresivni geometrie ¢ela do Sroubovice. @ \) \) @ @
e V/y$Si Ubéry materialu.

e Vynikajici kvalita povrchu.

D6
¢ Malé naroky na vykon stroje. D
e 4 tezné hrany. L J
,,,,,,,,, o1
® L
Ap1 max
L
50
Nastréné frézy e Standardni rozte¢
max.
Objednaci éislo Katalogové ¢&islo D1 D D6 L Ap1 max Y4 ZU kg otacky
2400693 50A3RS90SD12L32 50 22 44 55) 32,4 9 3 0,46 16400
2400694 63A3RS90SD12L50 63 27 55) 70 51,2 15 3 1,00 14600
2400695 80A4RS90SD12L61 80 32 70 80 61,6 24 4 2,13 12950

Nahradni dily
S
S
&
Sroub bfitové montazni kli¢ typu
D1 desticky Nm sroub Torx
50 MS1273 4,0 MS1235 TT15
63 MS1273 4,0 MS1238 TT15
80 MS1273 4,0 MS1241 TT15

POZNAMKA: Maximalni rohovy radius biitové desticky je 2,4 mm u fréz s prlimérem 50 mm.
V$echny ostatni bfitové destiCky by mély mit maximalni rohovy radius 0,8 mm, aby nevytvarely stopy.
Do standardnich nastrojli je mozné upinat biitové desticky s rohovym radiusem az do velikosti 2 mm bez nutnosti Upravy.
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Rohové frézovani

Viceradé frézy KSSM-KSSP 90° ¢ IC 12 mm

Britové destiCky

Vybér britové destiCky

KZKENNAMETAIZ

Lehkeé . . Tézké
obrabéni Vseobecné obrabéni
) . pouziti - .
(Lehka geometrie) (Silna geometrie)
Odolnost proti opotirebeni < > Houzevnatost
Materialova
skupina Geometrie Sorta Geometrie Sorta Geometrie Sorta
.E..LD2 KCPM40 .E..GB2 KCPM40 .S..GB2 KCPM40
.E..LD2 KCPM40 .E..GB2 KCPK30 .S..GB2 KCPK30
.E..LD2 KC725M .E..GB2 KC725M .S..GB2 KC725M
.E..LD2 KCSM40 .E..GB2 KCSM40 .S..GB2 KCSM40
.E..LD2 KCPM40 .E..GB2 KCPM40 .S..GB2 KCPM40
.E..LD2 KC520M .E..GB2 KCK15 .S..GB2 KCK15
.E..LD2 KC520M .E..GB2 KC520M .S..GB2 KC520M
.F.LE KC410M .F.LE KC410M .F.LE KC410M
.F.LE KC410M .F.LE KC410M .F.LE KC410M
.E..LD2 KC725M .E..GB2 KC725M .S..GB2 KC725M
.E..LD2 KCSM40 .E..GB2 KCSM40 .S..GB2 KCSM40
.E..LD2 KCSM40 .E..GB2 KCSM40 .S..GB2 KCSM40
Bfitové destiCky e SD.T1204
e Obrobky z hlinikového materialu. Md
o Presné brousené. P o ofe
o Uhel ¢ela 20°. M| | | [e]e] [ofo]o]e
e 4 fezné hrany. ¢ prm VO.Iba, n SOl o0 °
O alternativni volba m ° 0
E [ BN ] [ AN ]
[H| 0
SDCT-LE Re
SDCT-LE
SDCT-LE
HEEEREEEES
SERIRENMEEREE
potet (38|S3|3|S5(5|5(8|S|S
Katalogové &islo D S L10 BS Re hm feznych hran | X |X|X|X|X X |X X |X X
SDCT120404PDFLLE 12,70 4,76 12,70 2,70 0,4 0,02 4 Of=|=[=|=|=|=[=]|=[=
SDCT120404PDFRLE 12,70 4,76 12,70 2,70 0,4 0,02 4 O —|=[=|=|=|=|[=|-|-
SDCT1204PDFLLE 12,70 4,76 12,70 2,70 0,8 0,02 4 O —|=[=|=|=|=|=|=|=
SDCT1204PDFRLE 12,70 4,76 12,70 2,70 0,8 0,02 4 |- == ===
SDCT120412PDFLLE 12,70 4,76 12,70 2,70 1,2 0,02 4 O —|=[=|=|=|=[=|=|=
SDCT120412PDFRLE 12,70 4,76 12,70 2,70 1,2 0,02 4 O —|=[=|=|=|=|[=|=|=
SDCT120416FNLE 12,70 4,76 12,70 - 1,6 0,02 4 O—|=[=f=|=|=|=|=|~-
SDCT120420FNLE 12,70 4,76 12,70 - 2,0 0,02 4 O~ |=[=|=|=|=|=|=-|-
SDCT120424FNLE 12,70 4,76 12,70 - 2,4 0,02 4 of-|-|=|=|=|-|-|-|-
SDCT120432FNLE 12,70 4,76 12,70 — 3,2 0,02 4 O —|=[=|=|=|=|[=|=|=
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KSSM™90° ¢ IC 12 mm

