KZKENNAMETAIZ
______________________________________________________________________________________

Vysoce vykonne
karbidove zavitovaci frézy

Nase karbidové zévitovaci frézy jsou urceny pro vyrobu vnitfnich zavit(i na 3-osych CNC strojich. Diky tomu, Ze jsou zavitovaci frézy
vyrobeny z karbidu, je mozné zdvitovat materidly az do tvrdosti 63 HRC. Zdvitovaci frézy pracuiji s pferuSovanymi fezy a vytvareji
kratke trisky.

Kombinace téchto konstrukénich prvk{ prinasi fadu vyhod pro zvySeni celkové jakosti zavitu a vyrobu nastroje. Krétké, snadno
odvadéné trisky vytvareji méné tepla a tfeni, ¢imz se snizuje riziko poskozeni zavitu. Vysoce kvalitni sorty karbid(i vedou ke
snadnému zavitovani a zkracuji obrabéci ¢asy.

Vlastnosti a vyhody

Pozadavky na stroj Vyhody

e 3-0sy obrabéci CNC stroj. e Univerzalni.

¢ Dobré upnuti nastroje i obrobku. Lepsi jakost obrobenych povrchd.

e Vnitfni chlazeni. Bez problémii s triskami.

Bez nutnosti reverzovat vieteno.
Vy$Si bezpecnost vyrobniho procesu.

Vliastnosti

e PreruSovany fez:

o Kratkeé trisky.

e Qptimalizované sorty karbidt.
o \rtani, zavitovani, srazeni hran.
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Vysoce vykonné zavitovaci frézy
Priivodce vybérem karbidovych zavitovacich fréz KZKENNAMETAE

@ @ Slepé a priichozi otvory (2 x D)

© ¥y B yyyoyys
<35 HRC T™M711 T™721 —_ TM741_RHSF
35-43 HRC —_ TM721 —_ TM741_RHSF

™71 T™M721 —_ TM741_RHSF

T™M711 T™721 TM731 TM741_RHSF
Tvarené T™711 TM721 —_ TM731
Odlévané T™M711 TM721 TM731 TM741_RHSF

T™M711 T™M721 —_ TM741_LHSF
H-osHRe - - - TW7aT_LhSF
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Vysoce vykonné zavitovaci frézy

KKKENNAMETAE Systém katalogovych Cisel
4 y 4 Ay sy
Systém znaceni karbidovych zavitovacich fréz PP Re :')

TMTZ1 » Thrisugh Coctard » Metric and Mateic Fne » Solf Cartida

TM721MF120X150R2DHA

TM721 MF 120 X 150 R 2D HA

Konstrukce Typ zavitu Nominalni Rozte¢ Provedeni Hloubka Stopka
zavitovaci frézy primér zavitu zavitu fezu
v mm nebo v mm nebo
palcich palcich
(podie typu) (podie typu)
M = Metricky hruby zavit (tvar ISO) DIN 6535
MF = Metricky jemny zavit (tvar I1SO) HA = Valcova stopka
NC = Univerzdini fady hrubych z4vitl HB = StopkaWeldon®
NF = Univerzalni fady jemnych zavit(i HE = Stopky Whistle
Notch
Provedeni
TM711 = Karbidové zavitovaci frézy; vnitfni chlazeni
TM721 = Karbidové zavitovaci frézy se srazenim hran; vnitini chlazeni
TM731 = Karbidové zavitovaci frézy s vrtanim a srdZenim hran; vnitfni chlazeni
TM741 = Karbidové zavitovaci frézy se srazenim hran a frézovanim; vnitfni chlazeni
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Vysoce vykonné zavitovaci frézy
Sorty a jejich popis KZKENNAMETAII

Povlaky jsou uréeny pro optimalni 3 ocei o
vykonnost pii zavitovani specifickych M Nerezové oceli
material. Litina

NeZelezné materidly
Zaruvzdorné slitiny
Tvrzené materialy

Odot::gf;e'::;:. Houzevnatost
Povlak Vlastnosti sorty 05(10| 15|20 (25| 30| 35|40 |45
Povlakovany karbid. PVD — Jemnozrnny karbidovy substrat s velmi tvrdym poviakem
TiCN. Univerzalni sorta pro frézovani zavit témér vSech druh(i materidld. M
o
[ar]
-
e
Povlakovany karbid. PVD — Karbidovy substrat s teplotné odolnym poviakem TiAIN.
Univerzalni sorta pro frézovani zavit(i témér vsech druhd materidld. M
[ar]
€8
@ | 8
Povlakovany karbid. PVD — Dvouvrstvy povlak s tepelné odolnou zakladni vrstvou
TIAIN na karbidovém substrétu pokrytou vrstvou s nizkym tfenim na bazi MoSy. M
Vhodny pro frézovani zavitil témér vSech druhi materialii véetné materialli s
8 vysokou tvrdosti.
Q
=
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Vysoce vykonné zavitovaci frézy
KKKENNAMETAIZ Karbidové zavitovaci frézy e Slepé a prlichozi otvory

