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Karbidové stopkové frézy
Priivodce vybérem nastroje ® Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy KZKENNAMETAII

Pocet Vnitini
Mdﬂ 5 PrimérD1 | Délka fezné bFité . rozvod
*Sorty Beyond™ Rada (mm) dasti z Sroubovice chlazeni
HARVI™ I+ E F4AS...DL 4-25 1,8-3x D1 \@
AR NN T e 425 34D 3 @
R FAAS. WN-WX-
HARVI m WL/UBDE 625 il @
HARVI 1 5 F4BS._WM-WX-
utvaregem* ﬁ: WL 6-25 1,5xD1 @J @
| D UADE 6-20 2x D1 £ @
Kopirovaci frézy* -4
oAl — | FAAW.WL-WX 6-16 1xD1 @
KuZelové kopirovaci @ FAAW..AWL38- B 5 ™
frézy HARVL I AWX38 4-16 5-7xD @
XE b e — XE 2-20 2-25xD1 i
XER PN — XER 2-20 2xD .y
o | INE— we | o | vee | @ | @
S| = | s [uwe | @ | @
e | G| > | = | o | ® | @
e | O W | s | w0 | @ | @
HARVI Il - - wss
trochoidni frézy TCDE 8-25 3xD @J @
HARVI I UJDE 10-25 2xD @ @
HARVI I UJDE 10-25 3xD 3 @
Kulové frézy s
ARV " a UJBE 10-20 1xD1 \@J @
Kuzelové kulové w6
A UJBE 4-10 5-6xD
frézy HARVI Il q — ) )]
T e wew | @ | @
Hrubovaci HP* WES\;-IMF\[:V?_J_WX 8-20 13-1,9xD1 @J Q@ \f»
Hrubovaci HP 3 RUDC 4-25 2xD @J @
Hrubovaci HP* c_ F3BH...DL 4-25 1,8-2xD1 & Y
Hrubovac HP* r F3BS..DK-DL 6-20 1-1,6x D1 & @
Hrubovaci HP* “ = F4BJ..DL 6-20 19-2,2x D1 @
Hrubovaci HP* t : F4BJ-F6BJ...DL 6-25 1,8-2,1xD1 \39] @
RSM Il krétké E FSDE 10-25 2xD \39] \@7
RSM I S
o e " 625 2xD 3 By
DokonGovaci HP" £ | rsax 3-20 1-1,3x D1 & )]
Dokoncovaci HP m F3AW...WL-WX 6-16 1xD1 @J @
ot e || 0 | o | @ | @
Dokongovac HP* NN | F6AJ-FEAL..DL 6-25 2-3xD1 ) g
b hinik _ ABDF 15-20 19-4xD1 X X))
Maximet™ 23
e | 320 | 194xD1 3 )
Maximet ™ ———
pro hlinik - = _ ABDE 6-25 1,5x D1 @J @
Hiinik e — FIAA 2-12 2-3xD @ ]
Hlinik | o o — F2AA...DL 4-20 1,6-2x D7 @J @
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Karbidové stopkové frézy

KZKENNAMETAII Priivodce vybérem nastroje e Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
Rezné
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Karbidové stopkové frézy
Priivodce vybérem nastroje ® Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy KZKENNAMETAII

(Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy — pokracovani)

Pocet Vnitini
Md *Sorty Beyond™ Rada Prfzmﬁ:)m Déllg:;:gzné bi;tﬁ Sroubovice crl?lza‘::r’ﬁ
hiink QWS | i 6-25 15xD1 K] @
Hiinik o el -ty 3-20 1,9-4xD7 @J @
Hiinik SN W 6-25 15xD1 & @
Hiinik SRS | 6-25 1,8-2,1 xD1 3 @
Hlinik RS | i 8-25 1,8-2xD1 @J @ \fy

Hiinik N —— | F38A.0L 6-20 12xD1 & @
CFRP* | — CONC 6-12 3xD1 3 ]
CFRP* c CDDC 6-12 3xD1 3 @
CFRP* | — CBDB 6-12 3xD1 3 \:)|
KenFeed™ [ e — KHDA 6-20 - & @
KenFeed e — KMDA 6-20 — 3 @
Turzené oceli ey | FOAT WM-WL-WX 2-12 1xD1 8 @
Turzené oceli E WS—Vl\:I;\l/IA—-{I.\.IL—WX 4-12 1xD1 i, @
Turzens oceli & WZL}CVJI\-II?\?I:J-.WX 6-25 1,5xD1 @J @
Turzené oceli E F4C\}Jsf\’5v?j\_;§AJ 6-25 1,5x D1 @ @
Turzené oceli R e — | FOAV-FBAV..DL 6-25 2,2-3x D1 & @
| Qe | | o | oo | & | @
i | — . | e | o | @ | @
| e [ | oo | o | @ | @
e | oumm— | i, | o | oo | @ | @
it | e | L o0 | e | @ | @
Mikro T — | F2AH. WS-WM 03-2,5 — 8 @
Mikro | F2AH..WS 0,3-25 = 8 @
Mikro Sty eee—— F3AH..WS 0,4-3 — @J @
Mikro i —) | F2AL..WS 05-3 — 8 g
Mikro T p— | P 05-3 — K'Y @
Mikro e ——— VI 0,5-4 = @J @
| SO o | - | oo | @ | @
e w | s | e | @ | @
D°k°ﬂg°"a°i c F2AU...DK 18-19,7 1xD1 @J @
Dokontovact L om— T 28-197 1-1,3xD1 3 .
comil™ NE— UEDE 212 12-2xD1 a8 @
Gomil | sl UEDE 4-12 1,2-1,7 X D1 @
Gomill c UEBC 2-12 1,2-2xD1 & @
comil o~ — UEBE 2-12 1,2-2xD1 8 .
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Karbidové stopkové frézy
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

KZKENNAMETAII

Sorty a jejich popis
Povlaky umoZiiuji pouZiti K3 oce
vysokych feznych rychlosti M  Nerezové oceli
a jsou urcenypro hrubovani L Litina
az dokoncovani. N Nezelezné materialy
1| Zaruvzdomé slitiny
. Tvrzené materidly
(&8 CFRP Polymery s uhlikovymi viakny
L ] «——, Houzevnatost
opotfebeni
Povlak Vlastnosti sorty 05[10(15|20|25 |30 |35|40 |45

Sorty

KC637M

KC635M

P6

Karbidova sorta vyrobena z vysoce kvalitniho, jemnozrnného materialu pro obrabéni
vSech typli materidl(. Vysoka houzevnatost zarucuje fizenou rychlost opottebeni.
Jemnozrnna struktura zajiStuje extrémné ostré fezné hrany.

u

Karbidova sorta se silnym PVD povlakem a optimalizovanym chemickym sloZenim

a zptisobem vyroby pro vy$si odolnost proti opotfebeni. Neporovnatelna ochrana proti
tvorbé vymold, opotrebeni na boku a vrubovému opotiebeni pfi frézovani nerezovych
oceli. Vynikajici vykonnost aZ do 52 HRC.

Povlakovana jemnozrna sorta s vicevrstvym PVD poviakem (AITiN). KC643M™ je
velmi tenky a tvrdy PVD povlak uréeny zejména pro obrabéni oceli, litin, nerezovych
oceli (s chladici kapalinou) a titanu (s chladici kapalinou). Tato sorta je schopna
obrabét materidly s tvrdosti az 52 HRC.

Povlakovand, pevna, otéruvzdornd karbidova sorta s PVD poviakem uréend zejména
pro obrabéni oceli s tvrdosti nad 48 HRC.

Povlakované karbidova sorta s vicevrstvym povlakem TiAIN. KC635M je sorta pro vysoké
vykony a pro vysokeé fezné rychlosti a je prvni volbou pro nerezové oceli. Sorta KC635M
je charakterizovana vysokou tvrdosti a odolnosti proti otéru. Tato sorta je vhodné pro
obrabéni tvrdych materialli (az do 65HRC).

KZKENNAMETAE
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KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
Sorty a jejich popis

Povlaky umoziiuji pouziti 2 ocei
vysokych feznych rychlosti M  Nerezové oceli
a jsou uréenypro hrubovani d Litina
az dokoncovani. N Nezelezné materialy
1| Zaruvzdorné slitiny
11 Tvrzené materidly
(ol CFRP Polymery s uhlikovymi viakny
Odolnost proti Houzevnatost
opotiebeni ~ g
Povlak Vlastnosti sorty 05(10(15|20|25(30|35|40 (45
% Povlakovana karbidova sorta s PVD povlakem. Univerzaini pouZiti diky své tvrdosti
S a vysoké odolnosti proti opotiebeni. Vyhradné s pouzitim chladici kapaliny nebo
= mikromazani MQL.
= PVD povlak (AITiN) na novém sub-mikronovém karbidovém substratu. Tento tvrdy
é povlak zajistuje vynikajici vykonnost pfi frézovani tvrzenych materialti (58—65 HRC).
£
=3
n
M
I Karbidova sorta se silnym PVD povlakem a optimalizovanym chemickym sloZenim
= a zplisobem vyroby pro vy$si odolnost proti opotiebeni. Neporovnatelna ochrana proti
8 tvorbé vymolli, opotiebeni na boku a vrubovému opotiebeni pfi frézovani nerezovych
= oceli. Vynikajici vykonnost az do 52 HRC.
§ v Vlysoce vykonna sorta s diamantovym povlakem s istotou A pro frézovani kompozitnich
e materialli s hlinikovou matrici a grafitu. Je velmi pevna a otéruvzdorna.
M
= Povlakovana karbidova sorta s vicevrstvym PVD povlakem. KC633M™ je urcéena
= pro frézovani za sucha vétSiny materialti kromé jejich tvrzenych provedeni. Sorta
8 je charakterizovana vysokou tvrdosti a odolnosti proti otéru. Monolitnim karbidovym
= nastrojiim piinasi vynikajici odolnost proti tvorbé vymolii a otéru.

kennametal.com

‘ZKENNAMETAIi P7




KZKENNAMETAII

Karbidove stopkove
frezy Beyond™

Vysoce vykonné frézovani v nové dimenzi Pond

Kennametal s potéSenim predstavuje KCPM15™ a KCSM15™— prvni sorty Beyond pro karbidové stopkové frézy. Sorty
KCPM15 a KCSM15 jsou z vylepSeného vysoce vykonného karbidového substrdtu s viastnim PVD povlakem z titan nitridu
hliniku (AITIN).

Vlastnosti a vyhody

e Obrdbéni oceli a nerezovych ocel.
o \/ly&&i odolnost proti tvorbé vymold, opotiebeni na boku a vrubovému opotiebenti.

Material obrobku:
B ocei

M Nerezové oceli
Litina
NeZelezné materialy
Zaruvzdomé slitiny
Tvrzené materialy

Povlak Vlastnosti sorty

Karbidova sorta se silnym PVD povlakem a optimalizovanym chemickym sloZenim a zpiisobem vyroby pro vyssi odolnost
proti opotfebeni. Neporovnatelnd ochrana proti tvorbé vymoll, opotfebeni na boku a vrubovému opottebeni pfi frézovani
nerezovych oceli. Vynikajici vykonnost az do 52 HRC.

KCPM15

Karbidova sorta se silnym PVD povlakem a optimalizovanym chemickym sloZenim a zpiisobem vyroby pro vy$s$i odolnost
proti opotiebeni. Neporovnatelna ochrana proti tvorbé vymol, opotiebeni na boku a vrubovému opotiebeni pfi frézovani  ——
nerezovych oceli. Vynikajici vykonnost az do 52 HRC.

P8 KKENNAMETAlf kennametal.com
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KZKENNAMETAII
N A

Rezna hrana konvenéni stopkové frézy

Tradicéni

Rezna hrana stopkovych fréz KCPM15™/KCSM15™

Sorta KCPM15/KCSM15

*

Pohled: 1. a 2. druhy thel hibetu.

kennametal.com KZKENNAMETA': P9



Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
Prehled frézovacich platforem Kennametal

Doporuceni typu stopkové frézy

KZKENNAMETAI:

Stopkové frézy
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prvni volba

podminéné vhodné

Neni doporuéeno

KZKENNAMETAIZ

Pokud je to mozné, pouZijte néstroj s nejkratsi délkou Sroubovice.
Tim zvysite stabilitu nastroje a dosahnete nejlepsich vysledku.

Nasledujici parametry obrabéni ovliviiuji spravny vybér stopkové frézy
pro vasi aplikaci:

1. VyloZeni nastroje.

2. Pritok chladici kapaliny.

3. Stabilita stroje a obrabéciho procesu.

4. Vykon a kroutici moment stroje.

5. Material obrobku.

6. Velikost néstrojového adaptéru (DV40, DV50, HSK63, atd.).
7 Viz. Privodce vybérem nastroje na strané P2-P5.

kennametal.com




KKENNAMETAIZ

Doporuc¢ené adaptéry pro jednotlivé stopkové frézy

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
Prehled frézovacich platforem Kennametal

Doporucené adaptéry

Platforma karbidovych stopkovych fréz Prvni volba Alternativni volba
HARVI™ | HydroForce™ Tepelné upinace
HARVI I HydroForce Tepelné upinace
HARVI Il HydroForce Tepelné upinace
HARVI Il Long HydroForce Tepelné upinace
Vysoce vykonné hrubovaci frézy HydroForce Adaptéry Weldon ®
RSM II Tepelné upinace Tepelné upinace
Vysoce vykonné dokonéovaci frézy HydroForce Tepelné upinace
MaxiMet™/nastroje pro hlinik HydroForce Tepelné upinace
Stopkové frézy pro tvrzené materialy/KenFeed™ HydroForce Tepelné upinace

GOmill™

Tepelné upinace

Adaptéry Weldon

Zvolte adaptér na zakladé technickych dat/charakteristik

Drzaky nastroja

HydroForce™ pro Klestinové upinaci
Technicka data/charakteristika vysoké momenty | Tepelné upinaée | Frézovaci upinace skli¢idlo ER Adaptér Weldon ®
Ptenos krouticiho momentu * ok Kk ok k * %k x Kk * k Kk k k * Kk * k% Kk *
Radialni hazivost (T.I.R.)1 * ok ok ok * Kk Kk k ok * Kk k k * %k *
Radialni tuhost? * k k * %k % * Kk * %k * % * %k
Nastaveni délky nastroje * kK kK * Kk ok k * * % Kk Kk * *
Pozadavek na toleranci stopky nastroje * ok ok ok * * * %k % * Kk kK * %k
S vnitfnim chlazenim * % Kk Kk k * % Kk * k * % * * %k * %
Mikromazani (MQL) * %k %k k * % %k * * * *
Tlumici schopnosti * ok ok kK * * K k * Kk * %k
Rozsah priimért stopkyS * %k Kk k * * %k Kk Kk k * %k Kk Kk k *
Cena drzaku nastroje * * * Kk * * * Kk k Kk * k% Kk K
Nizké naroky na externi vybaveni? * kK kK * * ok * ok * Kk *k Kk * k% Kk *
Snadna manipulace * % Kk Kk k * %k * % * % Kk * * % * *
Odolnost proti prachu * % Kk Kk k * % Kk * k * % * * %k * %k *
Vysokorychlostni obrabéni * ke k ok * Kk Kk ok k * % * * % Kk *
Presnost vyvazeni * % Kk %k * %k Kk Kk k * % * * % * *

1 Radialni hazivost méze mit viiv na Zivotnost nastroje.
2 Radialni tuhost drzakd Weldon je ve sméru kolmém na upinaci Sroub nizka.
Moznost pouziti pro rtizné priiméry stopek diky redukénim pouzdrdim nebo rozsahu roztazeni.
Klestinové nebo frézovaci upinace jsou dotahovany pomoci momentového nebo specidiniho kli¢e; Tepelné upinace vyzaduii pristroje pro tepelny ohrev.

kennametal.com
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KZKENNAMETAIZ
______________________________________________________________________________________

Vysoce vykonné
specializované stopkove frezy

Hlavni aplikace

Vlysoce vykonné specializované nastroje s moznosti zapichovani, drazkovani a kopirovani pfi nejvysSich hodnotach
posuvll pro Sirokou fadu materidld od oceli, nerezovych oceli, litin, Zaruvzdornych slitin az po tvrzené materiialy.
Tyto frézy jsou uréeny pro zajisténi maximainich dbérl materidlu a dosazeni nejvyssi jakosti povrchu.

Nékteré platformy jsou k dispozici skladem v Sirokém mnoZzstvi prlimérd, rohovych radiusd, srazeni a ostrych
feznych hran nebo v provedeni kulovych fréz.

>

HARVI™ |

Hrubovani

\\ HARVI I \
HARVI Il \

Stredni dokoncovani

\ \_ XE/XER :

AN

Trochoidni
dokoncovaci frézovani

=

@

>

Q

5 HARVI Il LONG

3 \

&

£y >
Vrstvené materialy Specialni materialy
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KZKENNAMETAIZ
N A

Hrubovani a dokonéovani jednim nastrojem
v Siroké radé aplikaci a materialii obrobk.

¢ Hrubovani, stfedni dokoncovani a dokoncovani jednim nastrojem.
e Vyjimecné Ubéry materialu zvySuji produktivitu.

¢ Viynikajici jakost povrchu a presnost.

e Sorta KCPM15™ a KCSM15™ Beyond™ pro dlouhou Zivotnost.

o \ly33i bezpetnost procesu diky stopkam Safe-Lock™ a HAIMER®.

kennametal.com KKENNAMETA': P13



KZKENNAMETAIZ

HARVI |

Vysoce vykonné karbidove stopkové frézy

Hlavni aplikace

HARVI | se pouZivaji pro zapichovani, drazkovani a kopirovani pri nejvy$sich moznych posuvech u Siroké fady materialdl. Tyto frézy
jsou uréeny pro zajisténi maximalnich Ubérl materialu a dosazeni nejvyssi jakosti povrchu. Skladem je dispozici Siroké mnozstvi
priimér(, rohovych radius, srazeni a ostrych feznych hran. Pro zabranéni vytahovani stopkovych fréz z upinace jsou HARVI |
nyni k dispozici se systémem upinani Safe-Lock™ od HAIMER®.

e Hrubovani a dokoncovani jednim nastrojem.
e \lyjimeCné Ubéry materidlu zvySuji produktivitu.
e Sorta KCPM15™ a KCSM15™ Beyond™ pro dlouhou Zivotnost.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie Zakaznicka reSeni

o Ctyfi nerovnomérné rozmisténé bfity pro obrabéni
bez chveéni pii vysokych hodnotéch posuvi. Prodlouzena provedeni nastrojli a/nebo feznych casti.

e Zavrtavaci provedeni pro zanofovani, snadné;jsi Geometrie s délenim tfisky pro nizsi spotfebu vykonu a lepsi
zavrtavani a helikalni interpolaci. tvorbu tfisky pfi obrabéni téZce obrobitelnych materiall.

e Drazkovani 1 x D v: Vnitfni chlazeni s axialnim nebo radidlnim pfivodem.

Mezilehlé prliméry.

— Oceli e RUizna provedeni stopek a nestandardnich povlaka.
— Nerezové oceli e Moznost stupfiovitého provedeni.
— Titan

Specialni sorty Siroka standardni nabidka

Rozsah priimér(i 4-25 mm.
S odsazenim, rohovym radiusem nebo rohovym srazenim.
Prodlouzené provedeni.

e Sorta KCPM15 Beyond s neporovnatelnou ochranou
proti tvorbé vymold, opotiebeni na boku a vrubovému
opotfebeni pfi obrabéni nerezovych oceli. ues v oL

* Sorta KCSM15 Beyond s vyjimeénou Zivotnosti nastroje Kulove frezy s delsi reznou Casti. .
pfi obrébéni titanu. Geometrie s délenim tfisky pro nizsi spotfebu vykonu a lepsi

« Univerzalni sorta KC643M™ urgend pro obrabéni ocel, tvorbu tfisky pfi obrabéni téZce obrobitelnych materidll.
litin, nerezovych oceli (s chladici kapalinou) a titanu
(s chladici kapalinou).

P14 ‘ZKENNAMETAIZ kennametal.com



KZKENNAMETAII
N A

Hrubovani a dokoncovani témeér vSech
materialti jednim nastrojem.

Asymetricka geometrie bfitu —

VlysSi jakost povrchu

Stopka Safe-Lock™ —
Zabranuje vytahovani
stopkovych fréz.
Vy$Si hodnoty posuvd.

Zavrtavaci fréza —

MozZnost axidlniho pohybu pfi
dokon&ovacim prlichodu.
VEtSi moznosti pfi zavrtavani.

Uhel $roubovice 38°
Hrubovani a dokoncovani.

T

Sorta KCPM15™ Beyond™ — Sorta KC643M™ AITIN

Vlynikajici vykonnost az do 52 HRC. Univerzalni pouziti.
Optima”zované pro obrabéni titanu SOI‘VI?VKCSM1 5TM’ Beypndm Ne]deléi Zivotnost néStI’Oje.
a nerezovych ocell. DelSi zivotnost nastroje.

VlySSi fezné rychlosti.
Optimalizované pro
obrabéni titanu. SAFE-AOCK"®

by HAIMER®

kennametal.com KZKENNAMETA': P15



Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ HARVI™

HARVI | e FAAS...DL e Asymetrické geometrie bitu

e Jeden nastroj pro hrubovaci i dokonCovaci

operace.

e Asymetricka geometrie bfitu minimalizuje
chvéni a zajistuje lepsi vysledky obrabéni.

e Zavrtavaci fréza.

\Detail X
45° K

KZKENNAMETAII

999 iys

Tolerance stopkovych fréz

S

D1E S ~ D1 tolerance e8 D tolerance h6
<3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006
BCH »‘ ‘« Ap1 max >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008
>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013
[X%nd
F4AS...DL ¢ 4-bfité e Metrické
°
°
° ® prvni volba
ﬁ O alternativni volba
N 28
0
KCPM15 KCPM15 D1 D Ap1 max L BCH
F4AS0400ADL38 F4AS0400BDL38 4,00 6,00 12,00 55,00 0,40
F4AS0500ADL38 F4AS0500BDL38 5,00 6,00 13,00 57,00 0,40
F4AS0600ADL38 F4AS0600BDL38 6,00 6,00 13,00 57,00 0,40
F4AS0800ADL38 F4AS0800BDL38 8,00 8,00 16,00 63,00 0,40
F4AS1000ADL38 F4AS1000BDL38 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50
F4AS1200ADL38 F4AS1200BDL38 12,00 12,00 26,00 83,00 0,50
F4AS1400ADL38 F4AS1400BDL38 14,00 14,00 26,00 83,00 0,50
F4AS1600ADL38 F4AS1600BDL38 16,00 16,00 32,00 92,00 0,50
F4AS1800ADL38 F4AS1800BDL38 18,00 18,00 32,00 92,00 0,50
F4AS2000ADL38 F4AS2000BDL38 20,00 20,00 38,00 104,00 0,50
F4AS2500ADL38 F4AS2500BDL38 25,00 25,00 45,00 121,00 0,50

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P23.

P16
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Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy ¢ HARVI™

KZKENNAMETAIZ HARVI | e UADE.. ® Asymetricka geometrie bfitu ® S odsazenim

e Standardni rozméry Kennametal.
e Zavrtavaci fréza.

UL IOV

Tolerance stopkovych fréz

e Asymetrickd geometrie bfitu minimalizuje
chvéni a zajistuje lepsi vysledky obrabéni.

e Jeden nastroj pro hrubovani i dokon€ovani
a méné Casté sefizovani.

L3 tolerance hé
Detail X _M.‘ D1 tolerance e8 D +/-
T ]\\\< % <3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006
45"/\ D1 \\ D

\Kf >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008
BCH ‘ x| L3 >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009
= L >10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013

UADE.. ¢ 4-bfité s odsazenim ¢ Metrické

® prvni volba
O alternativni volba

KCPM15 KCPM15 D1 D D3 Ap1 max L3 L BCH
UADE0400A4BV UADE0400B4BV 4,00 6,00 3,76 11,00 16,00 57,00 0,40
UADEO0500A4BV UADEO0500B4BV 5,00 6,00 4,70 13,00 18,00 57,00 0,40
UADE0600A4BV UADE0600B4BV 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 57,00 0,40
UADE0800A4BV UADE0800B4BV 8,00 8,00 7,52 16,00 24,00 63,00 0,40
UADE1000A4BV UADE1000B4BV 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 72,00 0,50
UADE1200A4BV UADE1200B4BV 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 0,50
UADE1400A4BV UADE1400B4BV 14,00 14,00 13,16 26,00 42,00 83,00 0,50
UADE1600A4BV UADE1600B4BV 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 92,00 0,50
UADE2000A4BV UADE2000B4BV 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 104,00 0,50
UADE2500A4BV UADE2500B4BV 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 121,00 0,50

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P23.
kennametal.com KZKEN NAMETAL P17
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ HARVI™

HARVI | e UBDE e F4AS.. WM-WX-WL e Asymetricka geometrie bfitu ® S odsazenim

e Standardni rozméry Kennametal.

e Zavrtavaci fréza.

¢ Asymetricka geometrie bfitu minimalizuje
chvéni a zajistuje lepsi vysledky obrabéni.

e Jeden nastroj pro hrubovani i dokon€ovani

a méné Casté sefizovani.

KZKENNAMETAIZ

CIFICICITIIV RS

Re Ap1 max D3
r Tolerance stopkovych fréz
Nl
D1 m r P D1 tolerance e8 D tolerance h6
I <3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006
13 >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008
>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009
L >10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013
E%ond
UBDE e F4AS.. ¢ 4-biité s odsazenim ¢ Metrické
® prvni volba
O alternativni volba
KCSM15 KCPM15 KCPM15 D1 D D3 Ap1 max L3 L Re
- F4AS0600AWM38R050 | F4AS0600BWM38R050 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 0,50
- F4AS0600AWM38R100 | F4AS0600BWM38R100 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 1,00
- F4AS0800AWM38R050 | F4AS0800BWM38R050 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 0,50
- F4AS0800AWM38R100 | F4AS0800BWM38R100 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 1,00
- F4AS1000AWL38R050 | F4AS1000BWL38R050 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 0,50
- F4AS1000AWL38R100 | F4AS1000BWL38R100 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 1,00
- F4AS1000AWL38R200 | F4AS1000BWL38R200 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 2,00
- F4AS1000AWL38R300 | F4AS1000BWL38R300 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 3,00
- F4AS1000AWL38R400 | F4AS1000BWL38R400 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 4,00
UBDE1200E4AQE * F4AS1200AWL38R050 | F4AS1200BWL38R050 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 0,50
UBDE1200E4AQG * F4AS1200AWL38R100 | F4AS1200BWL38R100 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 1,00
UBDE1200E4AQK * F4AS1200AWL38R200 | F4AS1200BWL38R200 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 2,00
UBDE1200E4AQM * F4AS1200AWL38R300 | F4AS1200BWL38R300 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 3,00
UBDE1200E4AQN * F4AS1200AWL38R400 | F4AS1200BWL38R400 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 4,00
UBDE1600E4AQE * F4AS1600AWX38R050 | F4AS1600BWX38R050 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 0,50
UBDE1600E4AQG * F4AS1600AWX38R100 | F4AS1600BWX38R100 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 1,00
UBDE1600E4AQK * F4AS1600AWX38R200 | F4AS1600BWX38R200 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 2,00
UBDE1600E4AQM * F4AS1600AWX38R300 | F4AS1600BWX38R300 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 3,00
UBDE1600E4AQN * F4AS1600AWX38R400 |F4AS1600BWX38R400 *| 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 4,00
UBDE1600E4AQP * F4AS1600AWX38R600 | F4AS1600BWX38R600 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 6,00
UBDE2000E4AQE * F4AS2000AWX38R050 | F4AS2000BWX38R050 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 0,50
UBDE2000E4AQG * F4AS2000AWX38R100 | F4AS2000BWX38R100 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 1,00
UBDE2000E4AQK * F4AS2000AWX38R200 |F4AS2000BWX38R200 *| 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 2,00
UBDE2000E4AQM * F4AS2000AWX38R300 | F4AS2000BWX38R300 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 3,00
UBDE2000E4AQN * F4AS2000AWX38R400 | F4AS2000BWX38R400 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 4,00
UBDE2000E4AQP * F4AS2000AWX38R600 | F4AS2000BWX38R600 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 6,00
UBDE2500E4AQE * F4AS2500AWX38R050 | F4AS2500BWX38R050 25,00 25,00 23,50 37,50 75,00 135,00 0,50
UBDE2500E4AQG * F4AS2500AWX38R100 - 25,00 25,00 23,50 37,50 75,00 135,00 1,00
UBDE2500E4AQK * F4AS2500AWX38R200 | F4AS2500BWX38R200 25,00 25,00 23,50 37,50 75,00 135,00 2,00
UBDE2500E4AQM * - F4AS2500BWX38R300 25,00 25,00 23,50 37,50 75,00 135,00 3,00
UBDE2500E4AQN * F4AS2500AWX38R400 | F4AS2500BWX38R400 25,00 25,00 23,50 37,50 75,00 135,00 4,00
UBDE2500E4AQP * F4AS2500AWX38R600 | F4AS2500BWX38R600 25,00 25,00 23,50 37,50 75,00 135,00 6,00

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P23-P24.
* Plati standardni ceny, dodaci terminy a minimaini objednané mnoZzstvi MOQ. Standardni polozka na objednavku.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ HARVI™
KZKENNAMETAE HARVI |  F4BS.. WM-WX-WL e Asymetrickd geometrie biitu ® S odsazenim e Utvare¢ tfisky

e Standardni rozméry Kennametal. .

e Zavrtavaci fréza.

e Asymetricka geometrie bfitu minimalizuje
chvéni a zajistuje lepsi vysledky obrabéni.

* Provedeni s utvarec¢em.

FICIC IS

Tolerance stopkovych fréz
L3
D1 tolerance e8 D tolerance h6

ApT max 3 -0,014/-0,028 3 +0/-0,006

>3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008

>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009

>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011

>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013

%ond
F4BS.. ¢ 4-bfité s odsazenim ¢ Metrické
® prvni volba

O alternativni volba

KCPM15 KCPM15 D1 D D3 Ap1 max L3 L Re
F4BS0600AWM38R050 F4BS0600BWM38R050 6,00 6,00 5,80 9,00 18,00 63,00 0,50
F4ABS0600AWM38R100 F4BS0600BWM38R100 * 6,00 6,00 5,80 9,00 18,00 63,00 1,00 -
F4BS0800AWM38R050 F4BS0800BWM38R050 8,00 8,00 7,80 12,00 24,00 68,00 0,50 >
F4BS0800AWM38R100 F4BS0800BWM38R100 8,00 8,00 7,80 12,00 24,00 68,00 1,00 :':
F4BS1000AWL38R050 F4BS1000BWL38R050 10,00 10,00 9,50 15,00 30,00 76,00 0,50 E
F4BS1000AWL38R100 F4BS1000BWL38R100 10,00 10,00 9,50 15,00 30,00 76,00 1,00 §'
F4BS1000AWL38R200 F4BS1000BWL38R200 * 10,00 10,00 9,50 15,00 30,00 76,00 2,00 \g
F4BS1000AWL38R300 F4BS1000BWL38R300 10,00 10,00 9,50 15,00 30,00 76,00 3,00 é

F4BS1000AWL38R400 * F4BS1000BWL38R400 10,00 10,00 9,50 15,00 30,00 76,00 4,00 s
F4BS1200AWL38R050 F4BS1200BWL38R050 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 84,00 0,50 g
F4BS1200AWL38R100 F4BS1200BWL38R100 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 84,00 1,00 E
F4BS1200AWL38R200 F4BS1200BWL38R200 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 84,00 2,00 2
F4BS1200AWL38R300 F4BS1200BWL38R300 * 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 84,00 3,00 =
F4BS1200AWL38R400 F4BS1200BWL38R400 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 84,00 4,00 §
F4BS1600AWX38R050 F4BS1600BWX38R050 * 16,00 16,00 15,00 24,00 48,00 100,00 0,50 g.
F4BS1600AWX38R100 F4BS1600BWX38R100 * 16,00 16,00 15,00 24,00 48,00 100,00 1,00
F4BS1600AWX38R200 F4BS1600BWX38R200 * 16,00 16,00 15,00 24,00 48,00 100,00 2,00
F4BS1600AWX38R300 * F4BS1600BWX38R300 16,00 16,00 15,00 24,00 48,00 100,00 3,00
F4BS1600AWX38R400 * F4BS1600BWX38R400 16,00 16,00 15,00 24,00 48,00 100,00 4,00
F4BS2000AWX38R050 F4BS2000BWX38R050 20,00 20,00 19,00 30,00 60,00 115,00 0,50
F4BS2000AWX38R100 F4BS2000BWX38R100 * 20,00 20,00 19,00 30,00 60,00 115,00 1,00
F4BS2000AWX38R200 * F4BS2000BWX38R200 * 20,00 20,00 19,00 30,00 60,00 115,00 2,00
F4BS2000AWX38R300 * F4BS2000BWX38R300 * 20,00 20,00 19,00 30,00 60,00 115,00 3,00
F4BS2000AWX38R400 * F4BS2000BWX38R400 * 20,00 20,00 19,00 30,00 60,00 115,00 4,00
F4BS2500AWX38R050 * F4BS2500BWX38R050 * 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 0,50
F4BS2500AWX38R100 * F4BS2500BWX38R100 * 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 1,00
F4BS2500AWX38R200 * F4BS2500BWX38R200 * 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 2,00
F4BS2500AWX38R300 * F4BS2500BWX38R300 * 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 3,00
F4BS2500AWX38R400 * F4BS2500BWX38R400 * 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 4,00
POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P24.
* Plati standardni ceny, dodaci terminy a miniméini objednané mnoZzstvi MOQ. Standardni polozka na objednavku.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ HARVI™

HARVI | » UADE e Asymetricka geometrie bfitu ® Prodlouzené vylozeni KZKENNAMETAII

e Standardni rozméry Kennametal.
e Zavrtavaci fréza.

PP LYI
L

¢ Asymetricka geometrie bfitu minimalizuje
chvéni a zajistuje lepsi vysledky obrabéni.

e Jeden nastroj pro hrubovani i dokon€ovani
a méneé Casté sefizovani.

Detail X

45/\

— Tolerance stopkovych fréz

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

P20

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P25.

‘:ZKENNAMETAIZ

BCH D3 tolerance h6é
T D1 tolerance e8 D +/-
ol A ﬁ 7777777777 . = L1 <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
> 3-6 -0,020/-0,038 > 3-6 0/0,008
X Ap1 max T >6-10 -0,025/-0,047 > 6-10 0/0,009
3 >10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013
L
[X%nd
UADE e 4-bfité s prodlouzenym vylozenim ¢ Metrické
® prvni volba
O alternativni volba
KCPM15 KCPM15 D1 D D3 Ap1 max L3 L BCH
UADEO0600A4AL UADEO0600B4AL 6,00 6,00 5,50 12,00 42,00 100,00 0,40
UADEOS00A4AL UADEO800B4AL 8,00 8,00 7,30 16,00 62,00 100,00 0,40
UADE1000A4AL UADE1000B4AL 10,00 10,00 9,10 20,00 60,00 100,00 0,50
UADE1200A4AL UADE1200B4AL 12,00 12,00 11,00 24,00 73,00 125,00 0,50
UADE1600A4AL UADE1600B4AL 16,00 16,00 15,00 32,00 100,00 150,00 0,50
UADE2000A4AL UADE2000B4AL 20,00 20,00 19,00 40,00 98,00 175,00 0,50

kennametal.com



Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy ¢ HARVI™
KZKENNAMETAI: HARVI | e FAAW..WL-WX e Asymetricka geometrie bfitu e Prodlouzené vylozeni e Kulové frézy

e Standardni rozméry Kennametal.

=4
o Zavrtavaci fréza. U \) \) \) \@) @ @
e Asymetrickd geometrie bfitu minimalizuje

chvéni a zajistuje lepsi vysledky obrabéni.
e Jeden nastroj pro hrubovani i dokon€ovani

a méné Casté sefizovani. a! —
¥ . m——
ros

D1 L S —t - % LD Tolerance stopkovych fréz
m‘ t D1 tolerance e8 D tolerance h6
L3 <3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006
L >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008
>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013

[E%ond

F4AW.. ¢ 4-bfité s prodlouzenym vyloZenim ® Kulové frézy * Metrické

® prvni volba
O alternativni volba

KCPM15 D1 D D3 Ap1 max L3 L
F4AAW0600AWL38E120 6,00 6,00 5,80 6,00 12,00 76,00
F4AWO0800AWL38E160 8,00 8,00 7,80 8,00 16,00 100,00
F4AW1000AWX38E200 10,00 10,00 9,50 10,00 20,00 121,50
F4AW1200AWX38E240 12,00 12,00 11,50 12,00 24,00 125,00
F4AW1600AWX38E320 16,00 16,00 15,00 16,00 32,00 150,00

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P26.

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ HARVI™
HARVI | @ FAAW..AWL38-WX38 e Asymetricka geometrie bfitu ® Kuzelové kulové frézy KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

o Zavrtavaci fréza.

U=4
e Asymetricka geometrie bfitu minimalizuje @7 %
chvéni a zajistuje lepsi vysledky obrabéni.

e Jeden nastroj pro hrubovani i dokon&ovani
a méné Casté sefizovani.

e Bocéni frézovani, drazkovani a 3D frézovani. :
——r

R Tolerance stopkovych fréz
D1 max | D1|_ — - D

i D1 tolerance e8 D tolerance h6

m&\ <3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006

L3 3 LS >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008

>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009

>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011

>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013

F4AW..AWL38-WX38 e Asymetricka geometrie bfitu ¢ KuZzelové kulové frézy

® prvni volba
O alternativni volba

KC633M D1 D Ap1 max L2 LS L R KRA
F4AW0400AWL38W040 4,00 8,0 30,5 36 45 76 2 4.0
F4AW0400AWL38W060 4,00 10,0 30,5 49 58 89 2 6.0
F4AW0500AWL38W040 5,00 10,0 38,0 44 57 89 3 4.0
F4AW0500AWL38W060 5,00 12,0 35,7 55 64 100 3 6.0
F4AW0600AWL38W040 6,00 12,0 45,8 55 54 100 3 4.0
F4AW0600AWL38W060 6,00 16,0 50,4 62 59 110 3 6.0
F4AW0800AWL38W060 8,00 16,0 42,0 62 68 110 4 6.0
F4AW0800AWL38W040 8,00 16,0 61,0 52 49 110 4 4.0
F4AAW1000AWX38W040 10,00 16,0 47,7 60 62 110 5 4.0
F4AW1000AWX38W060 10,00 20,0 52,3 175 72 125 5 6.0

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P27.
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Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy ¢ HARVI™
KZKENNAMETAIZ Rezné podminky

HARVI | « UBDE ¢ F4AS...DL ¢ Asymetrickda geometrie bfitu

Boéni,fvrézoyépi (A) KCPM15 Doporuéelj_y posuv na ;ub (fzf mm/zub) pri boénim frézovani (A).
A drazkovani (B) P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost — vc o
Materilova A 8 mimin Primér b1
skupina ap ae ap min max mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0 | 25,0
0 |1,5xD|05xD 1xD 150 200 fz 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
1 |15xD[05xD 1xD 150 200 fz | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
2 |15xD|05xD 1xD 140 190 fz | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
3 |15xD|05xD 1xD 120 160 fz | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
4 |15xD|05xD| 0,75xD 90 150 fz 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
5 |15xD|05xD 1xD 60 100 fz 10,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
6 |1,5xD|05xD | 0,75xD 50 75 fz | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
1 |15xD [ 05xD 1xD 90 115 fz | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
M| 2 |15xD|05xD 1xD 60 80 fz 10,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
3 |15xD|05xD 1xD 60 70 fz 10,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
1 |15xD [05xD 1xD 120 150 fz | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
2 |15xD|05xD 1xD 110 140 fz 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
3 |1,5xD|05xD 1xD 110 130 fz 10,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
1 |15xD|[03xD| 0,3xD - - fz | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
2 |15xD|03xD| 03xD - - fz 10,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
3 |15xD|03xD| 03xD - - fz 10,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
4 |15xD|05xD 1xD - - fz 10,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084
1 |15xD[05xD| 0,75xD 80 140 fz | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098

POZNAMKA: Tato doporuéeni mohou byt upravena pro dosazeni optimalnich vysledk(.
Nizsi fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych Ubérech nebo pfi vyssi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Vy$$i fezna rychlost je vyuzivana pfi dokonCovacich operacich nebo pii nizsi tvrdosti materialu v rdmci materialové skupiny.
Vy$e uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkéach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.
Pro lepsi jakost povrchu snizte posuv na zub.
U aplikaci bo¢niho frézovani — s nejdelSim vyloZenim (L3) snizte ae 0 30%.

HARVI | « UADE.. » Asymetrickd geometrie bfitu ® S odsazenim
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Boc¢ni frézovani (A) KCPM15 Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A). qé

A drazkovani (B) P¥i dréazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%. 2

Rezna rychlost — vc A =

A B N Praimér D1

Materialova m/min 3

skupina ap ae ap min max mm | 4,0 5,0 6,0 8,0 | 10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0 | 25,0 §

0 1,5xD 0,5xD 1xD 150 200 fz | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124 =
1 1,5xD 0,5xD 1xD 150 200 fz | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
2 1,5xD 0,5xD 1xD 140 190 fz | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
3 1,5xD 0,5xD 1xD 120 160 fz | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
4 1,5xD 05xD | 0,75xD 90 150 fz | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
5 1,5xD 0,5xD 1xD 60 100 fz | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
6 1,5xD 05xD | 0,75xD 50 75 fz | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
1 1,5xD 0,5xD 1xD 90 115 fz | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
M| 2 1,5xD 0,5xD 1xD 60 80 fz | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
3 1,5xD 0,5xD 1xD 60 70 fz | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
1 1,5xD 0,5xD 1xD 120 150 fz | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
2 1,5xD 0,5xD 1xD 110 140 fz | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
3 1,5xD 0,5xD 1xD 110 130 fz | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
1 1,5xD 0,3xD 0,3xD 50 90 fz | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
3 1,5xD 0,3xD 0,3xD 25 40 fz | 0,013 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
1 1,5xD 05xD | 0,75xD 80 140 fz | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098

POZNAMKA: Tato doporuceni mohou byt upravena pro dosazeni optimalnich vysledkd.
NiZsi fezna rychlost je vyuZzivana pfi vysokych Ubérech nebo pfi vyssi tvrdosti materidlu v ramci materidlové skupiny.
\ly8§i fezna rychlost je vyuZivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materialu v rdmci materialové skupiny.
Vy$e uvedené parametry jsou zalozeny na idealnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro néstroje s primérem >12 mm.
Pro lepsi jakost povrchu snizte posuv na zub.
U aplikaci boéniho frézovani — s nejdelSim vyloZenim (L3) sniZte ae 0 30%.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ HARVI™
Rezné podminky KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

HARVI | e F4AS.. WM-WX-WL e Asymetricka geometrie bfitu ® S odsazenim

Bo¢ni frézovani (A)
A drazkovani (B)

Doporuéeny posuv na zub (fz=mm/zub) pfi bo¢nim frézovani (A).