KZKENNAMETAIZ Bfitové destiCky e SD.T1204
4 Ay ARy sy
¢ | ehké a dokonCovaci obrabéni. Ml d

e Presné brousené.

o Uhel &ela 15°. E. ole| |e]e
_ ° ol|o|o]|e
e 4 fezné hrany. @ prvni volba K o Telo .
O alternativni volba m o [0
%f, B oo oo
“1 =+ - m O
’,,‘\l I
SDCT-LD2 Re BS—
D
SDCT-LD2
SDCT-LD2
[=1E=]1k=]
HENEEEREEE
pocet | 31818(5|5|B(8|8|8|E
Katalogové éislo D S L10 BS Re hm feznych hran | X (X (X |X|X|X¥ ¥ XX |X
SDCT120404PDELLD2 12,70 4,76 12,70 2,70 0,4 0,04 4 =|[=|=|O®|=]|=|=[=]=|-
SDCT120404PDERLD2 12,70 4,76 12,70 2,93 0,4 0,04 4 =|=[=-|of[=]=]-|=]|-|-
SDCT1204PDELLD2 12,70 4,76 12,70 3,32 0,8 0,04 4 -|=[-[o[-1-1-1-]|-|-
SDCT1204PDERLD2 12,70 4,76 12,70 3,32 0,8 0,04 4 -|® o- o(-|(o]-
SDCT120412PDELLD2 12,70 4,76 12,70 3,05 1,2 0,04 4 BN N N 2 S I O P I
SDCT120412PDERLD2 12,70 4,76 12,70 3,05 1,2 0,04 4 -|=[-|o[-|-|-|-]|®]|-
SDCT120416ENLD2 12,70 4,76 12,70 - 1,6 0,04 4 -|=[-|o[-|-|-|-]|®]|-
SDCT120420ENLD2 12,70 4,76 12,70 - 2,0 0,04 4 =[=|=|O|=|=|=[=]=|-
SDCT120424ENLD2 12,70 4,76 12,70 = 2,4 0,04 4 -|=[-|of[=]-1-]-]|-|-
SDCT120432ENLD2 12,70 4,76 12,70 - 3,2 0,04 4 -|-|(o|o[-|-]|-]® -
SDCT120464ENLD2 12,70 4,76 12,70 - 6,3 0,04 2 -|=-[-|o[-]-]-]- -
e Stfedni obrabéni.
e Presné brou$ené.
o Uhel &ela 5°.
e 4 fezné hrany.
SDET-GB2
| =
SDET-GB2 S
o
SDET-GB2 5
SERRBEEEE R
. IR R HE 3 =
podet (3IS5(8|5|5|5|5|8|8|S 2
Katalogové &islo D S L10 BS Re hm feznych hran [¥X|X|X|X|X|X|X|XIX|X
SDET1204PDELGB2 12,70 4,76 12,70 3,32 0,8 0,08 4 -|o|-|0|0|[@|=[=]|=[=
SDET1204PDERGB2 12,70 4,76 12,70 3,32 0,8 0,08 4 -|o|-|(o|0o|j0|0 -0~
SDET1204PDSLGB2 12,70 4,76 12,70 3,32 0,8 0,13 4 —|=|O|=|O|=|=|=|=
SDET1204PDSRGB2 12,70 4,76 12,70 3,32 0,8 0,13 4 -|® ojo(o|0|-|- |-
SDET120412PDELGB2 12,70 4,76 12,70 3,05 1,2 0,08 4 -|0(-|(®(Of—|=|=|=|=
SDET120412PDERGB2 12,70 4,76 12,70 3,05 1,2 0,08 4 -|o[-|o(0(0|0|-|-|=-
SDET120416SNGB2 12,70 4,76 12,70 — 1,6 0,13 4 -|o|-|0|0|[@|=|=|=[=
SDET120420SNGB2 12,70 4,76 12,70 — 2,0 0,13 4 -|o|-|o(0(0|0|-|-|=~
SDET120424SNGB2 12,70 4,76 12,70 — 2,4 0,13 4 —-|=|-|®|®|[@|=|=|=[=
SDET120432SNGB2 12,70 4,76 12,70 — 3,2 0,13 4 -|o|-|0|®|[@|=|=|=[=
SDET120432XENGB2 12,70 4,76 12,70 — 3,2 0,08 2 —|=|=|O[=[=]|=]|=]|=|~-
SDET120464SNGB2 12,70 4,76 12,70 — 6,4 0,13 2 -==- —|o|=|=]|=]=
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KSSM™ 90° ¢ IC 12 mm
Britové desticky ® SD.T1204 KZKENNAMETAI:

Rohové frézovani

e Stredni obrabéni.
* Presné brousené.