YyuyJuw

Ap1 max LS

TM711 e Vnitini chlazeni ® Metrické a jemné metrické ¢ Karbidové

® prvni volba
O alternativni volba

poéet "§

KCU33 Velikost D1 D1 Ap1 max L LS D feznych hran 2

TM711M030X050R2DHA M3 X 0.5 2,4 - 42 28 4,0 3 “,3
TM711MF040X050R2DHA M4 X 0.5 3,4 8,2 55 36 6,0 3
TM711M040X070R2DHA M4 X 0.7 3,2 - 55 36 6,0 3
TM711MF050X050R2DHA M5 X 0.5 43 10,2 55 36 6,0 3
TM711M050X080R2DHA M5 X 0.8 4,0 - 55 36 6,0 3
TM711MF060X075R2DHA M6 X 0.75 5,0 12,0 55 36 6,0 3
TM711M060X100R2DHA M6 X 1 4.8 12,0 55 36 6,0 3
TM711MF080X075R2DHA M8 X 0.75 6,0 16,8 63 36 6,0 3
TM711MF080X100R2DHA M8 X 1.0 6,0 16,4 63 36 6,0 3
TM711M080X125R2DHA M8 X 1.25 59 16,0 63 36 6,0 3
TM711MF100X100R2DHA M10X1.0 8,0 20,5 70 36 8,0 3
TM711M100X150R2DHA M10X 1.5 8,0 20,2 70 36 8,0 3
TM711MF120X100R2DHA M12X 1.0 10,0 245 80 40 10,0 4
TM711MF120X150R2DHA M12 X 1.5 10,0 247 80 40 10,0 4
TM711M120X175R2DHA M12 X 1.75 10,0 25,3 80 40 10,0 4
TM711MF140X150R2DHA M14X 1.5 10,0 29,2 80 40 10,0 4
TM711M140X200R2DHA M14 X 2.0 11,6 28,0 90 45 12,0 4
TM711MF160X150R2DHA M16 X 1.5 12,0 32,2 90 45 12,0 4
TM711M160X200R2DHA M16 X 2.0 12,0 32,9 90 45 12,0 4
TM711MF180X150R2DHA M18X 1.5 14,0 36,7 90 45 14,0 4
TM711M180X250R2DHA M18 X 2.5 14,0 38,7 90 45 14,0 4
TM711MF200X150R2DHA M20 X 1.5 14,0 41,2 90 45 14,0 4
TM711M200X250R2DHA M20 X 2.5 14,0 412 90 45 14,0 4

Tolerance stopky

D Tolerance h6

6 +0, -0,008
8-10 +0, -0,009
12-18 +0, -0,011
20-30 +0, -0,013
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Vysoce vykonné zavitovaci frézy

Karbidové zavitovaci frézy e Slepé a prlichozi otvory KZKENNAMETAIZ
gty g oy
D
® prvni volba
O alternativni volba
g
E pocet
:g KCU32 Velikost D1 D1 DCH LTHD LDCH L LS D feznych hran
N TM721NC2500-20R2DHA 1/4-20 47 6,7 13,36 14,23 62 36 8,0 3
TM721NC3125-18R2DHA 5/16-18 6,2 8,3 16,26 17,19 74 40 10,0 3
TM721NC3750-16R2DHA 3/8-16 7,7 9,8 19,89 20,85 80 45 12,0 3
TM721NC4375-14R2DHA 7/16-14 9,0 14 22,72 23,79 80 45 12,0 3
TM721NC0500-13R2DHA 1/2-13 10,4 13,0 26,43 27,60 90 45 14,0 4
TM721NC5625-12R2DHA 9/16-12 11,8 14,6 30,75 31,99 100 48 16,0 4
TM721NC0625-11R2DHA 5/8-11 13,1 16,2 33,54 34,89 102 48 18,0 4
Tolerance stopky
D Tolerance h6
6 +0, -0,008
8-10 +0, -0,009
12-18 +0, -0,011
20-30 +0, -0,013

M86 KZKENNAMETN: kennametal.com



Vysoce vykonné zavitovaci frézy
KZKENNAMETAIZ Karbidové zavitovaci frézy e Slepé a prlichozi otvory