KCPM15 KCSM15 P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub Fz 0 10%.

Rezna rychlost — vc -
A B N Primér D1
Materialova m/min
skupina ap ae ap min | max | min | max | mm | 4,0 5,0 6,0 8,0 | 10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0 | 25,0

1,5xD | 056xD 1xD 150 | 200 | 150 | 200 fz 10,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
1,5xD | 05xD 1xD 150 | 200 | 150 | 200 fz 10,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
1,5xD | 0,5xD 1xD 140 | 190 | 140 | 190 fz 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 [ 0,108 | 0,114 | 0,124
1,5xD | 056xD 1xD 120 | 160 | 120 | 160 fz 10,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
1,5xD | 05xD | 0,75xD | 90 | 150 | 90 | 150 fz 10,021 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
1,5xD | 05xD 1xD 60 | 100 | 60 | 100 fz 10,019 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
1,5xD | 05xD | 0,75xD | 50 75 50 75 fz 10,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
1,5xD | 056xD 1xD 90 | 115 | 90 | 115 fz 10,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
1,5xD | 05xD 1xD 60 80 60 80 fz 10,019 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
1,5xD | 05xD 1xD 60 70 60 70 fz 10,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071

1,5xD | 05xD 1xD 120 | 150 = = fz 10,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
1,5xD | 056xD 1xD 110 | 140 - - fz 10,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
1,56xD | 05xD 1xD 110 | 130 = = fz 0,019 ] 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
1,5xD | 03xD | 0,3xD = = 50 90 fz 10,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
1,5xD | 0,3xD | 0,3xD - - 25 40 fz 10,0130,016 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
1,5xD | 03xD | 0,3xD = = 25 40 fz 10,013 0,016 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
1,5xD | 05xD 1xD - - 50 60 fz 10,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084

=
= | BN 2D NV|= OO0 |, DN = O

1,5xD | 05xD | 0,75xD | 80 | 140 | 80 | 140 | fz |0,021 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098

POZNAMKA: Tato doporuceni mohou byt upravena pro dosazeni optimalnich vysledk(.
NiZsi fezna rychlost je vyuZivana pfi vysokych Ubérech nebo pfi vyssi tvrdosti materidlu v rdmci materidlové skupiny.
Vly83i fezna rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pii nizsi tvrdosti materialu v rdmci materialové skupiny.
\y$e uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.
Pro lepsi jakost povrchu snizte posuv na zub.
U aplikaci bo¢niho frézovani — s nejdelsim vyloZenim (L3) snizte ae 0 30%.

HARVI | e F4BS.. WM-WX-WL e Asymetricka geometrie bfitu ¢ S odsazenim a utvareéem trisky

s
Bot':nl”f'rézoyépl’ (A) KCPM15 Doporuée@y posuv na gub (fz_f mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).
A drazkovani (B) P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
A B |Rezndrnychlost —ve Prameér D1
wiateriailova
skupina ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
1 1,5xD 0,5xD 1xD 150 200 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
2 1,5xD 0,5xD 1xD 140 190 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
3 1,5xD 0,5xD 1xD 120 160 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
4 1,5xD 05xD | 0,75xD 90 150 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098
5 1,5xD 0,5xD 1xD 60 100 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
6 1,5xD 05xD | 0,75xD 50 75 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
1 1,5xD 0,5xD 1xD 90 115 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
M| 2 1,5xD 0,5xD 1xD 60 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
3 1,5xD 0,5xD 1xD 60 70 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
1 1,5xD 0,5xD 1xD 120 150 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
2 1,5xD 0,5xD 1xD 110 130 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
3 1,5xD 0,5xD 1xD 100 130 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
1 1,5xD 05xD | 0,75xD 80 140 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098

POZNAMKA: Tato doporuéeni mohou byt upravena pro dosazeni optimalnich vysledk.
Vly&3i fezna rychlost je vyuzivana pii dokoncovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materialu v rdmci materialové skupiny.
VlySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.
Pro lepsi jakost povrchu snizte posuv na zub.
U aplikaci bocniho frézovani — s nejdel$im vylozenim (L3) snizte ae 0 30%.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ HARVI™ |
KZKENNAMETAIZ Rezné podminky

HARVI | « UADE ¢ Asymetricka geometrie bfitu ® Prodlouzené vylozeni

< 4
o —a—
Boéni’fvrézm’lépi (A) KCPM15 Doporuéevpy posuv pa'zub (fz_v=mm/zub) pifi bo¢nim frézovani (A).
A drazkovani (B) P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub Fz 0 10%.
A B |Reznanchiost —ve Pramér D1
widicriaiOva
skupina ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 | 0,75xD | 05xD | 0,75xD 150 200 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
1 0,75xD | 05xD | 0,75xD 150 200 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
2 | 0,75xD | 05xD | 0,75xD 140 190 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
3 | 0,75xD | 05xD | 0,75xD 120 160 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
4 | 0,75xD | 05xD 0,5xD 90 150 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088
5 | 075xD | 05xD | 0,75xD 60 100 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
6 | 0,75xD | 05xD 0,5xD 50 75 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065
1 0,75xD | 05xD | 0,75xD 90 115 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
M| 2 | 075xD | 05xD | 0,75xD 60 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
3 | 075xD | 05xD | 0,75xD 60 70 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065
1 0,75xD | 05xD | 0,75xD 120 150 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
2 | 0,75xD | 05xD | 0,75xD 110 140 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
3 | 075xD | 05xD | 0,75xD 110 130 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
1 0,75xD | 05xD 0,5xD 80 140 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088

POZNAMKA: Tato doporuceni mohou byt upravena pro dosazeni optimalnich vysledku.
\ly$§i fezna rychlost je vyuzivana pfi dokon€ovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materialu v rmci materialové skupiny.
VlySe uvedené parametry jsou zalozeny na ideélnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.
Pro lep3i jakost povrchu shizte posuv na zub.
U aplikaci bocniho frézovani — s nejdelSim vyloZenim (L3) snizte ae 0 30%.

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ HARVI™
Rezné podminky KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

HARVI I™ ¢ FAAW..WL-WX e Asymetricka geometrie bfitu ® Prodlouzené vyloZeni ® Kulové frézy

< 4
- -~ —_—
Boc¢ni frézovani (A) Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).
A drazkovani (B) KCPM15 Pii drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Materialova A B e 2:7';1';;5‘ " Priimér D1
skupina ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0
0 0,5xD 0,5xD 0,5xD 150 200 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101
1 0,5xD 05xD 05xD 150 200 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101
2 0,5xD 0,5xD 0,5xD 140 190 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101
3 05xD 0,5xD 0,5xD 120 160 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087
4 0,5xD 0,5xD 0,5xD 90 150 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077
5 0,5xD 0,5xD 0,5xD 60 100 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070
6 0,5xD 0,5xD 0,5xD 50 75 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057
1 0,5xD 0,5xD 0,5xD 90 115 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087
M| 2 0,5xD 05xD 0,5xD 60 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070
3 0,5xD 05xD 0,5xD 60 70 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057
1 0,5xD 0,5xD 0,5xD 120 150 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101
2 0,5xD 0,5xD 05xD 110 130 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087
3 0,5xD 0,5xD 0,5xD 110 130 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070
1 0,5xD 0,5xD 0,5xD 80 140 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077

Vly$8i feznd rychlost je vyuzivana pii dokoncovacich operacich nebo pii nizsi tvrdosti materidlu v ramci materidlové skupiny.
Vy$e uvedené parametry jsou zalozeny na idealnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s priimérem >12 mm.
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Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy ¢ HARVI™
KZKENNAMETAII Rezné podminky

HARVI | ¢ FAAW..AWL38-WX38 ¢ Asymetrickd geometrie biitu ¢ Kuzelové kulové frézy ¢ Hrubovaci

Bo¢ni frézovani (A) KC633M Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri boénim frézovani (A).
Materialova A e m/::::i?t * Primér o1
skupina ap ae min max mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0
0 | Apmax | 04xD 150 - 200 fz 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072
1 Apmax | 04xD 150 - 200 fz 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072
2 | Apmax | 04xD 140 - 190 fz 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072
3 | Apmax | 04xD 120 - 160 fz 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061
4 | Apmax | 04xD 90 - 150 fz 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054
5 | Apmax | 04xD 60 - 100 fz 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048
6 | Apmax | 04xD 50 - 75 fz 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040
1 Apmax | 04xD 90 - 115 fz 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061
M| 2 | Apmax | 04xD 60 - 80 fz 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048
3 | Apmax | 0,4xD 60 - 70 fz 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040
1 Apmax | 04xD 50 - 90 fz 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061
2 | Apmax | 04xD 25 - 40 fz 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032
3 | Apmax | 04xD 25 - 40 fz 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032
4 | Apmax | 04xD 50 - 60 fz 0,016 0,021 0,026 0,037 0,045
1 Apmax | 04xD 80 - 140 fz 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054

POZNAMKA: Tato doporuéeni mize byt upraveno pro dosazeni optimalnich vysledkd.
Nizsi fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych tbérech nebo pii vyssi tvrdosti materidlu v ramci materidlové skupiny.
Vly$Si Feznd rychlost je vyuZivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
V/ySe uvedené parametry jsou zaloZeny na ideélnich pracovnich podminkach.
U aplikaci bo¢niho frézovani — s nejdelsim vylozenim (L3) snizte Ae 0 30%.

HARVI | « FAAW...AWL38-WX38 ¢ Asymetricka geometrie bfitu ® Kuzelové kulové frézy ¢ Dokon&ovaci
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Bocni frézovani (A) KC633M Doporuceny posuv na zub (fz = mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A). 2

=

S s

A Rl Priimér D1 3

Materialova S

skupina ap ae min max mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 =
0 | Apmax [0,06xD 285 - 380 fz 0,034 0,043 0,053 0,072 0,086
1 | Apmax | 0,06 xD 285 - 380 fz 0,034 0,043 0,053 0,072 0,086
2 | Apmax | 0,06 xD 266 - 361 fz 0,034 0,043 0,053 0,072 0,086
3 | Apmax | 0,06 xD 228 - 304 fz 0,028 0,036 0,044 0,060 0,073
4 | Apmax | 0,06 xD 171 - 285 fz 0,026 0,033 0,039 0,054 0,065
5 | Apmax | 0,06 xD 114 - 190 fz 0,023 0,029 0,035 0,048 0,058
4 | Apmax | 0,06 xD 95 - 142,5 fz 0,019 0,024 0,030 0,040 0,048
1 | Apmax | 0,06 xD 171 - 218,5 fz 0,028 0,036 0,044 0,060 0,073
M | 2 | Apmax |0,06xD 114 - 152 fz 0,023 0,029 0,035 0,048 0,058
3 | Apmax | 0,06 xD 114 - 133 fz 0,019 0,024 0,030 0,040 0,048
1 | Apmax | 0,06 xD 95 - 171 fz 0,028 0,036 0,044 0,060 0,073
2 | Apmax | 0,06 xD 47,5 - 76 fz 0,015 0,019 0,023 0,032 0,038
3 | Apmax | 0,06 xD 47,5 - 76 fz 0,015 0,019 0,023 0,032 0,038
4 | Apmax | 0,06 xD 95 - 114 fz 0,019 0,025 0,031 0,044 0,053
1 | Apmax | 0,06 x D 152 - 266 fz 0,026 0,033 0,039 0,054 0,065

POZNAMKA: Tato doporuéeni mize byt upraveno pro dosazeni optimalnich vysledkd.
Nizsi fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych Ubérech nebo pii vyssi tvrdosti materidlu v ramci materidlové skupiny.
Vly$Si fezna rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
V/y$e uvedené parametry jsou zaloZeny na ideélnich pracovnich podminkach.
U aplikaci bo¢niho frézovani — s nejdelsim vylozenim (L3) snizte Ae 0 30%.

kennametal.com ‘ZKENNAMETA': p27



KZKENNAMETAIZ

HARVI" II

Vysoce vykonné karbidove stopkové frézy

Hlavni aplikace

HARVI Il jsou urcené pro maximaini Ubéry materidlu s péti nerovnomérné rozmisténymi bfity pro hrubovani a dokoncovani
pii bocnim frézovani, drazkovani a kopirovani. Skladem je k dispozici Siroké mnozstvi priimért, rohovych radiusd, srazenf
a ostrych feznych hran. Pro zabranéni vytahovani stopkovych fréz z upinace jsou HARVI I nyni k dispozici S upinanim
Safe-Lock™ od HAIMER™.

e Drazkovani 1 x D do titanu a nerezovych oceli s péti nerovnomeérné rozmisténymi brity.

e Hrubovani a dokoncovani jednim nastrojem.

e Sorty KCPM15™ a KCSM15™ Beyond™ pro dlouhou Zivotnost.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie Zakaznicka reSeni
o P&t nerovnomérné rozmisténych britd pro obrabéni o Mezilehlé priméry.
bez chvéni pfi vysokych hodnotach posuva. * Prodlouzena provedeni nastrojii a/nebo Feznych ¢asti.
* Vlastni parabolicky tvar jadra pro vyssi stabilitu. e Geometrie s délenim tFisky pro nizsi spotfebu vykonu a lepsi
e Zanorovani az do 3°. tvorbu tfisky pfi obrabéni téZce obrobitelnych materiall.
e Drazkovani 1 xDv: e K dispozici v provedeni jako kulové frézy.
— Titan e Vnitfni chlazeni s axidlnim nebo radialnim pfivodem.
— Nerezové oceli ¢ Riizna provedeni stopek a nestandardnich povlak.

e MozZnost stupriovitého provedeni.

Specialni sorty L o
N , Siroka standardni nabidka
e Sorta KCPM15™ Beyond s neporovnatelnou ochranou proti

tvorbé vymolli, opotiebeni na boku a vrubovému opotiebeni e Rozsah primérd 4-25 mm.

pfi obrabéni nerezovych oceli. e S odsazenim, rohovym radiusem nebo ostrymi hranami.
¢ Sorta KCSM15™ Beyond s vyjimecnou Zivotnosti néstroje

pfi obrabéni titanu.
o Univerzalni sorta KC643M™ urcena pro obrabéni oceli,

litin, nerezovych oceli (s chladici kapalinou) a titanu

(s chladici kapalinou).
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KZKENNAMETAII

Hrubovani a dokoncovani vysokymi
posuvy jednim nastrojem s nejdelsi
délkou rezné casti.

Asymetricka geometrie bfitu —

VlysSi jakost povrchu.

Vlastni konstrukce jadra. Unel Sroubovice 38°
Lepsi stabilita nastroje. Hrubovani a dokoncovani.

T

Sorta KCPM15™ Beyond™ 33;::r;fn?‘:)gﬂ"im AITiN
Vynikajici vykonnost az do 52 HRC. Neidelsi Zivotnost ﬁéstro'e
Optimalizované pro obrabéni titanu Sorta KCSM15™ Beyond ) Je.

a nerezovych oceli. DelSi Zivotnost néstroje. VySSi fezné rychlosti.

Optimalizované pro obrabéni titanu.

SAFE-AOCK®
by HAIMER®

kennametal.com KZKENNAMETA': P29



Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ HARVI™

HARVI Il « UCDE e Asymetricka geometrie bfitu KZKENNAMETAIZ

e Jeden nastroj pro hrubovani i dokon¢ovani a méné
Casté sefizovani.

Fesgilyy

Tolerance stopkovych fréz

e Asymetricka geometrie bfitu minimalizuje
chvéni a zajistuje lepsi vysledky obrabéni.
e Standardni rozméry Kennametal.
* Nelze zavrtavat v ose z.
e Pé&ti biitd geometrie umoziuje drazkovani az do 1 x D.

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

P30

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P33.
*Plati standardni ceny, dodaci terminy a minimalni objednané mnozstvi MOQ. Standardni poloZka na objednavku.

‘ZKENNAMETAIZ

kennametal.com

Re Ap1 max
‘—_‘ D1 tolerance e8 D tolerance h6

<3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006

b >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008

>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009

‘ . >10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011

>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013

[X%nd
UCDE e 5-bfité  Metrické
® prvni volba
O alternativni volba

KCPM15 KC643M KCPM15 KC643M D1 D Ap1 max L Re
UCDE0400A5ARA UCDE0400A5ARA UCDE0400B5ARA UCDE0400B5ARA 4,00 6,00 11,00 55,00 0,25

UCDE0400A5ASA UCDE0400A5ASA - - 4,00 6,00 11,00 55,00 -
UCDEO500A5ARA UCDEO500A5ARA UCDEO500B5ARA UCDEO500B5ARA 5,00 6,00 13,00 57,00 0,25

UCDEO500A5ASA UCDEO500A5ASA - - 5,00 6,00 13,00 57,00 -
UCDE0600A5ARA UCDE0600A5ARA UCDE0600B5ARA UCDE0600B5ARA 6,00 6,00 13,00 57,00 0,40

UCDEOG600A5ASA UCDEOG600A5ASA - - 6,00 6,00 13,00 57,00 -
UCDEO0700A5ARA UCDEO0700A5ARA UCDE0700B5ARA UCDEO0700B5ARA 7,00 8,00 16,00 63,00 0,40

UCDEO0700A5ASA UCDE0700A5ASA - - 7,00 8,00 16,00 63,00 -
UCDE0800A5ARA UCDEO0800A5ARA UCDEO0800B5ARA UCDE0800B5ARA 8,00 8,00 19,00 63,00 0,50

UCDEOS00A5ASA UCDEOS00A5ASA - - 8,00 8,00 19,00 63,00 -
UCDEO0900A5ARA UCDEO0900A5ARA UCDEO0900B5ARA UCDEO900B5ARA * 9,00 10,00 19,00 72,00 0,50

UCDE0900A5ASA UCDE0900A5ASA - - 9,00 10,00 19,00 72,00 -
UCDE1000A5ARA UCDE1000A5ARA UCDE1000B5ARA UCDE1000B5ARA 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50

UCDE1000A5ASA UCDE1000A5ASA - - 10,00 10,00 22,00 72,00 -
UCDE1200A5ARA UCDE1200A5ARA UCDE1200B5ARA UCDE1200B5ARA 12,00 12,00 26,00 83,00 0,75

UCDE1200A5ASA UCDE1200A5ASA - - 12,00 12,00 26,00 83,00 —
UCDE1400A5ARA UCDE1400A5ARA UCDE1400B5ARA UCDE1400B5ARA 14,00 14,00 26,00 83,00 0,75

UCDE1400A5ASA UCDE1400A5ASA - - 14,00 14,00 26,00 83,00 -
UCDE1600A5ARA UCDE1600A5ARA UCDE1600B5ARA UCDE1600B5ARA 16,00 16,00 32,00 92,00 0,75

UCDE1600A5ASA UCDE1600A5ASA - - 16,00 16,00 32,00 92,00 -
UCDE1800A5ARA UCDE1800A5ARA UCDE1800B5ARA UCDE1800B5ARA 18,00 18,00 32,00 92,00 0,75

UCDE1800A5ASA UCDE1800A5ASA - - 18,00 18,00 32,00 92,00 -
UCDE2000A5ARA UCDE2000A5ARA UCDE2000B5ARA UCDE2000B5ARA 20,00 20,00 38,00 104,00 0,75

UCDE2000A5ASA UCDE2000A5ASA - - 20,00 20,00 38,00 104,00 -
UCDE2500A5ARA UCDE2500A5ARA UCDE2500B5ARA UCDE2500B5ARA 25,00 25,00 45,00 121,00 0,75

UCDE2500A5ASA UCDE2500A5ASA - - 25,00 25,00 45,00 121,00 —



Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ HARVI™
HARVI II™ e UDDE e Asymetricka geometrie bfitu ® S odsazenim

§99wlibysp

KZKENNAMETAIZ

e Standardni rozméry Kennametal.
¢ Nelze zavrtavat v ose z.
e Zanofovani az do 3°.
e Optimalizovana geometrie pro obrabéni titanu.
e Asymetricka geometrie bfitu minimalizuje
chvéni a zajistuje lepsi vysledky obrabéni.
e Jeden néstroj pro hrubovani i dokon€ovani
a méné Casté sefizovani.
* Péti bfitd geometrie umoZziuje drédZkovani az do 1 x D.

Tolerance stopkovych fréz

kennametal.com

KZKENNAMETAIi

(pokracovani na dalsi strané)

Ap1 max D3
'—" T D1 tolerance e8 D tolerance h6
T <3 -0,014 /-0,028 <3 +0/-0,006
b1 - >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008
I >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009
Re L3 ‘ >10-18 -0,032 /-0,059 >10-18 +0/-0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013
L
E¥ond
UDDE e 5-biité s odsazenim ¢ Metrické
® prvni volba
O alternativni volba
KCSM15 KC643M KC643M D1 D D3 Ap1 max L3 L Re &
- - UDDEO600B5ARA 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 63,00 0,20 :.9:’
- UDDEO600A5ARA UDDEO600B5ARB 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 63,00 0,50 E
- UDDEO600A5ARB UDDEO0600B5ARC 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 63,00 1,00 =
- UDDEO600A5ARC UDDEO0600B5ARD 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 63,00 1,50 %
- UDDEO600A5ASA - 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 63,00 - @
- - UDDE0800B5ARA 8,00 8,00 7,52 19,00 24,00 76,00 0,20 %
- UDDEOS00A5ARA UDDEO800B5ARB 8,00 8,00 7,52 19,00 24,00 76,00 0,50 =
- UDDEO800A5ARB UDDEO0800B5ARC 8,00 8,00 7,52 19,00 24,00 76,00 1,00 .i
- UDDEO800A5ARC UDDE0800B5ARD 8,00 8,00 7,52 19,00 24,00 76,00 2,00 g
- UDDEOS00A5ASA - 8,00 8,00 7,52 19,00 24,00 76,00 - 'E.
- UDDE1000A5ARA UDDE1000B5ARA 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 76,00 0,50 ®
- UDDE1000A5ARB UDDE1000B5ARB 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 76,00 1,00 2
- UDDE1000A5ARC UDDE1000B5ARC 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 76,00 2,00 =
- UDDE1000A5ARD UDDE1000B5ARD 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 76,00 2,50
- UDDE1000A5ASA - 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 76,00 -
UDDE1200E5AQE * UDDE1200A5ARA UDDE1200B5ARA 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 0,50
UDDE1200E5AQG * UDDE1200A5ARB UDDE1200B5ARB 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 1,00
UDDE1200E5AQK * UDDE1200A5ARC UDDE1200B5ARC 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 2,00
UDDE1200E5AQM * UDDE1200A5ARD UDDE1200B5ARD 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 3,00
- UDDE1200A5ASA - 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 -
- UDDE1400A5ARA - 14,00 14,00 13,15 26,00 42,00 84,00 0,50
- - UDDE1400B5ARB 14,00 14,00 13,15 26,00 42,00 84,00 1,00
- UDDE1400A5ARC - 14,00 14,00 13,15 26,00 42,00 84,00 2,00
- UDDE1400A5ARD - 14,00 14,00 13,15 26,00 42,00 84,00 3,00
- UDDE1400A5ASA - 14,00 14,00 13,15 26,00 42,00 84,00 -
UDDE1600E5AQE * UDDE1600A5ARA UDDE1600B5ARA 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 0,50
UDDE1600E5AQG * UDDE1600A5ARB UDDE1600B5ARB 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 1,00
UDDE1600E5AQK * UDDE1600A5ARC UDDE1600B5ARC 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 2,00
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

(UDDE e 5-brité s odsazenim e Metrické — pokracovani)

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ HARVI™
HARVI II™ e UDDE e Asymetricka geometrie bfitu ® S odsazenim

KZKENNAMETAIZ

® prvni volba

O alternativni volba

KCSM15 KC643M KC643M D1 D D3 Ap1 max L3 L Re
UDDE1600E5AQM * UDDE1600A5ARD UDDE1600BSARD 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 3,00
UDDE1600E5AQN * UDDE1600A5ARE UDDE1600B5ARE 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 4,00
UDDE1600E5AQP * UDDE1600A5ARP UDDE1600BSARP 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 6,00

- UDDE1600A5ASA - 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 -
UDDE2000E5AQE * UDDE2000A5ARA UDDE2000B5ARA 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 0,50
UDDE2000E5AQG * UDDE2000A5ARB UDDE2000B5ARB 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 1,00
UDDE2000E5AQK * UDDE2000A5ARC UDDE2000B5ARC 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 2,00
UDDE2000E5AQM * UDDE2000A5ARD UDDE2000B5ARD 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 3,00
UDDE2000E5AQN * UDDE2000A5ARE UDDE2000B5ARE 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 4,00
UDDE2000E5AQP * UDDE2000A5ARP UDDE2000B5ARP 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 6,00

- UDDE2000A5ASA - 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 -
UDDE2500E5AQE * UDDE2500A5ARA UDDE2500B5ARA 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 0,50
UDDE2500E5AQG * UDDE2500A5ARB UDDE2500B5ARB 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 1,00
UDDE2500E5AQK * UDDE2500A5ARC UDDE2500B5ARC 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 2,00
UDDE2500E5AQM * UDDE2500A5ARD UDDE2500B5ARD 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 3,00
UDDE2500E5AQN * UDDE2500A5ARE UDDE2500B5ARE 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 4,00
UDDE2500E5AQP * UDDE2500A5ARP UDDE2500B5ARP 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 6,00

- UDDE2500A5ASA - 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 —

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P33.

*Plati standardni ceny, dodaci terminy a minimalni objednané mnozstvi MOQ. Standardni polozka na objednavku.
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Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy ¢ HARVI™

KZKENNAMETAIZ Rezné podminky

HARVI Il « UCDE ¢ Asymetricka geometrie bfitu

e & |

R ® | Kosam [ koewts | e pos e e o
A B Reznd rml:‘lit:‘si - ve|Rezna r;r/;:y‘:i?\ﬁ -V Primr D1
Materialova
skupina ap ae ap min | max | min | max | mm | 5,0 6,0 8,0 | 10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0 | 25,0
0 1,5xD 0,5xD 1xD 150 | 200 | 150 | 200 fz {0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
1 1,5xD 0,5xD 1xD 150 | 200 | 150 | 200 fz 10,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
2 1,5xD 0,5xD 1xD 140 | 190 | 140 | 190 fz | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
3 1,5xD 0,5xD 1xD 120 | 160 | 120 | 160 fz {0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
4 1,5xD 0,5xD 0,75xD 90 | 150 | 90 | 150 fz | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
5 1,5xD 0,5xD 1xD 60 | 100 | 60 | 100 fz 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
6 1,5xD 0,5xD 0,75xD 50 75 50 75 fz {0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
1 1,5xD 0,5xD 1xD 9 | 115 | 90 | 115 fz | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
M 2 1,5xD 0,5xD 1xD 60 80 60 80 fz 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
3 1,5xD 0,5xD 1xD 60 70 60 70 fz {0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
1 1,5xD 0,5xD 1xD 120 | 150 | 120 | 150 fz | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
2 1,5xD 0,5xD 1xD 110 | 140 | 110 | 140 fz 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
3 1,5xD 0,5xD 1xD 110 | 130 | 110 | 130 fz | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
1 1,5xD 0,3xD 0,3xD 50 90 - - fz | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
2 1,5xD 0,3xD 0,3xD 25 40 - - fz {0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
3 1,5xD 0,3xD 0,3xD 25 40 - - fz {0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
4 1,5xD 0,5xD 1xD 50 60 - - fz 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074 | 0,084
1 1,5xD 0,5xD 0,75xD 80 | 140 | 80 | 140 fz | 0,027 | 0,083 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098

POZNAMKA: Tato doporuéeni mohou byt upravena pro dosazeni optimalnich vysledk.

Nizsi fezna rychlost je vyuZzivana pfi vysokych Ubérech nebo pfi vyssi tvrdosti materialu v ramci materidlové skupiny.
Vly$si fezna rychlost je vyuZivana pfi dokon&ovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zalozeny na ideélnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.

HARVI Il « UDDE ¢ Asymetricka geometrie bfitu

¥ 5
Bo¢ni frézovani (A) KCSM15/ Doporuéeny posuv na zub (fz=mm/zub) pfi boénim frézovani (A).
A drazkovani (B) KC643M P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub Fz o 10%.
A g | Reznarnchiost —ve Priimér D1
Materialoval
skupina ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
5 15xD | 05xD 1xD 60 100 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 | 0,076 | 0,081 0,091
6 | 1,5xD | 05xD | 0,75xD 50 75 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071
1 |15xD | 05xD 1xD 120 150 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 | 0,114 | 0,124
2 |15xD | 05xD 1xD 110 140 fz 0,036 0,050 0,061 0,07 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
3 [15xD | 05xD 1xD 110 130 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 | 0,076 | 0,081 0,091
1 |15xD |03xD | 03xD 50 90 fz 0,036 0,050 0,061 0,07 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
2 |15xD | 03xD | 03xD 25 40 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 | 0,054 | 0,061
3 [15xD | 03xD | 03xD 25 40 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
4 [15xD | 05xD 1xD 50 60 fz 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074 | 0,084
1 |15xD |05xD | 0,75xD 80 140 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 | 0,083 0,088 | 0,098
POZNAMKA: Niz&i fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych Ub&rech nebo pfi vy&si tvrdosti materialu v rAmci materialové skupiny.

Vly$Si fezna rychlost je vyuZivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi nizi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.

VySe uvedené parametry jsou zalozeny na ideélnich pracovnich podminkéach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.
U aplikaci boéniho frézovani — s nejdel$im vylozenim (L3) snizte Ae 0 30%.

Pi drazkovani — s nejdel§im vylozenim (L3) snizte Ae 0 30%.
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KZKENNAMETAII

HARVI™ Il dlouhe

Vlysoce vykonne karbidove stopkove frézy

Hlavni aplikace

Dlouhé provedeni HARVI Il je ur¢ené pro obrdbéni titanu, oceli a nerezovych oceli s vynikajici jakosti povrchu
pfi maximalnich Ubérech materidlu. Prodlouzend fezna ¢ast umoziuje pouZiti dlouhého provedeni HARVI I
pii obrdbéni hlubokych kapes s tenkymi sténami pfi stfednim dokonCovani a dokoncovani. Tim je také snizen
pocet fezll pri obrabéni profilll kridel v leteckém prdmyslu.

e Bocni frézovani az do 5 x D pfi dokonCovani titanu a nerezovych oceli.

e \lyjimeCné piimé stény.
e Univerzalni sorta KC633M™ pro dlouhou Zivotnost nastroje.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie Zakaznicka reseni

e P&t nerovnomérné rozmisténych bfitd pro obrabéni bez chvéni o Mezilehlé primeéry.
pfi vysokych hodnotéch posuvi zlepsuje jakost povrchu e Geometrie s délenim tFisky pro niz$i spotfebu vykonu a lepsi
a zivotnost nastroje. tvorbu tfisky pii obrabéni t&Zce obrobitelnych materidld.

o Délka fezné casti 3 x D a 5 x D pro mensi pocet priichodd. o Vnitfni axilni i radialni chlazeni.

e Inovativni tvar jadra zlepSuje stabilitu a zarucuje vyjimecné e Riizn4 provedeni stopek a nestandardnich povlaka.
primé stény.

o \/lySSi posuvy pfi rohovych operacich ve srovnani ~. . , p

Speciélni sorty ¢ Rozsah primérd 6-25 mm.

o Nastroje s riiznymi velikostmi rohovych radiust jsou skladem.
e Univerzalni sorta KC643M urcena pro obrabéni oceli,

litin, nerezovych oceli (s chladici kapalinou) a titanu
(s chladici kapalinou).
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KZKENNAMETAII
N A

Délky fezné ¢asti 3 x D a 5 x D bez nutnosti
snizeni posuvu pii obrabéni rohi.

Asymetricka geometrie britu

Inovativni tvar jadra. Vy33i jakost povrchu.

VlysSi stabilita nastroje
a pfimost stén.
Sorta KC643M™ AITiN J| \L Uhel $roubovice 43°

Univerzalni pouziti. LepsSi vysledky pfi obrabéni roh(.
NejdelSi Zivotnost nastroje.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ HARVI™
HARVI Il e UGDE e Délka fezné Casti 3x D KZKENNAMETAI:

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

* Dokonc¢ovani a stfedni dokoncovani.

2U=5
e Asymetricka geometrie bfitu minimalizuje U @7 %
chvéni a zajistuje lepsi vysledky obrabéni.

* Nelze zavrtavat v ose z.

e Standardni rozméry Kennametal. ‘_-—.
1

Tolerance stopkovych fréz

- Apimax D1 tolerance e8 D tolerance h6é

<3 -0,014 /-0,028 <3 +0/-0,006

- —— — — O p >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008

>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009

>10-18 -0,032 /-0,059 >10-18 +0/-0,011

>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013

® prvni volba
O alternativni volba

KC643M D1 D Ap1 max L Re
UGDEO0600A5ARA 6,00 6,00 18,00 63,00 0,20
UGDEO600A5ARB 6,00 6,00 18,00 63,00 0,50
UGDEO600A5ARC 6,00 6,00 18,00 63,00 1,00
UGDEO800A5ARA 8,00 8,00 24,00 67,00 0,20
UGDEO800A5ARB 8,00 8,00 24,00 67,00 0,50
UGDEO0800A5ARC 8,00 8,00 24,00 67,00 1,00
UGDE1000A5ARA 10,00 10,00 30,00 76,00 0,50
UGDE1000A5ARB 10,00 10,00 30,00 76,00 1,00
UGDE1000A5ARC 10,00 10,00 30,00 76,00 2,00
UGDE1000A5ARD 10,00 10,00 30,00 76,00 2,50
UGDE1200A5ARA 12,00 12,00 36,00 100,00 0,50
UGDE1200A5ARB 12,00 12,00 36,00 100,00 1,00
UGDE1200A5ARC 12,00 12,00 36,00 100,00 2,00
UGDE1200A5ARD 12,00 12,00 36,00 100,00 2,50
UGDE1400A5ARD 14,00 14,00 42,00 100,00 3,00
UGDE1600A5ARA 16,00 16,00 48,00 110,00 1,00
UGDE1600A5ARB 16,00 16,00 48,00 110,00 2,00
UGDE1600A5ARC 16,00 16,00 48,00 110,00 2,50
UGDE1600A5ARD 16,00 16,00 48,00 110,00 3,00
UGDE1600A5ARE 16,00 16,00 48,00 110,00 4,00
UGDE1600A5ARP 16,00 16,00 48,00 110,00 6,00
UGDE2000A5ARA 20,00 20,00 60,00 125,00 1,00
UGDE2000A5ARB 20,00 20,00 60,00 125,00 2,00
UGDE2000A5ARC 20,00 20,00 60,00 125,00 2,50
UGDE2000A5ARD 20,00 20,00 60,00 125,00 3,00
UGDE2000A5ARE 20,00 20,00 60,00 125,00 4,00
UGDE2000A5ARP 20,00 20,00 60,00 125,00 6,00
UGDE2500A5ARA 25,00 25,00 75,00 150,00 1,00
UGDE2500A5ARB 25,00 25,00 75,00 150,00 2,00
UGDE2500A5ARC 25,00 25,00 75,00 150,00 2,50
UGDE2500A5ARD 25,00 25,00 75,00 150,00 3,00
UGDE2500A5ARE 25,00 25,00 75,00 150,00 4,00
UGDE2500A5ARP 25,00 25,00 75,00 150,00 6,00

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P38.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ HARVI™
KZKENNAMETAE HARVI Il ® UGDE e Délka fezné ¢asti 5 x D

¢ Dokoncéovani a stiedni dokoncovani. .

2U=5
e Asymetricka geometrie bfitu minimalizuje U @7 %
chvéni a zajistuje lepsi vysledky obrabéni.

* Nelze zavrtavat v ose z.

Tolerance stopkovych fréz

D1 tolerance e8 D tolerance h6
<3 -0,014 /-0,028 <3 +0/-0,006
- b >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008
>6-10 -0,025 /-0,047 >6-10 +0/-0,009
>10-18 -0,032 /-0,059 >10-18 +0/-0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013
HARVI Il ¢ UGDE e Délka rezné ¢asti 5 x D
® prvni volba

O alternativni volba

KC643M D1 D Ap1 max L Re

UGDEO0600A5SBRA 6,00 6,00 30,00 76,00 0,20
UGDE0600A5BRB 6,00 6,00 30,00 76,00 0,50
UGDEO0600A5BRC 6,00 6,00 30,00 76,00 1,00
UGDEO800A5BRA 8,00 8,00 40,00 87,00 0,20 =
UGDEO0800A5BRB 8,00 8,00 40,00 87,00 0,50 ‘§
UGDEO800A5BRC 8,00 8,00 40,00 87,00 1,00 E
UGDE1000A5BRA 10,00 10,00 50,00 100,00 0,50 S
UGDE1000A5BRB 10,00 10,00 50,00 100,00 1,00 §'
UGDE1000A5BRC 10,00 10,00 50,00 100,00 2,00 ;
UGDE1000A5BRD 10,00 10,00 50,00 100,00 2,50 3
UGDE1200A5BRA 12,00 12,00 60,00 125,00 0,50 g
UGDE1200A5BRB 12,00 12,00 60,00 125,00 1,00 :
UGDE1200A5BRC 12,00 12,00 60,00 125,00 2,00 £
UGDE1200A5BRD 12,00 12,00 60,00 125,00 2,50 %
UGDE1400A5BRD 14,00 14,00 70,00 120,00 3,00 :
UGDE1600A5BRA 16,00 16,00 80,00 141,00 1,00 S
UGDE1600A5BRB 16,00 16,00 80,00 141,00 2,00 :>
UGDE1600A5BRC 16,00 16,00 80,00 141,00 2,50
UGDE1600A5BRD 16,00 16,00 80,00 141,00 3,00
UGDE1600A5BRE 16,00 16,00 80,00 141,00 4,00
UGDE1600A5BRP 16,00 16,00 80,00 141,00 6,00
UGDE2000A5BRA 20,00 20,00 100,00 166,00 1,00
UGDE2000A5BRB 20,00 20,00 100,00 166,00 2,00
UGDE2000A5BRC 20,00 20,00 100,00 166,00 2,50
UGDE2000A5BRD 20,00 20,00 100,00 166,00 3,00
UGDE2000A5BRE 20,00 20,00 100,00 166,00 4,00
UGDE2000A5BRP 20,00 20,00 100,00 166,00 6,00
UGDE2500A5BRA 25,00 25,00 125,00 190,00 1,00
UGDE2500A5BRB 25,00 25,00 125,00 190,00 2,00

UGDE2500A5BRC * 25,00 25,00 125,00 190,00 2,50
UGDE2500A5BRD 25,00 25,00 125,00 190,00 3,00
UGDE2500A5BRE 25,00 25,00 125,00 190,00 4,00
UGDE2500A5BRP 25,00 25,00 125,00 190,00 6,00

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P39.
*Plati standardni ceny, dodaci terminy a minimaini objednané mnoZzstvi MOQ. Standardni polozka na objednavku.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ HARVI™
Rezné podminky KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

HARVI™ Il ¢ UGDE e Asymetricka geometrie bfitu ® Rezné délky 3 x D

< 4 '
Boc¢ni frézovani (A) KC643M Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).
Materialoval A Re_zr“’i r“!:‘;:"li(:‘St Primér D1
skupina ap ae min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 20,0 25,0
1 | Ap1 max | 0,05xD* 300 400 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,114 0,124
2 | Ap1max | 0,05xD* 280 380 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,114 0,124
3 | Ap1max | 0,05xD* 240 320 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,101 0,114
4 | Ap1max | 0,05xD* 180 300 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,088 0,098
5 | Ap1 max | 0,05xD* 120 200 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,081 0,091
6 | Ap1max | 0,05xD* 100 150 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,065 0,071
1 | Ap1 max | 0,05xD* 180 230 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,101 0,114
M | 2 | ApTmax | 0,05xD* 120 160 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,081 0,091
3 | Ap1max | 0,05xD* 120 140 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,065 0,071
1 | Ap1 max | 0,05xD* 240 300 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,114 0,124
2 | Ap1Tmax | 0,05xD* 220 260 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,101 0,114
3 | Ap1 max | 0,05xD* 200 260 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,081 0,091
1 | Ap1 max | 0,05xD* 100 180 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,101 0,114
2 | Ap1max | 0,05xD* 100 180 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,101 0,114
3 | Ap1max | 0,05xD* 50 80 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,054 0,061
4 | Ap1max | 0,05xD* 100 120 fz 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,074 0,084
1 | Ap1 max | 0,05xD* 160 280 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,088 0,098

* Pro vySe uvedené fezné podminky nastavte ae do 0,8 mm.
POZNAMKA: Niz&i fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych tibérech nebo pi vyssi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Vly83i fezna rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pii nizsi tvrdosti materialu v rdmci materialové skupiny.
\/y$e uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.
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Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy ¢ HARVI™
KZKENNAMETAIZ Rezné podminky

HARVI™ Il ¢« UGDE ¢ Asymetricka geometrie bfitu ® Rezné délky 5 x D

Bocni frézovani (A) KC643M Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri boénim frézovani (A).
A Heznd ryehlost Priimér D1
Materialoval
skupina ap ae min max | mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 20,0 25,0
1 Ap1 max 0,05 x D* 300 400 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,114 0,124
2 Ap1 max 0,05 x D* 280 380 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,114 0,124
3 Ap1 max 0,05 x D* 240 320 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,101 0,114
4 Ap1 max 0,05 x D* 180 300 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,088 0,098
5 Ap1 max 0,05 x D* 120 200 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,081 0,091
6 Ap1 max 0,05 x D* 100 150 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,065 0,071
1 Ap1 max 0,05 x D* 180 230 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,101 0,114
M| 2 Ap1 max 0,05 x D* 120 160 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,081 0,091
3 Ap1 max 0,05 x D* 120 140 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,065 0,071
1 Ap1 max 0,05 x D* 240 300 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,114 0,124
2 Ap1 max 0,05 x D* 220 260 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,101 0,114
3 Ap1 max 0,05 x D* 200 260 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,081 0,091
1 Ap1 max 0,05 x D* 100 180 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,101 0,114
2 Ap1 max 0,05 x D* 100 180 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,101 0,114
3 Ap1 max 0,05 x D* 50 80 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,054 0,061
4 Ap1 max 0,05 x D* 100 120 fz 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,074 0,084
1 Ap1 max 0,05 x D* 160 280 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,088 0,098

* Pro vySe uvedené fezné podminky nastavte ae do 0,8 mm.
POZNAMKA: Nizsi fezna rychlost je vyuZivana pfi vysokych Gbérech nebo pfi vyssi turdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Vly83i fezna rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pii nizsi tvrdosti materialu v rdmci materialové skupiny.
\/y$e uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
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KZKENNAMETAII

HARVI" Il trochoidni frezy

Vlysoce vykonng karbidove stopkove frézy

Hlavni aplikace

Trochoidni frézy Kennametal jsou navrzeny pro aplikace s vysokymi posuvy az do 3 x D s malym radidlnim zabérem
a jsou uréeny pro CAM software s optimalizaci prlichodil nastroje.