e Uhel Cela 5°. [P] o oo
e 4 Fezné hrany. M| | ° ololole
® prvni volba n elo| [e]o °
O alternativni volba m o 0O
s| | oo oo
L10 m o
SDET-GB
Re
SDET-GB
SDET-GB
[=1=3k=]
SEREEMEEER
et < (0|~ (XA|o (D]
. boce o|o|o|o|o|o|o|o|of>
Katalogové &islo D S L10 BS Re hm feznych hran [X|X|X|X XX XXX X
SDET1204PDERGB 12,70 4,76 12,70 2,56 0,8 0,08 4 —|(of[=[=|-]|-|-|-|®]|-
SDET1204PDSRGB 12,70 4,76 12,70 2,56 0,8 0,15 4 -[=[-|®|-|0|0®|0|0]| -
SDET120412PDERGB 12,70 4,76 12,70 2,19 1,2 0,08 4 -|=|-|®|=|-|®|-|0]|-
SDET120412PDSRGB 12,70 4,76 12,70 2,16 1,2 0,15 4 - -|e -|=|0[=
SDET120416ENGB 12,70 4,76 12,70 - 1,6 0,08 4 =[=[=]=1=1=]-|-|®]|-
SDET120416SNGB 12,70 4,76 12,70 - 1,6 0,15 4 —[=[-|®|=]|=|=-|-|®]|-
SDET120424ENGB 12,70 4,76 12,70 - 2,4 0,08 4 —[=[-|o|=]|-|-|-|®]|-
SDET120424SNGB 12,70 4,76 12,70 — 2,4 0,15 4 —[=[-|o|=-]|-|-|-|®]|-
SDET120432ENGB 12,70 4,76 12,70 — 3,2 0,08 4 —[=[=|®|=]|=|=|-|®]|-
SDET120432SNGB 12,70 4,76 12,70 = 3,2 0,15 4 =|=|={=|=|=|=|-|®]|-
SDET120448ENGB 12,70 4,76 12,70 - 4,8 0,08 2 —[=[-|o|=-]|-|-|-|®]|-
SDET120448SNGB 12,70 4,76 12,70 — 4.8 0,15 2 —[=[-|®|=]|-|-|-|®]|-
SDET120464ENGB 12,70 4,76 12,70 — 6,4 0,08 2 —[=[-|®|=]|=|=|-|®]|-
SDET120464SNGB 12,70 4,76 12,70 - 6,4 0,15 2 -|=-|-|®|-|0®|-|0|[0]|=-
_____ BS
L10]
/ 157
SDPT-GB2 Refo D | Ls_
SDPT-GB2
SDPT-GB2
olo|lo
SEREEMEEER
X < (OO (X(A |0 ||
. pocet o|o|o|o|olo|o|e|ol=
Katalogové éislo D S L10 BS Re hm feznych hran [X|X|X|X XX X XXX
SDPT1204PDERGB2 12,70 4,76 12,70 2,70 0,8 0,08 4 -|[-|-|o|0|0|0®|-|0|-
SDPT1204PDSRGB2 12,70 4,76 12,70 2,70 0,8 0,13 4 -|(-|-|o|0o|0|0|-|0|-
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KSSM™ 90° ¢ IC 12 mm
KZKENNAMETAK Bfitové desticky e SD.T1204

o Tézké obrabéni.
* Presné brousené.

e Uhel &ela 0°, bez utvarede. P 0 ole
e 4 fezné hran ™[ | C O|o|e
Y. ® prvni volba n e|0| [e|O o
0° 0 alternativni volba o |O
| N
~~ . ~)BS H. () oo
\, 7 ik L10 EI o
N v
SDCW-GN Re/._ D |
SDCW-GN
SDCW-GN
[=1E=]K=]
5258222258
pocet (8188151513528
Katalogové &islo D S L10 BS Re hm feznych hran|[¥X | X |X|X|X X |X|X X X
SDCW1204PDSRGN 12,70 4,76 12,70 2,53 0,8 0,16 4 =|==[=|=[=]=[=|=|®
SDCW120412PDSRGN 12,70 4,76 12,70 3,05 1,2 0,16 4 = =1=|=[=|=|=|-|-|®
Doporucené pocatecni hodnoty posuvi
Doporucené pocatecni hodnoty posuvi [mm] Lehkeé Vseobecné Tezké
obrabéni pouziti obrabéni
. Doporucené pocatecni posuvy na zub (Fz) .
Geometrie 5 et . Geometrie
bitovych podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) bitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.F.LE 012 | 042 | 0,74 0,08 | 0,30 | 054 | 0,06 | 0,23 | 0,40 | 0,06 | 0,20 [ 0,35 | 0,05 | 0,8 | 0,32 F.LE
.E..LD 0,17 | 0,47 | 0,82 0,12 | 0,34 | 0,59 0,09 | 0,26 | 044 | 008 | 0,22 | 0,38 | 0,07 | 0,20 | 0,35 E.LD
.E..LD2 0,12 0,46 0,81 0,09 0,33 0,58 0,07 0,25 0,43 0,06 0,22 0,38 0,05 0,20 0,35 .E..LD2
.E..GB 0,23 0,53 0,89 0,17 0,38 0,64 0,13 0,29 0,48 0,11 0,25 0,41 0,10 0,23 0,38 .E..GB
.E..GB2 023 | 0,53 | 089 | 0,17 | 0,38 | 064 | 0,13 | 0,29 | 048 | 0,11 0,25 | 0,41 0,10 | 0,23 | 0,38 .E..GB2
.S..GB 023 | 059 ( 095 | 0,17 | 0,43 | 068 | 0,13 | 0,32 | 0,51 0,11 0,28 | 044 | 0,10 | 0,25 | 0,41 .S..GB
.S..GB2 0,23 0,59 0,95 0,17 0,43 0,68 0,13 0,32 0,51 0,11 0,28 0,44 0,10 0,25 0,41 .S..GB2
.S..GN 023 | 0,59 | 0,95 0,17 | 043 | 068 | 0,13 | 0,32 | 0,51 0,11 0,28 | 044 | 0,10 | 0,25 | 0,41 .S..GN