PyYyrugluw

LS

TM721 e Vnitini chlazeni ® Metrické a jemné metrické ¢ Karbidové

® prvni volba
O alternativni volba

Zavitovani

KCU32 Velikost D1 D1 DCH LTHD LDCH L LS D Fezr?)’l(:;e:lran
TM721M060X100R2DHA M6X1 4,8 6,3 12,52 13,19 62 36 8,0 3
TM721MF080X100R2DHA M8X1 6,7 8,3 16,53 17,23 74 40 10,0 3
TM721M080X125R2DHA M8X1.25 6,5 8,3 16,91 17,711 74 40 10,0 3
TM721M100X150R2DHA M10X1.5 8,2 10,3 20,29 21,22 80 45 12,0 3
TM721MF120X125R2DHA M12X1.25 10,4 12,3 24,43 25,24 90 45 14,0 4
TM721M120X175R2DHA M12X1.75 9,9 12,3 25,42 26,48 90 45 14,0 4
TM721MF140X150R2DHA M14X1.5 12,1 14,3 29,31 30,25 100 48 16,0 4
TM721M140X200R2DHA M14X2 11,6 14,3 29,05 30,24 100 48 16,0 4
TM721M160X200R2DHA M16X2 13,6 16,3 33,05 34,24 102 48 18,0 4

Tolerance stopky

D Tolerance h6

6 +0, -0,008
8-10 +0, -0,009
12-18 +0, -0,011
20-30 +0, -0,013
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Vysoce vykonné zavitovaci frézy
Karbidové zavitovaci frézy e Slepé a prlichozi otvory KZKENNAMETAIZ

Zavitovani

L KO RGO RO

® prvni volba
O alternativni volba

KCU32 Velikost D1 D22 D1 DCH LTHD LDCH L LS D Fezr%l::(;le;ran
TM731M040X070R2DHA M4X0.7 3,3 3,2 43 7,74 9,59 49 36 6,0 2
TM731M050X080R2DHA M5X0.8 4,2 4,0 53 9,65 11,82 55 36 6,0 2
TM731M060X100R2DHA M6X1 50 4,8 6,3 12,06 14,69 62 36 8,0 2
TM731MF080X100R2DHA M8X1 7,0 6,8 8,3 16,09 19,10 74 40 10,0 2
TM731M080X125R2DHA M8X1.25 6,8 6,5 8,3 15,08 18,42 74 40 10,0 2
TM731M100X150R2DHA M10X1.5 8,5 8,2 10,3 19,59 23,65 79 45 12,0 2
TM731M120X175R2DHA M12X1.7w5 10,3 9,9 12,3 22,86 27,63 89 45 14,0 2
TM731M160X200R2DHA M16X2 14,0 13,6 16,3 32,13 38,00 102 48 18,0 2

Tolerance stopky

D Tolerance h6

6 +0, -0,008
8-10 +0, -0,009
12-18 +0, -0,011
20-30 +0, -0,013
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Vysoce vykonné zavitovaci frézy
KZKENNAMETAIZ Karbidové zavitovaci frézy e Slepé a prlichozi otvory

PP laplul

D1| D22£ e =

L3 LS

® prvni volba
O alternativni volba

KCU36 Velikost D1 D1 D22 L3 L LS D Fezr%%tr:\e;ran E
TM741NC2500-20R2DHA 1/4-20 4,64 3,34 17,0 60 36 8,0 3 _é
TM741NF2500-28R2DHA 1/4-28 4,66 3,62 17,0 60 36 8,0 3 ~c:\1‘
TM741NC3125-18R2DHA 5/16-18 5,64 4,12 21,9 76 40 10,0 4
TM741NF3125-24R2DHA 5/16-24 5,64 4,48 21,9 76 40 10,0 4
TM741NC3750-16R2DHA 3/8-16 7,16 5,42 26,3 76 40 10,0 4
TM741NF3750-24R2DHA 3/8-24 714 6,00 26,3 76 40 10,0 4
TM741NC0500-13R2DHA 1/2-13 10,08 7,95 33,4 86 45 12,0 4
TM741NF0500-20R2DHA 1/2-20 8,45 7,06 33,0 86 45 12,0 4
TM741NF0625-18R2DHA 5/8-18 12,38 10,83 42,0 98 48 16,0 4
TM741NC0750-10R2DHA 3/4-10 15,50 12,77 518 111 50 20,0 5
TM741NC0750-16R2DHA 3/4-16 15,38 13,65 51,3 111 50 20,0 5