Jsou urceny jak pro hrubovaci, tak i pro dokonCovaci operace pfi kopirovani a kapsovani. Obrabéni hlubokych kapes
pomoci helikalni interpolace stejnym nastrojem snizuje naklady na skladové zasoby nastrojli a sefizovaci ¢asy.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie Zakaznicka reSeni
o P&t nerovnomérné rozmisténych bfiti pro obrabéni bez chvéni e Mezilehlé priméry.

pii nejvyssich hodnotach posuvd. e Prodlouzena provedeni nastrojli nebo feznych ¢asti.
e Konstrukce predni ¢asti optimalizovana pro helikalni interpolaci. e Rlizné rohové radiusy.
e Patentované drazky a vnitrni prostor drazek pro optimalni

odvod tfisek.

Standardni nabidka

Specialni sorty

e Rozsah prdmeérd 8-25 mm.

e Sorta KC643M™ optimalizovand pro obrabéni oceli,
nerezovych oceli a Zaruvzdornych slitin.
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KZKENNAMETAII
N A

Zkonstruovano pro dynamicke
frézovani a trochoidni frézovani.

— Utvarece trisky
Rizeny odvod tfisky v rozich
a v hlubokych kapsach.
Patentovana konstrukce ¢éelni ¢asti Sroubovice 40°
Vlysoce efektivni helikalni interpolace Hrubovaci a dokonCovaci operace.
a celkova tuhost nastroje.

Vlastni konstrukce jadra

Vysoce piesné radius
y P y Snadnad tvorba a odvod tfisky.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ HARVI™
HARVI Il trochoidni ® TCDE e Asymetricka geometrie bfitu KZKENNAMETAI:

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

e Standardni rozméry Kennametal. A -
¢ Nelze zavrtavat v ose z. U kh\a \) U \) @ @
e Hrubovani a dokon€ovani kapes a otevienych kontur s

méné Castym sefizovanim.
e Asymetricka geometrie bfitu pro obrabéni bez chvéni pfi
nejvyssich posuvech.

e Optimalizované pro trochoidni frézovani a helikalni
interpolaci.

e Patentované drazky a vnitini prostor drazek pro optimalni
odvod trisek.

Tolerance stopkovych fréz
Ap1 max D1 tolerance D tolerance h6

<3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006

T — >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008
D1 D >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009
- >10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011

Re >18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013

TCDE e Asymetricka geometrie bfitu ® S lamaéem tfisky
® prvni volba

O alternativni volba

KC643M D1 D Ap1 max L Re
TCDE0800A5CRE 8,00 8,00 24,00 67,00 0,50
TCDE1000A5CRE 10,00 10,00 30,00 80,00 0,50
TCDE1200A5CRF 12,00 12,00 36,00 100,00 0,75
TCDE1600A5CRG 16,00 16,00 48,00 110,00 1,00
TCDE2000A5CRG 20,00 20,00 60,00 125,00 1,00
TCDE2500A5CRG 25,00 25,00 75,00 150,00 1,00

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P43-P44.
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Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy ¢ HARVI™
KZKENNAMETAIZ Rezné podminky

HARVI Il trochoidni ¢ TCDE ¢ Asymetrickda geometrie bfitu ¢ ae 10% z D1

Bocni frézovani (A) KC643M Doporucéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).
Rezna rychlost — vc P
Materialova A m/min Priimér b1
skupina ap ae min max mm 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
0 | Apmax 0,1xD 150 - 440 fz 0,072 0,086 0,099 0,121 0,137 0,149
1 Ap max 0,1xD 150 - 440 fz 0,072 0,086 0,099 0,121 0,137 0,149
2 | Apmax 0,1xD 140 - 418 fz 0,072 0,086 0,099 0,121 0,137 0,149
3 | Apmax 0,1xD 120 - 352 fz 0,060 0,073 0,084 0,105 0,121 0,137
4 | Ap max 0,1xD 90 - 330 fz 0,054 0,065 0,075 0,092 0,106 0,117
5 | Apmax 0,1xD 60 - 220 fz 0,048 0,058 0,067 0,084 0,097 0,109
6 | Apmax 0,1xD 50 - 165 fz 0,040 0,048 0,056 0,068 0,078 0,085
1 Ap max 0,1xD 90 - 253 fz 0,060 0,073 0,084 0,105 0,121 0,137
M | 2 | Apmax 0,1xD 60 - 176 fz 0,048 0,058 0,067 0,084 0,097 0,109
3 | Apmax 0,1xD 60 - 154 fz 0,040 0,048 0,056 0,068 0,078 0,085
1 Ap max 0,1xD 120 - 330 fz 0,072 0,086 0,099 0,121 0,137 0,149
2 | Apmax 0,1xD 110 - 308 fz 0,060 0,073 0,084 0,105 0,121 0,137
3 | Apmax 0,1xD 110 - 286 fz 0,048 0,058 0,067 0,084 0,097 0,109
1 Ap max 0,1xD 50 - 198 fz 0,060 0,073 0,084 0,105 0,121 0,137
2 | Apmax 0,1xD 25 - 88 fz 0,032 0,038 0,045 0,056 0,065 0,074
3 | Apmax 0,1xD 25 - 88 fz 0,032 0,038 0,045 0,056 0,065 0,074
4 | Ap max 0,1xD 50 - 132 fz 0,044 0,053 0,062 0,077 0,089 0,100
1 Ap max 0,1xD 80 - 308 fz 0,054 0,065 0,075 0,092 0,106 0,117
2 | Apmax 0,1xD 70 - 264 fz 0,040 0,048 0,056 0,068 0,078 0,085

HARVI Il trochoidni e TCDE ¢ Asymetrickd geometrie bfitu ® ae 5% z D1
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Bo¢ni frézovani (A) KC643M Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri boénim frézovani (A). E

< ‘®

Rezna rychlost — vc oy c

A N Priimér D1 c

Materialova m/min %

skupina ap ae min max mm 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 s

0 | Apmax | 0,05xD 150 - 540 fz 0,097 0,117 0,134 0,163 0,185 0,200 §

1 Apmax | 0,05xD 150 - 540 fz 0,097 0,117 0,134 0,163 0,185 0,200 L

2 | Apmax | 0,05xD 140 - 513 fz 0,097 0,117 0,134 0,163 0,185 0,200 =
3 | Apmax | 0,05xD 120 - 432 fz 0,081 0,098 0,114 0,141 0,164 0,184
4 | Apmax | 0,05xD 90 - 405 fz 0,073 0,087 0,101 0,124 0,143 0,158
5 | Apmax | 0,05xD 60 - 270 fz 0,065 0,078 0,091 0,113 0,131 0,147
6 | Apmax | 0,05xD 50 - 202,5 fz 0,054 0,065 0,075 0,092 0,105 0,115
1 Apmax | 0,05xD 90 - 310,5 fz 0,081 0,098 0,114 0,141 0,164 0,184
M| 2 | Apmax | 0,05xD 60 - 216 fz 0,065 0,078 0,091 0,113 0,131 0,147
3 | Apmax | 0,06xD 60 - 189 fz 0,054 0,065 0,075 0,092 0,105 0,115
1 Apmax | 0,05xD 120 - 405 fz 0,097 0,117 0,134 0,163 0,185 0,200
2 | Apmax | 0,05xD 110 - 378 fz 0,081 0,098 0,114 0,141 0,164 0,184
3 | Apmax | 0,06xD 110 - 351 fz 0,065 0,078 0,091 0,113 0,131 0,147
1 Apmax | 0,05xD 50 - 243 fz 0,081 0,098 0,114 0,141 0,164 0,184
2 | Apmax | 0,05xD 25 - 108 fz 0,043 0,052 0,060 0,075 0,087 0,099
3 | Apmax | 0,06xD 25 - 108 fz 0,043 0,052 0,060 0,075 0,087 0,099
4 | Apmax | 0,05xD 50 - 162 fz 0,060 0,072 0,084 0,104 0,120 0,135
1 Apmax | 0,05xD 80 - 378 fz 0,073 0,087 0,101 0,124 0,143 0,158
2 | Apmax | 0,05xD 70 - 324 fz 0,054 0,065 0,075 0,092 0,105 0,115

POZNAMKA: Niz&i fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych tbérech nebo pfi vyssi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Vly$si fezna rychlost je vyuZivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zalozeny na idealnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro néstroje s primérem >12 mm.
Pro lepsi jakost povrchu snizte posuv na zub.

kennametal.com ‘ZKEN NAMETAL P43



Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ HARVI™
Rezné podminky KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

HARVI Il trochoidni ¢ TCDE e Asymetrickd geometrie bfitu ¢ ae 2% z D1

> ! —
Boc¢ni frézovani (A) KC643M Doporuceny posuv na zub (fz = mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).
Rezna rychlost — vc oy
Materialova A mmin Primer b1
skupina ap ae min max mm 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
0 | Apmax | 0,02xD 150 - 660 fz 0,140 0,168 0,194 0,236 0,267 0,290
1 Apmax | 0,02xD 150 - 660 fz 0,140 0,168 0,194 0,236 0,267 0,290
2 | Apmax | 0,02xD 140 - 627 fz 0,140 0,168 0,194 0,236 0,267 0,290
3 | Apmax | 0,02xD 120 - 528 fz 0,117 0,142 0,164 0,204 0,236 0,266
4 | Apmax | 0,02xD 90 - 495 fz 0,105 0,126 0,146 0,180 0,206 0,228
5 | Apmax | 0,02xD 60 - 330 fz 0,094 0,113 0,131 0,163 0,189 0,213
6 | Apmax | 0,02xD 50 - 2475 fz 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152 0,166
1 Apmax | 0,02xD 90 - 379,5 fz 0,117 0,142 0,164 0,204 0,236 0,266
M| 2 | Apmax | 0,02xD 60 - 264 fz 0,094 0,113 0,131 0,163 0,189 0,213
3 | Apmax | 0,02xD 60 - 231 fz 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152 0,166
1 Apmax | 0,02xD 120 - 495 fz 0,140 0,168 0,194 0,236 0,267 0,290
2 | Apmax | 0,02xD 110 - 462 fz 0,117 0,142 0,164 0,204 0,236 0,266
3 | Apmax | 0,02xD 110 - 429 fz 0,094 0,113 0,131 0,163 0,189 0,213
1 Apmax | 0,02xD 50 - 297 fz 0,117 0,142 0,164 0,204 0,236 0,266
2 | Apmax | 0,02xD 25 - 132 fz 0,062 0,075 0,087 0,109 0,126 0,143
3 | Apmax | 0,02xD 25 - 132 fz 0,062 0,075 0,087 0,109 0,126 0,143
4 | Apmax | 0,02xD 50 - 198 fz 0,086 0,104 0,121 0,150 0,174 0,196
1 Apmax | 0,02xD 80 - 462 fz 0,105 0,126 0,146 0,180 0,206 0,228
2 | Apmax | 0,02xD 70 - 396 fz 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152 0,166

POZNAMKA: Niz&i fezné rychlost je vyuZivana pfi vysokych bérech nebo pH vy$si trdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Vly83i fezna rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pii nizsi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
V/y$e uvedené parametry jsou zalozeny na idealnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.
Pro lepsi jakost povrchu snizte posuv na zub.
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Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy ¢ HARVI™
KZKENNAMETAIZ Informace o pouziti

Dynamické frézovani ® Trochoidni frézovani

Koncepce

o Presun zéakladni myslenky fizeni tloustky tfisky do dynamickych procest.

¢ Dynamicka Uprava posuvu v zavislosti na ae a Uhlu sta¢eni pomoci inteligentniho CAM softwaru.
o Pouziti helikéIni interpolace a proménlivych cykll upravenych podle materialu a tvaru obrobku.

Vyhody trochoidniho frézovani: Pohyb nastroje pro vysoce legované oceli

Pro nastroj:

e LepSi odvod trisek.

o LepSi vyuziti délky nastroje.

e Dosazeni vysSi fezné rychlosti a posuvu na zub.

Pro obrabéci proces:

e \/lyznamné snizené tlaku tfisky na feznou hranu.
e Snizend teplota béhem obrdbéni.

o Krat$i ¢as obrabéni a delsi Zivotnost nastroje.

Pro obrabéci centra:

o Nizsi kroutici moment a poZadavek na vykon stroje.

o NiZzSi riziko poSkozeni vietene diky kolisani krouticiho momentu a nizsi
vykyvy krouticiho momentu zpisobené konvenénim frézovacim procesem.

e (Odpovida na zmény trhu, kde jsou nyni pouZivany stroje s vysokootackovymi
vieteny pro obrabéni nerezovych oceli, titanu a v dalSich naroénych aplikacich,
které byly piivodné pouzivany vyhradné pro obrabéni hliniku.

Pozadavky:

e \lysoce dynamicka CNC obrabéci centra.

e CNC programovani na bazi 3D model(.

CAD/CAM optimalizacni software pohybu ndstroje.
o Sofistikované stopkové frézy.

e Rezné podminky pro trochoidni obrabéni.
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KZKENNAMETAIZ

HARVI 1l

Vysoce vykonné karbidove stopkové frézy

Hlavni aplikace

HARVI 11l pfin&Si novou Uroveri vysoce vykonného kopirovani, stfedniho dokongovani a dokoncovani. Tyto frézy jsou urCeny
pro maximaini Ubéry materidlu pfi obrabéni titanu a nerezovych oceli a pro dosazeni nejlepsi jakosti povrchu. Skladem
je dispozici Siroké mnoZstvi primérd a provedeni rohovych rédiusd véetné systému upinani Safe-Lock™ od HAIMER®.

e Vyjimecné Ubéry materialu zvySuji produktivitu.
o NejdelSi Zivotnost nastroje diky vybrusu excentrického odsazeni a vlastni sorté KCSM15™ Beyond™.
o \/ySSi bezpecnost procesu diky stopkam Safe-Lock™.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie Zakaznicka reSeni
o Sest nerovnomémé rozmisténych bfitd pro obrabéni ¢ Specialni nastroje véetné kulovych fréz jsou k dispozici
bez chveéni pfi vysokych hodnotach posuvi. na vyzadani.

axidlnim a radialnim ahltim céela. . , . .
Konstrukce excentrického odlehéeni zvySuje Zivotnost Siroka standardni nabidka
nastroje diky vysSi stabilité fezné hrany.

Kuzelovy tvar jadra zajiStuje nejvySsi stabilitu nastroje
pfi hrubovacich i dokonCovacich operacich.

Zavrtavaci provedeni pro vySsi flexibilitu véetné moznosti
radialnich a axidlnich dokoncovacich priichodl
po hrubovacich operacich.

e Rozsah primér(i 10-25 mm.
e S odsazenim, rohovym radiusem nebo ¢tvercovym zakoncenim.
e Valcové stopky a upinani Safe-Lock™.

Specialni sorty

Sorta KCSM15™ Beyond™ s vyjime¢nou Zivotnosti
nastroje pfi obrabéni titanu a nerezovych oceli.

P46 KZKENNAMETAK kennametal.com



KZKENNAMETAIZ
N A

Maximalni ubéry materialu pri
obrabéni titanu a nerezovych
oceli s vynikajici jakosti povrchu.

Vlastni konstrukce jadra. —
Lepsi stabilita nastroje.

Stopka Safe-Lock™ —
Zabranuje vytahovani
stopkovych fréz.

Zavrtavaci fréza Vly3si hodnoty posuvil.

Moznost axidlniho pohybu
pfi dokoncovacim priichodu.
VEtSi moznosti pfi zavrtavani.

Uhel $roubovice 38°
Hrubovani a dokoncovani.

Sorta KCSM15™ Beyond™

i1 vi NejdelSi Zivotnost nastroje.
VS 'ak(;z‘:l ‘gv:gﬁﬁ' Excentrické odsazeni Vy§Si fezné rychlosti.
yssi) P ' ZlepSuje stabilitu fezné hrany. Optimalizované pro obrabéni titanu.
Vy$si hodnoty posuva.
SAFE-ADCK"

by HAIMER®
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ HARVI™

HARVI Il e UJDE e Asymetrickd geometrie bfitu e S vybrusem excentrického odlehceni

¢ Standardni rozméry Kennametal.

e Zavrtavaci fréza.

e Optimalizovana geometrie pro obrabéni titanu.

e Asymetricka geometrie bfitu minimalizuje

chvéni a zajistuje lepsi vysledky obrabéni.

e Jeden néstroj pro hrubovani i dokonéovani

a méné Casté sefizovani.

KZKENNAMETAII

gewilys

e Ap1 max Tolerance stopkovych fréz
L D1 tolerance e8 D tolerance h6
<3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006
D1 - >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008
| >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011
L >18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013
[X%nd
UJDE ¢ 6-bfité s vybrusem excentrického odleh&eni ® Metrické
® prvni volba
O alternativni volba
KCSM15 KCSM15 D1 D Ap1 max L Re
- UJDE1000A6ARE 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50
- UJDE1000A6AS 10,00 10,00 22,00 72,00 —
UJDE1200E6ARF UJDE1200A6ARF 12,00 12,00 26,00 83,00 0,75
- UJDE1200A6AS 12,00 12,00 26,00 83,00 —
UJDE1400E6ARF UJDE1400A6ARF 14,00 14,00 26,00 83,00 0,75
- UJDE1400A6AS 14,00 14,00 26,00 83,00 -
UJDE1600E6ARF UJDE1600A6ARF 16,00 16,00 32,00 92,00 0,75
- UJDE1600A6AS 16,00 16,00 32,00 92,00 -
UJDE2000EGARF UJDE2000A6ARF 20,00 20,00 38,00 104,00 0,75
- UJDE2000A6AS 20,00 20,00 38,00 104,00 -
UJDE2500E6ARF UJDE2500A6ARF 25,00 25,00 45,00 121,00 0,75
- UJDE2500A6AS 25,00 25,00 45,00 121,00 -

POZNAMKA: Rezné podminky viz.

P48

str. P50.
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KZKENNAMETAIZ

e Standardni rozméry Kennametal.

e Zavrtavaci fréza.

¢ Optimalizovana geometrie pro obrabéni titanu.
e Asymetricka geometrie bfitu minimalizuje chvéni

a zajistuje lepsi vysledky obrabéni.

¢ Jeden nastroj pro hrubovani i dokon€ovani

a méné Casté sefizovani.

Ap1 max

D3

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ HARVI™
HARVI Il  UJDE e Asymetricka geometrie bfitu e
S vybrusem excentrického odleh¢eni a odsazenim

(- em—r

Tolerance stopkovych fréz

D1 tolerance e8 D tolerance h6
<3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006
D1 T - D >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008
>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009
s T >10-18 -0,032 /-0,059 >10-18 +0/-0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013
L
[X%nd
UJDE e 6-bfité s vybrusem excentrického odleheni a odsazenim ¢ Metrické
® prvni volba
O alternativni volba
KCSM15 D1 D D3 Ap1 max L3 L Re
- UJDE1000A6AQE 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 76,00 0,50
- UJDE1000A6AQG 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 76,00 1,00
- UJDE1000A6AQK 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 76,00 2,00
- UJDE1000A6AQM * 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 76,00 3,00
- UJDE1000A6ANS 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 76,00 -
UJDE1200E6AQE UJDE1200A6AQE 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 0,50
UJDE1200E6AQG UJDE1200A6AQG 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 1,00
UJDE1200E6AQK UJDE1200A6AQK 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 2,00
UJDE1200E6AQM UJDE1200A6AQM 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 3,00
- UJDE1200A6ANS 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 -
UJDE1600E6AQE UJDE1600A6AQE 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 0,50
UJDE1600E6AQG UJDE1600A6AQG 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 1,00
UJDE1600E6AQK UJDE1600A6AQK 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 2,00
UJDE1600E6AQM UJDE1600A6AQM 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 3,00
UJDE1600E6AQN UJDE1600A6AQN 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 4,00
- UJDE1600A6AQP 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 6,00
- UJDE1600A6ANS 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 -
UJDE2000E6AQE UJDE2000A6AQE 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 0,50
UJDE2000E6AQG UJDE2000A6AQG 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 1,00
UJDE2000E6AQK UJDE2000A6AQK 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 2,00
UJDE2000E6AQM UJDE2000A6AQM 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 3,00
UJDE2000E6AQN UJDE2000A6AQN 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 4,00
- UJDE2000A6AQP 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 6,00
- UJDE2000A6ANS 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 —
UJDE2500E6AQE * UJDE2500A6AQE * 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 0,50
UJDE2500E6AQG * UJDE2500A6AQG * 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 1,00
UJDE2500E6AQK * UJDE2500A6AQK * 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 2,00
UJDE2500E6AQM * UJDE2500A6AQM * 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 3,00
UJDE2500E6AQN * UJDE2500A6AQN * 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 4,00
- UJDE2500A6AQP 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 6,00
POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P51.
*Plati standardni ceny, dodaci terminy a minimaini objednané mnoZzstvi MOQ. Standardni polozka na objednavku.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ HARVI™
Rezné podminky KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

HARVI III™ e UJDE ¢ Asymetricka geometrie britu ¢ Hrubovaci

Boc¢ni frézovani (A) KCSM15 Doporuceny posuv na zub (fz = mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).
Materialova A reene rny";:“li(:ft " Priimér D1
skupina ap ae min max mm 10,0 12,0 16,0 18,0 20,0 25,0
4 Ap1 max 04xD 90 150 fz 0,054 0,062 0,077 0,083 0,088 0,098
5 Ap1 max 0,4xD 60 100 fz 0,048 0,056 0,070 0,076 0,081 0,091
1 Ap1 max 0,4xD 90 115 fz 0,061 0,070 0,087 0,095 0,101 0,114
M| 2 Ap1 max 0,4xD 60 80 fz 0,048 0,056 0,070 0,076 0,081 0,091
3 Ap1 max 0,4xD 60 70 fz 0,040 0,047 0,057 0,061 0,065 0,071
1 Ap1 max 0,4xD 50 90 fz 0,061 0,070 0,087 0,095 0,101 0,114
2 Ap1 max 0,4xD 25 40 fz 0,032 0,037 0,046 0,050 0,054 0,061
3 Ap1 max 0,4xD 25 40 fz 0,032 0,037 0,046 0,050 0,054 0,061
4 Ap1 max 0,4xD 50 60 fz 0,045 0,052 0,064 0,069 0,074 0,084
1 Ap1 max 0,4xD 80 140 fz 0,054 0,062 0,077 0,083 0,088 0,098

POZNAMKA: Niz&i fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych tibérech nebo pii vy$si tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Vy$si feznd rychlost je vyuzivana pfi dokonCovacich operacich nebo pii nizsi tvrdosti materialu v rdmci materialové skupiny.
V/y$e uvedené parametry jsou zalozeny na idedlnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.

HARVI III™ e UJDE ¢ Asymetrickd geometrie bfitu ¢ Dokon¢ovaci

:
Boc¢ni frézovani (A) KCSM15 Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).
Materialova A reene rny17:'li?1$t " Primér D1
skupina ap ae min max mm 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
4 | Aptmax | 0,06xD 171 285 fz 0,065 0,075 0,084 0,092 0,099 0,106 0,117
5 | Aptmax | 0,06xD 114 190 fz 0,058 0,067 0,076 0,084 0,091 0,097 0,109
1 | Apimax | 0,06 xD 171 218 fz 0,073 0,084 0,095 0,105 0,113 0,121 0,137
M | 2 | Apimax | 0,06 xD 114 152 fz 0,058 0,067 0,076 0,084 0,091 0,097 0,109
3 | Aptmax | 0,06xD 114 133 fz 0,048 0,056 0,062 0,068 0,073 0,078 0,085
1 | Apimax | 0,06 xD 95 171 fz 0,073 0,084 0,095 0,105 0,113 0,121 0,137
2 | Aptmax | 0,06xD 47,5 76 fz 0,038 0,045 0,050 0,056 0,060 0,065 0,074
3 | Aptmax | 0,06xD 47,5 76 fz 0,038 0,045 0,050 0,056 0,060 0,065 0,074
4 | Aptmax | 0,06xD 95 152 fz 0,053 0,062 0,070 0,077 0,083 0,089 0,100
1 | Apimax | 0,06 xD 152 266 fz 0,065 0,075 0,084 0,092 0,099 0,106 0,117
2 | Aptmax | 0,06xD 133 228 fz 0,048 0,056 0,062 0,068 0,073 0,078 0,085

POZNAMKA: Nizi fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych tibérech nebo pi vyssi trdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Vly83i fezna rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pii nizsi tvrdosti materialu v rdmci materiélové skupiny.
VlySe uvedené parametry jsou zalozeny na idedlnich pracovnich podminkéach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.
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Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy ¢ HARVI™
KZKENNAMETAII Rezné podminky

HARVI III™ e UJDE ¢ Asymetricka geometrie bfitu ¢ Hrubovaci ® S odsazenim

Boéni frézovani (A) KCSM15 Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri boénim frézovani (A).
Materialova A reene r'¥'7'l::i(:'3t " Priimér D1
skupina ap ae min max mm 10,0 12,0 16,0 18,0 20,0 25,0
4 Ap max 0,4xD 90 150 fz 0,054 0,062 0,077 0,083 0,088 0,098
5 Ap max 04xD 60 100 fz 0,048 0,056 0,070 0,076 0,081 0,091
1 Ap max 0,4xD 90 115 fz 0,061 0,070 0,087 0,095 0,101 0,114
M| 2 Ap max 0,4xD 60 80 fz 0,048 0,056 0,070 0,076 0,081 0,091
3 Ap max 0,4xD 60 70 fz 0,040 0,047 0,057 0,061 0,065 0,071
1 Ap max 0,4xD 50 90 fz 0,061 0,070 0,087 0,095 0,101 0,114
2 Ap max 0,4xD 25 40 fz 0,032 0,037 0,046 0,050 0,054 0,061
3 Ap max 0,4xD 25 40 fz 0,032 0,037 0,046 0,050 0,054 0,061
4 Ap max 0,4xD 50 60 fz 0,045 0,052 0,064 0,069 0,074 0,084
1 Ap max 0,4xD 80 140 fz 0,054 0,062 0,077 0,083 0,088 0,098

POZNAMKA: Nizi fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych tibérech nebo pi vyssi trdosti materialu v ramei materialové skupiny.
Vly&3i fezna rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pii nizsi tvrdosti materialu v rdmci materiélové skupiny.
\/ySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.

HARVI III™ e UJDE ¢ Asymetrickd geometrie britu ¢ Dokon€ovaci ® S odsazenim

2
Bo¢ni frézovani (A) KCSM15 Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri boénim frézovani (A). %
—— e
skupina ap ae min max mm 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0 ®
4 | Apmax | 0,06 xD 171 285 fz 0,065 0,075 0,084 0,092 0,099 0,106 0,117 §
5 | Apmax | 0,06xD 114 190 fz 0,058 0,067 0,076 0,084 0,091 0,097 0,109 %
1 Apmax | 0,06xD 171 218,56 fz 0,073 0,084 0,095 0,105 0,113 0,121 0,137 :‘;
M| 2 | Apmax | 0,06xD 114 152 fz 0,058 0,067 0,076 0,084 0,091 0,097 0,109 5
3 | Apmax | 0,06xD 114 133 fz 0,048 0,056 0,062 0,068 0,073 0,078 0,085 %
1 Apmax | 0,06xD 95 171 fz 0,073 0,084 0,095 0,105 0,113 0,121 0,137 :
2 | Apmax | 0,06xD 47,5 76 fz 0,038 0,045 0,050 0,056 0,060 0,065 0,074 §
3 | Apmax | 0,06 xD 47,5 76 fz 0,038 0,045 0,050 0,056 0,060 0,065 0,074 =
4 | Apmax | 0,06xD 95 114 fz 0,053 0,062 0,070 0,077 0,083 0,089 0,100
1 Apmax | 0,06 xD 152 266 fz 0,065 0,075 0,084 0,092 0,099 0,106 0,117
2 | Apmax | 0,06xD 133 228 fz 0,048 0,056 0,062 0,068 0,073 0,078 0,085

Vly&3i fezna rychlost je vyuzivana pii dokoncovacich operacich nebo pi nizsi tvrdosti materialu v rdmci materiélové skupiny.
V/y$e uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.
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KZKENNAMETAII

HARVI III” Kulove frezy

Vlysoce vykonné karbidove stopkové frézy

Hlavni aplikace

HARVI 11l Kulové frézy nabizi vySSi Urover pfi kopirovani, stfednim dokonCovani a dokoncovani.
Jsou konstruovany pro maximalni Ubéry materidlu v titanu a nerezovych ocelich pfi dosazeni
maximalni kvality povrchu. Skladem je Siroky rozsah priimérd a délek.

e \/yjimeCné Ubéry materialu zvySuji produktivitu.
* NejdelSi Zivotnost nastroje diky vybrusu excentrického odsazeni a vlastni sorté KCSM15™ Beyond™.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie Extensive Standard Offering
o Sest nerovnomérné rozmisténych britd pro obrabéni e Rozsah primér( 10-20 mm.
bez chvéni pfi vysokych hodnotach posuva. » Osazené valcové stopky jsou dostupné
o NizSi fezné sily a tlak na feznou hranu diky specialnim ve dvou riiznych délkach.
axidlnim a radidlnim ahlim cela.
e Excentricky profil zvySuje Zivotnost nastroje diky vyssi Zakaznicka feseni
stabilité fezné hrany.
e KuZelovy tvar jadra zajiStuje nejvySsi stabilitu u nastroje e Specidlni nastroje véetné jiné stopky a rliznych
pfi hrubovacich i dokonCovacich operacich. délek jsou k dispozici na vyzadani.
Specialni sorty

o Sorta KCSM15 Beyond s vyjime¢nou Zivotnosti
nastroje pfi obrabéni titanu a nerezovych oceli.
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KZKENNAMETAII

3D tvarové frézovani pro vyssi produktivitu
v titanu a nerezovych ocelich.

Uhel $roubovice 38°
Hrubovani a dokoncovani.
Vlastni konstrukce jadra.

LepSi stabilita nastroje. JL Excentrické odsazeni

ZlepSuje stabilitu fezné hrany.
Vy$si hodnoty posuva.

L Sorta KCSM15™ Beyond™
Asymetricka geometrie bfitu Optimalizované pro obrabéni titanu.
Nizsi vibrace. Nejdel3i Zivotnost néstroje.
VlysSi jakost povrchu. \ly$§i fezné rychlosti.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ HARVI™

HARVI Il kulové » UJBE » Asymetricka geometrie bitu o K <«ennamerat
S vybrusem excentrického odlehceni a odsazenim

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

e Standardni rozméry Kennametal.

=6
e Zavrtavaci fréza. @ @ U \@ @ @
e Optimalizovana geometrie pro obrabéni titanu.

e Asymetricka geometrie bfitu minimalizuje
chvéni a zajistuje lepsi vysledky obrabéni.

¢ Jeden nastroj pro hrubovani i dokonéovani m—* . A
¥

a méné Casté sefizovani.

Tolerance stopkovych fréz

Ap1 max D1 tolerance D tolerance h6
D3 <3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006
r >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008
D1 — | D >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009
? >10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011
13 >18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013
L

UJBE e 6-bfité kulové frézy s vybrusem excentrického odsazeni ¢ Metrické

® prvni volba
O alternativni volba

KCSM15 D1 D D3 Ap1 max L3 L
UJBE1000A6AN 10,00 10,00 9,40 10,00 30,00 72,00
UJBE1000A6AL 10,00 10,00 9,40 10,00 30,00 121,50
UJBE1200A6AN 12,00 12,00 11,28 12,00 36,00 83,00
UJBE1200A6AL 12,00 12,00 11,28 12,00 36,00 125,00
UJBE1600A6AN 16,00 16,00 15,04 16,00 48,00 100,00
UJBE1600A6AL 16,00 16,00 15,04 16,00 48,00 150,00
UJBE2000AGAN 20,00 20,00 18,80 20,00 60,00 115,00
UJBE2000AGAL 20,00 20,00 18,80 20,00 60,00 150,00

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P58-P59.
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Monolitni keramicke
stopkove frezy EADE

¢ Hrubovani niklovych Zaruvzdornych slitin.

e NejvysSi produktivita a nejdelSi zivotnost nastroje.
e Vyjimecné zkraceni ¢asu obrabéni.

e Méné casté vymeény nastroji diky delSi Zivotnosti.
e Vlyhoda nastrojli na jedno poutZiti.

e Minimalni fezna rychlost 400 m/min.

Nabidka
e 4-hiité odsazené nastroje pro drazkovani.

e B-biité provedeni pro ¢elni a boCni frézovani.

KYS40

* Rezné rychlosti aZ do 1000 m/min
(3300 stop/min) zvySuiji ubéry materiélu.

bey @

Navstivte kennametal.com nebo kontaktujte svého
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Kulové frézy HARVI™
Priklady aplikaci KZKENNAMETAII

HARVI llI Kulové frézy s vybrusem HARVI lll Kulové frézy s vybrusem
excentrického odsazeni excentrického odsazeni

© Dokoncovaci kopirovani zakladny
pro upevnéni zbrang.

o Vertikdlni obrabéci centrum.

o Titanova slitina beta (R56400).

 VnéjSi chlazeni emulzi.

e Frézovani hrubého profilu dilu podvozku.
e Soustruh s pohanénymi nastroji.

e Nizkolegovana ocel 4340.

 \/néjSi chlazeni emulzi.

RESENi RESENI

e \C 91 m/min °\C 122 m/min
o fz 0,053 mm/z oz 0,076 mm/z
e ap 30,5 mm e ap 43,2 mm
°ae 0,6 mm °ae 2,5mm

o \lyrazné delSi Zivotnost nastroje.  Nastroj obrobil sedm obrobkil namisto péti,
o Zkraceni ¢asu obrabéni z 210 minut na 90 minut. které obrobil stavajici nastroj.
* Drsnost povrchu Ra 2,5 pm.  Drsnost povrchu Ra 3,2 pm.

* Predvidatelné opotiebeni na hlavnim ostii namisto
vylamovani u konkurencniho nastroje.

o Diky delSi Zivotnosti HARVI Il neni nutna vyména
nastroje pro stredni dil.

o Lepsi jakost povrchu v porovnani s plvodnimi
4-britymi kulovymi frézami.

o Zkraceni ¢asu obrabéni z 88 minut na 49 minut.
o Priblizné 0 30% vyssi hodnoty posuvil diky posuvu
na zub a Sesti namisto ¢tyfem biittim.

(pokracovani na dalsf strané)
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KZKENNAMETAII

(pokracovani)

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Kulové frézy HARVI™

Priklady aplikaci

HARVI 1ll Kulové frézy s vybrusem
excentrického odsazeni

e Odsazeni s prechodovym profilem
pro prirubova napojeni.

e Soustruh s pohanénymi néstroji.

* Nizkolegovana ocel 4340.

 VnéjSi chlazeni emulzi.

RESENi

°\C 107 m/min
o fz 0,064 mm/z
°ap 1,3 mm

® ae 1,3 mm

© ZvySeni fezné rychlosti z 46 m/mm na 107 m/min.
o Nastroj obrobil deset obrobkil namisto Sesti,
které obrobil stavajici nastroj.

o Zkraceni ¢asu obrabéni na osm minut v porovnani
s plvodnimi 29 minutami u konkurenéni 4-bfité
kulové frézy.

* 0 200% vy$Si Gibér materialu.

kennametal.com

HARVI 1ll Kulové frézy s vybrusem
excentrického odsazeni

© Dokonceni vnitfnich stén a pfechodového
napojovaciho radiusu.

 Horizontalni obrabéci centrum.

o Nizkolegovana ocel 4340.

 VnéjSi chlazeni emulzi.

-RESENI

°\C 107 m/min
o fz 0,064 mm/z
°ap 14 mm
®ae 1,3 mm

o Nastroj obrobil $est obrobkil namisto dvou,
které obrobil stavajici nastroj.
 Drsnost povrchu Ra 2,75 pm.

o Zkréaceni Gasu obrabéni z 25 minut na 10 minut.

o ZlepSeni jakosti povrchu z Ra 3,93 um na Ra 2,75 um
pri vysSich posuvech a feznych rychlostech.

 Kulové frézy HARVI Il snizuji harmonické kmity
a vibrace a vytvareiji tak nizsi hladinu hluku.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ HARVI™
Rezné podminky KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

HARVI Il « UJBE ¢ Kulové  Asymetrickda geometrie bfitu ® Hrubovaci

L S —
—
Boc¢ni frézovani (A) KCSM15 Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).
Materialova A reene rn}"‘(/::‘li?ft " Priimér D1
skupina ap ae min max mm 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
0 Ap max 04xD 150 = 200 fz 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
1 Ap max 0,4xD 150 - 200 fz 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
2 Ap max 0,4xD 140 - 190 fz 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
3 Ap max 0,4xD 120 - 160 fz 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
4 Ap max 04xD 90 = 150 fz 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098
5 Ap max 0,4xD 60 - 100 fz 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
6 Ap max 0,4xD 50 - 75 fz 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
1 Ap max 0,4xD 90 - 115 fz 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
M| 2 Ap max 0,4xD 60 - 80 fz 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
3 Ap max 0,4xD 60 - 70 fz 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
1 Ap max 0,4xD 50 - 90 fz 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
2 Ap max 0,4xD 25 - 40 fz 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061
3 Ap max 0,4xD 25 - 40 fz 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061
4 Ap max 0,4xD 50 - 60 fz 0,045 0,052 0,064 0,074 0,084
1 Ap max 04xD 80 = 140 fz 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098

POZNAMKA: Tato doporuceni mohou byt upravena pro dosazeni optimalnich vysledk.
Nizsi fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych Ubérech nebo pfi vyssi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Vy$$i fezna rychlost je vyuzivana pfi dokonCovacich operacich nebo pii nizsi tvrdosti materialu v rmci materialové skupiny.
Vy$e uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkéach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.
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Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy ¢ HARVI™
KZKENNAMETAII Rezné podminky

HARVI Il ¢ UJBE ¢ Kulové ¢ Asymetricka geometrie britu ¢ Dokon&ovaci

S = - 4
U —
Boc¢ni frézovani (A) KCSM15 Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).
Materialova A eene r"Y'(;::"IiOnSt " Primér D1
skupina ap ae min max | mm 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
0 Ap max 0,06 x D 285 = 380 fz 0,086 0,099 0,121 0,137 0,149
1 Ap max 0,06 x D 285 - 380 fz 0,086 0,099 0,121 0,137 0,149
2 Ap max 0,06 x D 266 - 361 fz 0,086 0,099 0,121 0,137 0,149
3 Ap max 0,06 x D 228 - 304 fz 0,073 0,084 0,105 0,121 0,137
4 Ap max 0,06 x D 171 - 285 fz 0,065 0,075 0,092 0,106 0,117
5 Ap max 0,06 x D 114 - 190 fz 0,058 0,067 0,084 0,097 0,109
6 Ap max 0,06 x D 95 - 142,5 fz 0,048 0,056 0,068 0,078 0,085
1 Ap max 0,06 x D 171 - 218,5 fz 0,073 0,084 0,105 0,121 0,137
M| 2 Ap max 0,06 x D 114 - 152 fz 0,058 0,067 0,084 0,097 0,109
3 Ap max 0,06 x D 114 - 133 fz 0,048 0,056 0,068 0,078 0,085
1 Ap max 0,06 x D 95 - 171 fz 0,073 0,084 0,105 0,121 0,137
2 Ap max 0,06 x D 475 - 76 fz 0,038 0,045 0,056 0,065 0,074
3 Ap max 0,06 x D 475 - 76 fz 0,038 0,045 0,056 0,065 0,074
4 Ap max 0,06 x D 95 - 114 fz 0,053 0,062 0,077 0,089 0,100
1 Ap max 0,06 x D 152 - 266 fz 0,065 0,075 0,092 0,106 0,117

POZNAMKA: Niz&i fezné rychlost je vyuZivana pfi vysokych tibérech nebo pH vy$si trdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Vy$Si fezna rychlost je vyuzivana pfi dokonCovacich operacich nebo pii nizsi tvrdosti materialu v rdmci materialové skupiny.
Vy$e uvedené parametry jsou zalozeny na idedlnich pracovnich podminkéach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
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KZKENNAMETAIZ
______________________________________________________________________________________

Kuzelové kulové frézy HARVI Il

Vlysoce vykonné karbidove stopkové frézy

Hlavni aplikace

Kuzelové kulové frézy HARVI Il jsou odpovedi na pozadavky z oblasti vyroby turbin v energetickém
a leteckém priimyslu, kdy je tfeba vyresit kapacitni problémy a vyrazné snizit ¢as obrabéni
pii 5-0sém obrabéni.
e A7 050% vySSi Ubgry materidlu se stejnym nastrojem nebo az 0 50%
del8f Zivotnost ndstroje diky 6-bfité geometrii s asymetrickymi brity.

e RUzna provedeni kuzelli pfedni ¢asti pro nejvy$si stabilitu néstroje
pfi aplikacich s dlouhym vylozenim.

e Vlastni sorta KCSM15™ pro dlouhou Zivotnost ndstroje.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie

o Sest bfitll v kulové i kuZelové &asti pro nejvyssi tibéry materidlu.

e Asymetricka geometrie bfitll pro omezeni chvéni a zajisténi
dlouhé Zivotnosti nastroje a vynikajici jakosti povrchu.

Specialni sorty

¢ Sorta KCSM15 Beyond™ s vyjimecnou odolnosti proti otéru
pfi obrabéni nerezovych oceli a zaruvzdornych slitin.

P60 KZKENNAMETAIi

Zakaznicka reSeni
o Mezilehlé priméry.
¢ Prodlouzena provedeni nastrojli a zvétSené délky fezné Gasti.