POZNAMKA: Jako pocatecni hodnoty pouzijte “Lehké obrabéni”.
Doporucéené pocatecni fezné rychlosti jsou uvedeny na strané X22-X37.

Rohové frézovani

kennametal.com KKKENNAMETAE T113



KZKENNAMETAIZ
______________________________________________________________________________________

5230VS ¢ Vysoce vykonne
frezy s dlouhymi brity

Frézy Stellram® fady 5230VS09 a 5230VS12 jsou zvlasté vhodné pro kopirovani a drazkovani

plnym priimérem. Jsou uréeny pro vysoké Ubéry materidlu pfi obrabéni titanu a Zaruvzdornych slitin.

Pri nékterych aplikacich bylo dosazeno aZ dvojnasobnych tbér(i materidlu nez pri plvodnich feznych
podminkach. Moderni V-konstrukce zarucuije, Ze pfi vstupu a vystupu je vzdy jeden fezny bod v kontaktu
s materidlem. Tim je zajiSténa optimalni dynamicka stabilita, ktera vede k maximalni zivotnosti nastroje
a 30% zlepSeni jakosti povrchu. Vysoka kapacita drazek spolu s faktem, Ze kazdd bfitova desticka ma
svou vlastni chladici trysku zarucuje vynikajici odvod tfisek. Tim je dosazeno vy$Si jakosti povrchu a
vy$Sich ubérd materidlu pro vysSi Urover produktivity.

Moderni fada 5230VS je idedini pro hrubovani oceli, legovanych oceli, nerezovych oceli a ¢astecné
take titanu a zaruvzdornych slitin.

Vlastnosti a vyhody

o Umisténi biitovych destiCek zajiStuje snadné a progresivni vniknuti
a fez pro delSi Zivotnost nastroje.

e Samostatné chladici trysky pro kazdou bfitovou desticku zajistuiji
konstantni odvod tfisek a teplotni stabilitu v misté fezu.

¢ Moderni V-konstrukce zlepSuije stabilitu a sniZuje spotifebu energie,
az dvojnasobné prodluzuje Zivotnost nastroje v porovnani s obdobnymi
frézami na trhu.

e Potvrzena univerzalnost v Siroké radé aplikaci pfi obrabéni titanu
a zaruvzdornych slitin s vy$Si produktivitou.

5230VS

5230VS09:
(ap max je uréeno podle vybéru priiméru frézy)
Rozsah priimérd a maximalni ap= prdmér 50 mm s ap 51 mm nebo 80 mm

5230VS12:
(ap max je uréeno podle vybéru priméru frézy)
Rozsah priimér(i a maximalni ap=prf]mér 63 mm s a, 57 mm nebo 94 mm

prdmeér 80 mm s a, 65 mm nebo 110 mm
prdmeér 100 mm s ap 76 mm nebo 133 mm

T114 KKENNAMETAIi kennametal.com



KZKENNAMETAIZ

* \lysoké Ubéry materialu pfi obrabéni
titanu a zaruvzdornych slitin.

e \/-konstrukce zlepSuje stabilitu
a shizuje spotfebu vykonu.

e Umisténi britovych desticek zajistuje
snadné a progresivni vniknuti a fez
pro delsi Zivotnost néstroje.

e Samostatné chladici trysky pro kazdou

5230VS09
Fréza 5230VS09 s dlouhymi feznymi hranami ve tvaru V

- Rl

britovou desticky zajistuji konstantni L

odvod tfisek a teplotni stabilitu v Ap1 max

miste fezu.

Nastréné frézy

Objednaci &islo Katalogové ¢islo ‘ D1 D D6 L Ap1 max Ap2 max Y4 ZU
5672876 5230VS09-A050Z4R51 50 27 48 76 51 44 28 4
5673801 5230VS09-A050Z4R80 50 27 48 106 80 - 44 4

POZNAMKA: Ap2 max je maximalni Ap pro drazkovani.