Tolerance stopky

D Tolerance h6é

6 +0, -0,008
8-10 +0, -0,009
12-18 +0, -0,011
20-30 +0, -0,013
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Vysoce vykonné zavitovaci frézy

Zavitovani

Karbidové zavitovaci frézy e Slepé a prlichozi otvory KZKENNAMETAIZ
WP Eg ™Il 3 ) )
; D22t E = \: t = = = D

—=4.5P|~—

L3 LS

® prvni volba
O alternativni volba

pocet
KCU36 Velikost D1 D1 D22 L3 L LS D feznych hran
TM741M060X100R2DHA M6X1 4,51 3,41 16,5 60 36 8,0 3
TM741MF080X100R2DHA M8X1 6,23 513 21,9 71 40 10,0 4
TM741M080X125R2DHA M8X1.25 6,23 491 21,9 71 40 10,0 4
TM741MF100X100R2DHA M10X1 6,23 5,13 21,9 71 40 10,0 4
TM741MF100X125R2DHA M10X1.25 6,23 4,91 21,9 71 40 10,0 4
TM741M100X150R2DHA M10X1.5 7,75 6,11 26,3 76 40 10,0 4
TM741MF120X150R2DHA M12X1.5 7,75 6,11 26,3 76 40 10,0 4
TM741M120X175R2DHA M12X1.75 9,16 7,21 32,4 86 45 12,0 4
TM741M140X200R2DHA M14X2 11,08 8,91 41,0 98 48 16,0 4
TM741M160X200R2DHA M16X2 11,08 8,91 41,0 98 48 16,0 4
TM741M180X250R2DHA M18X2.5 14,38 11,71 51,3 11 50 20,0 5
TM741M200X250R2DHA M20X2.5 14,38 11,71 51,3 111 50 20,0 5

Tolerance stopky

D Tolerance h6

6 +0, -0,008
8-10 +0, -0,009
12-18 +0, -0,011
20-30 +0,-0,013
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Vysoce vykonné zavitovaci frézy
KZKENNAMETAIZ Rezné podminky ® TM711, TM721 a TM731  Metrické

e e —. —
L — )
Zavitovaci fréza Mill TM711 Zavitovaci fréza se srazenim hran TM721
Rezna rychlost —ve Posuv / zub Rezn rychlost — ve Posuv / zub
Rozsah — m/min podle priméru Rozsah — m/min podle priméru
Materidlovd Pocatecni Pocétecni

skupina min hodnota max <10 mm >10 mm min hodnota max <10 mm >10 mm
1 90 115 150 mm/ot. 0,05 0,08 140 185 240 mm/ot. 0,06 0,10
2 90 115 150 mm/ot. 0,05 0,08 140 185 240 mm/ot. 0,06 0,10
3 40 50 70 mm/ot. 0,02 0,03 70 90 120 mm/ot. 0,03 0,04
4 - —_ - - - - 70 20 120 mm/ot. 0,03 0,04
5 60 80 100 mm/ot. 0,04 0,06 70 90 120 mm/ot. 0,05 0,08
6 —_ — —_ —_ —_ —_ —_ — —_ —_ — —_
1 60 80 100 mm/ot. 0,04 0,06 70 90 120 mm/ot. 0,05 0,08

M| 2 60 80 100 mm/ot. 0,04 0,06 70 920 120 mm/ot. 0,05 0,08
3 —_ — —_ —_ —_ —_ —_ — —_ —_ —_ —_
1 120 150 200 mm/ot. 0,06 0,10 130 170 220 mm/ot. 0,06 0,11
2 120 150 200 mm/ot. 0,06 0,10 130 170 220 mm/ot. 0,06 0,11
3 90 115 150 mm/ot. 0,05 0,07 110 140 180 mm/ot. 0,05 0,07
1 250 275 300 mm/ot. 0,07 0,09 270 300 330 mm/ot. 0,08 0,16
2 200 225 250 mm/ot. 0,05 0,06 270 300 330 mm/ot. 0,08 0,16 ‘=
3 170 190 210 mm/ot. 0,04 0,05 160 175 190 mm/ot. 0,08 0,16 S
4 250 275 300 mm/ot. 0,07 0,09 270 300 330 mm/ot. 0,08 0,16 :§
5 270 300 330 mm/ot. 0,12 0,13 250 275 300 mm/ot. 0,11 0,20 S
6 170 190 210 mm/ot. 0,05 0,06 90 100 110 mm/ot. 0,11 0,20
1 60 80 100 mm/ot. 0,04 0,06 70 90 120 mm/ot. 0,05 0,08
2 50 65 80 mm/ot. 0,03 0,04 50 60 80 mm/ot. 0,03 0,05
3 50 65 80 mm/ot. 0,03 0,04 50 60 80 mm/ot. 0,03 0,05
4 50 65 80 mm/ot. 0,03 0,04 50 60 80 mm/ot. 0,03 0,05