Standardni nabidka

o Rozsah prdmért 4-10 mm
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KZKENNAMETAII
N A

Pro 5-osé obrabeéni oceli, nerezovych oceli,
niklovych slitin a titanu.

— Kuzel 4° a 6°

— 6-bfité kulové frézy s kuzelovou ¢asti Pro riizng aplikace.

Vynikajici Ubéry materidlu. &roubovice 38°

Optimalni pro stfedni dokonc¢ovani
a dokonCovani jednim nastrojem.

Patentovana sorta Beyond KCSM15™
S vynikajici odolnosti proti otéru.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ HARVI™
KuZzelové kulové frézy HARVI Il e UJBE e Asymetricka geometrie bfitu KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

e Zavrtavaci fréza.

s y [ A =6 |
* 6 biitd pro nejvyssi Ubéry materialu. \) \) @
e Asymetricka geometrie bfitu minimalizuje 4

chvéni a zajistuje lepsi vysledky obrabéni.

e Dvé varianty Uhlu kuZele pro optimalnéjsi
stabilitu v aplikacich s del§im vyloZzenim.

¢ Jeden néstroj pro stfedni dokonCovani .
i dokon&ovani a méné &asté sefizovani. m A
e Optimalizovana geometrie pro obrabéni
nerezovych oceli, slitin niklu a titanu.

Tolerance stopkovych fréz

D1 tolerance D tolerance h6
D1 max D <3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006
= >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008
Ap1 max ‘ >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009
L2 LS >10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011
L >18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013

UJBE e 6-brité kuzelové kulové frézy ¢ Asymetricka geometrie bfitu

® prvni volba
O alternativni volba

KCSM15 D1 D Ap1 max L2 L LS R KRA
UJBEO0400A6CP 4,00 8,00 26,00 30,53 76,00 45,47 2,00 4.00
UJBE0400AGBP 4,00 10,00 25,00 30,44 89,00 58,56 2,00 6.00
UJBE0500A6CP 5,00 10,00 33,00 38,16 89,00 50,84 2,50 4.00
UJBE0500A6BP 5,00 12,00 29,00 35,67 100,00 64,33 2,50 6.00
UJBE0600AGBP 6,00 12,00 39,00 45,80 100,00 54,20 3,00 4.00
UJBEO0600AGCP 6,00 16,00 42,00 50,42 110,00 59,59 3,00 6.00
UJBE0700A6BP 7,00 12,00 33,00 39,13 100,00 60,87 3,50 4.00
UJBE0700A6CP 7,00 16,00 38,00 46,13 110,00 63,87 3,50 6.00
UJBEO800AG6CP 8,00 14,00 39,00 46,76 100,00 53,24 4,00 4.00
UJBE0S00AGBP 8,00 16,00 33,00 41,85 110,00 68,15 4,00 6.00
UJBE1000A6BP 10,00 16,00 25,00 33,28 110,00 76,72 5,00 6.00
UJBE1000A6CP 10,00 16,00 39,00 47,73 110,00 62,27 5,00 4.00

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P68-P69.
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Jemné dokoncovani

MaxiMet

Vyvinuty pro vyznamné snizeni obrabécich ¢asti pfi frézovani
hliniku ! Inovativni geometrie véetné fazetky wiper pro vynikajici
jakost povrchi hlinikovych obrobki. Néastroje MaxiMet byly
vyvinuty pro hrubovani a dokoncéovani jednim nastrojem.

e Pouze jeden nastroj pro hrubovani i dokoncovani.

¢ Drazkovani je efektivni do axialni hloubky 1 x D;
bocni frézovani je efektivni do 0,5 x D radialni
do axidlni hloubky 1,5 x D.

e 3-bfité frézy maji nepravidelné rozmisténi brit
pro odstranéni vibraci.

e Efektivni v Sirokém rozsahu feznych rychlosti.

e Rlzna provedeni rohovych radiusl a prodlouzenych
odsazeni jsou dostupna jako standard.

autorizovaného distributora Kennametal.

KZKENNAMETAE
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ HARVI™ llI

Informace k pouziti kulovych kuzelovych fréz KZKENNAMETAIZ

ORDER PRODUCTS ONLNE

R kennamenaL — ot o
e o s s Vit e

Home /| Resources |/ Enginoenng Calulators | End Milling / Ball Nose Surface finish
s _»
theoretical values and are only
i ded for planning purp - Actual
results will vary. No responsibility from
Kennametal is assumed

Unit:  inch E

Ball Nose Radius: " @

Helix Angle:

Radial Raxe:

Choose Additional Par {s) Choose i Parameter(s) B -

m | Ao
Asgle |
-

> I)!

Jakost povrchu Ra: 20.31 p palce.

Radialni uhel ¢ela pouzijte
v rozmezi 5-10°.

Pouzijte kalkulatory jako napiiklad:
kennametal.com/en/resources/calculators/
end-milling-calculators/ball-nose-surface-finish.html

KZKENNAMETAli kennametal.com
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ HARVI™ I
KZKENNAMETAIZ Informace k pouziti kulovych kuzelovych fréz

Ne vSech 6 feznych hran u kulovych kuzelovych stopkovych fréz HARVI Il dosahuje na stied. Proto riizné uhly
nastaveni vedou k riiznym poctiim efektivnich feznych hran.

V rozmezi mezi 15-17° vyuZijete
4-6 efektivnich feznych hran
z ddvodu vybrouseného profilu.

15° 17°

Nepouzivat (fezné rychlosti <15° z = 2 efektivni fezné hrany >17° z = 6 efektivnich feznych hran
ve stfedu néstroje = 0)

kennametal.com KZKENNAMETAK P65



Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Kuzelové kulové frézy HARVI™ llI
Priklady aplikaci KZKENNAMETAII

Kuzelové kulové frézy HARVI Il UJBE Kuzelové kulové frézy HARVI Ill UJBE

Dokondovani prinik(i a naboje na turbinové lopatce.
Obrabéni lopatek u zékaznika v energetice.
X22CrMoV12-1.

Vngjsi chlazeni emulzi.

Dokoncovani tvard s lehce preruSovanym fezem.
Obrabéni lopatek u zékaznika v energetice.

X22 CrMoV12.

Vnéjsi chlazeni emulzi.

RESENI

° VC 100 m/min ° VG 260 m/min
o f7 0,05 mm/Z o fz 0,06 mm/Z
° ap 2 mm ° ap 0,6 mm
° ae 0,6 mm ° ae 0,6 mm

VysSi produktivita 0 73%. ® 0 50% vysSi posuvy.
o (0 28% delsi Zivotnost nastroje.
o \/yssi jakost povrchu a minimalni opottebeni britd.

o Niz8i cena za kus diky delsi Zivotnosti nastroje. Nizsi naklady na néstroje.

* Nové 6-brita geometrie zajistuje vy3Si jakost Snizeni nékladi na dil.
povrchu v porovnani s 4-bfitym provedenim. Dobra kvalita povrchu.

o MoZnost ostieni nastroje. MoZnost ostieni néstroje.

(pokracovani na dalsi strané)

P66 KZKENNAMETAlf kennametal.com



KZKENNAMETAII

(pokracovani)

Kuzelové kulové frézy HARVI Il UJBE

o Dokoncovani prinikli a naboje na turbinové lopatce.
e X22CrMoV12-1.
© \ngjsi chlazeni emulzi.

RESENI

° \VC 140 m/min
o {7 0,015 mm/zZ
° ap 0,5 mm

° ae 0,35 mm

Vlyrazné vySSi abér materidlu.

VySSi kvalita povrchu.
Moznost ostieni nastroje pro dosazeni nizSich nakladd.

kennametal.com KZKENNAMETN:

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Kuzelové kulové frézy HARVI™ llI

Priklady aplikaci
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ HARVI™ Il
Rezné podminky KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

HARVI Il ¢ UJBE e Kuzelové kulové 6-brité frézy e Asymetrickda geometrie bfitu ¢ Strfedni dokoncovani

)
K~ ‘
Bocni frézovani (A) KCSM15 Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).
I-V.Idl.el ié;uvr’- A Rezna rn¥|(/;:‘:1li(:ls't " Prﬁmer D1
skupina ap ae min max | mm 10,0 12,0 16,0 18,0 20,0 25,0
0 Ap max 0,4xD 150 - 200 fz 0,072 0,083 0,101 0,108 0,114 0,124
1 Ap max 0,4xD 150 - 200 fz 0,072 0,083 0,101 0,108 0,114 0,124
2 Ap max 0,4xD 140 - 190 fz 0,072 0,083 0,101 0,108 0,114 0,124
3 Ap max 04xD 120 - 160 fz 0,061 0,070 0,087 0,095 0,101 0,114
4 Ap max 0,4xD 90 - 150 fz 0,054 0,062 0,077 0,083 0,088 0,098
5 Ap max 0,4xD 60 - 100 fz 0,048 0,056 0,070 0,076 0,081 0,091
1 Ap max 0,4xD 90 - 115 fz 0,061 0,070 0,087 0,095 0,101 0,114
M| 2 Ap max 0,4xD 60 - 80 fz 0,048 0,056 0,070 0,076 0,081 0,091
3 Ap max 0,4xD 60 - 70 fz 0,040 0,047 0,057 0,061 0,065 0,071
1 Ap max 0,4xD 50 - 90 fz 0,061 0,070 0,087 0,095 0,101 0,114
2 Ap max 04xD 25 - 40 fz 0,032 0,037 0,046 0,050 0,054 0,061
3 Ap max 0,4xD 25 - 40 fz 0,032 0,037 0,046 0,050 0,054 0,061
4 Ap max 0,4xD 50 - 60 fz 0,045 0,052 0,064 0,069 0,074 0,084
1 Ap max 0,4xD 80 - 140 fz 0,054 0,062 0,077 0,083 0,088 0,098

* Pro vy$e uvedené fezné podminky nastavte ae do 0,8 mm.
POZNAMKA: Niz&i fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych tibérech nebo pi vyssi trdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Vy$si fezna rychlost je vyuzivana pfi dokonCovacich operacich nebo pii nizsi tvrdosti materialu v rdmci materialové skupiny.
V/ySe uvedené parametry jsou zalozeny na ideélnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ HARVI™ I
KZKENNAMETAII Rezné podminky

UJBE e 6-brité kuzelové kulové frézy ¢ Asymetricka geometrie bfitu ¢ Dokon¢ovaci

s '
K~ |
Boc¢ni frézovani (A) KCSM15 Doporuceny posuv na zub (fz = mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).

Materialova A eene r"Y'(;:"IiOnSt " Primér D1

skupina ap ae min max | mm 10,0 12,0 16,0 18,0 20,0 25,0
0 Ap max 0,06 x D 285 = 380 fz 0,086 0,099 0,121 0,130 0,137 0,149
1 Ap max 0,06 x D 285 - 380 fz 0,086 0,099 0,121 0,130 0,137 0,149
2 Ap max 0,06 x D 266 - 361 fz 0,086 0,099 0,121 0,130 0,137 0,149
3 Ap max 0,06 x D 228 - 304 fz 0,073 0,084 0,105 0,113 0,121 0,137
4 Ap max 0,06 x D 171 - 285 fz 0,065 0,075 0,092 0,099 0,106 0,117
5 Ap max 0,06 x D 114 - 190 fz 0,058 0,067 0,084 0,091 0,097 0,109
1 Ap max 0,06 x D 171 - 218,5 fz 0,073 0,084 0,105 0,113 0,121 0,137

M| 2 Ap max 0,06 x D 114 - 152 fz 0,058 0,067 0,084 0,091 0,097 0,109
3 Ap max 0,06 x D 114 - 133 fz 0,048 0,056 0,068 0,073 0,078 0,085
1 Ap max 0,06 x D 95 - 171 fz 0,073 0,084 0,105 0,113 0,121 0,137
2 Ap max 0,06 x D 47,5 - 76 fz 0,038 0,045 0,056 0,060 0,065 0,074
3 Ap max 0,06 x D 47,5 - 76 fz 0,038 0,045 0,056 0,060 0,065 0,074
4 Ap max 0,06 x D 95 - 114 fz 0,053 0,062 0,077 0,083 0,089 0,100
1 Ap max 0,06 x D 152 = 266 fz 0,065 0,075 0,092 0,099 0,106 0,117

* Pro vySe uvedené fezné podminky nastavte ae do 0,8 mm.
POZNAMKA: Nizi fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych tibérech nebo pi vyssi trdosti materialu v ramei materialové skupiny.
Vy$si fezna rychlost je vyuzivana pfi dokonCovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materialu v rdmci materilové skupiny.
\/y$e uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
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XE/XER

KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidove stopkové frézy

Hlavni aplikace

Stopkové frézy XE a XER s radiusy jsou specidlné vyvinuté pro nerezové
oceli, titan a Zaruvzdorné slitiny, které jsou obvykle pouzivany v leteckém
a obranném primyslu, vyrobé zdravotnickych zafizeni a nebo v ropném

a plynarenském primyslu.

Hrubovani a dokoncovani jednim ndstrojem.
o NejvySSi Ubéry materidlu zvySuji produktivitu.
e Houzevnaty a otéruvzdorny substrat.
Moderni nano kompozitni PVD poviak.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie

o (Ctyfi brity s asymetrickou $roubovici pro obrabéni
bez chvéni pfi vysokych hodnotach posuvd.
e Moznost zavrtavani pfi helikalni interpolaci a kapsovani.

o Konstrukce Celni ¢asti a asymetricka Sroubovice
pro optimalni utvéreni tfisky.

Specialni sorty

e Sorta SP4060 s houzevnatym a otéruvzdornym substratem
s modernim nano kompozitnim PVD poviakem pro nejdelSi
Zivotnost nastroje.

P70 ‘:ZKENNAMETAIZ

Zakaznicka resSeni
e Mezilehlé priiméry.
¢ Prodlouzena provedeni nastrojli a zvétSené délky fezné Gasti.

Standardni nabidka

o Rozsah prdmért 2-20 mm.

kennametal.com



KZKENNAMETAII
N A

Hrubovani a dokoncovani s nejvysSSimi ubéry
materialu v narocnych materialech.

— Sorta SP4060

Vynikajici vykonnost pfi

obrabéni oceli, nerezovych

oceli a Zaruvzdornych slitin. .
Zavrtavaci fréza —— Sroubovice 35°/38°
Moznost axialniho pohybu Hrubovaci a dokonCovaci
pi dokon¢ovacim prlichodu. operace. Optimalizované
VEtSi mozZnosti pfi zavrtavani.. JL utvareni trisky.

L Odsazena stopka

Vysoce piesné radiusy Pro vysSi flexibilitu.
Vlyroba hlubokych
kapes a dlouhych stén.

kennametal.com KZKENNAMETA': P71



Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e XE

XE e 4-byité stopkoveé frézy e Asymetricka geometrie bfitu KZKENNAMETAII

e Technologie asymetrické geometrie bfitu a
promeénné Sroubovice minimalizuje chvéni a
harmonické frekvence pro plynulejsi obrabéni.

e Zavrtavaci fréza.

e Jeden nastroj pro hrubovani i dokonéovani
a méné Casté sefizovani. =\

e Standardni polozky jsou uvedeny nize. Dalsi ' - - -
provedeni a povlaky jsou vyrabény na zakazku.

Tolerance stopkovych fréz

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

D1 tolerance h6/e8 D tolerance h6

L <3 -0,006/-0,028 <3 +0/-0,006

L3 >3-6 -0,008/-0,068 >3-6 +0/-0,008

Ap1 max >6-10 -0,009/-0,047 >6-10 +0/-0,009

>10-18 -0,011/-0,059 >10-18 +0/-0,011

DF@%** 77777777777 7% >18-30 -0,013/-0,073 >18-30 +0/-0,013

1 >30 -0,016/-0,089 >30 +0/-0,016

Rs/ D3—
XE e 4-bfité e Metrické
® prvni volba
O alternativni volba

SP4060 D1 D D3 Ap1 max L L3 Re
XE020MTN4-C * 2,00 6,00 - 4,00 65,00 - 0,25
XE025MTN4-C * 2,50 6,00 - 5,00 65,00 - 0,25
XEO30MTN4-C 3,00 6,00 - 6,00 65,00 - 0,25
XE040MTN4-C 4,00 6,00 - 8,00 65,00 — 0,25
XE050MTN4-C 5,00 6,00 - 10,00 75,00 - 0,25
XE060MN4-C 6,00 6,00 SW5) 12,00 75,00 18,00 0,25
XE080MN4-C 8,00 8,00 7,75 16,00 75,00 24,00 0,25
XE100MN4-C 10,00 10,00 9,75 20,00 100,00 30,00 0,25
XE160MN4-C 16,00 16,00 15,75 32,00 115,00 48,00 0,25
XE200MN4-C * 20,00 20,00 19,75 40,00 120,00 60,00 0,25

POZNAMKA: Rezné podminky jsou uvedeny na strané P74.
* Plati standardni ceny, dodaci terminy a miniméalni objednané mnozstvi MOQ. Standardni polozka na objednavku.

KZKENNAMETAE
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e XER
XER e 4-bfité stopkové frézy e Asymetricka geometrie bfitu

KZKENNAMETAIZ

e Technologie asymetrické geometrie bfitu a W )
proménné Sroubovice minimalizuje chvéni a {g" sl
harmonické frekvence pro plynulej$i obrabéni. 2 a

e Zavrtavaci fréza.

e Jeden nastroj pro hrubovani i dokonéovani
a meéne Casté sefizovani. . )

e Standardni polozky jsou uvedeny nize. Dal$i
provedeni a povlaky jsou vyrabény na zakazku.

Tolerance stopkovych fréz

D1 tolerance h6/e8 D tolerance h6é
<3 -0,006/-0,028 <3 +0/-0,006
L3 >3-6 -0,008/-0,068 >3-6 +0/-0,008
>6-10 -0,009/-0,047 >6-10 +0/-0,009
- Apimax >10-18 -0,011/-0,059 >10-18 +0/-0,011
‘ >18-30 -0,013/-0,073 >18-30 +0/-0,013
T \\‘Tﬂs >30 -0,016/-0,089 >30 +0/-0,016
D1 — - ,\\g, - -
Re / D3—
XER e 4-bfité e Metrické
°
°
® prvni volba
<m) O alternativni volba
°
SP4060 D1 D D3 Ap1 max L L3 Re 2
XERO20NTN4-C * 2,00 6,00 - 7,00 57,00 - 0,25 :?__’
XERO30NTN4-C 3,00 6,00 - 8,00 57,00 - 0,25 2
XER040NTN4-C 4,00 6,00 — 11,00 57,00 — 0,25 %
XERO4ONTN4-E 4,00 6,00 — 11,00 57,00 — 0,50 %
XERO50NTN4-E 5,00 6,00 - 13,00 57,00 - 0,50 o
XERO60NN4-C 6,00 6,00 5,75 13,00 57,00 19,76 0,25 §
XERO60NN4-E 6,00 6,00 5,75 13,00 57,00 19,76 0,50 g
XERO60NN4-G 6,00 6,00 5,75 13,00 57,00 19,76 1,00 _i
XEROBONN4-C 8,00 8,00 7,75 19,00 63,00 25,76 0,25 £
XERO8ONN4-E 8,00 8,00 7,75 19,00 63,00 25,76 0,50 %
XEROS8ONN4-G 8,00 8,00 7,75 19,00 63,00 25,76 1,00 q>_,
XER100NN4-C 10,00 10,00 9,75 22,00 72,00 30,76 0,25 §
XER100NN4-E 10,00 10,00 9,75 22,00 72,00 30,76 0,50 =
XER100NN4-G 10,00 10,00 9,75 22,00 72,00 30,76 1,00
XER120NN4-C 12,00 12,00 11,75 26,00 83,00 36,76 0,25
XER120NN4-E * 12,00 12,00 11,75 26,00 83,00 36,76 0,50
XER120NN4-G 12,00 12,00 11,75 26,00 83,00 36,76 1,00
XER120NN4-J 12,00 12,00 11,75 26,00 83,00 36,76 1,50
XER120NN4-L 12,00 12,00 11,75 26,00 83,00 36,76 2,50
XER160NN4-C 16,00 16,00 15,75 32,00 92,00 43,00 0,25
XER160NN4-G 16,00 16,00 15,75 32,00 92,00 42,76 1,00
XER160NN4-J 16,00 16,00 15,75 32,00 92,00 42,76 1,50
XER160NN4-L 16,00 16,00 15,75 32,00 92,00 42,76 2,50
XER160NN4-M 16,00 16,00 15,75 32,00 92,00 42,76 3,00
XER160NN4-P 16,00 16,00 41[5%75] 32,00 92,00 42,76 4,00
XER200NN4-G 20,00 20,00 19,75 38,00 104,00 52,76 1,00
XER200NN4-J 20,00 20,00 19,75 38,00 104,00 52,76 1,50
XER200NN4-M 20,00 20,00 19,75 38,00 104,00 52,76 3,00
POZNAMKA: Rezné podminky jsou uvedeny na strané P74.
*Plati standardni ceny, dodaci terminy a minimalni objednané mnozstvi MOQ. Standardni polozka na objednavku.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e XE/XER
Rezné podminky

XE/XER ¢ Asymetricka geometrie bfitu

KZKENNAMETAIZ

Bo¢ni frézovani (A)
A drazkovani (B)

SP4060

Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri boénim frézovani (A).

P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.

Rezna rychlost — vc

o A B m/min Praimér D1

Materialova

skupina ap ae ap min max | mm 2,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0
3 | 20xD | 05xD | 1xD 120 | - | 160 | fz | 0,012 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4 | 20xD | 05xD | 0,75xD | 90 - | 150 | fz |0,011 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
5 | 20xD | 05xD | 1xD 60 - | 100 | fz | 0,010 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
6 | 20xD | 05xD | 0,75xD | 50 - 75 fz | 0,008 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065
1 | 20xD | 05xD | 1xD 90 - | 115 | z |0,012 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101

M| 2 |20xD | 05xD | 1xD 60 - 80 fz | 0,010 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
3 | 20xD | 05xD | 1xD 60 - 70 fz | 0,008 | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065
1 | 20xD | 05xD | 1xD 50 - 90 fz | 0,012 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
2 | 20xD | 05xD | 1xD 25 - 40 fz | 0,006 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054
3 | 20xD | 05xD | 1xD 25 - 40 fz | 0,006 | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054
4 | 20xD | 05xD | 1xD 50 - 60 fz | 0,008 | 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 | 0,074

POZNAMKA: Niz&i Fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych tbérech nebo pfi vyssi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.

P74

Vy$si fezna rychlost je vyuZivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materidlu v ramci materialové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.
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‘ZKENNAMETAE

NOVO Vi JAK HLEDAT

Vyhledavani nastroje bylo usnadnéno funkcemi Poradit
a Zvolit z NOVO™ — Setfi vas Cas i penize.

DOPORUCENI

Pro doporuceni fezného néstroje vyuziva postupu na zakladé pravidel:
* Definujte obrabéci operaci (Celni frézovani, drazkovani, slepé otvory, atd.)
o Zadejte konstrukéni poZadavky (geometrické, materialové, tolerancni, atd.)
o Uvedte postup obrabéni (jedno nebo vicestupiiova operace, hrubovani

a pak dokonCovani atd.)
e Zobrazit vysledky vyhledavani

VOLBA

Zpiisob vybéru obrabécich nastrojli ze stromového diagramu pomoci

hierarchického nebo parametrického vyhledavani:

* Pokud vite, ktery produkt hledate, je mozné provést rychlé vyhledavani
zadanim katalogového Cisla nebo popisu produktu.

e Chytré filtry vyrazné snizuji pocet potencialnich ndstrojovych reseni.

* Po vybéru nastroje vam NOVO nabidne fezné podminky a doplrikové
polozky k vaSemu feseni.

NOVO vas ujisti, Ze mate spravné nastroje na vasich strojich, ve spravném sledu.
Vede k bezchybnym akontim, které urychluji kazdou operaci a maximalizuji
kazdou sménu. kennametal.com/novo

m THE DIGITAL SOURCE FOR DELIVERING SMART MACHINING SOLUTIONS

kennametal.com/novo




KZKENNAMETAII

Vysoce vykonneé hrubovaci
karbidove stopkove frezy

Hlavni aplikace

Vlysoce vykonné hrubovaci frézy je mozné pouZit pro Sirokou fadu material(i obrobkil jako jsou oceli,
nerezové oceli, litiny a v nékterych piipadech i tvrzené materialy. Specidini hrubovaci profily snizuji
fezné sily na nezbytné nutnou Uroven nebo kombinuji hrubovani a stfedni dokon&ovani z divodu

mens§iho poCtu vymeén nastroje.

e \/ysoce vykonné nastroje pro témér vSechny typy materiald.

e Zavrtavaci provedeni pro zapichovani, zavrtavani, kopirovani,

vysokorychlostni drazkovani a boéni frézovani.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie

o \lyuZiti piné délky fezné ¢asti pro:
— Drazkovani
— Bo¢ni frézovani
— Kopirovani
— Stredni dokon¢ovani
e R{zné hrubovaci profily pro nastaveni spravného pomeéru
mezi feznymi silami, posuvy a pozadovanou jakosti povrchu.

e Vnitni chlazeni pro lepSi odvod tisky a delSi Zivotnost néstroje.

Specialni sorty

¢ 0d patentované sorty KCPM15™ Beyond™ pro vyjimecnou
odolnost proti opotfebeni po nepovlakované nastroje vhodné
pro Sirokou fadu materialu obrobku.

P76 ‘:ZKENNAMETAIZ

Zakaznicka reseni
o Mezilehlé primeéry.
¢ Rohové radiusy pro hrubovani pfesnych tvard.

¢ Riizna provedeni stopek, véetné systému upinani Safe-Lock™
od HAIMER®, a nestandardnich povlak.

Siroka standardni nabidka

e Rozsah prdmeérd 4-25 mm.
e Stopky Weldon® zarucuji maximéini pfenos krouticiho momentu.

kennametal.com



KZKENNAMETAII
N A

NejvyssSi ubéry materialu — i na nestabilnich
strojich nebo pri nestabilnim upnuti obrobku.

Dokoncovani Provedeni Mélky Flat Trojuhelnikovy
s utvafeCem Shallow profil cord profil
]
<
S
5 g
51 o
C -
[0 ! 8
®© c
Q @
q) .
s o
o
Q
n

|l

Ra 0,5-0,8 ym Ra 1,5-2,5 pm Ra 2,5-3,5 pm Ra 12-14 pm
Rz 4-6 pm Rz 10-15 ym Rz 20-25 pm Rz 90-110 pm
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hrubovaci
F3BH-F4BJ-F5BJ...WS-WM-WL-WX KZKENNAMETAI:

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

e Standardni rozméry Kennametal.

2U=X
e Zavrtavaci fréza. \) \) U @ @ @
e Trojuhelnikovy cord profil utvarece.

Detall X N :

\ Tolerance stopkovych fréz

. o D1 tolerance d11 D Tolerance h6

BCH »‘ i - <3 -0,020/-0,080 <3 +0/-0,006

Ap1 max ‘

x >3-6 -0,030/-0,105 > 3-6 +0/-0,008

L > 6-10 -0,040/-0,130 > 6-10 +0/-0,009

>10-18 -0,050/0,160 >10-18 +0/-0,011

>18-30 -0,065/-0,195 >18-30 +0/-0,013

[X%nd
F3BH-F4BJ-F5BJ...WS-WM-WL-WX e Metrické

® prvni volba

O alternativni volba

KCPM15 D1 D Ap1 max L BCH Zu
F3BH0400BWS20L110 4,00 6,00 11,00 55,00 0,30 3
F3BH0500BWS20L130 5,00 6,00 13,00 57,00 0,30 3
F3BHO600BWS20L080 6,00 6,00 8,00 54,00 030 3
F3BH0600BWS20L130 6,00 6,00 13,00 57,00 0,30 3
F3BH0B00BWS20L110 8,00 8,00 11,00 58,00 0,30 3
F3BH0800BWM20L160 8,00 8,00 16,00 63,00 0,30 3
F4BJ1000BWM20L130 10,00 10,00 13,00 66,00 0,50 4
F4BJ1000BWM20L220 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 4
F4BJ1200BWM20L160 12,00 12,00 16,00 73,00 0,50 4
F4BJ1200BWL20L260 12,00 12,00 26,00 83,00 0,50 4
F4BJ1400BWL20L260 14,00 14,00 26,00 83,00 0,50 4
F4BJ1600BWL20L190 16,00 16,00 19,00 82,00 0,50 4
F4BJ1600BWL20L320 16,00 16,00 32,00 92,00 0,50 4
F4BJ2000BWL20L220 20,00 20,00 22,00 92,00 0,50 4
F4BJ2000BWX20L380 20,00 20,00 38,00 104,00 0,50 4
F5BJ2500BWX20L450 25,00 25,00 45,00 121,00 0,50 5

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P85.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hrubovaci
KZKENNAMETAI: F3BH-F4BJ...WS-WM-WL-WX e Vnitini chlazeni

e Standardni rozméry Kennametal.

e
e Zavrtavaci fréza. U \) \) \WJ @ @ @
e Trojuhelnikovy cord profil utvarece.

e Vnitini chlazeni pro optimalni odvod

tfisky a delsi Zivotnost néstroje. =
|
Yetan X = 4
45° K

D1¢ N S iD Tolerance stopkovych fréz
— D1 tolerance d11 D Tolerance h6
BCH *‘ ‘* ‘—’LAN max <3 -0,020/-0,080 <3 +0/-0,006
X L >3-6 -0,030/-0,105 >3-6 +0/-0,008
>6-10 -0,040/-0,130 >6-10 +0/-0,009
>10-18 -0,050/-0,160 >10-18 +0/-0,011
>18-30 -0,065/-0,195 >18-30 +0/-0,013

[E%nd

F3BH-F4BJ...WS-WM-WL-WX e Vnitini chlazeni ® Metrické

® prvni volba
O alternativni volba

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P85.

KCPM15 D1 D Ap1 max L BCH ZU
F3BH0800BWS20C110 8,00 8,00 11,00 58,00 0,30 3
F3BH0800BWM20C160 8,00 8,00 16,00 63,00 0,30 3
F4BJ1000BWM20C130 10,00 10,00 13,00 66,00 0,50 4 _g‘>;
F4BJ1000BWM20C220 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 4 :':
F4BJ1200BWM20C160 12,00 12,00 16,00 73,00 0,50 4 E
F4BJ1200BWL20C260 12,00 12,00 26,00 83,00 0,50 4 I
F4BJ1600BWL20C190 16,00 16,00 19,00 82,00 0,50 4 :";
F4BJ1600BWL20C320 16,00 16,00 32,00 92,00 0,50 4 3
F4BJ2000BWL20C220 20,00 20,00 22,00 92,00 0,50 4 E
F4BJ2000BWX20C380 20,00 20,00 38,00 104,00 0,50 4 S
2
f=
S
i~
=
>
@
=3
S
[72]
=
=
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hrubovaci
RUDC.. ¢ S odsazenim KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

e Standardni rozméry Kennametal.

ZU=X
* Zavrtavaci fréza. 0 @ \)
o Melky Flat Shallow profil. \) \) U \) %
|
e —

Detail X
45° \ 03 Tolerance stopkovych fréz
tolerance hé
D1 tolerance d11 D +/-
‘ N > R 1 =3 -0,020/-0,080 <3 0/0,006
BCH -— T >36 -0,030/-0,105 >36 0/0,008
y ApT max >6-10 00400130 | >6-10 0/0,009
L3 >10-18 -0,050/-0,160 >10-18 0/0,011
L > 18-30 -0,065/-0,195 >18-30 0/0,013
=%nd
RUDC.. ¢ S odsazenim ® Metrické
® prvni volba

O alternativni volba

celkova délka
KCPM15 D1 D D3 Ap1 max L3 L BCH ZU
RUDCO0400B3BN 4,00 6,00 3,60 8,00 21,00 57,00 0,30 3
RUDCO0500B3BN 5,00 6,00 4,60 13,00 21,00 57,00 0,30 3
RUDCO0600B3BN 6,00 6,00 5,50 13,00 21,00 57,00 0,30 3
RUDC0800B3BN 8,00 8,00 7,50 16,00 27,00 63,00 0,30 3
RUDC1000B4BN 10,00 10,00 9,50 22,00 32,00 72,00 0,50 4
RUDC1200B4BN 12,00 12,00 11,00 26,00 38,00 83,00 0,50 4
RUDC1400B4BN 14,00 14,00 13,00 26,00 38,00 83,00 0,50 4
RUDC1600B4BN 16,00 16,00 15,00 32,00 44,00 92,00 0,50 4
RUDC1800B4BN 18,00 18,00 17,00 32,00 44,00 92,00 0,50 4
RUDC2000B4BN 20,00 20,00 19,00 38,00 54,00 104,00 0,50 4
RUDC2500B5BN 25,00 25,00 24,00 45,00 65,00 121,00 0,50 5

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P86.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hrubovaci
KZKENNAMETAI: F3BH...DL e DIN 6527 e Dlouhé

e Zavrtavaci fréza.
* Mélky Flat Shallow profil DIN | o
élky Flat Shallow profil. 6527
\Mlx —
45°
‘ D1¢ 0 A % iD Tolerance stopkovych fréz
L 1 D1 Tolerance h11 D Tolerance h6
BCH »‘ ‘+ / Ap1 max ‘ <3 +0/-0,060 <3 +0/-0,006
X L >3-6 +0/-0,075 >3-6 +0/-0,008
>6-10 +0/-0,090 >6-10 +0/-0,009
>10-18 +0/-0,110 >10-18 +0/-0,011
>18-30 +0/-0,130 >18-30 +0/-0,013
[X%nd
F3BH...DL ¢ DIN 6527 ¢ Dlouhé ¢ Metrické
® prvni volba

O alternativni volba

KCPM15 D1 D Ap1 max L BCH =
F3BH0400BDL30 4,00 6,00 8,00 57,00 0,10 -E;
F3BH0500BDL30 5,00 6,00 13,00 57,00 0,10 o
F3BH0600BDL30 6,00 6,00 10,00 57,00 0,10 E’
F3BH0800BDL30 8,00 8,00 16,00 63,00 0,20 §'
F3BH1000BDL30 10,00 10,00 19,00 72,00 0,30 g
F3BH1200BDL30 12,00 12,00 22,00 83,00 0,30 E:
F3BH1600BDL30 16,00 16,00 26,00 92,00 0,40 s
F3BH2000BDL30 20,00 20,00 32,00 104,00 0,40 g
F3BH2500BDL30 25,00 25,00 45,00 121,00 0,40 "qé

, . o
POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P86. =
>

<]

o

o
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hrubovaci
F3BS...DK-DL e DIN 6527 e Kratké e Dlouhé KZKENNAMETAI:

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

e Zavrtavaci fréza.

* Provedeni s utvaietem. \) \) \) \) @ @@ 20-3

m
D1@ (R + 10 Tolerance stopkovych fréz
D1 tolerance d11 D Tolerance h6

Re_—7

Ap1 max 1. <3 -0,020/-0,080 <3 +0/-0,006
L >3-6 -0,030/-0,105 > 36 +0/-0,008

>6-10 -0,040/-0,130 >6-10 +0/-0,009

>10-18 -0,050/-0,160 >10-18 +0/-0,011

>18-30 -0,065/-0,195 > 18-30 +0/-0,013

[E%ond

F3BS...DK-DL ¢ DIN 6527 * Kratké ¢ Dlouhé ¢ Metrické

®

® prvni volba
O alternativni volba

KCPM15 D1 D Ap1 max L Re
F3BS0600BDK35 * 6,00 6,00 7,00 57,00 0,45
F3BS0600BDL35 6,00 6,00 10,00 57,00 0,45
F3BS0800BDK35 8,00 8,00 9,00 58,00 0,45
F3BS0800BDL35 8,00 8,00 16,00 63,00 0,45
F3BS1000BDK35 10,00 10,00 11,00 66,00 0,45
F3BS1000BDL35 10,00 10,00 19,00 72,00 0,45
F3BS1200BDK35 12,00 12,00 12,00 73,00 0,45
F3BS1200BDL35 12,00 12,00 22,00 83,00 0,45
F3BS1400BDL35 14,00 14,00 22,00 83,00 0,45
F3BS1600BDK35 16,00 16,00 16,00 82,00 0,45
F3BS1600BDL35 16,00 16,00 32,00 92,00 0,45
F3BS2000BDK35 20,00 20,00 20,00 92,00 0,45
F3BS2000BDL35 20,00 20,00 38,00 104,00 0,45

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P87.
*Plati standardni ceny, dodaci terminy a minimalni objednané mnozstvi MOQ. Standardni polozka na objednavku.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hrubovaci
KZKENNAMETAI: FABJ...DL @ DIN 6527 e Dlouhé

e Zavrtavaci fréza.

+ Provedeni s utvaredern \)@ \) \) @ @@ éé)

\Detail X “ ! ll
45°
‘ Di| B— = - - Wp Tolerance stopkovych fréz

‘ ‘ A D1 Tolerance h11 D Tolerance h6
BCH —= - Ap1 max <3 +0/-0,060 <3 +0/-0,006
X /
L >3-6 +0/-0,075 >3-6 +0/-0,008
>6-10 +0/-0,090 >6-10 +0/-0,009
>10-18 +0/-0,110 >10-18 +0/-0,011
>18-30 +0/-0,130 >18-30 +0/-0,013
E¥ond
F4BJ...DL ¢ DIN 6527 ¢ Dlouhé e Metrické
[}
)
0 ® prvni volba
\g) O alternativni volba
(@]
(0]

KCPM15 D1 D Ap1 max L BCH
F4BJ0600BDL30 6,00 6,00 13,00 57,00 0,10
F4BJ0800BDL30 8,00 8,00 19,00 63,00 0,20
F4BJ1000BDL30 10,00 10,00 22,00 72,00 0,30
F4BJ1200BDL30 12,00 12,00 26,00 83,00 0,30
F4BJ1400BDL30 14,00 14,00 26,00 83,00 0,30
F4BJ1600BDL30 16,00 16,00 32,00 92,00 0,40
F4BJ1800BDL30 18,00 18,00 32,00 92,00 0,40
F4BJ2000BDL30 20,00 20,00 38,00 104,00 0,40

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P87.

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hrubovaci
FABJ-F6BJ...DL ® DIN 6527 e Dlouhé KZKENNAMETAI:

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

e Zavrtavaci fréza. -

« Ml Fiat Shallow profl. U \) \)@ @@ %
AT

b iD Tolerance stopkovych fréz

Pl D1 Tolerance hi1 D Tolerance h6

BCH »‘ ‘« < /<—» <3 +0/-0,060 <3 +0/-0,006

L > 3-6 +0/-0,075 > 3-6 +0/-0,008

>6-10 +0/-0,090 >6-10 +0/-0,009

>10-18 +0/-0,110 >10-18 +0/-0,011

>18-30 +0/-0,130 >18-30 +0/-0,013

E=%nd
FABJ-F6BJ...DL ¢ DIN 6527 ¢ Dlouhé ¢ Metrické
® prvni volba

O alternativni volba

KCPM15 D1 D Ap1 max L BCH zZu
F4BJ0G0OBDL45 6,00 6,00 13,00 57,00 0,10 4
F4BJ0B00BDL45 8,00 8,00 19,00 63,00 0,20 4
F4BJ1000BDL45 10,00 10,00 22,00 72,00 0,30 4
F4BJ1200BDL45 12,00 12,00 26,00 83,00 0,30 4
F6BJ1600BDL45 16,00 16,00 32,00 92,00 0,40 6
F6BJ2000BDL45 20,00 20,00 38,00 104,00 0,40 6
F6BJ2500BDL45 25,00 25,00 45,00 121,00 0,40 6

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P88.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hrubovaci
KZKENNAMETAIZ Rezné podminky

F3BH-F4BJ-F5BJ...WS-WM-WL-WX

Boc¢ni frézovani (A) Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).
A drazkovani (B) KCPM15 PFi drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
A B |Reznanehiost —ve Primér D1
Materialova
skupina ap ae ap min max mm | 4,0 5,0 6,0 8,0 | 10,0 | 120 | 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0 | 25,0
0 | 1,5xD | 05xD 1xD 150 200 fz 0,024 | 0,031 | 0,037 | 0,051 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,086 | 0,092 | 0,097 | 0,105
1 1,5xD | 0,5xD 1xD 150 200 fz 0,024 | 0,031 | 0,037 | 0,051 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,086 | 0,092 | 0,097 | 0,105
2 | 1,5xD | 05xD 1xD 140 190 fz 0,024 | 0,031 | 0,087 | 0,051 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,086 | 0,092 | 0,097 | 0,105
3 15xD | 04xD | 0,75xD 120 160 fz 0,020 | 0,025 | 0,031 | 0,043 | 0,051 | 0,060 | 0,067 | 0,074 | 0,080 | 0,086 | 0,097
4 | 15xD | 0,3xD | 0,3xD 90 150 fz 0,018 | 0,023 | 0,028 | 0,038 | 0,046 | 0,053 | 0,060 | 0,065 | 0,070 | 0,075 | 0,083
5 | 1,5xD | 04xD | 0,75xD 60 100 fz 0,016 | 0,021 | 0,025 | 0,034 | 0,041 | 0,048 | 0,054 | 0,059 | 0,064 | 0,069 | 0,077
1 15xD | 0,4xD | 0,75xD 90 115 fz 0,020 | 0,025 | 0,031 | 0,043 | 0,051 | 0,060 | 0,067 | 0,074 | 0,080 | 0,086 | 0,097
M 2 | 1,5xD | 04xD | 0,75xD 60 80 fz 0,016 | 0,021 | 0,025 | 0,034 | 0,041 | 0,048 | 0,054 | 0,059 | 0,064 | 0,069 | 0,077
3 | 1,5xD | 04xD | 0,75xD 60 70 fz 0,014 | 0,017 | 0,021 | 0,029 | 0,034 | 0,040 | 0,044 | 0,048 | 0,052 | 0,055 | 0,060
1 1,5xD | 0,5xD 1xD 120 150 fz 0,024 | 0,031 | 0,037 | 0,051 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,086 | 0,092 | 0,097 | 0,105
2 15xD | 04xD 1xD 110 140 fz 0,020 | 0,025 | 0,031 | 0,043 | 0,051 | 0,060 | 0,067 | 0,074 | 0,080 | 0,086 | 0,097
3 | 1,5xD | 04xD 1xD 110 130 fz 0,016 | 0,021 | 0,025 | 0,034 | 0,041 | 0,048 | 0,054 | 0,059 | 0,064 | 0,069 | 0,077
1 1,5xD | 0,3xD | 0,3xD 80 140 fz 0,018 | 0,023 | 0,028 | 0,038 | 0,046 | 0,053 | 0,060 | 0,065 | 0,070 | 0,075 | 0,083

POZNAMKA: Tato doporuceni mohou byt upravena pro dosazeni optimalnich vysledku.
Nizsi fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych Ubérech nebo pfi vyssi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Vly$Si fezna rychlost je vyuzivana pfi dokon&ovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zalozeny na ideélnich pracovnich podminkéach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.