Nahradni dily
\\
AVAN
® @
Ocelova
Sroub britové Sroubovak Sroub Fizeni Sroubovak chladici podlozka montazni
Objednaci gislo D1 destic¢ky Nm Torx chlazeni Torx koncovka Nord-lock sroub
5672876 50 F3508T 2,1 T15 F3006T T9 SB3413 NLW-0.375 M12 X 1.75 X 30 SHCS
5673801 50 F3508T 2,1 T15 F3006T T9 SB3621 NLW-0.375 M12 X 1.75 X 30 SHCS
POZNAMKA: 59-74 ft. Ibs. zména na 80-100 Nm.
25 ft. Ibs. zména na 34 Nm.
5230VS09 Technické informace (mm)
Produkty Rozméry
" , an max pro Valcova
X . Predvrtan .
. x Celni Uhel otvor pro he|¥(é|. elikalni/ Max
EDP Popis polozky rozted sestupu ni interpolaci linearni ot./min
min. — max. . .
interpolaci
031419 | 5230VS09-A050Z4R51 50 - - - - 32500 «
Celni rozte¢
031603 | 5230VS09-A050Z4R80 50 - - - - 32500

kennametal.com
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5230VS09
Bfitové desticky KZKENNAMETAI:

Vybér britové destiCky

Lehké . . Tézké
obrabéni Vseobecné obrabéni
| . pouziti _ .
(Lehka geometrie) (Silna geometrie)
Odolnost proti opotiebeni < > Houzevnatost
Materialova
skupina Geometrie Sorta Geometrie Sorta Geometrie Sorta
.E..422 SP6519 .E..423 SP6519 .E.41 SP6519
.E..423 SP6519 .E..41 MP91M ..TN MP91M
.E..423 SP6519 .E..41 SP6519 ..TN SP6519
.E..422 KCSM40 .E..423 KCSM40 .E.41 KCSM40
.E..423 KCSM40 .E..41 KCSM40 .. TN KCSM40
.E..422 X500 .E..423 X500 .E..41 X500
.E..422 KCSM40 .E..423 KCSM40 .E..41 KCSM40
.E..423 X500 .E..41 X500 ..TN X500

@ BC
m| o] [o[e
® prvni volba n °
Q O alternativni volba m
B ° o0
[H| o
SDHT09-422
SDHT09-422
SDHT09-422
g sS|o
?, > Blo
pocet olx|2|8
Katalogové &islo D L10 S Re hm feznych hran |X|=|%|X
SDHTO09T308EN422 9,53 9,53 3,97 0,8 0,03 4 o(-|oj0
SDHTO09T3AEEN422 9,53 9,53 3,97 — 0,05 4 --|of-
=
‘<
>
o
N
= ‘e
:.q:
>
o
=
[=] Re
o SDHT09-423 . -
SDHT09-423
SDHT09-423
g =
sS|=l5
pocet 32 § §
Katalogové &islo D L10 S Re hm feznych hran X |=|%|X
SDHT09T308EN423 9,53 9,53 3,97 0,8 0,04 4 ol-(ofe0

T116 KKENNAMETAL kennametal.com



5230VS09

Doporucené pocatecni hodnoty posuvi

Doporucené pocatecni hodnoty posuvi [mm] Lehké Vseobecné To3Ké
obrabéni pouziti obrabéni
. Doporuéené pocatecni posuvy na zub (Fz) .
Geometrie " Co . Geometrie
bfitovych podle % pomeéru radialni hloubky fezu (ae) bitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.E..422 0,12 | 0,47 | 0,75 0,08 | 0,34 | 054 | 0,06 | 0,26 | 0,41 0,06 | 0,22 | 0,35 | 0,05 | 0,20 | 0,32 .E..422
.E..423 0,13 0,46 0,74 0,09 0,33 0,54 0,07 0,25 0,40 0,06 0,22 0,35 0,06 0,20 0,32 .E..423
E.41 0,16 | 0,52 | 082 | 0,12 | 0,38 | 0,59 0,09 | 0,28 | 0,44 0,08 | 0,25 | 0,38 | 0,07 | 0,23 | 0,35 E..41
..TN 023 | 059 | 089 | 0,17 | 0,43 | 064 | 0,13 | 0,32 | 048 0,11 0,28 | 0,41 0,10 | 0,25 | 0,38 ..TN
POZNAMKA: Jako poéateéni hodnoty pouzijte “Lehké obrabéni”.
Doporucéené pocatecni fezné rychlosti jsou uvedeny na strané X22-X37.
kennametal.com I:ZKENNAMETAE T117

KZKENNAMETAE Britové desticky pro frézovani
I BOBEE
_\vgoa m- ° oo
— - ® prvni volba n ®|0
: O alternativni volba IN]|
N\ £ g L Lo (S| |e| [e]e
[H] 0
SDMT09-41
SDMT09-41
SDMT09-41
g s|o
= > Blo
pocet 32lel8
Katalogové ¢islo D L10 S Re hm feznych hran |X|=|®|X
SDMTO09T308EN41 | 9,52 9,52 3,97 0,8 0,05 4 oo 00
v
SDMWO09-TN
SDMW09-TN
SDMWO09-TN
g s|o
RIS
pocet 3|2 § §
Katalogové ¢islo D L10 S Re hm feznych hran |X|=|%|X
SDMWO09T308TN 9,53 9,53 3,96 0,8 0,11 | 4 o|-|-|-

Rohové frézovani




5230VS12

Fréza 5230VS12 s dlouhymi feznymi hranami ve tvaru V KZKENNAMETAI:

e \lysoké Ubéry materialu pfi obrabéni titanu
a zaruvzdornych slitin.

@

V-konstrukce zlepSuje stabilitu a snizuje
spotiebu vykonu.