Zavitovaci fréza s vrtanim a srazenim hran Mill TM731
Rezna rychlost — vc Vrtani Frézovani
L - Posuv / zub
Rozsah — m/min Doporuceny posuv podle pruméru podle priméru
Materidlova| Pocatecni

skupina min hodnota max <6 mm 6-10 mm 10-16 mm <6 mm 6-10 mm 10-16 mm
1 130 175 230 mm/ot. 0,10 0,16 0,30 mm/ot. 0,05 0,07 0,10
2 270 300 330 mm/ot. 0,15 0,25 0,34 mm/ot. 0,06 0,08 0,12
3 140 150 170 mm/ot. 0,15 0,25 0,34 mm/ot. 0,06 0,08 0,12
4 270 300 330 mm/ot. 0,15 0,25 0,34 mm/ot. 0,06 0,08 0,12
5 110 120 130 mm/ot. 0,12 0,20 0,32 mm/ot. 0,06 0,08 0,12
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Zavitovani

Vysoce vykonné zavitovaci frézy

Rezné podminky e Univerzaini ® TM741 e Metrické

KZKENNAMETAIZ

Zavitovaci fréza s frézovanim a srazenim hran Mill TM741

Rezna rychlost — vc

Rozsah — m/min

Posuv/zub podle priiméru

Materialova Pocateéni

skupina Typ TM Sorta min hodnota max <10 mm >10 mm
1 TM741 R KCU36 170 225 290 mm/ot. 0,05 0,08
2 TM741 R KCU36 170 225 290 mm/ot. 0,05 0,08
3 TM741 R KCU36 120 150 200 mm/ot. 0,03 0,05
4 TM741 R KCU36 100 125 160 mm/ot. 0,03 0,05
5 TM741R KCU36 120 150 200 mm/ot. 0,03 0,04
6 TM741 R KCU36 60 80 100 mm/ot. 0,03 0,04
1 TM741 R KCU36 120 150 200 mm/ot. 0,03 0,04

M| 2 TM741 R KCU36 120 150 200 mm/ot. 0,03 0,04
3 TM741 R KCU36 120 150 200 mm/ot. 0,03 0,04
1 TM741 R KCU36 190 250 330 mm/ot. 0,06 0,10
2 TM741 R KCU36 190 250 330 mm/ot. 0,06 0,10
3 TM741 R KCU36 140 185 240 mm/ot. 0,04 0,07
1 = = P — P = — =
2 - —_ _ — —_ - — -
3 TM741 R KCU36 180 230 300 mm/ot. 0,06 0,07
4 TM741 R KCU36 210 275 360 mm/ot. 0,06 0,07
5 — — — — — — = —
6 TM741 R KCU36 210 275 360 mm/ot. 0,06 0,07
1 TM741 L KCU36 120 150 200 mm/ot. 0,025 0,045
2 TM741 L KCU36 50 60 80 mm/ot. 0,015 0,025
3 TM741 L KCU36 50 60 80 mm/ot. 0,015 0,025
4 TM741 L KCU36 70 90 120 mm/ot. 0,025 0,035
1 TM741 KCU36 80 100 130 mm/ot. 0,030 0,050
2 TM741 KCU36 80 100 130 mm/ot. 0,030 0,050
3 TM741 KCU36 50 65 80 mm/ot. 0,020 0,030
4 TM741 KCU36 50 65 80 mm/ot. 0,020 0,030

POZNAMKA: Pro hloubky zaviti 2 x D az 3 x D snizte velikost posuvu 0 25%.
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Vysoce vykonné zavitovaci frézy
CNC programovani

KZKENNAMETAIZ

I 0 A
Druhy frézovani

Sousledné frézovani Nesousledné frézovani

Vlastnosti: Vlastnosti:

I Smér otaceni nastroje ve

Smér otaceni néstroje ve
sméru hodinovych rucicek

sméru hodinovych rucicek

I Nastroj se otadi proti sméru

Nastroj se otaci po sméru
hodinovych ruicek

hodinovych rucicek

Rozte¢ “horni”

\

I Pravostranny zavit

Rozte¢ “dolni”