F3BH-F4BJ...WS-WM-WL-WX e Vnitfni chlazeni

o TTT——
—
Boc¢ni frézovani (A) Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).
A drazkovéni (B) KCPM15 Pii drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
A g |Reznarnchiost —ve Primér D1
Materialova
skupina ap ae ap min max mm 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
0| 1,5xD | 05xD 1xD 150 200 fz 0,051 0,061 0,070 0,079 0,086 0,092 0,097 0,105
1 1,5xD | 0,5xD 1xD 150 200 fz 0,051 0,061 0,070 0,079 0,086 0,092 0,097 0,105
2 | 1,5xD | 05xD 1xD 140 190 fz 0,051 0,061 0,070 0,079 0,086 0,092 0,097 0,105
3 | 1,5xD | 04xD | 0,75xD 120 160 fz 0,043 0,051 0,060 0,067 0,074 0,080 0,086 0,097
4 1,5xD | 0,3xD | 0,3xD 90 150 fz 0,038 0,046 0,053 0,060 0,065 0,070 0,075 0,083
5 | 1,5xD | 04xD [0,75xD 60 100 fz 0,034 0,041 0,048 0,054 0,059 0,064 0,069 0,077
1 1,5xD | 04xD | 0,75xD 90 115 fz 0,043 0,051 0,060 0,067 0,074 0,080 0,086 0,097
M| 2| 1,5xD | 04xD | 0,75xD 60 80 fz 0,034 0,041 0,048 0,054 0,059 0,064 0,069 0,077
3 1,5xD | 04xD | 0,75xD 60 70 fz 0,029 0,034 0,040 0,044 0,048 0,052 0,055 0,060
1 1,5xD | 0,5xD 1xD 120 150 fz 0,051 0,061 0,070 0,079 0,086 0,092 0,097 0,105
2 | 1,5xD | 04xD 1xD 110 140 fz 0,043 0,051 0,060 0,067 0,074 0,080 0,086 0,097
3 1,5xD | 04xD 1xD 110 130 fz 0,034 0,041 0,048 0,054 0,059 0,064 0,069 0,077
1 1,5xD | 03xD | 0,3xD 80 140 fz 0,038 0,046 0,053 0,060 0,065 0,070 0,075 0,083

POZNAMKA: Tato doporuéeni mohou byt upravena pro dosazeni optimalnich vysledk.
Nizsi fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych ubérech nebo pii vyssi tvrdosti materidlu v ramci materidlové skupiny.
Vly$Si Fezna rychlost je vyuzivana pri dokon&ovacich operacich nebo pfi niz&i tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zalozeny na ideélnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hrubovaci
Rezné podminky KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

RUDC.. * S odsazenim ¢ Metrické

Eﬂ m e e————
Bocni frézovani (A) Doporuéeny posuv na zub (fz=mm/zub) p¥i bo¢nim frézovani (A).
A drazkovani (B) KCPM15 P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub Fz 0 10%.
A g |Reznanchlost —ve Pramér D1
Materialova
skupina ap ae ap min max mm | 4,0 5,0 6,0 8,0 | 10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0 | 25,0
0 1,5xD 0,5xD 1xD 150 200 fz {0,024 | 0,031 | 0,037 | 0,051 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,086 | 0,092 | 0,097 | 0,105
1 1,5xD 0,5xD 1xD 150 200 fz | 0,024 | 0,031 | 0,037 | 0,051 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,086 | 0,092 | 0,097 | 0,105
2 1,5xD 0,5xD 1xD 140 190 fz 10,024 | 0,031 | 0,037 | 0,051 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,086 | 0,092 | 0,097 | 0,105
3 1,5xD 04xD | 0,75xD 120 160 fz | 0,020 | 0,025 | 0,031 | 0,043 | 0,051 | 0,060 | 0,067 | 0,074 | 0,080 | 0,086 | 0,097
4 1,5xD 0,3xD 0,3xD 90 150 fz {0,018 | 0,023 | 0,028 | 0,038 | 0,046 | 0,053 | 0,060 | 0,065 | 0,070 | 0,075 | 0,083
5 1,5xD 04xD | 0,75xD 60 100 fz | 0,016 | 0,021 | 0,025 | 0,034 | 0,041 | 0,048 | 0,054 | 0,059 | 0,064 | 0,069 | 0,077
1 1,5xD 04xD | 0,75xD 90 115 fz | 0,020 | 0,025 | 0,031 | 0,043 | 0,051 | 0,060 | 0,067 | 0,074 | 0,080 | 0,086 | 0,097
M| 2 1,5xD 04xD | 0,75xD 60 80 fz | 0,016 | 0,021 | 0,025 | 0,034 | 0,041 | 0,048 | 0,054 | 0,059 | 0,064 | 0,069 | 0,077
3 1,5xD 04xD | 0,75xD 60 70 fz | 0,014 | 0,017 | 0,021 | 0,029 | 0,034 | 0,040 | 0,044 | 0,048 | 0,052 | 0,055 | 0,060
1 1,5xD 0,5xD 1xD 120 150 fz | 0,024 | 0,031 | 0,037 | 0,051 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,086 | 0,092 | 0,097 | 0,105
2 1,5xD 0,4xD 1xD 110 140 fz | 0,020 | 0,025 | 0,031 | 0,043 | 0,051 | 0,060 | 0,067 | 0,074 | 0,080 | 0,086 | 0,097
3 1,5xD 0,4xD 1xD 110 130 fz | 0,016 | 0,021 | 0,025 | 0,034 | 0,041 | 0,048 | 0,054 | 0,059 | 0,064 | 0,069 | 0,077
1 1,5xD 04xD | 0,75xD 50 90 fz | 0,020 | 0,025 | 0,031 | 0,043 | 0,051 | 0,060 | 0,067 | 0,074 | 0,080 | 0,086 | 0,097
3 1,5xD 0,3xD 0,3xD 25 40 fz | 0,011 0,014 | 0,017 | 0,022 | 0,027 | 0,032 | 0,036 | 0,039 | 0,043 | 0,046 | 0,052
1 1,5xD 0,3xD 0,3xD 80 140 fz {0,018 | 0,023 | 0,028 | 0,038 | 0,046 | 0,053 | 0,060 | 0,065 | 0,070 | 0,075 | 0,083

POZNAMKA: Niz&i Fezn4 rychlost je vyuzivana pfi vysokych tbérech nebo pfi vyssi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Vy$Si fezna rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Vly$e uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkéch. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.

F3BH...DL ¢ DIN 6527 * Dlouhé

\) 4 ]
Boc¢ni frézovani (A) Doporuceny posuv na zub (fz=mm/zub) pii bo¢nim frézovani (A).
A drazkovani (B) KCPM15 PFi drézkovani (B) snizte posuv na zub Fz 0 10%.
A g |Reznanchiost—ve Pramér D1
Materialova
skupina ap ae ap min max mm 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
1 1xD 04xD | 0,75xD 150 200 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 1xD 04xD | 0,75xD 140 190 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
3 1xD 04xD | 0,75xD 120 160 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
4 1xD 0,3xD 0,3xD 90 150 fz 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088
5 1xD 04xD | 0,75xD 60 100 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
6 1xD 03xD 0,3xD 50 75 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065
1 1xD 0,4xD 0,75xD 80 100 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
M 2 1xD 04xD 0,75xD 60 80 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
3 1xD 04xD | 0,75xD 60 80 fz 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065
1 1xD 04xD | 0,75xD 120 160 fz 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 1xD 04xD 0,75xD 110 140 fz 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
3 1xD 04xD | 0,75xD 100 130 fz 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081

VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.

P86 KKENNAMETAli kennametal.com



Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hrubovaci
KZKENNAMETAIZ Rezné podminky

F3BS...DK-DL ¢ DIN 6527 * Kratké ¢ Dlouhé  Metrické

Boc¢ni frézovani (A) Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).
A drazkovani (B) KCPM15 PFi drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
o A g |Reznanchiost—ve Primér D1
Materiéloval
skupina ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
1 1xD 0,4xD 0,75xD 150 200 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 1xD 0,4xD 0,75xD 140 190 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
3 1xD 0,4xD 0,75xD 120 160 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
4 1xD 0,3xD 0,3xD 90 150 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088
5 1xD 04xD | 0,75xD 60 100 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
6 1xD 0,3xD 0,3xD 50 75 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065
1 1xD 0,4xD 0,75xD 80 100 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
M| 2 1xD 0,4xD 0,75xD 60 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
3 1xD 04xD | 0,75xD 60 80 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065
1 1xD 04xD | 0,75xD 120 160 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 1xD 04xD | 0,75xD 110 140 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
3 1xD 04xD | 0,75xD 100 130 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
1 1xD 0,3xD 0,3xD 100 140 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088

POZNAMKA: Niz&i fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych Ubérech nebo pfi vy$si tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Vly$8i feznd rychlost je vyuzivana pii dokoncovacich operacich nebo pii nizi tvrdosti materiélu v ramci materidlové skupiny.
Vy$e uvedené parametry jsou zalozeny na idealnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.

F4BJ...DL ¢ DIN 6527  Dlouhé

>

N

=

=
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Boc¢ni frézovani (A) Posuv na zub — fz pro boéni frézovani (A). ®

A drazkovani (B) KCPM15 Pfi drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%. 3

Rezna rychlost — vc L. a

A B p Primér D1 =

Materiélovs m/min 2

skupina ap ae ap min max mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 2

o=

3 0,8xD 05xD 0,75xD 160 180 fz 0,020 0,025 0,031 0,043 0,051 0,063 0,078 0,101 g

4 0,8xD 04xD 0,5xD 140 160 fz 0,018 0,023 0,028 0,038 0,046 0,056 0,069 0,088 .E

5 0,8xD 05xD 0,75xD 60 100 fz 0,016 0,021 0,025 0,034 0,041 0,051 0,063 0,081 §

6 0,8xD 04xD 0,5xD 50 80 fz 0,014 0,017 0,021 0,029 0,034 0,042 0,051 0,065 ;‘
1 0,8xD 05xD 0,75xD 80 100 fz 0,020 0,025 0,031 0,043 0,051 0,063 0,078 0,101
M| 2 0,8xD 04xD 0,75xD 60 80 fz 0,016 0,021 0,025 0,034 0,041 0,051 0,063 0,081
3 0,8xD 04xD 0,75xD 60 80 fz 0,014 0,017 0,021 0,029 0,034 0,042 0,051 0,065
1 0,8xD 05xD 0,75xD 120 160 fz 0,024 0,031 0,037 0,051 0,061 0,075 0,091 0,114
2 0,8xD 05xD 0,75xD 110 140 fz 0,020 0,025 0,031 0,043 0,051 0,063 0,078 0,101
3 0,8xD 04xD 0,75xD 100 130 fz 0,016 0,021 0,025 0,034 0,041 0,051 0,063 0,081
1 0,8xD 04xD 0,75xD 20 115 fz 0,020 0,025 0,031 0,043 0,051 0,063 0,078 0,101
2 0,8xD 0,25xD 0,3xD 20 40 fz 0,011 0,014 0,017 0,022 0,027 0,033 0,042 0,054
3 0,8xD 04xD 0,75xD 50 80 fz 0,016 0,021 0,025 0,034 0,041 0,051 0,063 0,081
4 0,8xD 0,3xD 0,5xD 45 65 fz 0,013 0,018 0,022 0,031 0,038 0,046 0,058 0,074
1 0,8xD 05xD 0,5xD 120 140 fz 0,018 0,023 0,028 0,038 0,046 0,056 0,069 0,088
2 0,8xD 02xD 0,3xD 80 130 fz 0,014 0,017 0,021 0,029 0,034 0,042 0,051 0,065
3 0,8xD 0,15xD 02xD 70 100 fz 0,011 0,014 0,017 0,023 0,027 0,034 0,041 0,052

POZNAMKA: Toto doporuceni mlize byt upraveno pro dosazeni optimalnich vysledkd.
Nizsi fezna rychlost je vyuZzivana pfi vysokych Ubérech nebo pfi vyssi tvrdosti materialu v ramci materidlové skupiny.
Vlyssi fezna rychlost je vyuZivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi nizi tvrdosti materidlu v ramci materialové skupiny.
U hrubovacich néstrojd se Sesti brity pouZijte u hodnoty ap pfi drazkovani 60% z tabulkové hodnoty.
Vy$e uvedené parametry jsou zalozeny na idealnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hrubovaci
Rezné podminky KZKENNAMETAIZ

F4BJ-F6BJ...DL ® DIN 6527 ¢ Dlouhé ¢ Metrické

< 4
Bocni frézovani (A) Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).
A drazkovani (B) KCPM15 PFi drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
A B [fed ',fmlft — Pramér D1
Materialova
skupina ap ae ap min max | mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
3 1,0xD 0,5xD 0,75xD 120 160 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
4 1,0xD 0,3xD 0,75xD 90 150 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098
5 1,0xD 0,5xD 0,75xD 60 100 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
6 1,0xD 0,3xD 0,3xD 50 75 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
1 1,0xD 0,5xD 0,75xD 80 100 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
M| 2 1,0xD 0,5xD 0,75xD 60 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
3 1,0xD 0,5xD 0,75xD 60 80 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
1 1,0xD 0,5xD 1xD 120 160 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
2 1,0xD 0,5xD 1xD 110 140 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
3 1,0xD 0,5xD 1xD 100 130 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
1 1,0xD 0,3xD 0,75xD 50 90 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
2 1,0xD 0,3xD 0,75xD 50 90 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061
3 1,0xD 0,3xD 0,75xD 20 40 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061
4 1,0xD 0,4xD 0,75xD 45 65 fz 0,026 0,037 0,045 0,052 0,064 0,074 0,084
1 1,0xD 0,3xD 0,3xD 80 140 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098
2 1,0xD 0,2xD 02xD 70 120 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
3 1,0xD 02xD 02xD 60 90 fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061

POZNAMKA: Tato doporudeni mohou byt upravena pro dosazeni optimalnich vysledk.
Nizsi fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych tbérech nebo pii vy$si tvrdosti materidlu v ramci materidlové skupiny.
VysSi fezna rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Vly$e uvedené parametry jsou zalozeny na idedlnich pracovnich podminkéch. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.
Pro hrub$i néstroj s 6 bfity nastavte ap na 60% doporucené hodnoty.

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
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Rada ekonomickych
stopkovych fréz

GOmill

Frézy GOmill jsou specialné vyvinuty pro obrabéni s malym vyloZzenim nastroje u rtiznych
druhti materiald od uhlikovych oceli po tvrzené oceli do 48 HRC, nerezové occeli,
Zaruvzdorné slitiny a Sedé litiny. S malou celkovou délkou a geometrii pro nizké

rezné sily je tato fada uréena zejména pro nartistajici trh nastroji uréeny pro pouZiti

v soustruznicko-frézovacich centrech.

Co to znamena pro vas?
¢ Asymetrickd geometrie.
Povlak AITiN.

Kratké provedeni.

Pozitivni geometrie.

Lepsi jakost povrchu a Zivotnost néstroje.
e Univerzaini pouZiti na fadé obrabénych materiald.

o \/y&3i fezné rychlosti, vySSi produktivita a nizsi cena
diky menSimu mnoZstvi spotfebovaného karbidu.

o NizSi spotieba energie.

autorizovaného distributora Kennametal.
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RSM I

Vicebrité stopkove frézy.

Hlavni aplikace

KZKENNAMETAIZ

RSM Il pfinasi nejvyssi produktivitu pfi obrabéni strukturainich dildi z titanu a slitin titanu v leteckém prdmyslu.
Tyto stopkové frézy jsou urené pro pouziti pfi vysokorychlostnim tenkovrstvém frézovani s bezpecnym utvarenim
a odvodem tfisek z hlubokych kapes. RSM Il jsou dodavany také se systémem upinani Safe-Lock™ od HAIMER®,

Vynikajici Ubéry materidlu.

NejvySsi kvalita povrchu.

NejvySSi bezpecnost procesu.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie

e Maximalni pocet britd pro vy$Si posuvy a nizsi sklon ke chvéni.
o Asymetrickd geometrie zlepSuje Zivotnost nastroje

a jakost povrchu.
¢ Patentovana sorta AITiN KC643M pro delSi Zivotnost.

Siroka standardni nabidka

e KaZzdy primér ma optimalizovany podet bfit(i

pro dodrZeni konstantniho poméru bfit-drazka.
e R{izné rohové radiusy v zavislosti na priméru.
o Safe-Lock™ a valcové stopky.

Neporovnatelnd Zivotnost nastroje a odolnost proti opotiebeni diky sorté KC643M™.

Zakaznicka reSeni

Upravitelna celkova délka a délka fezné Casti.
RGzné rohové radiusy v zavislosti na prdméru.
Specidlni provedeni stopek.

K dispozici kuzelova provedeni.
Nepovlakované sorta K600™ pro frézovani kritickych dilli.
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KZKENNAMETAII

— Uhel $roubovice 36°
Specialné vyvinuto
pro presné dokoncovani.

Drazky ve tvaru W
VEétsi prostor drazky
pro optimalni odvod tfisek.

Vnitini chlazeni
ZlepSuje zivotnost
nastroje a odvadi tfisky
z hlubokych kapes. ZlepSuije stabilitu fezné hrany

a umoziuje vySSi posuvy.

kennametal.com

—2xD
Pro maximalni stabilitu
a jakost povrchu.

Délka odsazeni 5 x D
Obrabéni hlubokych
kapes a dlouhych stén.

Stopka Safe-Lock™
Ochrana proti vytahovéni
stopkovych fréz.

Vy$$i hodnoty posuvd.

Vybrus excentrického odsazeni

SAFE-AOCK®
by HAIMER*

Sorta KC643M™
Neprekonatelné presné dokoncovani
a Zivotnost nastroje.

Iyepovlakované sorta K600
Resi kritické operace vyzadujici
nepovlakovangé nastroje.
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Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy e« RSM Il
RSM Il ® FSDE.. e Vicebrité e Kratké e Metrické KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

e Standardni rozméry Kennametal.

[ 2U=X
* Nelze zavrtavat v ose z. U \) \WJ @ @ @
¢ Optimalizovana geometrie pro obrabéni titanu.

e Asymetricka geometrie bfitu minimalizuje
chvéni a zajistuje lepsi vysledky obrabéni.

Ap1 max

Tolerance stopkovych fréz

tolerance h6
D1 tolerance e8 D +/-

<3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006

>3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008

>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009

>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011

>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013

FSDE.. ¢ Vicebrité ¢ Kratké e Metrické
® prvni volba

O alternativni volba

KC643M D1 D Ap1 max L Re ZU
FSDE1000A9BCE 10,00 10,00 20,00 72,00 0,50 9
FSDE1000A9BCG 10,00 10,00 20,00 72,00 1,00 9
FSDE1200A9BCE 12,00 12,00 24,00 83,00 0,50 9
FSDE1200A9BCG 12,00 12,00 24,00 83,00 1,00 9
FSDE1200A9BCL 12,00 12,00 24,00 83,00 2,50 9
FSDE1200A9BCN 12,00 12,00 24,00 83,00 4,00 9
FSDE1600ABBCG 16,00 16,00 32,00 92,00 1,00 11
FSDE1600ABBCL 16,00 16,00 32,00 92,00 2,50 11
FSDE1600ABBCM 16,00 16,00 32,00 92,00 3,00 11
FSDE1600ABBCN 16,00 16,00 32,00 92,00 4,00 11
FSDE1600ABBCP 16,00 16,00 32,00 92,00 6,00 11
FSDE2000AFBCG 20,00 20,00 40,00 104,00 1,00 15
FSDE2000AFBCK 20,00 20,00 40,00 104,00 2,00 15
FSDE2000AFBCL 20,00 20,00 40,00 104,00 2,50 15
FSDE2000AFBCN 20,00 20,00 40,00 104,00 4,00 15
FSDE2000AFBCP 20,00 20,00 40,00 104,00 6,00 15
FSDE2500AJBCG 25,00 25,00 50,00 121,00 1,00 19
FSDE2500AJBCL 25,00 25,00 50,00 121,00 2,50 19
FSDE2500AJBCP 25,00 25,00 50,00 121,00 6,00 19

POZNAMKA: Rezné podminky jsou uvedeny na strang P93.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ RSM II
KZKENNAMETAIZ Rezné podminky

FSDE.. ¢ Vicebfité ® Kratké e Metrické e Hrubovaci

3
oI
Bocni frézovani (A) KC643M Doporuceny posuv na zub (fz = mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A).
A Reznd rychlost = ve Priimér D1
Materialova
skupina ap ae min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
4 | Apmax | 0,8-1,2 270 - 450 fz 0,076 0,084 0,090 0,097 0,112 0,130 0,146
5 | Apmax | 0,8-1,2 180 - 300 fz 0,068 0,075 0,081 0,087 0,101 0,119 0,137
1 Apmax | 0,8-1,2 270 - 345 fz 0,084 0,093 0,101 0,109 0,127 0,149 0,171
M| 2 | Apmax | 08-1,2 180 - 240 fz 0,068 0,075 0,081 0,087 0,101 0,119 0,137
3 | Apmax | 0,8-1,2 180 - 210 fz 0,057 0,063 0,068 0,072 0,083 0,096 0,107
1 Apmax | 0,8-1,2 150 - 270 fz 0,084 0,093 0,101 0,109 0,127 0,149 0,171
2 | Apmax | 0,8-1,2 150 - 270 fz 0,045 0,049 0,053 0,058 0,067 0,080 0,092
3 | Apmax | 0,8-1,2 75 - 120 fz 0,045 0,049 0,053 0,058 0,067 0,080 0,092
4 | Apmax | 0,8-1,2 150 - 180 fz 0,059 0,069 0,074 0,080 0,093 0,110 0,125
1 Apmax | 0,8-1,2 240 - 420 fz 0,076 0,084 0,090 0,097 0,112 0,130 0,146
2 | Apmax | 0,8-1,2 210 - 360 fz 0,057 0,063 0,068 0,072 0,083 0,096 0,107

POZNAMKA: Pro lepsi jakost povrchu snizte posuv na zub.

FSDE.. ¢ Vicebfité o Kratké e Dokoncovaci

=
N
2
< 4 ®
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a ae 8_
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o
3
Bocni frézovani (A) KC643M Doporucéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A). b=
K=}
Rezna rychlost — S
A e Primér D1 S
Materialova “@©
skupina ap ae min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 £
4 | Apmax | 0,2-0,3 135 - 495 fz 0,101 0,111 0,120 0,129 0,149 0,163 0,166 %
5 | Apmax | 0,2-0,3 90 - 330 fz 0,091 0,099 0,108 0,116 0,135 0,150 0,155 :
1 Apmax | 0,2-0,3 135 - 380 fz 0,112 0,124 0,135 0,145 0,169 0,187 0,193 §
M| 2 | Apmax | 0,2-0,3 90 - 264 fz 0,091 0,099 0,108 0,116 0,135 0,150 0,155 =
3 | Apmax | 0,2-0,3 90 - 231 fz 0,076 0,084 0,090 0,096 0,110 0,120 0,121
1 Apmax | 0,2-0,3 75 - 297 fz 0,112 0,124 0,135 0,145 0,169 0,187 0,193
2 | Apmax | 0,2-0,3 38 - 132 fz 0,060 0,066 0,071 0,077 0,090 0,100 0,104
3 | Apmax | 0,2-0,3 38 - 132 fz 0,060 0,066 0,071 0,077 0,090 0,100 0,104
4 | Apmax | 0,2-0,3 75 - 198 fz 0,079 0,092 0,099 0,107 0,124 0,138 0,142
1 Apmax | 0,2-0,3 120 - 462 fz 0,101 0,111 0,120 0,129 0,149 0,163 0,166
2 | Apmax | 0,2-0,3 105 - 396 fz 0,076 0,084 0,090 0,096 0,110 0,120 0,121

POZNAMKA: Niz$i fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych tbérech nebo pfi vyssi tvrdosti materidlu v ramci materialové skupiny.
Vy$si feznd rychlost je vyuzivana pfi dokonCovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materialu v ramci materidlové skupiny.
V/ySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idealnich pracovnich podminkach.
U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.
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Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy e« RSM Il
RSM Il e FSDE.. e Vicebfité s odsazenim e Metrické KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

e Standardni rozméry Kennametal.

[ 2U=X
¢ Nelze zavrtavat v ose z. U \) \WJ @ @ @
¢ Optimalizovana geometrie pro obrabéni titanu.

e Asymetricka geometrie bfitu minimalizuje
chvéni a zajistuje lepsi vysledky obrabéni.

e Optimalizované odsazeni pro obrabéni
hlubokych kapes.

(DB
S ————m—

Tolerance stopkovych fréz

tolerance h6é

D1 tolerance e8 D +/-
<3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006
>3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008
>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013

FSDE.. ¢ Vicebfité s odsazenim ¢ Metrické
® prvni volba

O alternativni volba

KC643M KC643M D1 D D3 Ap1 max L3 L Re ZU
FSDE0600A7DYA - 6,00 6,00 5,64 12,00 30,00 76,00 0,20 7
FSDEO0600A7DYE - 6,00 6,00 5,64 12,00 30,00 76,00 0,50 7
FSDE0800A7DYA - 8,00 8,00 7,52 16,00 40,00 87,00 0,20 7
FSDE0800A7DYE - 8,00 8,00 7,52 16,00 40,00 87,00 0,50 7
FSDE1000A9DYE - 10,00 10,00 9,40 20,00 50,00 100,00 0,50 9
FSDE1000A9DYG - 10,00 10,00 9,40 20,00 50,00 100,00 1,00 9

- FSDE1200E9DYE 12,00 12,00 11,28 24,00 60,00 125,00 0,50 9
- FSDE1200E9DYG 12,00 12,00 11,28 24,00 60,00 125,00 1,00 9
- FSDE1200E9DYL 12,00 12,00 11,28 24,00 60,00 125,00 2,50 9
- FSDE1600EBDYG 16,00 16,00 15,04 32,00 80,00 141,00 1,00 11
- FSDE1600EBDYL 16,00 16,00 15,04 32,00 80,00 141,00 2,50 11
- FSDE1600EBDYM 16,00 16,00 15,04 32,00 80,00 141,00 3,00 1
- FSDE1600EBDYP 16,00 16,00 15,04 32,00 80,00 141,00 6,00 11
- FSDE2000EFDYG 20,00 20,00 18,80 40,00 100,00 166,00 1,00 15
- FSDE2000EFDYK 20,00 20,00 18,80 40,00 100,00 166,00 2,00 15
- FSDE2000EFDYL 20,00 20,00 18,80 40,00 100,00 166,00 2,50 15
- FSDE2000EFDYP 20,00 20,00 18,80 40,00 100,00 166,00 6,00 15
- FSDE2500EJDYG 25,00 25,00 23,50 50,00 125,00 190,00 1,00 19
- FSDE2500EJDYL 25,00 25,00 23,50 50,00 125,00 190,00 2,50 19
- FSDE2500EJDYP 25,00 25,00 23,50 50,00 125,00 190,00 6,00 19

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P95.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ RSM II
KZKENNAMETAII Rezné podminky

FSDE.. ¢ Vicebfité s odsazenim

C gt | gl
! 3
s /
Bocni frézovani (A) KC643M Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri boénim frézovani (A).
Materialova A e K?:;St " Primér D1

skupina ap ae min max | mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
4 Ap max 0,2-0,3 135 - 495 fz 0,101 0,111 0,120 0,129 0,149 0,163 0,166
5 Ap max 0,2-0,3 90 - 330 fz 0,091 0,099 0,108 0,116 0,135 0,150 0,155
1 Ap max 0,2-0,3 135 - 380 fz 0,112 0,124 0,135 0,145 0,169 0,187 0,193
M 2 Ap max 0,2-0,3 90 - 264 fz 0,091 0,099 0,108 0,116 0,135 0,150 0,155
3 Ap max 0,2-0,3 90 - 231 fz 0,076 0,084 0,090 0,096 0,110 0,120 0,121
1 Ap max 0,2-0,3 75 - 297 fz 0,112 0,124 0,135 0,145 0,169 0,187 0,193
2 Ap max 0,2-0,3 75 - 297 fz 0,112 0,124 0,135 0,145 0,169 0,187 0,193
3 Ap max 0,2-0,3 37,5 - 132 fz 0,060 0,066 0,071 0,077 0,090 0,100 0,104
4 Ap max 0,2-0,3 75 - 198 fz 0,079 0,092 0,099 0,107 0,124 0,138 0,142
1 Ap max 0,2-0,3 120 - 462 fz 0,101 0,111 0,120 0,129 0,149 0,163 0,166
2 Ap max 0,2-0,3 105 - 396 fz 0,076 0,084 0,090 0,096 0,110 0,120 0,121

POZNAMKA: Niz&i fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych Gbérech nebo pfi vy&si tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Vly$Si Fezna rychlost je vyuzivana pfi dokon&ovacich operacich nebo pfi niz&i tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
V/y$e uvedené parametry jsou zaloZeny na ideélnich pracovnich podminkach.
U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
Priklady aplikaci KZKENNAMETAII

15-biita stopkova fréza FSDE 11-biita stopkova fréza FSDE

 Dokoncovani tvari na leteckém e Dokoncovani dlouhého kandlu dilu,
dile s preruSovanym fezem. ktery je soucasti draku letadla.

e Hloubka fezu: 40 mm. e Hloubka fezu: 39 mm.

o Titanova slitina R56400. o Titanova slitina.

* \/néjsi chlazeni emulzi. * \néjSi chlazeni emulzi.

evc 70 m/min e yc 130 m/min
e fz 0,07 mm/Z e fz 0,05 mm/Z
eap 40 mm e ap 39,37 mm
eae 0,3mm e ae 0,03mm

2.5 krat vyssi hodnoty posuvil v porovnani

e 3,75 krat delSi Zivotnost nez u konkurenéniho nastroje. S phvodDim re2enin

o Zkraceni ¢asu obrabéni 0 60%.
o Nartist (béru materialu 0 150%.

* Cas obrabéni krat3i o 46%.
o Ubér materialu vy$Si 0 87%.

(pokracovani na dal$i strané)
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
KZKENNAMETAII Priklady aplikaci

(pokracovani)

15-brita stopkova fréza FSDE 19-bfita stopkova fréza FSDE

I \

 Dokoncovani vnéjsiho profilu. © Dokoncovani vnéjsiho profilu.
e Hloubka fezu: 20 mm. e Hloubka fezu: 20 mm.

o Titanova slitina 6AI4V. o Titanova slitina 6AI4V.
 \/ngjSi chlazeni emulzi.  \IngjSi chlazeni emulzi.

. -ESENI
°\C 150 m/min °\VC 150 m/min
o fz 0,06 mm/Z o fz 0,06 mm/Z
°ap 20 mm °ap 20 mm
°ae 0,6 mm °ae 0,6 mm

® 50% nardst Zivotnost nastroje. ® 50% nardst Zivotnost nastroje.
® 3-nasobna fezna rychlost.  3x fezna rychlost.
* Témér 8-nasobna hodnota posuvu. * Témér 8-nasobna hodnota posuvu.

o Cas obrabéni zkracen o 81% z 43.1-8.4 min o Cas obrabéni zkracen o 81% z 43.1-8.4 min
oproti konkurenci. oproti konkurenci.
o Nar(ist ibéru materialu oproti konkurenci o 360%. o Nar(ist ibéru materialu oproti konkurenci o 366%.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
Informace o pouZiti KZKENNAMETAI:

Titan a titanové slitiny.
Niklové slitiny.

Kobaltové slitiny.

Oceli (P4—P5).

Nerezoveé oceli (M2—-M3).

L]
L]
Uréeno pro materialy .
L]
e Tvrzené oceli (H1).

o Viz. doporucené fezné podminky.

Rezna rychlost Doporucujeme vysoce dynamické obrabéci stroje.

o Viz. doporucené fezné podminky.

e Doporucujeme vysoce dynamické obrabéci stroje.

¢ Technologie vysokorychlostniho tenkovrstvého frézovani
vyZzaduje zaruku potrebnych hodnot posuvi.

velikost posuvu

Vlysokorychlostni tenkovrstvé frézovani pracuje s malymi

Hloubka fezu hloubkami fezu (pfiblizné 5% priméru) a nepresahuje 1 mm.

Vnitfni chlazeni pro obrabéni hlubokych kapes.

Typ Vnéjsi chlazeni pro obvodové frézovani.

Pouziti tepelného upinani Shrink Fit doporu¢ujeme jako nahradni FeSeni.
Upinani o Je mozné pouZit také vysoce vykonné frézovaci upinace (HPMC).
Klestinové upinace nejsou vhodné vzhledem k vysoké hazivosti.

Hrubovaci aplikace Neni doporuceno.

Dokoncovaci aplikace Dokoncovani a stfedni dokoncovani.

Je vhodné tenkovrstvé frézovani.

Frézovaci strategie Trochoidni frézovani neni u téchto néstroji mozné.

Rohové frézovani.

Rohové frézovani a presné dokoncovani.

Tenkovrstvé frézovani a technologie vysoce vykonného obrabéni.
Nelze zavrtdvat v ose z.

Bez moznosti zavrtavani a helikalni interpolace.

PouZiti

o Piedobrobeni rohtl kapes a ponechani vhodného pridavku pro dokonGovaci operaci.
Obrabéni rohii o Frézy RSM pouZzivejte s hloubkou fezu priblizné do 5% priiméru nastroje a méné nez 1 mm.
© Rohovy radius RSM Il by mél byt mensi nez finalni rohovy radius.

Zakaznicka reSeni K dispozici na vyzadani.

K dispozici podle standardnich podminek ostfeni Kennametal.

Ostreni nastroju e Konkrétni informace o sluzbach naleznete na webovych strankach Kennametal.
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Stopkove frezy pro
vysokorychlostni frézovani

KenFeed

Specialné vyvinuté pro obrabéni tvrzenych materialti
az do 65 HRC za extrémné vysokych rychlosti a posuvdi.

VLASTNOSTI A VYHODY

¢ Jedine¢ny néstroj s 6 bfity uréeny pro vysokou produktivitu.
¢ QOdsazené stopky umozniuji obrabéni hlubokych kapes.
¢ \/ysoké hodnoty posuvu az do 0,6 mm/zub pro nastroj s prlimérem 20 mm.

 Obrabi tvrzené materialy s 2x az 3x vetSim Ubérem materialu nez
konkuren¢ni nastroje.

* Siroky rozsah priiméréi od 6mm pro obrabéni malych a stredné
velkych kapes.

¢ Nova geometrie zaruCuje maximalni Ubéry materialu.

¢ \/ysoké Ubéry materialu znamenaji nizké vyrobni naklady.

autorizovaného distributora Kennametal.

KZKENNAMETAE
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KZKENNAMETAIZ
______________________________________________________________________________________

Vysoce vykonné dokoncovaci
karbidove stopkove frezy

Hlavni aplikace

Vlysoce vykonné dokoncovaci frézy je mozné pouzit pro Sirokou fadu materidl( obrobkil
jako jsou oceli, nerezoveé oceli, slitiny titanu, Zaruvzdorng slitiny a v nékterych pfipadech
i tvrzené materialy.

e \lysoce vykonné nastroje pro vynikajici jakost povrchu a presnost.
e Snizujf harmonické kmity pro obrabéni bez chveént.

e R(izna provedeni ¢el a britli pro Sirokou fadu aplikaci jako jsou otevfené kontury,
kopirovacf frézovani, kapsovani a frézovani dlouhych tenkych stén.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie Specialni sorty
e \lybér z rliznych provedeni pro spravnou aplikaci « Siroky rozsah sort od nepovlakovanych po patentované
a material obrobku. sorty Beyond™ pro pokryti fady aplikaci.

o Specialni platformy pro letecky primysl, dopravni
techniku a vSeobecné strojirenstvi.
e Rlizna provedeni pro obrabéni do hloubky az 3 x D.
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KZKENNAMETAII

Nejvyssi ubery materialu

a jakost povrchu.
Zakaznicka reSeni Standardni nabidka
e Mezilehlé prliméry. e Rozsah prdmeérd 3—25 mm.

¢ Prodlouzena provedeni nastrojli
a zvétSené délky fezné Gasti.
e Rlizné rohové radiusy.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Dokoncovaci
F3AS...DK e Oceli ® Nerezové oceli KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

e Zavrtavaci fréza. .

agewliges

_

D1 Q@ ——————— D Tolerance stopkovych fréz
Apt max RE j D1 tolerance e8 D Tolerance h6é

L <3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006

>3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008

>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009

>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011

>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013

[%nd
F3AS...DK
R @ prvni volba
\g) O alternativni volba
KCPM15 D1 D Ap1 max L Re

F3AS0300BDK35 3,00 6,00 4,00 50,00 0,25
F3AS0400BDK35 4,00 6,00 5,00 54,00 0,25
F3AS0500BDK35 * 5,00 6,00 6,00 54,00 0,25
F3AS0600BDK35 6,00 6,00 7,00 54,00 0,45
F3AS0800BDK35 8,00 8,00 9,00 58,00 0,45
F3AS1000BDK35 10,00 10,00 11,00 66,00 0,45
F3AS1200BDK35 12,00 12,00 12,00 73,00 0,45
F3AS1400BDK35 14,00 14,00 14,00 75,00 0,45
F3AS1600BDK35 16,00 16,00 16,00 82,00 0,45
F3AS2000BDK35 20,00 20,00 20,00 92,00 0,45

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P106.
*Plati standardni ceny, dodaci terminy a minimalni objednané mnozstvi MOQ. Standardni polozka na objednavku.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Dokoncovaci
KZKENNAMETAIZ F3AW...WL-WX e ProdlouZené odsazeni ® Oceli ® Nerezové oceli

¢ Standardni rozméry Kennametal.

« Zavrtavaci fréza. \) \) \) @ @ Eé)
- ——

r D3 Tolerance stopkovych fréz
D1 ] Vi 1 % JD D1 tolerance e8 D Tolerance h6é
— Vsichni +0/-0,03 <3 +0/-0,006
M ? >3-6 +0/-0,008
L3 >6-10 +0/-0,009
L >10-18 +0/-0,011
>18-30 +0/-0,013

=%nd

F3AW...WL-WX e Prodlouzené odsazeni

® prvni volba
O alternativni volba

KCPM15 D1 D D3 Ap1 max L3 L
F3AWO0600AWL35E120 6,00 6,00 5,80 6,00 12,00 76,00
F3AWO0800AWL35E160 8,00 8,00 7,80 8,00 16,00 100,00
F3AW1000AWX35E200 10,00 10,00 9,50 10,00 20,00 121,50

F3AW1200AWX35E240 * 12,00 12,00 11,50 12,00 24,00 125,00

F3AW1600AWX35E320 * 16,00 16,00 15,00 16,00 32,00 150,00

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P106.
*Plati standardni ceny, dodaci terminy a minimalni objednané mnozstvi MOQ. Standardni polozka na objednavku.

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Dokoncovaci

F8AJ-F10AJ...DK e Prodlouzené odsazeni ® Kratké KZKENNAMETAIZ

IR

e Zavrtavaci fréza.

AN } - Tolerance stopkovych fréz
D1 D
L &k D1 tolerance e8 D Tolerance h6
Re | Apt max | g 3 -0,014/-0,028 ) +0/-0,006
L8 36 -0,020/-0,038 36 10/-0,008
>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013
E¥ond
F8AJ-F10AJ...DK ¢ Prodlouzené odsazeni
® prvni volba
O alternativni volba
KCPM15 D1 D D3 Ap1 max L3 L Re zZu
F8AJOB800ADK45E160 8,00 8,00 7,00 8,00 16,00 58,00 1,00 8
F8AJ1000ADK45E200 10,00 10,00 9,00 10,00 20,00 66,00 1,00 8
F8AJ1200ADK45E240 12,00 12,00 11,00 12,00 24,00 73,00 1,00 8
F10AJ1600ADK45E320 16,00 16,00 15,00 16,00 32,00 82,00 1,00 10
F10AJ2000ADK45E400 20,00 20,00 19,00 20,00 40,00 92,00 1,00 10

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P107.

‘:ZKENNAMETAIZ

P104 kennametal.com



Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Dokoncovaci
KZKENNAMETAI: F6AJ-F8AJ...DL e Vicebrité e Dlouhé e Extra dlouhé

¢ ICNGEIES
NN —

Tolerance stopkovych fréz

¢ Nelze zavrtavat v ose z.

o =~ R

Detail x /_M,‘ D1 tolerance €8 D Tolerance h6
48 X L <3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006
‘ >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008
B0 »‘ ‘« >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013

[E%ond

F6AJ-F8AJ...DL e Vicebfité ® Dlouhé e Extra dlouhé

® prvni volba
O alternativni volba

KCPM15 D1 D Ap1 max L BCH ZU
F6AJOGO0ADL45 6,00 6,00 13,00 57,00 0,10 6
F6AJOBO0AWMA45 6,00 6,00 18,00 62,00 0,10 6 5?
F6AJOB00ADL45 8,00 8,00 19,00 63,00 0,20 6 ~:
F6AJOB00AWMA45 8,00 8,00 24,00 68,00 0,20 6 3
F6AJ1000ADL45 10,00 10,00 22,00 72,00 0,30 6 §.
F6AJ1000AWL45 10,00 10,00 30,00 80,00 0,30 6 17
F6AJ1200ADL45 12,00 12,00 26,00 83,00 0,30 6 §
F6AJ1200AWL45 12,00 12,00 36,00 93,00 0,30 6 2
F6AJ1400ADL45 14,00 14,00 26,00 83,00 0,30 6 §
F6AJ1600ADL45 16,00 16,00 32,00 92,00 0,40 6 @
F6AJ1600AWX45 16,00 16,00 48,00 108,00 0,40 6 §
F8AJ2000AWX45 20,00 20,00 60,00 126,00 0,40 8 =
F8AJ2500AWX45 25,00 25,00 75,00 150,00 0,40 8 °g°

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P107. 5

Sikmé srazen(vyska srazeni)

D1 BCH Tolerance
2-6.75 0,10 -0,05
6.76-9.7 0,20 -0,10
9.71-15.7 0,30 -0,10
15.71-25 0,40 -0,20
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Dokoncovaci

Rezné podminky KZKENNAMETAIZ
F3AS...DK
Bo¢ni frézovani (A) Posuv na zub — fz pro boéni frézovani (A).
A drazkovani (B) KCPM15 PFi drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
A g [eendnchiost—ve Primér D1
Materialova
skupina ap ae ap min max | mm 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
1 0,75xD 04xD 0,5xD 150 200 fz 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 0,75xD 0,4xD 0,5xD 140 190 fz 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
3 0,75xD 0,4xD 0,5xD 120 160 fz 0,018 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
4 0,75xD 04xD 0,3xD 920 150 fz 0,016 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088
5 0,75xD 04xD 0,5xD 60 100 fz 0,014 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
6 0,75xD 0,4xD 0,3xD 50 75 fz 0,012 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065
1 0,75xD 04xD 0,5xD 80 100 fz 0,018 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
M| 2 0,75xD 04xD 0,5xD 60 80 fz 0,014 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
3 0,75xD 0,4xD 0,5xD 60 80 fz 0,012 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065
1 0,75xD 0,4xD 0,5xD 120 160 fz 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 0,75xD 04xD 0,5xD 110 140 fz 0,018 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
3 0,75xD 04xD 0,5xD 100 130 fz 0,014 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
1 0,75xD 0,4xD 0,3xD 100 140 fz 0,016 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088

POZNAMKA: Niz&i fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych Gb&rech nebo pfi vy$$i tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
VlySi Fezna rychlost je vyuzivana pfi dokon&ovacich operacich nebo pfi niz&i tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zalozeny na ideélnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.