Umisténi britovych desticek zajistuje snadné D

Rohové frézovani

a progresivni vniknuti a fez pro delsi Zivotnost nastroje.

zajistuji konstantni odvod tfisek a teplotni stabilitu

Samostatné chladici trysky pro kazdou bfitovou desti¢ku

v misté fezu. L
Nastréné frézy
Objednaci ¢islo Katalogové &islo D1 D D6 L Ap1 max Ap2 max Y4 ZU
5672864 5230VS12-A063Z4R57 63 27 58 85 57 52 24 4
5673167 5230VS12-A063Z4R94 63 27 58 124 94 — 40 4
5672883 5230VS12-A080Z5R65 80 32 74 95 65 60 35 5
5673236 5230VS12-A080Z5R110 80 32 74 143 110 - 60 5
5673742 5230VS12-A100Z6R76 100 40 94 106 76 70 48 6
5673169 5230VS12-A100Z6R133 100 40 94 165 133 — 84 6
POZNAMKA: Ap2 max je maximaini Ap pro drazkovani.
Nahradni dily
\\
% @
5 @
Ocelova
Sroub britové Sroubovak Sroub fizeni Sroubovak chladici podlozka montazni
D1 Y4 destic¢ky Nm Torx chlazeni Torx koncovka Nord-lock sroub
63 24 F4011T 3,1 T20 F3006T T9 SB3229 NLW-0.375 M12 X 1.75 X 30 SHCS
63 40 F4011T 3,1 T20 F3006T T9 SB3230 NLW-0.375 M12 X 1.75 X 30 SHCS
80 35 F4011T 31 T20 F3006T T9 SB3231 NLW12SP M16 X 2 X 40 SHCS
80 60 F4011T 31 T20 F3006T T9 SB3232 NLW12SP M16 X 2 X 40 SHCS
100 48 F4011T 3,1 T20 F3006T T9 SB3233 NLW-16SP M20 X 2.5 X 50 SHCS
100 84 F4011T 31 T20 F3006T T9 SB3234 NLW-16SP M20 X 2.5 X 50 SHCS

POZNAMKA: Dotahnéte upinaci $rouby u fréz s priimérem 63 mm na 80-100 Nm, u fréz s prlimérem 80 mm na 110-150 Nm a u fréz s prdmérem 100 mm na 120-180 Nm.
Dotahnéte ocelovou trysku chlazeni na 34 Nm u fréz s primérem 63 mm a na 61 Nm u fréz s primérem 80 a 100 mm.

5230VS12 Technické informace (mm)

Produkty Rozméry
Predvrtany Alcova
EDP Popis polozk Celni Unel %tvf)\lli |r(’)y e max ==
opis polozky Y elikalni elikalni :
rozte¢ sestupu interpolaci linedrni ot./min
min. — max.
31228 | 5230VS12-A063Z4R57 63 - - - - 21000 - -
Celni rozte¢
31229 | 5230VS12-A063Z4R94 63 - - - - 21000
31604 5230VS12-A080Z5R65 80 - - - - 18500
31605 | 5230VS12-A080Z5R110 80 - - - - 18500
31232 | 5230VS12-A100Z6R76 100 - - - - 16000
31233 | 5230VS12-A100Z6R133 100 - - - - 16000

T118
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5230VS12

KZKENNAMETAE Britové desticky
Vybér britové desticky
Lehké . . Tézké
obrabéni Vseobg_cpe obrabéni
. X pouziti o .
(Lehka geometrie) (Silna geometrie)
Odolnost proti opotiebeni < > Houzevnatost
Materialova
skupina Geometrie Sorta Geometrie Sorta Geometrie Sorta
.E..422 SP6519 .E..41 SP6519 .E..423 SP6519
E.41 MP91M .E..423 SP6519 ..IN SP6519
E.41 SP6519 .E..423 SP6519 ...TN SP6519
.E..422 KCSM40 .E..41 KCSM40 .E..423 KCSM40
E.41 KCSM40 .E..423 KCSM40 ..TN KCSM40
.E..422 KCSM40 .E..41 KCSM40 .E..423 KCSM40
.E.41 KCSM40 .E..423 KCSM40 ..TN KCSM40
E.41 X500 .E..423 X500 ..TN X500
Bfitové destiCky pro frézovani
@ EC
s m. ° oo
y Pl mfﬁ ® prvni volba K| o0
1 1 1 L A
Q . & 2& O alternativni volba m
—== NG > B ° ole
SDHT12-422 Re D
—_— (0]
SDHT12-422 m
SDHT12-422
g s|o
AR
pocet S12elg
Katalogové &islo D L10 S Re hm feznych hran  |X|Z|%|X
SDHT120412EN422 | 12,70 12,70 4,75 1,2 0,05 | 4 o|-|0|0
- /1’ .E
: o
: >
i o
| N
S ~e
s E
SDHT12-423 =
[
SDHT12-423
2ls|o
=75l
pocet S2lelg
Katalogové &islo D L10 S Re hm feznych hran  |X|Z|%|X
SDHT120412EN423 12,70 12,70 4,75 1,2 0,06 | 4 o -(0|0
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5230VS12