\

I Pravostranny zvit

K souslednému frézovéni dochdzi vzdy v

momenté, kdy fezna hrana vychazi
z materidlu a tloustka tfisky h = 0

Ke konvenénimu frézovani dochazi vzdy v i
momenté, kdy fezna hrana vychazi
z materilu a tloustka tfisky h = max

A B

0

Posuv proti nastroji Fi¢ Posuv stfedu nastroje Fpy,

= Fyge*(D-DW)  [mm/min]
D

Fi =n ¢ f; ¢ Z [mm/min] Fm =

Posuv proti nastroji (F)

Posuv stfedu nastroje Fyy,

D,y = Prlimér nastroje [mm]

n = Otacky [min-1]

f, = Posuv na zub [mm]

Z = Pocet zubl nastroje (radialni)

D = Nominalni prmér zavitu = Prdmeér vnéjsiho tvaru [mm]
Dy, = Prdmér kruZnice opsané stftedem nastroje (D-D,,,) [mm]

KZKENNAMETAE M93
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Vysoce vykonné zavitovaci frézy
Pokyny pro CNC programovani KZKENNAMETAIZ

Zavitovaci fréza s moznosti zavrtani TM741 e Pravostranna

Pfiprava Zadna

Princip procesu Frézovani zévitu a otvoru, zahloubeni (nesousledné frézovani)

Cyklus

. Pohyb bokem do Frézovani zavitu . Navrat do
Nastaveni polohy pocatecniho bodu (po sméru hodinovych rucicek) Vystup referencni polohy
) \l
s q
xP

Pozadavek na specifikaci hodnot

N SR

d |
— \
Priklad
Velikost — M10-6H Priimér — TM741 pravotocivé Vg * 1000
Priimér zavitu D. Katalogové Gislo ... TM741M100X150R2DHA N=——— S§= 4109
« v o d1 °n
Rozte¢ P Pocet zub(l Z
Priimér pfedvrtaného otvoru D1 .... Priimér nastroje d .
- PN F = 657
Material — Tvrzend ocel, 50 HRC Kompenzace radiusu nastroje k vf = f,eZen (obvodovy)
Sorta — KCU36 Rédius nastroje %ro programovani’
Hloubka zavitu b .
Rezné rychlost v,, 100 m/min _ Vtobvodovy  (D-dy) F = 2:t§ed ndstroje)
Posuv (zahlubovani) f, D )
Poget otoceni®
*(méFeno na obrobku) **(0,01 x D; upravte podle aplikace) “*(1/2dq - k)
Program dle DIN66025 (nesousledné frézovani, na obvod nastroje, prirlistkové)
Pozice nastroje N10 G54 G900 GO0  X.. Y.. Z1500 $4109  T012 M03
Prirlistkové programovani N20 GOl
Pohyb bokem do poéate&niho bodu N30 G42 GO X0 Y5  F657 Sr‘éig;‘::m [F148]4 (stfed nastroje)
Frézovani zaviti N40  GO2 X0 YO Z-1500 10 J5.000
Opakované frézovani zaviti 2B
Vystup N50 G40 GOl X0 Y5
Navrat nastroje do referencni polohy N70 G900  GOO z2
ﬁezny ¢as th 51,6 sekund
POZNAMKY:

Priimér frézy méfeny pres zavity na obrobku je nutné korigovat o hodnotu kompenzace radiusu frézy. Toto je nutné pro nastaveni hloubky fezu
na stfed tolerance matice 6H/IS02. Uvédomte se, prosim, Ze toto také zévisi na radidlnim ohybu nastroje (pevnost materidlu, vyloZeni nastroje).
2 priimér frézy pro programovani je obvykle ulozen v paméti nastroji.
3 Hioubka zvitu b musi byt délitelna velikosti stoupani zavitu P.
& Hodnoty posuvii v zévorkéch je nutné pouZit u fidicich systém, které sami nejsou schopny prepocitat posuv stiedu nastroje.

M94 KZKENNAMETAK kennametal.com




KZKENNAMETAE
4

Vysoce vykonné zavitovaci frézy
Pokyny pro CNC programovani

Zavitovaci fréza s moznosti zavrtani TM741 e Levostranna

Piprava Zidna

Frézovani zévitu a otvoru, zahloubeni (nesousledné frézovani)

Princip procesu

Cyklus

Frézovani zavitu
(proti sméru hodinovych
rucicek)