F3AW...WL-WX e Prodlouzené odsazeni

=
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=
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= Bo¢ni frézovani (A) KCPM15 Posuv na zub — fz pro boéni frézovani (A).

= A drazkovani (B) Pfi drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.

3

R Rezna rychlost — vc N

g A B l’rrllmin Primér D1

= Materialova

: skupina ap ae ap min max | mm 3,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0

S 1 1xD 0,5xD 1xD 150 200 fz 0,022 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101

§. 2 1xD 0,5xD 1xD 140 190 fz 0,022 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101
3 1xD 0,5xD 1xD 120 160 fz 0,018 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087
4 1xD 0,5xD 1xD 90 150 fz 0,016 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077
5 1xD 0,5xD 1xD 60 100 fz 0,015 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070
6 1xD 0,5xD 1xD 50 75 fz 0,012 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057
1 1xD 0,5xD 1xD 80 100 fz 0,018 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087

M| 2 1xD 0,5xD 1xD 60 80 fz 0,015 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070

3 1xD 05xD 1xD 60 80 fz 0,012 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057
1 1xD 0,5xD 1xD 120 160 fz 0,022 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101
2 1xD 0,5xD 1xD 110 140 fz 0,018 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087
3 1xD 0,5xD 1xD 100 130 fz 0,015 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070
1 1xD 0,5xD 1xD 100 140 fz 0,016 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077

POZNAMKA: Niz&i fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych Gbérech nebo pfi vy$$i tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Vly$8i feznd rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pii nizsi tvrdosti materilu v ramci materidlové skupiny.
Vy$e uvedené parametry jsou zalozeny na idealnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.
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Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy e Dokoncovaci
KZKENNAMETAIZ Rezné podminky

F8AJ-F10AJ...DK ¢ Prodlouzené odsazeni

< 4
Boéni frézovani (A) KCPM15 Posuv na zub — fz pro boéni frézovani (A).
A plaznd ryetiast = vo Priimér D1
Materiélova
skupina ap ae min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 Ap max 0,05xD 150 200 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
1 Ap max 0,05xD 150 200 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
2 Ap max 0,05xD 140 190 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
3 Ap max 0,05xD 120 160 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
4 Ap max 0,05xD 90 150 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088
5 Ap max 0,05xD 60 100 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
6 Ap max 0,04 xD 50 75 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065
1 Ap max 0,05xD 90 115 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
M| 2 Ap max 0,05xD 60 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
3 Ap max 0,05xD 60 70 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065
1 Ap max 0,05xD 120 150 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
2 Ap max 0,05xD 110 140 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
3 Ap max 0,05xD 110 130 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
1 Ap max 0,04 xD 80 140 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088

POZNAMKA: Tato doporudeni mohou byt upravena pro dosazeni optimalnich vysledk.
Nizsi fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych Ubérech nebo pfi vyssi tvrdosti materialu v rdmci materidlové skupiny.
Vly$8i fezna rychlost je vyuzivana pii dokoncovacich operacich nebo pii nizsi tvrdosti materidlu v ramci materidlové skupiny.
Vy$e uvedené parametry jsou zalozeny na idealnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.
Pro lepsi jakost povrchu snizte posuv na zub.

F6AJ-F8AJ...DL e Vicebfité ® Dlouhé e Extra dlouhé

=

N

2

=

>

o

0 =
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~ o

>

o

Bo¢éni frézovani (A) KCPM15 Posuv na zub — fz pro bo¢ni frézovani (A). E

2 _ S

A Rezna ryehlost = ve Pramér D1 =

Materialova 2

skupina ap ae min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0 S

0 | Apmax | 0,056xD 150 200 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124 'E-

1 | Apmax | 0,056xD 150 200 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124 8

2 | Apmax | 0,05xD 140 190 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124 §

3 | Apmax | 0,056xD 120 160 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114 =
4 | Apmax | 0,05xD 90 150 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098
5 | Apmax | 0,05xD 60 100 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
6 | Apmax | 0,04 xD 50 75 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071
1 | Apmax | 0,05xD 90 115 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
M| 2 | Apmax | 0,056xD 60 80 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
3 | Apmax | 0,05xD 60 70 fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071
1 | Apmax | 0,05xD 120 150 fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124
2 | Apmax | 0,06xD 110 140 fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
3 | Apmax | 0,05xD 110 130 fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
1 | Apmax | 0,04xD 80 140 fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098

POZNAMKA: Tato doporuceni mohou byt upravena pro dosazeni optimalnich vysledku.
Nizsi fezna rychlost je vyuZivana pfi vysokych Ubérech nebo pfi vyssi tvrdosti materialu v ramci materidlové skupiny.
Vy$Si fezna rychlost je vyuZivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi nizi tvrdosti materidlu v rdmci materialové skupiny.
Vyse uvedené parametry jsou zalozeny na idedlnich pracovnich podminkéach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.
Pro lepsi jakost povrchu snizte posuv na zub.
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KZKENNAMETAIZ

MaxiMet"

Hlavni aplikace

Systém MaxiMet zarucuje vyjimecné ubéry materialu a kombinuje hrubovani a dokonCovani pfi zapichovani, drazkovani
a kopirovani do hliniku. Patentovana geometrie bfitli je navrZzena pro vysokou tuhost a lepsi odvod tfisek a zajistuje
wyjime&nou kolmost stén pii obrabéni tenkosténnych obrobkil. Celni geometrie fréz MaxiMet je vybavena vybrusem
fazetky wiper pro zajisténi nejvySsi jakosti povrchu dna.

Pouze jeden nastroj pro hrubovani i dokongovani.

Dréazkovani do hloubky 1 x D a takeé bocni frézovani je efektivni do 0,5 x D radidlni a do 1,5 x D axialni hloubky.
Asymetricka geometrie bfitl pro obrdbéni bez chvéni v provedeni 3-bfitych fréz.
e RUizné rohové radiusy a prodlouzena odsazeni jsou dostupna jako standard.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie Zakaznicka reSeni

o Zvyste svoji vykonnost diky menSimu poctu Mezilehlé priméry.
vymén nastroje a vy$Sim (bérim materidlu. e Specialni provedeni pro obrabéni titanu a Zdruvzdornych slitin.
* Pro hrubovaci a dokoncovaci operace nejsou Vnitfni chlazeni s axialnim nebo radiélnim pfivodem.

zapotfebi riizné néstroje. * Ruiznd provedeni stopek a nestandardnich poviak.
e Méné priichodd diky mozZnosti drazkovani
do1xD.

o Zvlasté vhodné pro mikromazani MQL.

Siroka standardni nabidka

Specialni sorty * Rozsah primérfi 1,5 az 25 mm.
¢ Prodlouzené odsazeni pro aplikace s velkym

* Sorta K600 pro nejdelSi zivotnost pfi obrabeéni vyloZenim, rohové radiusy nebo ostra provedent.

hliniku a dalSich nezeleznych materiald.
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KZKENNAMETAII

Karbidoveé stopkove frézy pro
vysokeé ubéry materialu a
vynikajici jakost obrobenych
povrchu v hliniku.

Inovativni konstrukce paty bfitu a jadra

’Z?v’rtavaclvfre’z a’ Stabilizuje fezné hrany.
Zavrtavani a zanofovani
po rampé. L . o
Stopkové frézy se Sroubovici 38° a 45°
JL Hrubovaci a dokoncovaci operace.

- V)’(E)vr’u's fazetky Wiper Nizsi vibrace pro lepSi jakost povrchu.
VlysSi jakost povrchu.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hlinik
MaxiMet™ e ABDF e S fazetkou Wiper KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

e Standardni rozméry Kennametal.

=2
e Zavrtavaci fréza. U \) \) U \WJ @ @
e Efektivni vyuzZiti pfi tenkosténnych aplikacich.

e Fazetka Wiper, specialni drazky na hibetu a mezi
bfity pro lepsi jakost obrobenych povrch.

* Unikatni geometrie zajistuje maximalni
Ubéry materialu.

N ———

D1 T - N — —T D Tolerance stopkovych fréz
D1 Tolerance D1 Tolerance D
o <6 mm DIN 8 DIN h6
Ap1 max >6 mm DIN hé DIN h6
L
ABDF e S fazetkou Wiper
® prvni volba
w ° O alternativni volba
K600 D1 D Ap1 max L

ABDF0150A2AS 1,50 3,00 6,00 38,00
ABDF0200A2AS 2,00 3,00 8,00 38,00
ABDF0250A2AS 2,50 3,00 9,00 38,00
ABDF0300A2AS 3,00 3,00 12,00 38,00
ABDF0400A2AS 4,00 4,00 12,00 50,00
ABDF0500A2AS 5,00 6,00 14,00 50,00
ABDF0600A2AS 6,00 6,00 16,00 50,00
ABDF0800A2AS 8,00 8,00 20,00 63,00
ABDF1000A2AS 10,00 10,00 22,00 76,00
ABDF1200A2AS 12,00 12,00 25,00 76,00
ABDF1400A2AS 14,00 14,00 32,00 83,00
ABDF1600A2AS 16,00 16,00 32,00 89,00
ABDF1800A2AS 18,00 18,00 38,00 100,00
ABDF2000A2AS 20,00 20,00 38,00 104,00

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P114.
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KZKENNAMETAIZ

Standardni rozméry Kennametal.

Zavrtavaci fréza.

Efektivni vyuziti pfi tenkosténnych aplikacich.
Fazetka Wiper, specialni drazky na hibetu a mezi
bfity pro lepsi jakost obrobenych povrch.
Unikéatni geometrie zajistuje maximalni

Ubéry materialu.

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ Hlinik

MaxiMet™ e ABDE e S fazetkou Wiper

agewliys

ol N N N = |° Tolerance stopkovych fréz
D1 Tolerance D1 Tolerance D
Ap1 max <6 mm DIN e8 DIN h6
>6 mm DIN h6 DIN h6
L
ABDE e S fazetkou Wiper
® prvni volba
\ﬂ) O alternativni volba
K600 D1 D Ap1 max L

ABDEO300A3AS 3,00 3,00 12,00 38,00
ABDE0400A3AS 4,00 4,00 12,00 50,00
ABDEO0500A3AS 5,00 5,00 14,00 50,00
ABDE0600A3AS 6,00 6,00 16,00 50,00
ABDEO0800A3AS 8,00 8,00 20,00 63,00
ABDE1000A3AS 10,00 10,00 22,00 76,00
ABDE1200A3AS 12,00 12,00 25,00 76,00
ABDE1400A3AS 14,00 14,00 32,00 83,00
ABDE1600A3AS 16,00 16,00 32,00 89,00
ABDE1800A3AS 18,00 18,00 38,00 100,00
ABDE2000A3AS 20,00 20,00 38,00 104,00

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P114.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy pro hlinik
MaxiMet™ e ABDE e Prodlouzené odsazeni ® S fazetkou Wiper KZKENNAMETAI:

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

e Standardni rozméry Kennametal.

U=3
e Zavrtavaci fréza. \) \) \) U \WJ @ @
e Efektivni vyuziti pfi tenkosténnych aplikacich.

e Fazetka Wiper, specialni drazky na hibetu a mezi
bfity pro lepsi jakost obrobenych povrch.

¢ Unikéatni geometrie zajistuje maximalni

Tolerance stopkovych fréz

D1 Tolerance D1 Tolerance D
D <6 mm DIN 8 DIN h6
— >6 mm DIN h6 DIN h6

——| Aplmax |=——

ABDE ¢ Prodlouzené odsazeni ¢ S fazetkou Wiper

® prvni volba
<m) O alternativni volba

K600 D1 D D3 Ap1 max L3 L Re
ABDEO600ASARA 6,00 6,00 5,40 9,00 18,00 63,00 0,20
ABDEOG600ASARB 6,00 6,00 5,40 9,00 18,00 63,00 0,50
ABDEO600A3SARC 6,00 6,00 5,40 9,00 18,00 63,00 1,00
ABDEOSO0A3ARA 8,00 8,00 7,20 12,00 24,00 76,00 0,20
ABDEOS00ASARB 8,00 8,00 7,20 12,00 24,00 76,00 0,50
ABDEO800A3SARC 8,00 8,00 7,20 12,00 24,00 76,00 1,00
ABDE1000A3ARA 10,00 10,00 9,00 15,00 30,00 89,00 0,20
ABDE1000A3ARB 10,00 10,00 9,00 15,00 30,00 89,00 0,50
ABDE1000A3ARG 10,00 10,00 9,50 15,00 30,00 76,00 1,00
ABDE1000A3ARC 10,00 10,00 9,00 15,00 30,00 89,00 1,50
ABDE1000A3ARK 10,00 10,00 9,50 15,00 30,00 76,00 2,00
ABDE1000A3SARN 10,00 10,00 9,50 15,00 30,00 76,00 4,00
ABDE1200A3ARA 12,00 12,00 10,80 18,00 36,00 100,00 0,20
ABDE1200A3ARB 12,00 12,00 10,80 18,00 36,00 100,00 0,50
ABDE1200A3ARG 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 83,00 1,00
ABDE1200A3ARC 12,00 12,00 10,80 18,00 36,00 100,00 1,50
ABDE1200A3ARK 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 83,00 2,00
ABDE1200A3ARL 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 100,00 2,50
ABDE1200A3ARM 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 83,00 3,00
ABDE1200A3ARN 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 83,00 4,00
ABDE1600A3ARA 16,00 16,00 14,40 24,00 48,00 110,00 0,20
ABDE1600A3ARB 16,00 16,00 14,40 24,00 48,00 110,00 0,50
ABDE1600A3ARC 16,00 16,00 14,40 24,00 48,00 110,00 1,00
ABDE1600A3ARD 16,00 16,00 14,40 24,00 48,00 110,00 2,00

(pokracovani na dal$i strané)
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy pro hlinik
KZKENNAMETAE MaxiMet™ o ABDE e ProdlouZené odsazeni e S fazetkou Wiper

(ABDE e ProdlouZené odsazeni ® S fazetkou Wiper — pokracovani)

® prvni volba
@ O alternativni volba

K600 D1 D D3 Ap1 max L3 L Re
ABDE1600A3ARL 16,00 16,00 15,00 24,00 48,00 110,00 2,50
ABDE1600A3ARM 16,00 16,00 15,00 24,00 48,00 100,00 3,00
ABDE1600A3ARN 16,00 16,00 15,00 24,00 48,00 100,00 4,00
ABDE2000A3SARA 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 125,00 0,20
ABDE2000A3ARB 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 125,00 0,50
ABDE2000A3ARG * 20,00 20,00 19,00 30,00 60,00 115,00 1,00
ABDE2000A3ARC 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 125,00 1,50
ABDE2000A3ARK 20,00 20,00 19,00 30,00 60,00 115,00 2,00
ABDE2000A3ARM 20,00 20,00 19,00 30,00 60,00 115,00 3,00
ABDE2000A3ARD 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 125,00 4,00
ABDE2500A3ARE 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 0,50
ABDE2500A3ARG * 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 1,00
ABDE2500A3ARK * 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 2,00

ABDE2500A3ARM * 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 3,00
ABDE2500A3ARN * 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 4,00

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P114.
*Plati standardni ceny, dodaci terminy a minimaini objednané mnoZzstvi MOQ. Standardni polozka na objednavku.

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hlinik
Rezné podminky KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

ABDE... * ABDF...

¢ @

Bocni frézovani (A) Posuv na zub — fz pro boéni frézovani (A).
A drazkovani (B) K600 Pii drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
R 4 hlost —
A B e — Prameér D1
Materialova
skupina ap ae ap min max mm 1,5 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
1 1,5xD 0,5xD 1,0xD 500 2000 fz 0,014 | 0,018 | 0,036 | 0,054 | 0,072 | 0,090 | 0,108 | 0,144 | 0,180
2 1,5xD 05xD 1,0xD 500 1500 fz 0,012 | 0,016 | 0,032 | 0,049 | 0,065 | 0,081 0,097 | 0,130 | 0,162
3 1,5xD 0,5xD 1,0xD 500 1500 fz 0,009 | 0,013 | 0,025 | 0,038 | 0,050 | 0,063 | 0,076 | 0,101 | 0,126
4 1,5xD 0,5xD 1,0xD 400 750 fz 0,009 | 0,013 | 0,025 | 0,038 | 0,050 | 0,063 | 0,076 | 0,101 | 0,126
5 1,5xD 0,5xD 1,0xD 250 1000 fz 0,012 | 0,016 | 0,032 | 0,049 | 0,065 | 0,081 0,097 | 0,130 | 0,162

POZNAMKA: Tato doporuéeni mohou byt upravena pro dosazeni optimalnich vysledkd. Pro vy3i jakost povrchu snizte posuv na zub.
P¥i obrabéni hlinikovych slitin s vysoky obsahem kiemiku doporucujeme pouzit povlak TiCN.
U vieten obrabécich strojli s keramickymi loZisky néasobte ap koeficientem 0,5.
Pro lepsi jakost povrchu snizte posuv na zub.
Vyse uvedené parametry jsou zalozeny na ideélnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.
U nastrojl s vylozenim >3 x D snizte posuv fz 0 20%
U néstrojl s vyloZzenim >5 x D snizte posuv fz 0 30%.
U néstrojli s vylozenim >10 x D snizte feznou rychlost vc a posuv fz 0 30%.

ABDE... * Prodlouzené odsazeni

2
J RN
Bo¢ni frézovani (A) Posuv na zub — fz pro boéni frézovani (A).
A drazkovani (B) K600 Pii drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost —
A B e \© Prémér D1
Materialova
skupina ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
1 1xD 05xD 1,0xD 500 2000 fz 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,200
2 1xD 0,5xD 1,0xD 500 1500 fz 0,054 0,072 0,090 0,108 0,144 0,180
3 1xD 0,5xD 1,0xD 500 1500 fz 0,042 0,056 0,070 0,084 0,112 0,140
4 1xD 05xD 1,0xD 400 750 fz 0,042 0,056 0,070 0,084 0,112 0,140
5 1xD 0,5xD 1,0xD 250 1000 fz 0,054 0,072 0,090 0,108 0,144 0,180

POZNAMKA: Tato doporuceni mohou byt upravena pro dosazeni optimalnich vysledku. Pro vy$si jakost povrchu sniZte posuv na zub.
Pfi obrabéni hlinikovych slitin s vysoky obsahem kifemiku doporu€ujeme pouZit poviak TiCN.
U vieten obrabécich strojd s keramickymi loZisky nasobte ap koeficientem 0,5.
Pro lepsi jakost povrchu sniZte posuv na zub.
Vy$e uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.
U néstrojl s vyloZzenim >3 x D snizte posuv fz 0 20%
U nastrojl s vylozenim >5 x D snizte posuv fz 0 30%.
U néstrojl s vylozenim >10 x D snizte feznou rychlost vc a posuv z 0 30%.
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DUO-AOCK"

Systém vymeénnych hlav

e Vlysoka stabilita a opakovatelnost.
e Maximalni stabilita a produktivita.
e Vykonnost karbidovych vrtakd.

Nabidka
o HARVI™I, Il alll.
e Hrubovaci a dokongovaci frézy.

e Frézy pro hlinik a vysokorychlostni obrabéni.

Moderni technologie

e PIné drazkovani az do 1 x D.

o Bocni frézovani az do 1,5 x D pfi radiéInim zébéru do 50%. DUO-AOCK"
o L o . od HAIMER® a Kennametal

e Siroka nabidka valcovych a kuzelovych stopek a integralnich adaptérd.

e Vlastni geometrie HARVI pro hrubovani a dokonCovani jednim nastrojem.

autorizovaného distributora Kennametal.
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KZKENNAMETAIZ
______________________________________________________________________________________

Vysoce vykonne karbidove
stopkove frézy pro hlinik

Hlavni aplikace

Vlysoce vykonné stopkové frézy Kennametal pro hlinik zajiStuji nejvySSi dbéry materialu a povrchy s nejvySsi
jakosti pfi zkréceni Casu obrabeéni. Zavrtévaci provedeni umozniuje zapichovani drazkovani a kopirovani u
vSech typ( hliniku. Vyyjimecny odvod tfisek a nejvy$si mozna kolmost stén ke dnu obrobku. Portfélio nabizi
fadu moznych proveden.

e Ndstroje jsou kombinaci hrubovaciho a dokoncovaciho nastroje,
prestoze nemaji biity s hrubovacim profilem.

e Frézovani drazek az do 1 x D a bo¢niho frézovani s radialnim zabérem
do 0.5 x D a axialnim zabérem 1.5 x D.

e Rizné rohové radiusy a prodlouzena odsazeni jsou dostupna jako standard.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie Zakaznicka reSeni

¢ Pro hrubovaci a dokoncovaci operace nejsou zapotrebi Mezilehlé priméry.

rlizné nastroje. e ProdlouZend provedeni ndstroj a zvétsené délky fezné &asti.
e Méné prichodi diky moznosti drézkovani do 1 x D. Vnitfni chlazeni s axidlnim nebo radidlnim pivodem.
* NejvhodngjSi v kombinaci s mikromazanim MQL. R0izna provedeni stopek a nestandardnich povlaki.

Sorta KC651M s povlakem TiB, je nabizena jako
specialni nastroj.

Specialni sorty

e Sorta K600 pro nejdelSi zivotnost pfi obrabéni hliniku X- , . .
a dalSich nezeleznych materialdi. Siroka standardni nabidka

¢ Rozsah primérl 2—-25 mm.

¢ Prodlouzené odsazeni pro aplikace s velkym vylozenim,
rohové radiusy nebo ostra provedeni.
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KZKENNAMETAII

Prodlouzeneé odsazeni pro aplikace
s velkym vylozenim, rohoveé radlusy
nebo ostra provedeni.

Zavrtavaci fréza 30° and 45° varianty Sroubovice
Zavrtavani a zanofovani Hrubovaci a dokonCovaci operace.
po rampé.

Lesténé drazky
(u vybrané rady) Nepovlakovany substrat K600
Pro zlepSeni kvality povrchu, NejdelSi Zivotnost pfi obrabéni hliniku
Zivotnosti a odvodu tfisek. a dalSich neZeleznych materiald.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hlinik
F1AA...WS — WM KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

e Standardni rozméry Kennametal

A an fré U [ A7 2=
e Zavrtavaci fréza. \) \) U \) \0)
e Standardni polozky jsou uvedeny

nize. Dal$i provedeni a povlaky
jsou vyrabény na zakazku.

of P , ' B ‘

Ap1 max

F1AA..WS—WM e Metrické

® prvni volba
w ° O alternativni volba

K600 D1 D Ap1 max L
F1AA0200AWS30 2,00 2,00 10,00 40,00
F1AA0300AWS30 3,00 3,00 10,00 40,00
F1AA0400AWS30 4,00 4,00 14,00 50,00
F1AA0500AWS30 5,00 5,00 16,00 60,00
F1AA0600AWS30 6,00 6,00 20,00 60,00
F1AA0800AWM30 8,00 8,00 25,00 75,00
F1AA1000AWM30 10,00 10,00 25,00 75,00
F1AA1200AWM30 12,00 12,00 25,00 75,00

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P126.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ Hlinik
KZKENNAMETAIZ F2AA...ADL45...

e Zavrtavaci fréza.

) o DIN =2
e Standardni polozky jsou uvedeny 6527 o
nize. DalSi provedeni a povlaky

jsou vyrabény na zakazku.

- S

D1| 4 N 1 |p Tolerance stopkovych fréz
D1 Tolerance D1 Tolerance D
Ap1 max <6 mm DIN e8 DIN h6
L >6 mm DIN h6 DIN h6
F2AA...ADL45...
® prvni volba
ﬂ) O alternativni volba
K600 D1 D Ap1 max L

F2AA0400ADL45 4,00 6,00 8,00 57,00 E‘
F2AA0500ADL45 5,00 6,00 10,00 57,00 =
F2AA0600ADL45 6,00 6,00 10,00 57,00 %
F2AA0800ADL45 8,00 8,00 16,00 63,00 =
F2AA1000ADL45 10,00 10,00 19,00 72,00 ‘g
F2AA1200ADL45 12,00 12,00 22,00 83,00 "g
F2AA1400ADL45 14,00 14,00 22,00 83,00 g
F2AA1600ADL45 16,00 16,00 26,00 92,00 5
F2AA1800ADL45 18,00 18,00 26,00 92,00 ‘@
F2AA2000ADL45 20,00 20,00 32,00 104,00 5
i~
POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P126. E‘
2
=
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hlinik
F2AA...WM-WL-WX e ProdlouZené odsazeni KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

e Standardni rozméry Kennametal.

U=2
e Zavrtavaci fréza. \) \) \) \) \WJ @ @
e Standardni polozky jsou uvedeny
nize. Dal$i provedeni a povlaky
|

jsou vyrabény na zakazku.

D‘Lﬁ N F —————— *% ID Tolerance stopkovych fréz
Re| tDS - D1 Tolerance D1 Tolerance D
Ap1 max—| L— L <6 mm DIN e8 DIN h6
>6 mm DIN hé DIN h6

F2AA..WM-WL-WX e Prodlouzené odsazeni

® prvni volba
O alternativni volba

K600 D1 D D3 Ap1 max L3 L Re
F2AA0600AWM45R050 6,00 6,00 5,80 9,00 18,00 63,00 0,50
F2AA0600AWMA45R100 6,00 6,00 5,80 9,00 18,00 63,00 1,00
F2AA0800AWM45R050 8,00 8,00 7,80 12,00 24,00 68,00 0,50
F2AA0800AWM45R100 8,00 8,00 7,80 12,00 24,00 68,00 1,00
F2AA1000AWL45R050 10,00 10,00 9,50 15,00 30,00 76,00 0,50
F2AA1000AWL45R100 10,00 10,00 9,50 15,00 30,00 76,00 1,00
F2AA1000AWL45R200 10,00 10,00 9,50 15,00 30,00 76,00 2,00
F2AA1000AWL45R300 10,00 10,00 9,50 15,00 30,00 76,00 3,00
F2AA1000AWL45R400 10,00 10,00 9,50 15,00 30,00 76,00 4,00
F2AA1200AWL45R050 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 84,00 0,50
F2AA1200AWL45R100 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 84,00 1,00
F2AA1200AWL45R200 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 84,00 2,00
F2AA1200AWL45R250 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 84,00 2,50
F2AA1200AWL45R300 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 84,00 3,00
F2AA1200AWL45R400 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 84,00 4,00
F2AA1600AWX45R050 16,00 16,00 15,00 24,00 48,00 100,00 0,50
F2AA1600AWX45R100 16,00 16,00 15,00 24,00 48,00 100,00 1,00
F2AA1600AWX45R200 16,00 16,00 15,00 24,00 48,00 100,00 2,00
F2AA1600AWX45R250 16,00 16,00 15,00 24,00 48,00 100,00 2,50
F2AA1600AWX45R300 16,00 16,00 15,00 24,00 48,00 100,00 3,00
F2AA1600AWX45R400 16,00 16,00 15,00 24,00 48,00 100,00 4,00
F2AA2000AWX45R050 20,00 20,00 19,00 30,00 60,00 115,00 0,50
F2AA2000AWX45R100 20,00 20,00 19,00 30,00 60,00 115,00 1,00
F2AA2000AWX45R200 20,00 20,00 19,00 30,00 60,00 115,00 2,00
F2AA2000AWX45R300 20,00 20,00 19,00 30,00 60,00 115,00 3,00
F2AA2000AWX45R400 20,00 20,00 19,00 30,00 60,00 115,00 4,00
F2AA2500AWX45R050 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 0,50
F2AA2500AWX45R100 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 1,00

F2AA2500AWX45R200 * 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 2,00
F2AA2500AWX45R300 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 3,00
F2AA2500AWX45R400 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 4,00

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P126.
*Plati standardni ceny, dodaci terminy a minimalni objednané mnozstvi MOQ. Standardni polozka na objednavku.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ Hlinik
KZKENNAMETAIZ F3AA...WS-WM-WL-WX

¢ Standardni rozméry Kennametal.

! 4 2U=3
o Zavrtavaci fréza. U \) U \) \) @ @
e Standardni polozky jsou uvedeny

nize. Dal$i provedeni a povlaky

jsou vyrabény na zakazku.
Tolerance stopkovych fréz

) D1 Tolerance D1 Tolerance D
D1 & D <6 mm DIN e8 DIN h6
- DIN h6 DIN h6

>6 mm

F3AA...AWS/L45...

® prvni volba
U O alternativni volba

K600 D1 D Ap1 max L
F3AA0300AWS45 3,00 3,00 12,00 38,00
F3AA0400AWS45 4,00 4,00 12,00 50,00
F3AA0500AWS45 5,00 6,00 14,00 50,00
F3AA0600AWS45 6,00 6,00 16,00 50,00
F3AA0800AWM45 8,00 8,00 20,00 63,00
F3AA1000AWL45 10,00 10,00 22,00 76,00
F3AA1200AWL45 12,00 12,00 25,00 76,00
F3AA1400AWL45 14,00 14,00 32,00 83,00
F3AA1600AWL45 16,00 16,00 32,00 89,00
F3AA1800AWL45 18,00 18,00 38,00 100,00
F3AA2000AWX45 20,00 20,00 38,00 104,00

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P126.

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hlinik
F3AA...WS-WM-WL-WX e Prodlouzené odsazeni KZKENNAMETAI:

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

e Standardni rozméry Kennametal.

2U=3
e Zavrtavaci fréza. \) \) \) \) \WJ @ @
e Standardni polozky jsou uvedeny

nize. Dal$i provedeni a povlaky
jsou vyrabény na zakazku.

R\ P——

{ Tolerance stopkovych fréz

D1 t Xy IR 4{ B ;tD D1 Tolerance D1 Tolerance D

- <6 mm DIN e8 DIN h6é
Rs/ ‘ D3 >6 mm DIN h6 DIN h6
— ~—Ap1 max

L

F3AA..WS-WM-WL-WX e ProdlouZzené odsazeni

® prvni volba
@) O alternativni volba

K600 D1 D D3 Ap1 max L3 L Re
F3AA0600AWM45R050 6,00 6,00 5,80 9,00 18,00 63,00 0,50
F3AA0600AWM45R100 6,00 6,00 5,80 9,00 18,00 63,00 1,00
F3AA0800AWM45R050 8,00 8,00 7,80 12,00 24,00 68,00 0,50
F3AA0800AWM45R100 8,00 8,00 7,80 12,00 24,00 68,00 1,00
F3AA1000AWL45R050 10,00 10,00 9,50 15,00 30,00 76,00 0,50
F3AA1000AWL45R100 10,00 10,00 9,50 15,00 30,00 76,00 1,00
F3AA1000AWL45R200 10,00 10,00 9,50 15,00 30,00 76,00 2,00
F3AA1000AWL45R300 10,00 10,00 9,50 15,00 30,00 76,00 3,00
F3AA1000AWL45R400 10,00 10,00 9,50 15,00 30,00 76,00 4,00
F3AA1200AWL45R050 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 84,00 0,50
F3AA1200AWL45R100 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 83,00 1,00
F3AA1200AWL45R200 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 83,00 2,00
F3AA1200AWL45R300 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 83,00 3,00
F3AA1200AWL45R400 12,00 12,00 11,50 18,00 36,00 83,00 4,00
F3AA1600AWX45R050 16,00 16,00 15,00 24,00 48,00 100,00 0,50
F3AA1600AWX45R100 16,00 16,00 15,00 24,00 48,00 100,00 1,00
F3AA1600AWX45R200 16,00 16,00 15,00 24,00 48,00 100,00 2,00
F3AA1600AWX45R300 16,00 16,00 15,00 24,00 48,00 100,00 3,00
F3AA1600AWX45R400 16,00 16,00 15,00 24,00 48,00 100,00 4,00
F3AA2000AWX45R050 20,00 20,00 19,00 30,00 60,00 115,00 0,50
F3AA2000AWX45R100 20,00 20,00 19,00 30,00 60,00 115,00 1,00
F3AA2000AWX45R200 20,00 20,00 19,00 30,00 60,00 115,00 2,00
F3AA2000AWX45R300 20,00 20,00 19,00 30,00 60,00 115,00 3,00
F3AA2000AWX45R400 20,00 20,00 19,00 30,00 60,00 115,00 4,00
F3AA2500AWX45R050 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 0,50
F3AA2500AWX45R100 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 1,00
F3AA2500AWX45R200 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 2,00
F3AA2500AWX45R300 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 3,00

F3AA2500AWX45R400 * 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 4,00

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P127.
*Plati standardni ceny, dodaci terminy a minimaini objednané mnozstvi MOQ. Standardni polozka na objednavku.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ Hlinik
KZKENNAMETAIZ F3BA...WS-WM-WL-WX e Hrubovaci profil

e Geometrie pro obrabéni hliniku.

ZU=3
e Standardni rozméry Kennametal. U \) U \) \WJ @ @
e Zavrtavaci fréza.

e Standardni polozky jsou uvedeny
nize. DalSi provedeni a povlaky
foou vyrdbeny na zaldzic ' ~AN —
- ~

R . .
¢ Tolerance stopkovych fréz

D1 iy D T % ‘D D1 tolerance d11 D Tolerance h6
— <3 -0,020/-0,080 <3 +0/-0,006
Ap1 max >3-6 -0,030/-0,105 >3-6 +0/-0,008
L >6-10 -0,040/-0,130 >6-10 +0/-0,009
>10-18 -0,050/-0,160 >10-18 +0/-0,011
>18-30 -0,065/-0,195 >18-30 +0/-0,013

F3BA...WS-WM-WL-WX

® prvni volba
\ﬂ) O alternativni volba

K600 D1 D Ap1 max L Re
F3BA0600BWS40 6,00 6,00 13,00 57,00 0,25
F3BA0S00BWM40 8,00 8,00 16,00 63,00 0,25
F3BA1000BWM40 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50
F3BA1200BWL40 12,00 12,00 26,00 83,00 0,50
F3BA1600BWL40 16,00 16,00 32,00 92,00 1,00
F3BA2000BWX40 20,00 20,00 38,00 104,00 1,00
F3BA2500BWX40 25,00 25,00 45,00 121,00 1,50

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P127.

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hlinik
F3BA...WS-WM-WL-WX e Hrubovaci profil e Vnitni chlazeni KZKENNAMETAI:

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

e Geometrie pro obrabéni hliniku.

ff% -3
* Standardni rozméry Kennametal. \) U \) \) \WJ @ U @
* Zavrtavaci fréza.

¢ Standardni polozky jsou uvedeny

nize. DalSi provedeni a povlaky
Jsou vyrabény na zakaziu. & & S —
- <

Rsl Tolerance stopkovych fréz
o1l | ;e | LD D1 tolerance d11 D Tolerance h6
- <3 -0,020/-0,080 <3 +0/-0,006
Ap1 max >3-6 -0,030/-0,105 >3-6 +0/-0,008
L >6-10 -0,040/-0,130 >6-10 +0/-0,009
>10-18 -0,050/-0,160 >10-18 +0/-0,011
>18-30 -0,065/-0,195 >18-30 +0/-0,013

F3BA..BWM/L/X40C...

® prvni volba
U O alternativni volba

K600 D1 D Ap1 max L Re
F3BA0800BWM40C160 8,00 8,00 16,00 63,00 0,25
F3BA1000BWM40C220 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50
F3BA1200BWL40C260 12,00 12,00 26,00 83,00 0,50
F3BA1600BWL40C320 16,00 16,00 32,00 92,00 1,00
F3BA2000BWX40C380 20,00 20,00 38,00 104,00 1,00
F3BA2500BWX40C450 25,00 25,00 45,00 121,00 1,50

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P127.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ Hlinik
KZKENNAMETAIZ F3BA...DL ® DIN 6527  Hrubovaci profil ® ProdlouZené odsazeni e Dlouhé

e Geometrie pro obrabéni hliniku.

. S ex DIN ZU=3
e Zavrtavaci fréza. 6527 a
e Standardni polozky jsou uvedeny

nize. Dal$i provedeni a povlaky
jsou vyrabény na zakazku.

Re l— D3 Tolerance stopkovych fréz
D1 tolerance d11 D Tolerance h6

D1L it |D <3 -0,020/-0,080 <3 +0/-0,006

Ap1 max—=] T* ﬁ >3-6 -0,030/-0,105 >3-6 +0/-0,008

L3 >6-10 -0,040/-0,130 >6-10 +0/-0,009

L >10-18 -0,050/-0,160 >10-18 +0/-0,011

>18-30 -0,065/-0,195 >18-30 +0/-0,013

F3BA...DL...
® prvni volba
<m) O alternativni volba
K600 D1 D D3 Ap1 max L3 L Re

F3BA0600ADL40E180 6,00 6,00 5,00 8,00 18,00 57,00 0,25
F3BA0800ADL40E240 8,00 8,00 7,00 10,00 24,00 63,00 0,25
F3BA1000ADL40E300 10,00 10,00 9,00 12,00 30,00 72,00 0,25
F3BA1200ADL40E360 12,00 12,00 11,00 15,00 36,00 83,00 0,25
F3BA1600ADL40E480 16,00 16,00 15,00 20,00 48,00 92,00 1,00
F3BA2000ADL40EG00 20,00 20,00 19,00 24,00 60,00 104,00 1,00

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P127.

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Hlinik

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

Rezné podminky KZKENNAMETAIZ
F1AA..WS-WM
Bo¢ni frézovani (A) Posuv na zub — fz pro boéni frézovani (A).
A drazkovani (B) K600 Pfi drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost — vc A
A B : P D1
Materialové m/min rumer
skupina ap ae ap min max mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0
1 1,2xD 0,5xD 1,0xD 500 2000 fz 0,014 0,021 0,028 0,035 0,042 0,056 0,070 0,084
2 1,2xD 05xD 1,0xD 500 1500 fz 0,013 0,019 0,025 0,032 0,038 0,050 0,063 0,076
3 1,2xD 0,5xD 1,0xD 500 1500 fz 0,010 0,015 0,020 0,025 0,029 0,039 0,049 0,059
4 1,2xD 0,5xD 1,0xD 400 750 fz 0,010 0,015 0,020 0,025 0,029 0,039 0,049 0,059
5 1,2xD 0,5xD 1,0xD 250 1000 fz 0,013 0,019 0,025 0,032 0,038 0,050 0,063 0,076
F2AA...ADL45...
Bocni frézovani (A) K Posuv na zub — fz pro bo¢ni frézovani (A).
A drazkovani (B) 600 PFi drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost — vc oy
Materialova A B m/min Primér D1
skupina ap ae ap min max mm 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0

1 1,5xD 0,5xD 1,0xD 500 2000 fz 0,036 | 0,054 | 0,072 0,090 | 0,108 | 0,126 | 0,144 | 0,162 0,180
2 1,5xD 0,5xD 1,0xD 500 1500 fz 0,032 | 0,049 | 0,065 | 0,081 | 0,097 | 0,113 | 0,130 | 0,146 | 0,162
3 1,5xD 0,5xD 1,0xD 500 1500 fz 0,025 | 0,038 | 0,050 | 0,063 | 0,076 | 0,088 | 0,101 | 0,113 | 0,126
4 1,5xD 05xD 1,0xD 400 750 fz 0,025 | 0,038 | 0,050 | 0,063 | 0,076 | 0,088 | 0,101 0,113 | 0,126
5 1,5xD 0,5xD 1,0xD 250 1000 fz 0,032 | 0,049 | 0,065 | 0,081 | 0,097 | 0,113 | 0,130 | 0,146 | 0,162

F2AA...WS-WM-WL-WX

g

Bocni frézovani (A) Posuv na zub — fz pro boéni frézovani (A).
A drazkovani (B) K600 P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost — vc -
Materialova A B x/ min Primér D1
skupina ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 18,0 20,0 25,0
1 1,5xD 0,5xD 1,0xD 500 2000 fz 0,054 0,072 0,090 0,108 0,144 0,162 0,180 0,225
2 1,5xD 0,5xD 1,0xD 500 1500 fz 0,049 0,065 0,081 0,097 0,130 0,146 0,162 0,203
3 1,5xD 0,5xD 1,0xD 500 1500 fz 0,038 0,050 0,063 0,076 0,101 0,113 0,126 0,158
4 1,5xD 0,5xD 1,0xD 400 750 fz 0,038 0,050 0,063 0,076 0,101 0,113 0,126 0,158
5 1,5xD 0,5xD 1,0xD 250 1000 fz 0,049 0,065 0,081 0,097 0,130 0,146 0,162 0,203

F3AA...WS-WM-WL-WX

Boc¢ni frézovani (A) Posuv na zub — fz pro bo¢ni frézovani (A).
A drazkovani (B) K600 Pfi drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost — vc o x
Materidlova A B r"}','/ min Primér D1
skupina ap ae ap min max mm 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
1 1,5xD 0,5xD 1,0xD 500 2000 fz 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108 0,144 0,180
2 1,5xD 0,5xD 1,0xD 500 1500 fz 0,024 0,032 0,049 0,065 0,081 0,097 0,130 0,162
3 1,5xD 0,5xD 1,0xD 500 1500 fz 0,019 0,025 0,038 0,050 0,063 0,076 0,101 0,126
4 1,5xD 0,5xD 1,0xD 400 750 fz 0,019 0,025 0,038 0,050 0,063 0,076 0,101 0,126
5 1,5xD 0,5xD 1,0xD 250 1000 fz 0,024 0,032 0,049 0,065 0,081 0,097 0,130 0,162

POZNAMKA: Tato doporuéeni mohou byt upravena pro dosazeni optimalnich vysledka.
Vy$e uvedené parametry jsou zalozeny na idealnich pracovnich podminkéach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.
P¥i obrabéni hlinikovych slitin s vysoky obsahem kfemiku doporuéujeme pouzit povlak TiCN.
U vireten obrabécich strojli s keramickymi loZisky nésobte ap koeficientem 0,5.
Pro vyssi jakost povrchu snizte posuv na zub.
U aplikaci bo&niho frézovani — s nejdel$im vylozenim (L3) snizte ae 0 30%.
Pri drazkovani — s nejdel$im vyloZenim (L3) snizte ae 0 30%.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy ¢ Hlinik
KZKENNAMETAII Rezné podminky

F3AA..WS-WM-WL-WX e Prodlouzené odsazeni

F " i

Bocni frézovani (A) Posuv na zub — fz pro bo¢ni frézovani (A).
A drazkovani (B) K600 P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost — vc| N
Materialova A B Ia’rlmin Primér D1
skupina ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 18,0 20,0 25,0
1 1,5xD 0,5xD 1,0xD 500 2000 fz 0,054 0,072 0,090 0,108 0,144 0,162 0,180 0,225
2 1,5xD 0,5xD 1,0xD 500 1500 fz 0,049 0,065 0,081 0,097 0,130 0,146 0,162 0,203
3 1,5xD 0,5xD 1,0xD 500 1500 fz 0,038 0,050 0,063 0,076 0,101 0,113 0,126 0,158
4 1,5xD 0,5xD 1,0xD 400 750 fz 0,038 0,050 0,063 0,076 0,101 0,113 0,126 0,158
5 1,5xD 0,5xD 1,0xD 250 1000 fz 0,049 0,065 0,081 0,097 0,130 0,146 0,162 0,203

F3BA...BWS/M/L/X40...