Rohové frézovani

Bfitové destiCky pro frézovani KZKENNAMETAIZ
90 n ole
< ] — m. o [ofe
A==
W Ry W&é a ® prvni volba
]O () Ho } OZIternativni volba n e
A= ‘f\ﬂ%‘i ‘ sp]
< 15° o |o|e
SDMT12-41 Re/ D | ! i_ s.| o
SDMT12-41
SDMT12-41
e s|eo
sS|Elg
pocet 3|2 § §
Katalogové &islo D L10 S Re hm feznych hran |X|=|%|X
SDMT120412EN41 12,70 12,70 4,75 1,2 0,05 4 olofofe
= =
A
A/t &/ /
N —J 1 |
SDMW12-TN Re D | tls |
SDMW12-TN
SDMW12-TN
g s|o
Z=l5
pocet 32 § §
Katalogové ¢&islo D L10 S Re hm feznych hran X|Z|»|X
SDMW120412TN | 12,70 12,70 4,76 1,2 0,06 | 4 o|-|o|-
Doporucené pocatecni hodnoty posuvi
Doporucené pocatecni hodnoty posuvi [mm] Lehké Vseobecné Tezké
obrabéni pouziti obrabéni
q Doporucené pocatecni posuvy na zub (Fz) .
Geometrie & A s Geometrie
bitovych podle % poméru radialni hloubky fezu (ae) bitovych
desticek 5% 10% 20% 30% 40-100% desticek
.E..422 0,16 | 0,52 | 087 | 0,12 | 0,38 | 0,63 | 0,09 | 0,28 | 0,47 | 0,08 | 0,25 | 041 | 0,07 | 0,23 | 0,38 .E..422
E..41 0,16 | 0,52 | 0,87 | 0,12 | 0,38 | 0,63 | 0,09 | 0,28 | 0,47 | 0,08 | 0,25 | 0,41 | 0,07 | 0,23 | 0,38 .E.41
.E..423 020 | 0,59 | 095 | 0,14 | 0,43 | 0,68 | 0,11 | 0,32 | 051 | 0,09 | 0,28 | 0,44 | 0,08 | 0,25 | 0,41 .E..423
..TN 0,20 0,59 | 0,95 0,14 0,43 0,68 0,11 0,32 | 0,51 0,09 0,28 | 044 0,08 | 0,25 | 041 ..TN

POZNAMKA: Jako pogatecni hodnoty pouzijte “Lehké obrabéni”.
Doporucené pocatecni fezné rychlosti jsou uvedeny na strané X22-X37.
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KKENNAMETAIZ

Vypocet primérné tloustky tfisky v zavislosti na ag, (radialni zabér)
pokud je a, mensi nez 50% prdméru nastroje.

Vzorec: Hodnota posuvu v programu (f,)

f,=hm x4 /_d

3

hm = Primérna tloustka tfisky

ag = Radialni zabér
f, = Posuv na zub
d = Prdimér nastroje

Vzorec: Priimérna tloustka tfisky (hy)

hn=fz x A/ ag

d

hy Tabulka korekénich koeficientd

Rada 5230VS
Technické informace

Frézy @ 50 mm Frézy @ 63 mm Frézy @ 80 mm Frézy @ 100 mm
ae Faktor ae Faktor ae Faktor ae Faktor

ae% (mm) koeficientu | ae% (mm) koeficientu | ae% (mm) koeficientu| ae% (mm) koeficientu

5 2,50 2,30 5 3,15 2,30 5 4,00 2,30 5 5,00 2,30

10 5,00 1,66 10 6,30 1,66 10 8,00 1,66 10 10,00 1,66

15 75 1,40 15 9,45 1,40 15 12,00 1,40 15 15,00 1,40

20 10,00 1,25 20 12,60 1,25 20 16,00 1,25 20 20,00 1,25

25 12,50 1,16 25 15,75 1,16 25 20,00 1,16 25 25,00 1,16

35 17,50 1,05 35 22,05 1,05 35 28,00 1,05 35 35,00 1,05
50-100 25,00-50,00 1,00 50-100 31,50-63,00 1,00 50-100 40,00-80,00 1,00 50-100 50,00-100,00 1,00

Pfiklad: Frézy s primérem 50 mm pracuiji s radialnim zabérem 5,00 mm (ag) = 10% priiméru frézy.

0.6°

kennametal.com

VySe uvedena tabulka
posuvu na pomeéru velikosti
radidlniho zabéru vici
primeéru frézy.

Rozdil v nastaveni liizek
pro bézné a wiper bfitové
desticky.

POZNAMKA: Skutegny
primér frézy se méfi pres
béZné britové desticky.

predstavuje zavislost koeficientu

Pfi 10% je vas koeficient 1,66 (viz. vySe uvedena tabulka); pfi kopirovani musite hodnotu
posuvu nasobit korekénim koeficientem 1,66.

LliZka pro britové
desticky wiper

jsou oznacena

gravirovanym
pismenem W na
frézovacim télese.