Pohyb bokem do

Nastaveni polohy pocatecniho bodu

-

Navrat do
referencni polohy

Pozadavek na specifikaci hodnot

T

d, |

— |
Priklad
Velikost — M10-6H Priimér — TM741 levotoGivé Vg, * 1000
Primér zavitu D Katalogové ¢islo ....TM741M100X150L2DHA N = s = 4109
Rozte¢ P Podet zubli Z 1
Priimér pfedvrtaného otvoru D1 .... Priimér nastroje d4 : - 493
Materidl — Titan TIAIGV4 Kompenzace radiusu nastroje k' . e (pozon (obvodovy)
Sorta — KCU36 Rédius néstroje pro programovani

I:Iloubka vrtani/srazeni hran Ig. vi obvodovy * (D-dy) F = 111

Rezna rychlost v,

Posuv (zahlubovani) f, D (stied ndstroje)
Podet otoceni®

*(méFeno na obrobku) **0.01 x D) *(1/2.dq - K)

Program dle DIN66025 (sousledné frézovani, na obvod nastroje, prirlistkové)

Pozice nastroje N10 G54 G90 GO0 X... Y... Z1.500 S4109  T012 Mo4

Prirlistkové programovani N20 GOl

Pohyb bokem do poéateéniho bodu N30 G42 GO1 X0 Y5 Fdgy (VAo [F111]4 (stfed néstroje)

frézovani)
Frézovani zaviti N40 GO02 X0 YO Z-1500 10

Opakované frézovani zaviti

Vystup N50 G40 GO1 X0 VY5

Navrat néstroje do referenéni polohy N70 G900 GO0 Z2

68,8 sekund

Rezny Gas ty,

POZNAMKY:
Priimér frézy méfeny pres zavity na obrobku je nutné korigovat o hodnotu kompenzace radiusu frézy. Toto je nutné pro nastaveni hloubky fezu
na stfed tolerance matice 6H/IS02. Uvédomte se, prosim, Ze toto také zvisi na radialnim ohybu nastroje (pevnost materidlu, vyloZeni nastroje).
2 priimér frézy pro programovani je obvykle uloZen v paméti nastroj.
3 Hioubka zvitu b musi byt délitelna velikosti stoupani zavitu P.
4 Hodnoty posuvii v zdvorkach je nutné pouzit u fidicich systém, které sami nejsou schopny prepocitat posuv stiedu néstroje.
5 Nastaveni N40 musi byt opakovano podle poétu zavitii. Opakovani N = hloubka zévitu b/rozte¢ zavitu P (zaokrouhleno na nejblizsi celé Cislo).
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Vysoce vykonné zavitovaci frézy
Pokyny pro CNC programovani

Zavitovaci fréza s vrtanim TM731

KZKENNAMETAIZ

Priprava

7adna

Princip procesu

Zavitovaci fréza s moznosti zavrtani a srazeni hran (sousledné frézovani)

Cyklus

Vrtani

Nastaveni polohy a srazeni hran

Vyjeti

Najezd do
frézovani zavitu

Frézovani
zaviti

Navrat do
referenéni polohy

Vyjeti
ze zavitu

5P

P

P

Pozadavek na specifikaci hodnot

s

Priklad
Velikost — M10-6H Primér — TM731 Vg * 1000
Primér zavitu D 10mm  Katalogové &islo.... TM731M100X150R2DHA N = Ton = 9709
Rozte¢ P 1,5mm  Pocet zubli Z 2 1
Priimér predv'rtaneho OtVOru Dy oo 8,5mm Priimér nastrolg fj1 ST 8,2mn1* ~ . F = 2427 (urtani,
Material — Sed4 litina qupenz’ace radlusu nastroje k, 0,1 mnlH Vp = hen stézeni hran)
Sorta — KCU32 Rédius nastroje pro programovani<. .4 mm

Ijloubka vrtani/srazeni hran Ig ..19,11 mm B

Reznd rychlost v, 250 m/min vi = f,eZen F= .

L : z (obvodovy)
Posuv (vrtani, zahlubovani) Fyeeerereeseeesniis 0,25 mm/U
Posuv (frézovani) f, 0,1 mm/zub vy obvodovy * (D-dy) F = 350
Vf e — - - o

*(m&Feno na obrobku) *(0.01 x D) (112 dq - K) D (EHCIEE )
Program dle DIN66025 (sousledné frézovani, na obvod nastroje, prirlistkové)
Pozice nastroje N10 G54 G90 GO0 X... Y... Z2 $9709  T012 M03
Vrtani a srazeni hran N20 G91 GOl Z-21.110 F2427 (vrtani, zahlubovani)
Vyjeti N30 GO1 Z0.500
Pohyb bokem do poéateéniho bodu N4O G41 Y-4250 FO71 %ﬁﬁm”“wwwm° [F175]3 (172 stfedu néstroje)
Najizdéni v arc N50 GO03 X0 Y9250 Z0.750 10 J4.625
Frézovani zavitt N60 GO3 X0 YO Z1.500 10 J-5.000 F1942 [F350] 3 (stfed néstroje)
Vyjizdéni v arc N70 GO3 X0 ¥-9.250 Z0.750 10 J-4.625
Vystup N80 GO0 G40 X0 Y 4.250
Navrat nastroje do referenéni polohy N9 G90 Z2