Bo¢ni frézovani (A) Posuv na zub — fz pro boéni frézovani (A).
A drazkovani (B) Ke0o P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost — vc oy
Materidlova A B 2’1 /min Pramér D1
skupina ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 18,0 20,0 25,0
1 1,5xD 05xD 1,0xD 500 2000 fz 0,072 0,096 0,120 0,144 0,192 0,216 0,240 0,300
2 1,5xD 05xD 1,0xD 500 1500 fz 0,065 0,086 0,108 0,130 0,173 0,194 0,216 0,270
3 1,5xD 0,5xD 1,0xD 500 1500 fz 0,050 0,067 0,084 0,101 0,134 0,151 0,168 0,210
4 1,5xD 0,5xD 1,0xD 400 750 fz 0,050 0,067 0,084 0,101 0,134 0,151 0,168 0,210
5 1,5xD 05xD 1,0xD 250 1000 fz 0,065 0,086 0,108 0,130 0,173 0,194 0,216 0,270

F3BA..BWM/L/X40C...

=
N
L
©
O w— 3
v
\) & N\ e— s
e : - ]
g
Bocni frézovani (A) Posuv na zub — fz pro bo¢ni frézovani (A). 2
A drazkovani (B) K600 Pfi drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%. =
Rezna rychlost — vc . S
Materialova A 8 m/min Préimér D1 :
skupina ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 18,0 20,0 25,0 s
1 1,5xD 0,5xD 1,25xD 500 2000 fz 0,072 | 0,096 | 0,120 | 0,144 | 0,192 | 0,216 | 0,240 | 0,300 ]
2 1,5xD 0,5xD 1,25xD 500 1500 fz 0,065 | 0,086 | 0,108 | 0,430 | 0,173 | 0,194 | 0,216 | 0,270 =
3 1,5xD 0,5xD 1,25xD 500 1500 fz 0,050 | 0,067 | 0,084 | 0,101 0,134 | 0,151 0,168 | 0,210 3
4 1,5xD 0,5xD 1,25xD 400 750 fz 0,050 0,067 0,084 0,101 0,134 0,151 0,168 0,210 §
5 1,5xD 0,5xD 1,25xD 250 1000 fz 0,065 | 0,086 | 0,108 | 0,30 | 0,173 | 0,194 | 0,216 | 0,270 >
F3BA...DLA4...
g A
Bo¢éni frézovani (A) K Posuv na zub — fz pro bo¢éni frézovani (A).
A dréazkovani (B) 600 Pii drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost — vc o o
A B p P D1
Materialova m/min rumer

skupina ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 18,0 20,0

1 1,0xD 0,5xD 1,0xD 500 2000 fz 0,078 0,104 0,130 0,156 0,208 0,234 0,260

2 1,0xD 0,5xD 1,0xD 500 1500 fz 0,070 0,094 0,117 0,140 0,187 0,211 0,234

3 1,0xD 0,5xD 1,0xD 500 1500 fz 0,055 0,073 0,091 0,109 0,146 0,164 0,182

4 1,0xD 0,5xD 1,0xD 400 750 fz 0,055 0,073 0,091 0,109 0,146 0,164 0,182

5 1,0xD 0,5xD 1,0xD 250 1000 fz 0,070 0,094 0,117 0,140 0,187 0,211 0,234

POZNAMKA: Tato doporuéeni mohou byt upravena pro dosazeni optimalnich vysledkd. Pro vy$si jakost povrchu shizte posuv na zub.
VySe uvedené parametry jsou zalozeny na ideélnich pracovnich podminkéach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s priimérem >12 mm.
Pfi obrabéni hlinikovych slitin s vysoky obsahem kfemiku doporucujeme pouZit povlak TiCN.
U obrabécich center s keramickymi loZisky nasobte ap koeficientem 0,5.
Pro vys$si jakost povrchu snizte posuv na zub.
U aplikaci bo¢niho frézovani — s nejdelsim vyloZzenim (L3) snizte ae 0 30%.
Pfi drazkovani — s nejdel$im vylozenim (L3) snizte ae 0 30%.
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KZKENNAMETAII

Sorta CFRP KCN0O5 " Beyond™

Karbidové kopirovaci frézy

Hlavni aplikace

Karbidové technické frézy KCNO5 zajistuji vynikajici Zivotnost nastroje a vytvari hladké povrchy s vySSi jakosti fezné hrany
pii obrabéni narocnych polymer( s uhlikovymi vidkny CFRP a nezeleznych komponentd. Vyjimecné geometrie s nizkymi
feznymi silami a niz8im vyvinem tepla zaru¢uji vysoce kvalitni obrobené povrchy.

e Nizsi sklon k rozvrstveni a tvorbé otfepd.
e \lynikajici Zivotnost nastroje diky diamantovému povlaku KCNO5.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie Zakaznicka reSeni

¢ Kopirovaci frézy Compression jsou uréeny pro vyfezavaci operace o Mezilehlé primeéry.
$ vysokymi posuvy a vytvareji vynikajici hrany na obou stranach e Kopirovaci frézy Compression s Sesti nebo osmi bfity
obrobku. Geometrie Up-cut/Down-cut zaru¢uje stabilni pro specidlni drétové polymery s uhlikovymi viakny CFRP.
podminky obrabéni. e Technické kopirovaci frézy s ¢elnim profilem, vrtacim profilem

e Down-cut vyfezavaci frézy jsou urceny pro obrabéni povrchu. nebo bez profilu jsou k dispozici na vyzadani.

Vynikajici schopnosti pfi zavrtavani eliminuji vylamovani
materidlu pfi obrabéni kapes.

e Technické kopirovaci frézy pro nejvysSi Ubéry materidlu a vynikajici §iroké standardni nabidka
jakost povrchu. Obrabéni skelnych vidken a polymer(i s uhlikovymi

vlakny CFRP a drazkovani a kopirovani. e Priméry 6,10,a 12 mm.
¢ Riizna provedeni délek.
N e KCNOS5.
Specialni sorty

¢ Diamantovy povlak KCNO5 s vlastnim substratem pro
optimalni pfilnavost povlaku a delSi Zivotnost nastroje.
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KZKENNAMETAIZ
N A

Geometrie Up-cut / Down-cut
Ochrana proti rozvrstveni nebot fezné sily
jsou orientovany smérem do obrobku.

KCN05™ s diamantovym poviakem =
Vynikajici Zivotnost a lepSi jakosti
povrchi diky vylepSenému
provedeni fezné hrany.

Nejvyssi pocet feznych hran Prodlouzené provedeni fezné éasti
Vynikajici odoInost proti vysokym Obrébéni v riiznych Grovnich pro
teplotam a nejvyssi Ubéry materialu. znasobeni Zivotnosti nastroje.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Kopirovaci CFRP
Kopirovaci frézy Compression ® CCNC KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

e Kompozitni materidly a skelna viakna poZivana v

leteckém préimyslu. U W %
e Vnitfni chlazeni.

e Standardni rozméry Kennametal.
e Vnitfni chlazeni vzduchem pro ZU=4.

450\\

BCH »‘ D1

Tolerance stopkovych fréz

tolerance D Tolerance h6é
All +0/-0,05 <3 +0/-0,006
D1 b >3-6 +0/-0,008
= >6-10 +0/-0,009
x| >10-18 +0/-0,011
T ApZmax >18-24 +0/-0,013
Ap1 max
L

[E%ond

Kopirovaci frézy Compression ® CCNC e Metrické

® prvni volba
<m) O alternativni volba

KCNO05 D1 D Ap1 max Ap2 max L ZU BCH
CCNCO0600A3AH 6,00 6,00 18,01 3,18 63,00 & 0,13
CCNCO0600A3BH 6,00 6,00 35,99 3,18 100,00 3 0,13
CCNC1000A4AH 10,00 10,00 18,01 3,18 83,00 4 0,13
CCNC1000A4BH 10,00 10,00 35,99 3,18 100,00 4 0,13
CCNC1200A4AH 12,00 12,00 18,01 3,18 83,00 4 0,13
CCNC1200A4BH 12,00 12,00 35,99 3,18 100,00 4 0,13

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P133.

c1 Polymery s uhlikovymi viakny CFRP, CFRP/CFRP
(o7 Polymery s uhlikovymi viakny/hlinik

(ox] Polymery s uhlikovymi vidkny/titan

C4 Polymery s uhlikovymi vlakny/nerezové oceli
C5 Polymery s uhlikovymi vidkny/hlinik/titan
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Kopirovaci CFRP
KZKENNAMETAIZ Down-cut vyrezavaci frézy e CDDC

e Kompozitni materidly a skelna viakna

pozivana v leteckém primyslu. 0 @7 %
e Standardni rozméry Kennametal.

Qtail X _
45° \
Tolerance stopkovych fréz

BCH +‘ ‘« D1 tolerance D Tolerance h6

Al +0/-0,05 <3 +0/-0,006
D1 D >3-6 +0/-0,008
>6-10 +0/-0,009
>10-18 +0/-0,011
X Ap1 max >18-24 +0/-0,013
L

[E%ond

Down-cut vyfezavaci frézy ¢ CDDC

® prvni volba

<m) O alternativni volba

KCNO05 D1 D Ap1 max L BCH
CDDCO0600A6AH 6,00 6,00 18,00 63,00 0,25
CDDC0600A6BH 6,00 6,00 36,00 100,00 0,25
CDDC1000A6AH 10,00 10,00 18,00 83,00 0,25
CDDC1000A6BH 10,00 10,00 36,00 100,00 0,25
CDDC1200A6AH 12,00 12,00 18,00 83,00 0,25
CDDC1200A6BH 12,00 12,00 36,00 100,00 0,25

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P133.

Polymery s uhlikovymi vidkny CFRP, CFRP/CFRP
Polymery s uhlikovymi vidkny/hlinik

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

Polymery s uhlikovymi vidkny/titan

Polymery s uhlikovymi viakny/nerezové oceli

Polymery s uhlikovymi viakny/hlinik/titan

kennametal.com KZKEN NAMETAL P131



Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy  Kopirovaci CGFRP
Technické kopirovaci frézy e CBDB KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

e Standardni rozméry Kennametal.

ZU=12
e Kompozitni materidly a skelna vlakna 0 W
pozivana v leteckém priimyslu.
Detail X
N
BCH 4»‘ ‘<— E

D1 ' < D Tolerance stopkovych fréz
D1 tolerance D Tolerance h6
/ Ap1 max All +0/-0,05 <3 +0/-0,006
X >3-6 +0/-0,008
L >6-10 +0/-0,009
wd >10-18 +0/-0,011
g >18-24 +0/-0,013

Technické kopirovaci frézy ¢ CBDB

® prvni volba
\) O alternativni volba

KCNO05 D1 D Ap1 max L ZU BCH
CBDB0600AXAS 6,00 6,00 18,00 63,00 12 0,51
CBDB0600AXBS 6,00 6,00 36,00 100,00 12 0,51
CBDB1000AXAS 10,00 10,00 18,00 83,00 12 0,89
CBDB1000AXBS 10,00 10,00 36,00 100,00 12 0,89
CBDB1200AXAS 12,00 12,00 18,00 83,00 12 1,14
CBDB1200AXBS 12,00 12,00 36,00 100,00 12 1,14

POZNAMKA: 12 pravych pfimych/pravych éroubovych drézek. i I
10 levych pfimych/pravych Sroubovych drazek, 6 zubi na ¢ele. c1 RS U G e, AT A A
Rezné podminky viz. str. P133. c2 Polymery s uhlikovymi viakny/hlinik
Dalsi typy ¢elniho zakonéeni Ize vyrobit na zakladé poptavky.

Cc3 Polymery s uhlikovymi vidkny/titan

c4 Polymery s uhlikovymi vlakny/nerezové oceli

C5 Polymery s uhlikovymi vidkny/hlinik/titan

DalSi typy celniho zakonéeni Ize vyrobit na zakladé poptavky:

Celni profil

Vrtaci profil

Bez profilu
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Kopirovaci CFRP
KZKENNAMETAIZ Rezné podminky

Kopirovaci frézy Compression ¢ CCNC ¢ Metrické

¢

Boc¢ni frézovani (A) Md Posuv na zub — fz pro bo¢ni frézovani (A).
KCNO05
A Reznd ychloet = ve Primér D1
Materialova
skupina ap ae min max mm 6,0 10,0 12,0
1 | Aptmax | 05xD 100 150 fz 0,018 0,030 0,036

POZNAMKA: Niz&i fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych tbérech nebo pfi vyssi tvrdosti materidlu v ramci materialové skupiny.
Vly8Si Fezna rychlost je vyuZzivana pfi dokon&ovacich operacich nebo pfi niz&i tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Vy$e uvedené parametry jsou zalozeny na ideélnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.

Down-cut vyrezavaci frézy ¢ CDDC ¢ Metrické

_

Bo¢ni frézovani (A) Md Posuv na zub — fz pro bo¢ni frézovani (A).
KCNO05
Rezna rychlost —
A e Primér D1
Materialova
skupina ap ae min max mm 6,0 10,0 12,0
1 | Ap1 max 1xD 100 150 fz 0,018 0,030 0,036

POZNAMKA: Niz&i fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych tbérech nebo pfi vyssi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Vly$&i feznd rychlost je vyuzivana pfi dokon¢ovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materidlu v ramci materidlové skupiny.
Vy$e uvedené parametry jsou zalozeny na idedlnich pracovnich podminkéach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s priimérem >12 mm.

Technické kopirovaci frézy ¢ CBDB ¢ Metrické

Boc¢ni frézovani (A) Mdm Posuv na otacku - fz pro boéni frézovani (A).
A drazkovani (B) P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub f 0 20%.
KCNO05
Rezna rychlost —
A B i Priimér D1

Materialova

skupina ap ae ap min max mm 6,0 10,0 12,0
1 | Aptmax | 02xD | 1xD 100 150 fz 0,15 0,25 0,30

POZNAMKA: Niz&i fezna rychlost je vyuzivana pi vysokych tbérech nebo pfi vyssi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Vly$8i feznd rychlost je vyuzivana pii dokoncovacich operacich nebo pii nizsi tvrdosti materidlu v ramci materidlové skupiny.
Vy$e uvedené parametry jsou zalozeny na idedlnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s priimérem >12 mm.
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KZKENNAMETAIZ

KenFeed’

Hlavni aplikace

Vlysoky pocet efektivnich britd stopkovych fréz KenFeed z nich déld spravnou volbu pro obrdbéni Zaruvzdornych slitin az do 67 HRC.
Systém KenFeed kombinuje hrubovani a stfedni dokoncovani do jednoho néstroje pfi velmi malych hloubkach fezu a extrémné
vysokych posuvech pro maximalni Ubéry materidlu. Odsazené provedeni s délkou 3 x D a prodlouzena vyloZeni jsou zvlasté vhodna
pro kapsovani pfi 3D obrabéni, jako je zanofovani a helikdini interpolace. Pi ¢elnim frézovani je patentovand geometrie Cela fréz
KenFeed v Uzkém kontaktu s obrobkem a zajiStuje az 0 55% vySSi zabér v porovnani s béznymi kopirovacimi frézami, které
dosahuiji pouze 5-10%.

e JedineCny nastroj s 6 bfity urCeny pro vysokou produktivitu.
¢ Nova geometrie zaruCuje maximaini ubéry materialu.
e \/ysoké Ubéry materidlu pomahaji snizovat vyrobni naklady.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie Zakaznicka reSeni

¢ Pfinasi vyhody fréz s vyménnymi bfitovymi destickami
pro vysoké posuvy od priméru 6 mm.

e Jeden nastroj pro hrubovani i stfedni dokonCovani.

e ZvySuje kapacitu vyroby diky pouZiti pfi 3D obrabéni,
helikalnim zanofovani, kruhové interpolaci, ¢elnim
frézovani a kapsovani.

e (Obrabéni tvrzenych materialti od 40 do 67 HRC se
dvéma variantami specidlnich geometrii. Siroka standardni nabidka

Specialni sorty * Rozsah priimér(i 6-20 mm.
¢ Prodlouzené odsazeni pro aplikace s velkym vylozenim.

Mezilehlé prliméry.

Specidlni provedeni pro obrabéni titanu a Zaruvzdornych slitin.
Vnitfni chlazeni s axialnim nebo radidlnim pfivodem.

Rlzn4 provedeni stopek a nestandardnich povlakd.

e Sorta KC639 s povlakem AITiN pro nejdelSi Zivotnost
nastroje pfi obrabéni tvrzenych oceli od 40 do 67 HRC.
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KZKENNAMETAII
N A

Stopkoveé frézy pro high-feed frézovani
strednich a tvrzenych oceli.

— QOdsazené stopky

Pro obrabéni hlubokych kapes.

Vlastni geometrie
Maximalné vysoké ubéry materialu.

6-brité frézy
Helikalni zanofovani, kruhova )
interpolace a Gelni frézovani. KC639M™ s poviakem AITiN

Maximalni Zivotnost nastroje.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e KenFeed™
KHDA e 52—65 HRC e Tvrzené oceli KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

e Standardni rozméry Kennametal.

2U=6
* Nelze zavrtavat v ose z. \) U @ @ @
* \lysoké posuvy.

KenFeed ¢ KHDA

® prvni volba
O alternativni volba

KC639M D1 D D3 Ap1 max L3 L Re
KHDAOG600AGANA 6,00 6,00 5,00 0,20 18,00 63,00 0,38
KHDAOS00AGANA 8,00 8,00 7,00 0,27 24,00 76,00 0,50
KHDA1000A6ANA 10,00 10,00 9,00 0,33 30,00 89,00 0,63
KHDA1200A6ANA 12,00 12,00 11,00 0,40 36,00 100,00 0,75
KHDA1600A6ANA 16,00 16,00 15,00 0,54 48,00 110,00 1,00
KHDA2000A6ANA 20,00 20,00 19,00 0,67 60,00 125,00 1,25

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P138.

YRC —=| |=—
RCN
D1 Tolerance D1 Tolerance D R
Al DIN 8 DIN h6 Re | L
T
Ap1 max
A 4

Data pro programovani

Priivodce pfimym a sestupnym zavrtavanim ve Sroubovici

Geometrické rozmé - Lo P
ry Kruhova interpolace Pfimé zavrtavani

Optimalni rozsah priiméru obéhu pfi jednokrokém zavrtavani | Vypoétena délka dle Ghlu zavrtavani
Api . .

Katalogové ¢islo D1 p3x R Re YRC RCN Nejmensi Nejvétsi 1° 2° 3° 4° 5°
KHDAO60OA6ANA 6 020 9 0375 0,75 1,26 8,52 12,00 32,99 16,49 1099 823 6,58
KHDAOS0OOA6ANA 8 027 12 0500 1,00 1,68 11,36 16,00 4398 21,99 1465 1098 8,78
KHDA1000A6ANA 10 0,33 15 0625 125 2,10 14,20 20,00 54,98 27,48 1831 13,72 10,97
KHDA1200A6ANA 12 0,40 18 0,750 1,50 2,52 17,04 24,00 65,98 3298 21,97 16,47 13,16
KHDA1600A6ANA 16 054 24 1,000 2,00 3,36 22,72 32,00 87,97 4397 2930 21,96 17,55
KHDA2000A6ANA 20 0,67 30 1,250 250 4,20 28,40 40,00 109,96 54,96 36,62 27,45 21,94

Doporu¢end % posuvu z programu pii zavrtavani. 100% 70% 50% 30% 10%

POZNAMKA: YRC = vzdalenost od stfedové osy k radiusu R.
RCN = vzdélenost od stfedové osy k fezné hrané. Tato vzdalenost mdze pomoci uréit minimaini velikost obéhu pii zavrtavani ve Sroubovici.
R = radius hlavy.
Re = boéni radius nebo rohovy radius.

P136 KZKENNAMETN: kennametal.com



Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e KenFeed™
KZKENNAMETAIZ KMDA e <52 HRC e Oceli se stfedni pevnosti

o \/ysoké posuvy.

Y ZU=6
e Standardni rozméry Kennametal. \) \) @ @ @
¢ Nelze zavrtavat v ose z.

E

KenFeed ¢« KMDA

(@]

® prvni volba

O alternativni volba
)

KC639M D1 D D3 Ap1 max L3 L Re
KMDAOG00A6ANA 6,00 6,00 5,00 0,32 18,00 63,00 0,38
KMDAO800A6ANA 8,00 8,00 7,00 0,42 24,00 76,00 0,50
KMDA1000A6ANA 10,00 10,00 9,00 0,53 30,00 89,00 0,63
KMDA1200A6ANA 12,00 12,00 11,00 0,63 36,00 100,00 0,75
KMDA1600A6ANA 16,00 16,00 15,00 0,84 48,00 110,00 1,00
KMDA2000AGANA 20,00 20,00 19,00 1,05 60,00 125,00 1,25

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P138.

=

N

=

W

>

o

YRC—= |=—— =

IS

Tolerance stopkovych fréz R RCN »

D1 tolerance e8 D Tolerance h6 R "g
<3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006 ¢ l L E
>3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008 J + 7 5
>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009 Ap1 max @
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011 S
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013 A 4 _E-
[<+]

o

hR o

(7]

=

=

Data pro programovani

Priivodce pfimym a sestupnym zavrtavanim ve Sroubovici
Geometrické rozméry

Kruhova interpolace Pfimé zavrtavani
Optimalni rozsah priméru obéhu pfi jednokrokém zavrtavani | Vypoétena délka dle uhlu zavrtavani
. Ap1 N R
Katalogové ¢islo D1 j;3x R Re  YRC RCN Nejmensi Nejvétsi 1° 2° 3° 4° 5°

KMDAO6OOAGANA 6 032 6 0375 075 1,32 8,64 12,00 3558 17,79 11,85 8,88 7,10

KMDAOBOOAGANA 8 042 8 0500 1,00 1,76 11,52 16,00 47,44 23,71 1580 11,84 9,47
KMDA1000A6ANA 10 0,53 10 0,625 125 220 14,40 20,00 59,30 29,64 19,75 14,80 11,83
KMDA1200A6ANA 12 0,63 12 0,750 1,50 2,64 17,28 24,00 71,17 3557 23,70 17,76 14,20
KMDA1600A6ANA 16 0,84 16 1,000 2,00 3,52 23,04 32,00 94,89 47,43 31,60 23,69 18,93
KMDA2000A6ANA 20 1,05 20 1,250 250 4,40 28,80 40,00 118,61 59,29 39,50 29,61 23,66
Doporuc¢enéd pomér hodnoty posuvu z programu pfi zavrtavani. 100% 70% 50% 30% 10%

POZNAMKA: YRC = vzdalenost od stiedové osy k radiusu R.
RCN = vzdalenost od stfedové osy k fezné hrané. Tato vzdalenost miize pomoci urcit minimalni velikost obéhu pfi zavrtavani ve Sroubovici.
R = radius hlavy.
Re = boéni radius nebo rohovy radius.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e KenFeed™
Rezné podminky KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

KenFeed ¢ KHDA

e«

Tvarové Soustruzeni KC639M Posuv na zub — fz pro boéni frézovani (A).
Materialova A e m;::%ﬂ " Primér o1
skupina ap ae min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
2 0,03 xD 0,55 x D 100 120 fz 0,200 0,300 0,300 0,400 0,500 0,600
3 0,03xD 0,55xD 80 100 fz 0,200 0,300 0,300 0,400 0,500 0,600
4 0,03xD 0,55 x D 50 70 fz 0,150 0,200 0,250 0,300 0,400 0,500

POZNAMKA: Toto doporugeni mize byt upraveno pro dosazeni optimalnich vysledkd.

KenFeed ¢« KMDA

. ——
Tvarové Soustruzeni KC639M Posuv na zub — fz pro boéni frézovani (A).
Rezna rychlost — vc -
o A m/min Priimér D1
Materialova
skupina ap ae min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
4 0,05xD 0,55 xD 160 180 fz 0,300 0,500 0,500 0,500 0,600 0,700
1 0,05xD 0,55 xD 140 160 fz 0,300 0,500 0,500 0,500 0,600 0,700
2 0,05xD 0,55 xD 100 120 fz 0,200 0,300 0,300 0,400 0,500 0,600

POZNAMKA: Toto doporugeni mize byt upraveno pro dosazeni optimalnich vysledkd.
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Rada univerzalnich stopkovych fréz
Flexibilni — zapichovani, drazkovani a kopirovani.

e Kompletni — Siroka fada priiméri a délek.
Adaptivni — Siroka rada aplikaci a materiali obrobk.
Ekonomické — vynikajici pomér cena-vykon.

Nabidka
e 2-hiiité provedeni pro nestabilni podminky obrabéni.
e 3-brité provedeni jako alternativa k 2 a 4-bfitym nastrojiim.

o 4-hiité frézy pro vysoké ibéry materidlu.

Moderni technologie
e Hrubovani a dokoncovani jednim nastrojem.

e Excentrické odlehceni zvySuje stabilitu fezné hrany.

Navstivte kennametal.com nebo kontaktujte svého

‘ZKENNAMETAE kennametal.com



KZKENNAMETAIZ
______________________________________________________________________________________

Vysoce vykonne karbidove stopkove
frezy pro tvrzené materialy

Hlavni aplikace

Tyto stopkové frézy Kennametal pro tvrzené materidly jsou navrzeny pro obrabéni tvrzenych oceli
az do 67 HRC pfi extrémnich hodnotdch feznych rychlosti a posuvi. Dodavaji se se specialnimi
povlaky, substraty a geometriemi pro prodlouzeni Zivotnosti pri riiznych aplikacich, které vyzaduji
obrabéni tvrzenych materiald.

e Moznost obrabéni tvrzenych oceli s vice nez 60 HRC.

¢ Unikatni konstrukce urcend pro vy$Si posuvy a fezné rychlosti pro zvySeni Ubér materialu.

e Sofistikované povlaky pro maximalni odolnost proti otéru.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie Zakaznicka reSeni

e Negativni geometrie pro vySSi pevnost fezné hrany. o Mezilehlé primeéry.

e Zasilené jadro pro vySSi tuhost. e Prodlouzena provedeni nastrojii a zvétSené délky rfezné casti.
e \lysoky uhel stoupani Sroubovice pro vySSi jakost povrchu. e R{izna provedeni stopek a nestandardnich povlak.

Sorta KC643M™ s povlakem AITiN je nabizena jako specidlni nastroj.

Specialni sorty Siroka standardni nabidka

¢ Univerzalni sorta KC633M™, o Rozsah primér 2-25 mm.

e Sorta KC637M pro obrabéni tvrzenych materialll e Prodlouzené odsazeni pro aplikace s velkym vyloZzenim,
s otéruvzdornym substratem a povlakem TiAIN rohové radiusy a nebo bez rohového radiusu.
pro nejdelSi Zivotnost nastroje u materiald s * Toroidni, kuzelové kopirovaci a také podpichové
tvrdosti nad 48 HRC. stopkové frézy (sférické typu Lollipop).
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KZKENNAMETAII
N A

Sofistikované povlaky pro
maximalni odolnost
proti otéru.

Jadro s para- Stopkové frézy s rliznymi
bolickym tvarem. uhly stoupani Sroubovice
A ) Konstrukce specialné upravena
Patentovana technologie

stabilizuje stopkové pro danou aplikaci.
frézy proti priihybu
u provedenich s
delSi feznou Gasti.

KC637M a KC633M™ substraty s TiAIN poviakem.
Pro nejdelSi zivotnost v naro€nych aplikacich.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené oceli
F2AT...WM-WL-WX e Toroidni profil ® Dlouhé provedeni KZKENNAMETAI:

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

e Standardni rozméry Kennametal.

. Zavtavaci fréza. \) \) U @ @ @

<—>‘ Tolerance stopkovych fréz
— * D1 tolerance e8 D Tolerance h6
D1 1 ﬁ - - F —————— — % TD <3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006
7 ‘ ' 03 - >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008
Re—” ™ ~—Ap1 max . >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011
>6mm >18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013

F2AT...WM-WL-WX e Toroidni profil ¢ Dlouhé provedeni

o
® prvni volba
\m) O alternativni volba
°
KC637M D1 D D3 Ap1 max L3 L Re
F2AT0200AWM20R003 2,00 6,00 1,70 2,00 17,50 70,00 0,30
F2AT0200AWM20R005 2,00 6,00 1,70 2,00 17,50 70,00 0,50
F2AT0300AWM20R005 3,00 6,00 2,50 3,00 18,50 70,00 0,50
F2AT0300AWM20R010 3,00 6,00 2,50 3,00 18,50 70,00 1,00
F2AT0400AWL20R005 4,00 6,00 3,50 4,00 19,50 80,00 0,50
F2AT0400AWL20R010 4,00 6,00 3,50 4,00 19,50 80,00 1,00
F2AT0500AWL20R005 5,00 6,00 4,50 5,00 44,00 80,00 0,50
F2AT0500AWL20R010 5,00 6,00 4,50 5,00 44,00 80,00 1,00
F2AT0600AWL20R005 6,00 6,00 5,50 6,00 44,00 80,00 0,50
F2AT0600AWL20R010 6,00 6,00 5,50 6,00 44,00 80,00 1,00
F2AT0800AWL20R010 8,00 8,00 7,00 8,00 54,00 90,00 1,00
F2AT0800AWL20R020 8,00 8,00 7,00 8,00 54,00 90,00 2,00
F2AT1000AWL20R010 10,00 10,00 9,00 10,00 60,00 100,00 1,00
F2AT1000AWL20R020 10,00 10,00 9,00 10,00 60,00 100,00 2,00
F2AT1000AWL20R030 10,00 10,00 9,00 10,00 60,00 100,00 3,00
F2AT1200AWX20R005 12,00 12,00 11,00 12,00 65,00 110,00 0,50
F2AT1200AWX20R010 12,00 12,00 11,00 12,00 65,00 110,00 1,00
F2AT1200AWX20R030 12,00 12,00 11,00 12,00 65,00 110,00 3,00

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P152.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené oceli
KZKENNAMETAIZ F4AT...WS-WM-WL-WX e Toroidni profil ® Dlouhé provedeni

e Standardni rozméry Kennametal.

= FBLPLDE

13 Tolerance stopkovych fréz
* D1 tolerance e8 D Tolerance h6
. F ______ ] % TD <3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006
B >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008
o L Ap1 max LD3 >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009
¢ L >10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011
-6 mm >18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013

F4AT...WS-WM-WL-WX e Toroidni profil ® Dlouhé provedeni

® prvni volba
O alternativni volba

KC637M D1 D D3 Ap1 max L3 L Re
F4AT0400AWS20R005 4,00 6,00 3,80 2,00 10,00 45,00 0,50
F4AT0400AWS20R010 4,00 6,00 3,80 2,00 10,00 45,00 1,00
F4AT0500AWS20R005 5,00 6,00 4,80 2,50 12,00 50,00 0,50 -
F4AT0500AWS20R010 5,00 6,00 4,80 2,50 12,00 50,00 1,00 ‘§
F4AT0600AWS20R005 6,00 6,00 5,80 3,00 12,00 50,00 0,50 :.a;
F4AT0600AWL20R005 6,00 6,00 5,80 6,00 42,00 80,00 0,50 g
F4AT0600AWL20R010 6,00 6,00 5,80 6,00 42,00 80,00 1,00 §'
F4AT0800AWM20R010 8,00 8,00 7,80 4,00 20,00 60,00 1,00 $
F4AT0800AWM20R020 8,00 8,00 7,80 4,00 20,00 60,00 2,00 é
F4AT0800AWL20R005 8,00 8,00 7,80 8,00 52,00 90,00 0,50 2
F4AT0800AWL20R010 8,00 8,00 7,80 8,00 52,00 90,00 1,00 £
F4AT0800AWL20R020 8,00 8,00 7,80 8,00 52,00 90,00 2,00 E
F4AT1000AWM20R005 10,00 10,00 9,80 5,00 24,00 70,00 0,50 %
F4AT1000AWM20R025 10,00 10,00 9,80 5,00 24,00 70,00 2,50 :
F4AT1000AWL20R005 10,00 10,00 9,70 10,00 58,00 100,00 0,50 S
F4AT1000AWL20R010 10,00 10,00 9,70 10,00 58,00 100,00 1,00 5
F4AT1000AWL20R020 10,00 10,00 9,70 10,00 58,00 100,00 2,00
F4AT1000AWL20R025 10,00 10,00 9,70 10,00 58,00 100,00 2,50
F4AT1200AWL20R015 12,00 12,00 11,80 6,00 24,00 75,00 1,50
F4AT1200AWL20R030 12,00 12,00 11,80 6,00 24,00 75,00 3,00
F4AT1200AWX20R010 12,00 12,00 11,70 12,00 62,00 110,00 1,00
F4AT1200AWX20R015 12,00 12,00 11,70 12,00 62,00 110,00 1,50
F4AT1200AWX20R030 12,00 12,00 11,70 12,00 62,00 110,00 3,00

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P152.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené oceli
F4AJ-F5AJ...WS-WM-WL-WX e Dlouhé provedeni KZKENNAMETAI:

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

e Standardni rozméry Kennametal.

* Zavrtévaci fréza. \) U @ @ 5@

Rg\ Tolerance stopkovych fréz
o1 t 4@ 7777777 + iD D1 tolerance e8 D Tolerance hé
r <3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006
Ap1 max—= ‘_7 >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008
L >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013

F4AJ-F5AJ...WS-WM-WL-WX e Dlouhé provedeni

® prvni volba
O alternativni volba

KC633M D1 D Ap1 max L Re ZU
F4AJ0600AWS50R025 6,00 6,00 9,00 50,00 0,25 4
F4AJ0600AWS50R050 6,00 6,00 9,00 50,00 0,50 4
F4AJO800AWMS50R050 8,00 8,00 12,00 63,00 0,50 4
F4AJO800AWMS50R100 8,00 8,00 12,00 63,00 1,00 4
F4AJ1000AWL50R050 10,00 10,00 15,00 76,00 0,50 4
F4AJ1000AWL50R100 10,00 10,00 15,00 76,00 1,00 4
F4AJ1200AWL50R050 12,00 12,00 18,00 76,00 0,50 4
F4AJ1200AWL50R150 12,00 12,00 18,00 76,00 1,50 4
F4AJ1600AWL50R050 16,00 16,00 24,00 89,00 0,50 4
F4AJ1600AWL50R150 16,00 16,00 24,00 89,00 1,50 4
F4AJ2000AWX50R050 20,00 20,00 30,00 104,00 0,50 4
F4AJ2000AWX50R200 20,00 20,00 30,00 104,00 2,00 4

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P152.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené oceli
KZKENNAMETAI: FAAJ-F5AJ-F6AJ...WS-WL-WX e Extra dlouhé

e Standardni rozméry Kennametal.

« Zawtévacifréza. \) \) \WJ @ 5@

D1 k\\@ - ip Tolerance stopkovych fréz
A D1 tolerance e8 D Tolerance h6
Ap1 max <3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006

L >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008
>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009

>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011

>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013

F4AJ-F5AJ-F6AJ...WS-WL-WX e Extra dlouhé

® prvni volba
O alternativni volba

KC633M D1 D Ap1 max L ZU
F4AJ0600AWS50L090 6,00 6,00 9,00 50,00 4
F4AJ0800AWMS50L120 8,00 8,00 12,00 63,00 4
F4AJ1000AWM50L150 10,00 10,00 15,00 76,00 4
F4AJ1600AWL50L240 16,00 16,00 24,00 89,00 4
F4AJ2000AWL50L300 20,00 20,00 30,00 104,00 4
F5AJ2500AWX50L380 25,00 25,00 38,00 121,00 5

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P153.

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené oceli
FGAV-F8AV...DL e DIN 6527  Dlouhé e Extra dlouhé provedeni KZKENNAMETAI:

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

e Standardni rozméry Kennametal.
e Zavrtavaci fréza.

01@ - f+ tD Tolerance stopkovych fréz
iy D1 tolerance e8 D Tolerance h6
Re { Ap1 max Lf <3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006
| L >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008
>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013

F6AV-F8AV...DL ¢ DIN 6527 ¢ Dlouhé ¢ Extra dlouhé provedeni

® prvni volba
O alternativni volba

KC637M D1 D Ap1 max L Re ZU
F6AV0600ADL45 6,00 6,00 13,00 57,00 0,50 6
F6AV0600AWM45 6,00 6,00 18,00 62,00 0,50 6
F6AV0800ADL45 8,00 8,00 19,00 63,00 0,50 6
F6AV0800AWMA45 8,00 8,00 24,00 68,00 0,50 6
F6AV1000ADL45 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 6
F6AV1000AWL45 10,00 10,00 30,00 80,00 0,50 6
F6AV1200ADL45 12,00 12,00 26,00 83,00 1,00 6
F6AV1200AWL45 12,00 12,00 36,00 93,00 1,00 6
F6AV1600ADL45 16,00 16,00 32,00 92,00 1,00 6
F6AV1600AWX45 16,00 16,00 48,00 108,00 1,00 6
F8AV2000ADL45 20,00 20,00 38,00 104,00 1,00 8
F8AV2000AWX45 20,00 20,00 60,00 126,00 1,00 8
F8AV2500ADL45 25,00 25,00 45,00 121,00 1,50 8
F8AV2500AWX45 25,00 25,00 75,00 150,00 1,50 8

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P153.
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KZKENNAMETAIZ

e Standardni rozméry Kennametal.
e Zavrtavaci fréza.

L3

P

DBW

=~——Ap1 max

=————|

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené oceli

F2AL...WL-WM-WX e Kulové e Prodlouzené odsazeni

gweplye

Tolerance stopkovych fréz

<6mm
13 D1 Tolerance h10 D Tolerance h6é

03 ‘ <3 +0/-0,040 <3 +0-/0,006

| 1 >3-6 +0/-0,048 >3-6 +0/-0,008

011 @ -— ,‘77 f——— % to >6-10 +0/-0,058 >6-10 +0/-0,009

— f - >10-18 +0/-0,070 >10-18 +0/-0,011

] ‘ Ap1 max >18-30 +0/-0,084 >18-30 +0/-0,013

<6 mm
F2AL...WL-WM-WX e Kulové e Prodlouzené odsazeni
® prvni volba
O alternativni volba
KC637M D1 D D3 Ap1 max L3 L
F2AL0200AWM20 2,00 6,00 1,70 2,00 17,50 70,00
F2AL0300AWM20 3,00 6,00 2,50 3,00 18,50 70,00
F2AL0400AWL20 4,00 6,00 3,50 4,00 19,50 80,00
F2AL0500AWL20 5,00 6,00 450 5,00 44,00 80,00
F2AL0600AWL20 6,00 6,00 5,50 6,00 44,00 80,00
F2AL0800AWL20 8,00 8,00 7,00 8,00 54,00 90,00
F2AL1000AWL20 10,00 10,00 9,00 10,00 60,00 100,00
F2AL1200AWX20 12,00 12,00 11,70 12,00 65,00 110,00
POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P154.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené oceli
F2AL...WL-WM e Kulové KZKENNAMETAII

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

e Standardni rozméry Kennametal.

+ Zawtavaci fréza, \) U @ @ @

1 1 Tolerance stopkovych fréz
@ S % p D1 Tolerance h10 D Tolerance h6
f ‘ f <3 +0/-0,040 <3 +0/-0,006
- >3-6 +0/-0,048 >3-6 +0/-0,008
Ap1 max L >6-10 +0/-0,058 >6-10 +0/-0,009
>10-18 +0/-0,070 >10-18 +0/-0,011
>18-30 +0/-0,084 >18-30 +0/-0,013
F2AL...WL-WM e Kulové
® prvni volba

O alternativni volba

KC637M D1 D Ap1 max L
F2AL0100AWL30 1,00 4,00 1,00 40,00
F2AL0150AWL30 1,50 4,00 1,50 40,00
F2AL0200AWL30 2,00 6,00 2,00 45,00
F2AL0300AWL30 3,00 6,00 3,00 45,00
F2AL0400AWL30 4,00 6,00 4,00 45,00
F2AL0500AWL30 5,00 6,00 5,00 50,00
F2AL0600AWL30 6,00 6,00 6,00 50,00
F2AL0800AWL30 8,00 8,00 8,00 60,00
F2AL1000AWM30 10,00 10,00 10,00 70,00
F2AL1200AWM30 12,00 12,00 12,00 75,00
F2AL1600AWM30 16,00 16,00 16,00 80,00

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P155.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené oceli
KZKENNAMETAI: F2AL...WL-WM-WX e Kulové e Dlouhé

e Standardni rozméry Kennametal. N

« Zatavaci fréza \) \) @ @ @
T —r——

i { Tolerance stopkovych fréz

@ T T % P D1 Tolerance h10 D Tolerance h6

} ‘ ! <3 +0/-0,040 <3 +0/-0,006

I >3-6 +0/-0,048 >3-6 +0/-0,008

L

Ap1 max >6-10 10/-0,058 >6-10 +0/-0,009

>10-18 +0/-0,070 >10-18 +0/-0,011

>18-30 +0/-0,084 >18-30 +0/-0,013

F2AL..WL-WM-WX e Kulové ¢ Dlouhé
® prvni volba

O alternativni volba

KC637M | D1 D Ap1 max L
F2AL0600AWM30 6,00 6,00 6,00 80,00
F2AL0800AWM30 8,00 8,00 8,00 90,00
F2AL1000AWL30 10,00 10,00 10,00 100,00
F2AL1200AWX30 12,00 12,00 12,00 110,00
F2AL1600AWX30 16,00 16,00 16,00 140,00

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P156.