T Rada fréz 5230VS je vybavena lizky pro

bfitové desticky wiper, které zajiStuji vyrazné
lepSi jakost povrchu. BEZné britové desticky
zajiStuji skutecné 90° rohy. Stejné britové

desticky je mozné pouzit ve vSech lizkach.

Llizka bez
bfitovych desticek
wiper jsou
posunuta dozadu
a rovnomeérné k
0sam pro zajisténi
skutecného 90°

Uhlu sestupu.

Pozice liZek britovych desticek
wiper jsou v ¢elni ¢asti a pod dhlem,
pro zajisténi ¢elniho obrabéni.

KKKENNAMETAE

Pocet
biitovych
Primér frézy| desticek
(mm) wiper
50 2
63 2
80 3
100 3

T121



Rada 5230VS
Technické informace KZKENNAMETAE

Pokyny pro montaz nastrénych fréz 5230VS09 a 5230VS12

POZNAMKA: V3echny nastréné frézy 5230VS09 a viceradé frézy s biity ve tvaru
V 5230VS12 jsou doddvany s upinacim Sroubem, podlozkou nord-lock a ocelovou
tryskou chlazeni.

Pri demontdzi frézy pokracujte prosim podle nasledujicich pokyn(, spojte frézu

s adaptérem nastréné frézy a odmontujte trysku chlazeni. Pfi opétovné montazi
frézy s upinacim Sroubem, podlozkou Nord-Lock a tryskou chlazeni je dlleZité
pouZit spravny kroutici moment.

Priklad frézy: Sestava 5230VS12-A063Z4R94

Frézovaci télesa

Podlozka Nord-Lock 5230VS12-A063Z4R94
NLW-.375

Chladici koncovka
SB-3230

Upinaci Sroub
M12-1.751SO 30 mm SHCS

Oteviené
drazkovani

Zaviené
drazkovani

Znovu nasadte koncovku
chlazeni a uijistéte se,

Ze obsahuje podlozku

nord lock a pfipevnéte

jak je uvedeno na obrazku
pomoci plastického maziva.

1. 0dmontujte chladici koncovku. (POZNAMKA: Ujistéte se, Ze podlozka nord-lock zistala na dné chladici koncovky.)
2. Pripojte frézovaci téleso k adaptéru nastrénych fréz a zajistéte jej pomoci upinaciho Sroubu, ktery je dodavan s frézou.
POZNAMKA: Upinaci $roub musi byt presné dotazen na piedepsanou hodnotu krouticiho momentu uvedenou v oddilu 1 na strané T123.
3. Pfipevnéte zpét chladici koncovku a ujistéte se, Ze podlozka nord-lock je uvnitf a na spravném misté na dné chladici koncovky.
Pro pridrZeni podlozky nord-lock ve spravné pozici je mozné pouzit malé mnoZstvi plastického maziva.
4. Dotéhnéte chladici koncovku na pfedepsanou hodnotu krouticiho momentu uvedenou v oddilu 2 na strané T123.
5. Poznamka: Pokud je axidlni hloubka fezu (a,,) mensi nez maximalni a,, frézy, potom je mozné pro snizeni pritoku chladici kapaliny
v Gelni ¢asti frézy pouZit Srouby F3006T pro fizeni priitoku, které jsou dodavany samostané. Pokud tyto Srouby pouZzijete, prilepte
je lepidlem loctite nebo podobnym produktem.
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Rada 5230VS
KKKENNAMETAE Technické informace

Hodnoty krouticiho momentu pro upinaci Srouby

Za vyjimecné podminky jsou povazovana dlouhd vyloZeni nastrojli nebo fezné podminky pfi extrémnich parametrech.

5230VS09 Detail 1 Detail 2
Hodnoty krouticiho momentu v Nm pro Dotahovaci
f ia b . . s
Fréza Popis upinaciho Sroubu upmac’ Srouby POp;fy(;T;d'c' moment chladici
Bézné podminky | Vyjimeéné podminky trysky v Nm
5230VS09-A050Z4R51 SB-3413
M12-1.751SO x 30 SHCS 80 100 34
5230VS09-A050Z4R80 xsomm SB-3621
5230VS12 Detail 1 Detail 2
Hodnoty krouticiho momentu v Nm pro Dotahovaci
inaci Sroub . -
Fréza Popis upinaciho Sroubu Hpinac Sroty POp;?,y(:"(I;d'C' moment chladici
Bézné podminky | Vyjimeéné podminky trysky v Nm
5230VS12-A063Z4R57 SB-3229
M12-1.751SO x 30 SHCS 80 100 34
5230VS12-A063Z4R94 xsomm SB-3230
5230VS12-A080Z5R65 SB-3231
M16-2 | 4 H 11 1 1
5230VS12-A080Z5R110 6-2180 x40 mm SHCS 0 %0 SB-3232 6
5230VS12-A100Z6R76 SB-3233
M20-2.5 ISO x 50 SHCS 120 180 61
5230VS12-A100Z6R133 X mm SB-3234

Kli¢ pro upinaci Sroub Sestihranny

M12 = Sestihranny kli€ velikost 10
M16 = Sestihranny kli¢ velikost 14
M20 = Sestihranny kli¢ velikost 17
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