Rezny éas t,

2,3 sekundy

POZNAMKY:

Priimér frézy méfeny pres zavity na obrobku je nutné korigovat o hodnotu kompenzace radiusu frézy. Toto je nutné pro nastaveni hloubky fezu
na stied tolerance matice 6H/IS02. Uvédomte se, prosim, Ze toto také zavisi na radidlnim ohybu ndstroje (pevnost materidlu, vyloZeni néstroje).
2 Priimér frézy pro programovani je obvykle ulozen v paméti nastrojt.
3 Hodnoty posuvii v zévorkéch je nutné pouZit u fidicich systémd, které sami nejsou schopny prepocitat posuv stredu nastroje.
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KZKENNAMETAIZ

Zavitovaci fréza TM721

Priprava
Princip procesu

Cyklus

Vysoce vykonné zavitovaci frézy
Pokyny pro CNC programovani

Predvrtani otvordl pro zavitovani

Zavitovaci fréza s moznosti srazeni hran (konvencni frézovani)

Nastaveni polohy Srazeni hran

11

Frézovani
zaviti

O

Najezd do
frézovani zavitu

11

Navrat do
referencni polohy

Vyjeti
ze zavitu

\

\ A

1

2P /2P

i

hP

Pozadavek na specifikaci hodnot

D
4,‘ - o,
A 4 ,
dy Is
Is
Priklad
Velikost — M10-6H Priimér — TM721 V. * 1000
Priimér zavitu D... Katalogoveé €islo...........coeerrerrererenne TM721M100X150R2DHA N = L S = 9709
RozteG P............. POGEE ZUDD Z....oooeeeoeeeeeeveeeeeee e 3 dyexm
Priimér pfedvrtaného otvoru D Priimér nastroje d4 8,2 mm*
Material — Odlévany hlinik Kompenzace rédiusu nastroje k! 0,1 mm** e o oom F= 2913
Sorta — KCU32 Rédius néstroje pro programovanic. 4 mmr* S S (zahlubovani)
I:Iloubka vrtani/srazeni hran lg.. 21,2 mm
Rezné rychlost Ve 250 m/min vi = fyeZen F = 2622 )
Posuv (zahlubovani) f, (obvodovy)
Posuv (frézovani) f, -
Y obvodovy  (D-dy) F = 472
*(méFeno na obrobku) *(0.01x D) (112 dq - K) f D (stfed nastroje)
Program dle DIN66025 (nesousledné frézovani, na obvod nastroje, prirlistkové)
Pozice nastroje N10 G54 G90 G 00 X... Y... Z2 $9709 012 M03
Frézovani pIné hloubky zavitu N20 G91 Z-21.200
Srazeni hran N30 GOt -2 F 2913 (zahlubovani)
Vyjeti N40 GOO Z3.450
Napox (frézovani, 1/2 (frézovani, 1/2
Pohyb bokem do pocatecniho bodu N50 G42 GO1  X4250 F1311 obvodového posuvu) [F236]3 posuvu stredu nastroje)
Najizdéni v arc N60 GO2 X-9.25 YO0.000 Z-0.750 1-4.625 Jo
Frézovani zavitl N70 G02 X0 YO  Z-1.500 15 J0.000  F2622 [F472]3  (stfed nastroje)
Vyjizdéni v arc N80 GO02 X925 YO0.000 2Z-0.750 14.625 Jo
Vystup N9 G40 GO  X-425
Navrat nastroje do referencni polohy N100 G90 GOO z2
ﬁeznv éas th 1,4 sekundy
POZNANIKY:

Priimér frézy méfeny pres zavity na obrobku je nutné korigovat o hodnotu kompenzace radiusu frézy. Toto je nutné pro nastaveni hloubky fezu
na stfed tolerance matice 6H/IS02. Uvédomte se, prosim, Ze toto také zvisi na radialnim ohybu nastroje (pevnost materidlu, vyloZeni nastroje).

2 priimér frézy pro programovani je obvykle uloZen v paméti nastrojt.
3 Hodnoty posuvil v zévorkéch je nutné pouZit u fidicich systému, které sami nejsou schopny prepocitat posuv stiedu nastroje.
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