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené oceli
F2AB...WL-WM-WX e Kulové ® Prodlouzené odsazeni KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

e Standardni rozméry Kennametal.

« Zawtavaci fréza, \) U \@ @ @

Tolerance stopkovych fréz

==l D1 Tolerance h10 D Tolerance hé
-t <3 +0/-0,040 <3 +0/-0,006
~—Ap1 max >3-6 +0/-0,048 >3-6 +0/-0,008
>6-10 +0/-0,058 >6-10 +0/-0,009
L >10-18 +0/-0,070 >10-18 +0/-0,011
>18-30 +0/-0,084 >18-30 +0/-0,013

F2AB...WL-WM-WX e Kulové ¢ Prodlouzené odsazeni

® prvni volba
O alternativni volba

KC637M D1 D Ap1 max L3 L
F2AB0200AWM30 2,00 6,00 1,00 17,00 70,00
F2AB0300AWM30 3,00 6,00 1,50 18,00 70,00
F2AB0400AWL30 4,00 6,00 2,00 19,00 80,00
F2AB0500AWL30 5,00 6,00 2,50 42,00 80,00
F2AB0600AWL30 6,00 6,00 3,00 42,00 80,00
F2AB1000AWL30 10,00 10,00 5,00 58,00 100,00
F2AB1200AWX30 12,00 12,00 6,00 63,00 110,00

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P157.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené oceli
KZKENNAMETAIZ F4AL...WL-WM-WX e Kulové e KuZelové odsazeni

e Standardni rozméry Kennametal. N

o Zavrtavaci fréza \) \) @ @ Eé)

L e—

J Tolerance stopkovych fréz
@— —_— - D D1 tolerance h8 D Tolerance h6
N ‘ B <3 +0/-0,014 <3 +0/-0,006
Aptmax—= = >3-6 +0/-0,018 >3-6 +0/-0,008
L >6-10 +0/-0,022 >6-10 +0/-0,009
>10-18 +0/-0,027 >10-18 +0/-0,011
>18-30 +0/-0,033 >18-30 +0/-0,013

F4AL..WL-WM-WX e Kulové ¢ Kuzelové odsazeni

® prvni volba
O alternativni volba

KC637M D1 D Ap1 max L3 L B
F4ALO300AWM30L040 3,00 6,00 4,00 4,00 75,00 2.85
F4ALO300AWL30L040 3,00 6,00 4,00 4,00 100,00 1.65
F4AL0400AWM30L050 4,00 6,00 5,00 5,00 75,00 2.67 =
F4AL0400AWL30L050 4,00 6,00 5,00 5,00 100,00 1.18 £
F4ALO500AWM30L060 5,00 6,00 6,00 6,00 75,00 1.33 g
F4AL0500AWL30L060 5,00 8,00 6,00 6,00 100,00 1.75 =
F4AL0600AWM30L080 6,00 8,00 8,00 8,00 75,00 2.38 2
F4ALO600AWL30L080 6,00 10,00 8,00 8,00 100,00 2.52 2
F4ALO800AWL30L120 8,00 10,00 12,00 12,00 100,00 1.52 é
F4ALO800AWX30L120 8,00 12,00 12,00 12,00 150,00 1.40 ]
F4AL1000AWL30L150 10,00 12,00 15,00 15,00 100,00 1.83 .i
F4AL1000AWX30L150 10,00 12,00 15,00 15,00 150,00 0.80 §

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P158. é
[<b}
g
=
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené oceli
Rezné podminky KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

F2AT...WM-WL-WX e Toroidni profil ¢ Dlouhé provedeni

] ———

Bo¢ni frézovani (A) Posuv na zub — fz pro bo¢ni frézovani (A).
A drazkovani (B) KC637M P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost — vc -
A B m/min Priimér D1
Materialova
skupina ap ae ap min max mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0
3 0,5xD 0,4xD 0,3xD 120 160 fz 0,011 0,017 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077
4 0,5xD 0,4xD 03xD 90 150 fz 0,010 0,016 0,024 0,030 0,036 0,049 0,059 0,069
1 0,5xD 0,4xD 0,3xD 80 140 fz 0,010 0,016 0,024 0,030 0,036 0,049 0,059 0,069
2 0,5xD 0,3xD 02xD 60 80 fz 0,012 0,016 0,018 0,022 0,027 0,037 0,044 0,051
3 05xD | 0,15xD | 0,15xD 50 70 fz 0,009 0,013 0,014 0,018 0,021 0,029 0,035 0,041
4 0,5xD 0,1xD 0,1xD 40 60 fz 0,006 0,008 0,009 0,012 0,014 0,019 0,023 0,027

POZNAMKA: Toto doporugeni méize byt upraveno pro dosazeni optimalnich vysledka.
Nizsi fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych ubérech nebo pii vyssi tvrdosti materidlu v ramci materidlové skupiny.
Vly8§i Feznd rychlost je vyuZzivana pfi dokon&ovacich operacich nebo pfi niz&i tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Vy$e uvedené parametry jsou zaloZeny na ideélnich pracovnich podminkach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.

F4AT...WS-WM-WL-WX e Toroidni profil ® Prodlouzeny dosah

Bo¢ni frézovani (A) Posuv na zub — fz pro bo¢ni frézovani (A).
A drazkovani (B) KC637M P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost — vc -
A B m/min Priimér D1
Materialova
skupina ap ae ap min max mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0
3 0,5xD 0,4xD 0,3xD 120 160 fz 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077
4 0,5xD 0,4xD 0,3xD 90 150 fz 0,024 0,030 0,036 0,049 0,059 0,069
1 0,5xD 0,4xD 0,3xD 80 140 fz 0,024 0,030 0,036 0,049 0,059 0,069
2 0,5xD 0,3xD 02xD 60 80 fz 0,018 0,022 0,027 0,037 0,044 0,051
3 05xD | 0,15xD | 0,15xD 50 70 fz 0,014 0,018 0,021 0,029 0,035 0,041
4 0,5xD 0,1xD 0,1xD 40 60 fz 0,009 0,012 0,014 0,019 0,023 0,027

Vly&Si Feznd rychlost je vyuzivana pfi dokon&ovacich operacich nebo pfi niz&i tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zalozeny na ideélnich pracovnich podminkéach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s priimérem >12 mm.

F4AJ-F5AJ...WS-WM-WL-WX e Dlouhé provedeni

¥ 9

Boéni frézovani (A) Posuv na zub — fz pro bo¢ni frézovani (A).
A drazkovani (B) KC633M P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost — vc o
A B m/min Priimér D1
Materialova
skupina ap ae ap min max mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
3 1xD 0,4xD 1xD 160 180 fz 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,096 | 0,111 | 0,125
4 1xD 04xD | 0,75xD 140 160 fz 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,084 | 0,097 | 0,107
1 1xD 04xD | 0,75xD 120 140 fz 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,084 | 0,097 | 0,107
2 1xD 0,3xD 0,5xD 80 130 fz 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,063 | 0,071 | 0,078
3 1xD 0,15xD | 0,3xD 70 100 fz 0,014 | 0,018 | 0,021 | 0,029 | 0,035 | 0,041 | 0,051 | 0,059 | 0,067
4 1xD 0,1xD | 0,15xD 50 70 fz 0,009 | 0,012 | 0,014 | 0,019 | 0,023 | 0,027 | 0,034 | 0,039 | 0,044

Vly$§i feznd rychlost je vyuzivana pii dokoncovacich operacich nebo pii nizsi tvrdosti materidlu v ramci materidlové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zalozeny na idealnich pracovnich podminkéach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s priimérem >12 mm.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené oceli
KZKENNAMETAII Rezné podminky

F4AJ-F5AJ-F6AJ...WS-WL-WX ¢ Extra dlouhé

Boéni frézovani (A) Posuv na zub — fz pro boc¢ni frézovani (A).
A drazkovani (B) KC633M P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost —
o A B ezna rr¥1</:mi<:15t ve Prémér D1

aterialova

skupina ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
3 1xD 0,4xD 1xD 160 180 fz 0,040 0,055 0,067 0,077 0,096 0,111 0,125
4 1xD 04xD | 0,75xD 140 160 fz 0,036 0,049 0,059 0,069 0,084 0,097 0,107
1 1xD 04xD | 0,75xD 120 140 fz 0,036 0,049 0,059 0,069 0,084 0,097 0,107
2 1xD 0,3xD 0,5xD 80 130 fz 0,027 0,037 0,044 0,051 0,063 0,071 0,078
3 1xD 0,15xD | 0,3xD 70 100 fz 0,021 0,029 0,035 0,041 0,051 0,059 0,067
4 1xD 0,1xD | 0,15xD 50 70 fz 0,014 0,019 0,023 0,027 0,034 0,039 0,044

POZNAMKA: Niz&i Fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych tbérech nebo pfi vyssi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Vly$si fezna rychlost je vyuZivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materidlu v ramci materialové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zalozeny na idedlnich pracovnich podminkéach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.

POZNAMKA: Niz&i fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych Ubérech nebo pfi vy&si tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Vly§Si fezna rychlost je vyuZivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi nizi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Vyse uvedené parametry jsou zalozeny na ideélnich pracovnich podminkéch. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.

F6AV/F8AV..DL/WM/WX
Bocéni frézovani (A) KC637M Posuv na zub — fz pro boéni frézovani (A).
A Rezna rychlost — ve Pramér D1 =
Materialova L
skupina ap ae min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 -
3 | Apmax | 0,1xD 120 160 fz 0,040 0,055 0,067 0,077 0,096 0,111 0,125 E
4 | Apmax | 0,1xD 90 150 fz 0,036 0,049 0,059 0,069 0,084 0,097 0,107 2
1 Apmax | 0,1xD 80 140 fz 0,036 0,049 0,059 0,069 0,084 0,097 0,107 z
2 | Apmax | 0,1xD 70 120 fz 0,027 0,037 0,044 0,051 0,063 0,071 0,078 3
3 | Apmax | 0,1xD 60 90 fz 0,021 0,029 0,035 0,041 0,051 0,059 0,067 E
4 | Apmax | 0,05xD 50 70 fz 0,014 0,019 0,023 0,027 0,034 0,039 0,044 g
2
=
o
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené oceli

Rezné podminky

F2AL...WL-WM-WX e Kulové ® Prodlouzené odsazeni

KZKENNAMETAII

Tvarové Soustruzeni KC637M Hrubovaci - Posuv na zub - fz pro boéni frézovani (A).
A Reznd yehlost = ve Primér D1
Materidlova
skupina ap ae min max mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0
3| 02xD 0,1xD 208 234 fz 0,015 0,023 0,031 0,040 0,049 0,067 0,081 0,094
4| 02xD 0,1xD 182 208 fz 0,014 0,021 0,029 0,036 0,044 0,060 0,073 0,084
1| 015xD | 0,1xD 140 196 fz 0,021 0,032 0,043 0,054 0,066 0,090 0,109 0,125
2 | 01xD |0,075xD 119 204 fz 0,024 0,036 0,048 0,061 0,074 0,101 0,121 0,140
3 | 0,05xD | 0,056xD 138 207 fz 0,027 0,041 0,055 0,069 0,084 0,114 0,138 0,161
4 | 0,05xD | 0,05xD 115 161 fz 0,018 0,027 0,037 0,046 0,056 0,076 0,092 0,107
i
Tvarové Soustruzeni KC637M Stiedni dokoncovani - Posuv na zub - fz pro bocni frézovani (A).
A Reznd yehlost = ve Primér D1
Materidlova
skupina ap ae min max mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0
3| 0,1xD | 0,056xD 272 306 fz 0,034 0,052 0,070 0,089 0,109 0,150 0,182 0,211
4| 01xD | 0,05xD 238 272 fz 0,031 0,048 0,064 0,081 0,099 0,134 0,162 0,187
1| 007xD | 0,1xD 200 280 fz 0,039 0,060 0,080 0,102 0,123 0,168 0,203 0,234
2 | 0,05xD | 0,04xD 161 276 fz 0,034 0,052 0,070 0,088 0,107 0,145 0,174 0,201
3 | 0,03xD | 0,03xD 174 261 fz 0,031 0,047 0,063 0,079 0,096 0,130 0,158 0,183
4 | 0,03xD | 0,03xD 145 203 fz 0,021 0,031 0,042 0,053 0,064 0,087 0,105 0,122
Tvarové Soustruzeni KC637M Dokonéovaci - Posuv na zub - fz pro bo¢ni frézovani (A).
A Heznd rychiost — vo Primér D1
Materialova
skupina ap ae min max mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0
3 | 0,04xD | 0,04xD 416 468 fz 0,052 0,080 0,108 0,137 0,168 0,231 0,279 0,324
4 | 0,04xD | 0,04xD 364 416 fz 0,048 0,073 0,099 0,125 0,152 0,207 0,249 0,288
1 | 0,03xD | 0,03xD 290 406 fz 0,052 0,078 0,106 0,134 0,162 0,221 0,266 0,308
2 | 0,03xD | 0,03xD 203 348 fz 0,039 0,059 0,080 0,101 0,122 0,166 0,199 0,230
3 | 0,02xD | 0,02xD 216 324 fz 0,033 0,050 0,067 0,084 0,102 0,139 0,168 0,196
4 | 0,02xD | 0,02xD 180 252 fz 0,022 0,033 0,045 0,056 0,068 0,093 0,112 0,130
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené oceli
KZKENNAMETAII Rezné podminky

F2AL...WL-WM e Kulové

Tvarové Soustruzeni KC637M Hrubovaci - Posuv na zub - fz pro boéni frézovani (A).
Rezna rychlost — vc -
A m/min PrGimér D1
Materialova
skupina ap ae min max mm 1,0 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0
3 0,2xD 0,1xD 208 234 fz 0,007 0,015 0,031 0,049 0,067 0,081 0,094 0,117
4 0,2xD 0,1xD 182 208 fz 0,007 0,014 0,029 0,044 0,060 0,073 0,084 0,103
1| 0,15xD | 0,1xD 140 196 fz 0,010 0,021 0,043 0,066 0,090 0,109 0,125 0,154
2 0,1xD |0,075xD 119 204 fz 0,012 0,024 0,048 0,074 0,101 0,121 0,140 0,171
3 | 0,056xD | 0,06xD 138 207 fz 0,013 0,027 0,055 0,084 0,114 0,138 0,161 0,200
4 | 0,05xD | 0,06xD 115 161 fz 0,009 0,018 0,037 0,056 0,076 0,092 0,107 0,133
Tvarové Soustruzeni KC637M Stredni dokonéovani - Posuv na zub - fz pro boéni frézovani (A).
Rezna rychlost — vc -
A m/min Prdmér D1
Materialova
skupina ap ae min max mm 1,0 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0
3 0,1xD | 0,05xD 272 306 fz 0,017 0,034 0,070 0,109 0,150 0,182 0,211 0,262
4 0,1xD | 0,056xD 238 272 fz 0,016 0,031 0,064 0,099 0,134 0,162 0,187 0,230
1 | 007xD | 0,1xD 200 280 fz 0,019 0,039 0,080 0,123 0,168 0,203 0,234 0,288 _E‘
2 | 0,056xD | 0,04xD 161 276 fz 0,017 0,034 0,070 0,107 0,145 0,174 0,201 0,246 :-:
3 | 0,03xD | 0,03xD 174 261 fz 0,015 0,031 0,063 0,096 0,130 0,158 0,183 0,229 3
4 | 0,03xD | 0,03xD 145 203 fz 0,010 0,021 0,042 0,064 0,087 0,105 0,122 0,151 =
3
o
>
o
=}
£
(3]
i X
. ‘
f=
=
o
i~
S>>
U >
3]
Tvarové Soustruzeni KC637M Dokonéovaci - Posuv na zub - fz pro boéni frézovani (A). §
Rezna rychlost — vc L =
A m/min Pramér D1
Materialova
skupina ap ae min max mm 1,0 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0
3 | 0,04xD | 0,04xD 416 468 fz 0,026 0,052 0,108 0,168 0,231 0,279 0,324 0,403
4 | 0,04xD | 0,04xD 364 416 fz 0,024 0,048 0,099 0,152 0,207 0,249 0,288 0,355
1 | 0,03xD | 0,03xD 290 406 fz 0,025 0,052 0,106 0,162 0,221 0,266 0,308 0,379
2 | 0,03xD | 0,03xD 203 348 fz 0,019 0,039 0,080 0,122 0,166 0,199 0,230 0,281
3 | 0,02xD | 0,02xD 216 324 fz 0,016 0,033 0,067 0,102 0,139 0,168 0,196 0,244
4 | 0,02xD | 0,02xD 180 252 fz 0,011 0,022 0,045 0,068 0,093 0,112 0,130 0,162
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené oceli
Rezné podminky KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

F2AL...WL-WM-WX e Kulové e Dlouhé

N_

Tvarové Soustruzeni KC637M Dokoncovaci - Posuv na zub - fz pro bo¢ni frézovani (A).
Rezna rychlost — vc .
A m/min Prdmér D1
Materialova
skupina ap ae min max mm 1,0 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0
3 | 0,04xD | 0,04xD 416 468 fz 0,026 0,052 0,108 0,168 0,231 0,279 0,324 0,403
4 | 0,04xD | 0,04xD 364 416 fz 0,024 0,048 0,099 0,152 0,207 0,249 0,288 0,355
1 ] 0,03xD | 0,03xD 290 406 fz 0,025 0,052 0,106 0,162 0,221 0,266 0,308 0,379
2 | 0,03xD | 0,03xD 203 348 fz 0,019 0,039 0,080 0,122 0,166 0,199 0,230 0,281
3 | 0,02xD | 0,02xD 216 324 fz 0,016 0,033 0,067 0,102 0,139 0,168 0,196 0,244
4 | 0,02xD | 0,02xD 180 252 fz 0,011 0,022 0,045 0,068 0,093 0,112 0,130 0,162
Tvarové Soustruzeni KC637M Stiedni dokon€ovani - Posuv na zub - fz pro boéni frézovani (A).
Rezna rychlost — vc Lo,
A m/min Pramér D1
Materialova
skupina ap ae min max mm 1,0 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0
3 0,1xD | 0,05xD 272 306 fz 0,017 0,034 0,070 0,109 0,150 0,182 0,211 0,262
4 0,1xD | 0,06xD 238 272 fz 0,016 0,031 0,064 0,099 0,134 0,162 0,187 0,230
1 | 007xD | 0,1xD 200 280 fz 0,019 0,039 0,080 0,123 0,168 0,203 0,234 0,288
2 | 0,05xD | 0,04xD 161 276 fz 0,017 0,034 0,070 0,107 0,145 0,174 0,201 0,246
3 | 0,03xD | 0,03xD 174 261 fz 0,015 0,031 0,063 0,096 0,130 0,158 0,183 0,229
4 | 0,03xD | 0,03xD 145 203 fz 0,010 0,021 0,042 0,064 0,087 0,105 0,122 0,151
Tvarové Soustruzeni KC637M Hrubovaci - Posuv na zub - fz pro bocni frézovani (A).
Rezna rychlost — vc L
A m/min Primér D1
Materialova
skupina ap ae min max mm 1,0 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0
3 02xD 0,1xD 208 234 fz 0,007 0,015 0,031 0,049 0,067 0,081 0,094 0,117
4 02xD 0,1xD 182 208 fz 0,007 0,014 0,029 0,044 0,060 0,073 0,084 0,103
1 ] 015xD | 0,1xD 140 196 fz 0,010 0,021 0,043 0,066 0,090 0,109 0,125 0,154
2 0,1xD |0,075xD 119 204 fz 0,012 0,024 0,048 0,074 0,101 0,121 0,140 0,171
3 | 0,05xD | 0,05xD 138 207 fz 0,013 0,027 0,055 0,084 0,114 0,138 0,161 0,200
4 | 0,06xD | 0,06xD 115 161 fz 0,009 0,018 0,037 0,056 0,076 0,092 0,107 0,133
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené oceli
KZKENNAMETAIZ Rezné podminky

F2AB...WL-WM-WX e Kulové ¢ Prodlouzené odsazeni

e
Tvarové Soustruzeni KC637M Hrubovaci - Posuv na zub - fz pro bo¢ni frézovani (A).
Rezna rychlost — vc -
A m/min Prdmér D1
Materialova
skupina ap ae min max mm 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0
3 02xD 0,1xD 208 234 fz 0,015 0,031 0,049 0,067 0,081 0,094
4 0,2xD 0,1xD 182 208 fz 0,014 0,029 0,044 0,060 0,073 0,084
1 0,15xD 0,1xD 140 196 fz 0,021 0,043 0,066 0,090 0,109 0,125
2 0,1xD 0,075xD 119 204 fz 0,024 0,048 0,074 0,101 0,121 0,140
3 0,05xD 0,05xD 138 207 fz 0,027 0,055 0,084 0,114 0,138 0,161
4 0,05xD 0,05xD 115 161 fz 0,018 0,037 0,056 0,076 0,092 0,107
o ——
Tvarové Soustruzeni KC637M Stiedni dokonéovani - Posuv na zub - fz pro boéni frézovani (A).
Rezna rychlost — vc L
A m/min PrGimér D1
Materialova
skupina ap ae min max mm 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0
=
3 0,1xD 0,05xD 272 306 fz 0,034 0,070 0,109 0,150 0,182 0,211 -
4 0,1xD 0,05xD 238 272 fz 0,031 0,064 0,099 0,134 0,162 0,187 o
1 0,07 xD 0,1xD 200 280 fz 0,039 0,080 0,123 0,168 0,203 0,234 é
2 0,05xD 0,04 xD 161 276 fz 0,034 0,070 0,107 0,145 0,174 0,201 =3
b=
3 0,03xD 0,03xD 174 261 fz 0,031 0,063 0,096 0,130 0,158 0,183 g
4 0,03xD 0,03xD 145 203 fz 0,021 0,042 0,064 0,087 0,105 0,122 3
=}
£
(3]
X
‘
f=
=
o
i~
S>>
>
G :
o
o
[72]
=
=
Tvarové Soustruzeni KC637M Dokoncovaci - Posuv na zub - fz pro boéni frézovani (A).
Rezna rychlost — vc -
A m/min PrGimér D1
Materialova
skupina ap ae min max mm 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0
3 0,04 xD 0,04 xD 416 468 fz 0,052 0,108 0,168 0,231 0,279 0,324
4 0,04xD 0,04xD 364 416 fz 0,048 0,099 0,152 0,207 0,249 0,288
1 0,03xD 0,03xD 290 406 fz 0,052 0,106 0,162 0,221 0,266 0,308
2 0,03xD 0,03xD 203 348 fz 0,039 0,080 0,122 0,166 0,199 0,230
3 0,02xD 0,02xD 216 324 fz 0,033 0,067 0,102 0,139 0,168 0,196
4 0,02xD 0,02xD 180 252 fz 0,022 0,045 0,068 0,093 0,112 0,130
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Tvrzené oceli
Rezné podminky KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

F4AL...WL-WM-WX e Kulové ¢ Kuzelové odsazeni

§ t
i :
Tvarové Soustruzeni KC637M Hrubovaci - Posuv na zub - fz pro bo¢ni frézovani (A).
Rezna rychlost — vc o
A m/min Priimér D1
Materialova
skupina ap ae min max mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0
3 0,2xD 0,1xD 208 234 fz 0,023 0,031 0,040 0,049 0,067 0,081
4 0,2xD 0,1xD 182 208 fz 0,021 0,029 0,036 0,044 0,060 0,073
1 0,15xD 0,1xD 140 196 fz 0,032 0,043 0,054 0,066 0,090 0,109
2 0,1xD 0,075 xD 119 204 fz 0,036 0,048 0,061 0,074 0,101 0,121
3 0,05xD 0,05xD 138 207 fz 0,041 0,055 0,069 0,084 0,114 0,138
4 0,05xD 0,05xD 115 161 fz 0,027 0,037 0,046 0,056 0,076 0,092
§ t
:
Tvarové Soustruzeni KC637M Stredni dokon&ovani - Posuv na zub - fz pro boéni frézovani (A).
Rezna rychlost — vc N
A m/min Prdmér D1
Materialova
skupina ap ae min max mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0
3 0,1xD 0,05xD 272 306 fz 0,052 0,070 0,089 0,109 0,150 0,182
4 0,1xD 0,05xD 238 272 fz 0,048 0,064 0,081 0,099 0,134 0,162
1 0,07 xD 0,1xD 200 280 fz 0,060 0,080 0,102 0,123 0,168 0,203
2 0,05xD 0,04 xD 161 276 fz 0,052 0,070 0,088 0,107 0,145 0,174
3 0,03xD 0,03xD 174 261 fz 0,047 0,063 0,079 0,096 0,130 0,158
4 0,03xD 0,03xD 145 203 fz 0,031 0,042 0,053 0,064 0,087 0,105
i L —
:
Tvarové Soustruzeni KC637M Dokoncovaci - Posuv na zub - fz pro boéni frézovani (A).
Rezna rychlost — vc -
A m/min PrGimér D1
Materialova
skupina ap ae min max mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0
3 0,04 xD 0,04 xD 416 468 fz 0,080 0,108 0,137 0,168 0,231 0,279
4 0,04 xD 0,04xD 364 416 fz 0,073 0,099 0,125 0,152 0,207 0,249
1 0,03xD 0,03xD 290 406 fz 0,078 0,106 0,134 0,162 0,221 0,266
2 0,03xD 0,03xD 203 348 fz 0,059 0,080 0,101 0,122 0,166 0,199
3 0,02 xD 0,02xD 216 324 fz 0,050 0,067 0,084 0,102 0,139 0,168
4 0,02xD 0,02xD 180 252 fz 0,033 0,045 0,056 0,068 0,093 0,112
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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 prostredi.

» 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



KZKENNAMETAIZ
______________________________________________________________________________________

Vysoce vykonne stopkove
frézy pro mikro-obrabeéni

Hlavni aplikace

Kompletni portfdlio stopkovych mikro fréz podle primyslovych norem od Kennametal véetné dlouhych verzi,
odsazenych provedenti, fréz s ¢tvercovym zakonGenim a kopirovacich fréz. Pfi obrabéni oceli a tvrzenych
oceli az do 67 HRC zajiStuji nejvySSi pfesnost a nejdelsi Zivotnost nastroje.

e Stopkové frézy od prdméru D = 0,3 mm.

e Dlouhd a krétka provedeni pracovnich ¢asti.

e Moznost obrabéni oceli a tvrzenych oceli s tvrdosti vice nez 60 HRC.
e Sofistikované povlaky pro maximalni odolnost proti otéru.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie Zakaznicka reSeni

¢ Negativni geometrie pro vySSi pevnost fezné hrany. o Mezilehlé priiméry.
e Zasilené jadro pro vy$si tuhost. ¢ Prodlouzena provedeni nastrojii a zvétSené délky fezné ¢ésti.
¢ \lysoky uhel stoupani Sroubovice pro vySSi jakost povrchu.  Riizna provedeni stopek a nestandardnich povlaka.
o Sorta KC643M s poviakem AITiN je nabizena jako

Speciélni sorty specialni nastroj.
¢ Sorta KC635M s povlakem TiAIN pro vySSi odolnost §iroké standardni nabidka

proti otéru zejména pfi obrabéni za sucha.
e Sorta KC637M pro obrabéni tvrzenych materiald o Rozsah priimért 0,3—6 mm.

s otéruvzdornym substratem a poviakem TiAIN o Kulové frézy a frézy s Gtvercovym zakoncenim.

pro nejdelSi Zivotnost nastroje u materialti e Prodlouzené kuzelové odsazeni pro aplikace

s tvrdosti nad 48 HRC. s velkym vyloZenim.
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KZKENNAMETAII
N A

Prodlouzené kuzeloveé
odsazeni pro aplikace
s velkym vylozenim.
e e ———————

2- a 3-biita provedeni
Moznost zvolit si mezi
presnosti a produktivitou.

Riizné substraty s povlakem TiAIN
Pro nejdelsi Zivotnost v naro¢nych aplikacich.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Mikrofrézy
F2AH...WS-WM e Prodlouzené odsazeni ® Dlouhé KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

e Standardni rozméry Kennametal.

« Zawtavaci fréza, \) \)U\WJ@ @

T e —

Tolerance stopkovych fréz

* D3 * D1 tolerance e8 D Tolerance hé
D1 Fr——]-—-—- D <3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006
! * >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008
Aplmax—s— = >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009
i . >10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011
* >18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013

F2AH...WS-WM e Prodlouzené odsazeni ® Dlouhé

® prvni volba
O alternativni volba

KC637M D1 D D3 Ap1 max L3 L
F2AH0030AWS30L040 0,30 6,00 = 0,40 0,50 50,00
F2AH0050AWS30L070 0,50 6,00 0,45 0,70 1,50 50,00
F2AH0080AWM30L120 0,80 6,00 0,75 1,20 4,00 60,00
F2AH0100AWM30L 150 1,00 6,00 0,95 1,50 5,00 60,00
F2AH0100AWS30L 150 1,00 6,00 0,95 1,50 2,50 50,00
F2AH0150AWM30L230 1,50 6,00 1,45 2,30 7,50 60,00
F2AH0150AWS30L230 1,50 6,00 1,45 2,30 3,80 50,00
F2AH0160AWM30L240 1,60 6,00 1,55 2,40 8,00 60,00
F2AH0160AWS30L240 1,60 6,00 1,55 2,40 4,00 50,00
F2AH0180AWM30L270 1,80 6,00 1,75 2,70 9,00 60,00
F2AH0180AWS30L270 1,80 6,00 1,75 2,70 4,50 50,00
F2AH0200AWM30L300 2,00 6,00 1,95 3,00 10,00 60,00
F2AH0200AWS30L300 2,00 6,00 1,95 3,00 5,00 50,00
F2AH0250AWM30L370 2,50 6,00 2,40 3,70 12,50 60,00
F2AH0250AWS30L370 2,50 6,00 2,40 3,70 5,00 50,00

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P168.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Mikrofrézy
KZKENNAMETAI: F2AH...WS e Kratké

e Standardni rozméry Kennametal.

» Zavtavacifréza. \) \) \) \WJ @ ioz)

=
Tolerance stopkovych fréz
+ + D1 tolerance e8 D Tolerance h6

D1 4 He=-—-—- rD <3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006

* >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008

Ap1 max———= - . >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009

>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011

>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013

F2AH...WS e Kratké
® prvni volba
O alternativni volba
KC637M D1 D D3 Ap1 max L3 L
F2AH0030AWS30L040 0,30 6,00 - 0,40 0,50 50,00
F2AH0050AWS30L070 0,50 6,00 0,45 0,70 1,50 50,00

F2AH0080AWM30L120 0,80 6,00 0,75 1,20 4,00 60,00 _E
F2AH0100AWMS30L150 1,00 6,00 0,95 1,50 5,00 60,00 =
F2AH0100AWS30L150 1,00 6,00 0,95 1,50 2,50 50,00 E
F2AH0150AWM30L230 1,50 6,00 1,45 2,30 7,50 60,00 i
F2AH0150AWS30L230 1,50 6,00 1,45 2,30 3,80 50,00 %
F2AH0160AWM30L240 1,60 6,00 1,55 2,40 8,00 60,00 %
F2AH0160AWS30L240 1,60 6,00 1,55 2,40 4,00 50,00 g
F2AH0180AWM30L270 1,80 6,00 1,75 2,70 9,00 60,00 §
F2AH0180AWS30L270 1,80 6,00 1,75 2,70 4,50 50,00 @
F2AH0200AWM30L300 2,00 6,00 1,95 3,00 10,00 60,00 S
F2AH0200AWS30L300 2,00 6,00 1,95 3,00 5,00 50,00 _E-
F2AH0250AWM30L370 2,50 6,00 2,40 3,70 12,50 60,00 3
F2AH0250AWS30L370 2,50 6,00 2,40 3,70 5,00 50,00 §
=

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P168.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Mikrofrézy
F3AH...WS e Kratké

e Standardni rozméry Kennametal.

e Zavrtavaci fréza.

KZKENNAMETAIZ

iz

* ‘ Tolerance stopkovych fréz
E i |— ''''' r D D1 tolerance e8 D Tolerance h6

Aot max * o 7 <3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006

L >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008

>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009

>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011

>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013

F3AH...WS ¢ Kratké
® prvni volba
O alternativni volba
KC635M D1 D Ap1 max L

F3AH0050AWS30 0,50 3,00 1,50 38,00
F3AH0060AWS30 0,60 3,00 1,50 38,00
F3AHO0080AWS30 0,80 3,00 1,50 38,00
F3AHO0100AWS30 1,00 3,00 2,00 38,00
F3AHO0120AWS30 1,20 3,00 2,00 38,00
F3AHO0150AWS30 1,50 3,00 2,00 38,00
F3AH0200AWS30 2,00 3,00 8,00 38,00
F3AH0250AWS30 2,50 3,00 9,00 38,00
F3AH0300AWS30 3,00 3,00 12,00 38,00

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P169.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Mikrofrézy
KZKENNAMETAIZ F2AL...WS e Kratké

e Standardni rozméry Kennametal.

 Zavrtéveci fréza. \) \) @ @ @

] APt max Tolerance stopkovych fréz
Ei S r Ii D1 tolerance h8 D Tolerance h6
T T <3 +0/-0,014 <3 +0/-0,006
>3-6 +0/-0,018 >3-6 +0/-0,008
L >6-10 +0/-0,022 >6-10 +0/-0,009
>10-18 +0/-0,027 >10-18 +0/-0,011
>18-30 +0/-0,033 >18-30 +0/-0,013
F2AL...WS e Kratké
® prvni volba
O alternativni volba
KC637TM D1 D Ap1 max L
F2AL0050AWS30 0,50 3,00 1,50 38,00
F2AL0100AWS30 1,00 3,00 2,00 38,00
F2AL0150AWS30 1,50 3,00 2,50 38,00
F2AL0200AWS30 2,00 3,00 3,00 38,00
F2AL0250AWS30 2,50 3,00 4,00 38,00
F2AL0300AWS30 3,00 3,00 5,00 38,00

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P170.

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Mikrofrézy
F2AL...WS e Prodlouzené odsazeni KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

e Standardni rozméry Kennametal.

 Zavrtavaci fréza. \) U @ @ @

Tolerance stopkovych fréz

D3
o1 i lﬁ = | D1 tolerance e8 D Tolerance h6
I ‘ f ? <3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006
Aplmax—-=  l=— 3 >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008
L >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013
F2AL...WS ¢ Prodlouzené odsazeni
® prvni volba

O alternativni volba

KC637M D1 D D3 Ap1 max L3 L
F2AL0050AWS30L050 0,50 6,00 0,45 0,50 1,50 50,00
F2AL0060AWS30L060 0,60 6,00 0,55 0,60 1,80 50,00
F2AL0080AWS30L080 0,80 6,00 0,75 0,80 2,40 50,00
F2AL0100AWS30L100 1,00 6,00 0,95 1,00 2,50 50,00
F2AL0120AWS30L120 1,20 6,00 1,15 1,20 3,00 50,00
F2AL0150AWS30L150 1,50 6,00 1,45 1,50 3,80 50,00
F2AL0160AWS30L160 1,60 6,00 1,55 1,60 4,00 50,00
F2AL0180AWS30L180 1,80 6,00 1,75 1,80 4,50 50,00
F2AL0200AWS30L200 2,00 6,00 1,95 2,00 5,00 50,00
F2AL0250AWS30L250 2,50 6,00 2,40 2,50 5,00 50,00
F2AL0300AWS30L300 3,00 6,00 2,85 3,00 6,00 50,00
F2AL0400AWS30L400 4,00 6,00 3,85 4,00 6,00 50,00
F2AL0600AWS30L600 6,00 6,00 5,85 6,00 9,00 50,00

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P171.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Mikrofrézy
KZKENNAMETAIZ F2AL...WM e Prodlouzené odsazeni ® Dlouhé

e Standardni rozméry Kennametal.

« Zawtavaci fréza \) \) @ @ @

Tolerance stopkovych fréz

i l*Da i D1 tolerance e8 D Tolerance h6
D1 - == * = - D <3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006
A ‘ f >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008
pl max—| |[=—
L3 >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009
L >10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013
F2AL...WM e Prodlouzené odsazeni ¢ Dlouhé
® prvni volba

O alternativni volba

KC637M D1 D D3 Ap1 max L3 L
F2AL0100AWMB30E060 1,00 4,00 0,95 1,60 6,00 65,00
F2AL0100AWMS30E100 1,00 4,00 0,95 1,60 10,00 65,00
F2AL0100AWMB30E160 1,00 4,00 0,95 1,60 16,00 65,00
F2AL0150AWMB30E160 1,50 4,00 1,44 2,40 16,00 65,00
F2AL0200AWMS30E0200 2,00 4,00 1,94 3,20 20,00 65,00
F2AL0200AWMB30E100 2,00 4,00 1,94 3,20 10,00 65,00
F2AL0200AWMB30E160 2,00 4,00 1,94 3,20 16,00 65,00
F2AL0400AWMB30E060 4,00 6,00 3,92 6,00 6,00 70,00
F2AL0400AWMB30E160 4,00 6,00 3,92 6,00 16,00 70,00

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P172.

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Mikrofrézy
Rezné podminky KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

F2AH...AWS/M30L...AWM e Prodlouzené odsazeni

D
LT er—
Bo¢ni frézovani (A) Posuv na zub — fz pro bo¢ni frézovani (A).
A drazkovani (B) KCe37M Pii drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Materialova A B e ?;7:1';:‘“ " Primér D1
skupina ap ae ap min max | mm 0,4 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 25

2 | 1,25xD | 0,25xD | 0,75xD | 140 - 190 fz 0,003 0,003 0,004 0,005 0,007 0,010 0,014 0,017
3| 125xD | 025xD | 0,75xD | 120 - 160 fz 0,002 0,003 0,003 0,004 0,006 0,008 0,011 0,014
4 | 1,25xD | 0,25xD | 0,5xD 90 - 150 fz 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,008 0,010 0,013
5| 1,25xD | 0,25xD 0,5xD 60 - 100 fz 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,012
1| 1,25xD | 025xD | 0,75xD | 120 - 150 fz 0,003 0,003 0,004 0,005 0,007 0,010 0,014 0,017
2 | 1,25xD | 0,25xD | 05xD | 110 - 140 fz 0,002 0,003 0,003 0,004 0,006 0,008 0,011 0,014
1] 125xD | 025xD | 05xD 80 - 140 fz 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,008 0,010 0,013
2 | 125xD | 0,25xD 0,3xD 70 - 120 fz 0,002 0,002 0,002 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010
3| 125xD | 0,25xD | 025xD | 60 - 90 fz 0,001 0,002 0,002 0,002 0,003 0,005 0,006 0,008

POZNAMKA: Niz&i fezna rychlost je vyuzivana pi vysokych tbérech nebo pfi vyssi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Vly$8i feznd rychlost je vyuzivana pfi dokonc¢ovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materidlu v ramci materidlové skupiny.
U nastrojl s vylozenim >3 x D snizte fz 0 20%.
U néstrojl s vylozenim >5 x D snizte fz 0 30%.
U néstrojl s vylozenim >10 x D snizte vc a fz 0 20-30%.

F2AH...AWS30 e Kratké

e e comm————
Bocni frézovani (A) Posuv na zub — fz pro boéni frézovani (A).
A drazkovani (B) KC637M P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost — vc| -
A B m/min Primér D1
Materidlovd
skupina ap ae ap min max | mm 0,4 0,5 0,6 0,8 1,0 1,2 15 1,8 2,0 2,5
0 1xD 0,1xD | 025xD | 150 - 200 | fz | 0,003 | 0,004 | 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,014 | 0,015 | 0,019
1 1xD 0,1xD | 025xD | 150 - 200 | fz | 0,003 | 0,004 | 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,014 | 0,015 | 0,019
2 1xD 0,1xD 0,25xD | 140 - 190 fz 0,003 | 0,004 | 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,014 | 0,015 | 0,019
3 1xD 01xD | 025xD | 120 - 160 | fz | 0,002 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,012 | 0,016
4 1xD 0,1xD | 0,25xD | 90 - 150 | fz | 0,002 | 0,003 | 0,003 | 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,010 | 0,012 | 0,014
5 1xD 0,1xD 0,25xD 60 - 100 fz 0,002 | 0,003 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,008 | 0,009 | 0,010 | 0,013
M 1 1xD 0,1xD 0,25xD 90 - 115 fz 0,002 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,012 | 0,016
2 1xD 0,1xD | 025xD | 60 - 80 fz | 0,002 | 0,003 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,008 | 0,009 | 0,010 | 0,013
1 1xD 01xD | 025xD | 120 - 150 | fz | 0,003 | 0,004 | 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,014 | 0,015 | 0,019
2 1xD 0,1xD 025xD | 110 - 140 fz 0,002 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,012 | 0,016
1 1xD 0,1xD | 0,25xD | 500 - | 2000| fz | 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,013 | 0,017 | 0,020 | 0,022 | 0,028
2 1xD 0,1xD | 0,25xD | 500 - | 1500 | fz | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,008 | 0,010 | 0,012 | 0,015 | 0,018 | 0,020 | 0,025
3 1xD 01xD | 025xD | 500 - | 1500 | fz | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,008 | 0,009 | 0,012 | 0,014 | 0,015 | 0,019
5 1xD 0,1xD 0,25xD | 250 - 1000 | fz 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,008 | 0,010 | 0,012 | 0,015 | 0,018 | 0,020 | 0,025
1 1xD 0,1xD | 025xD | 50 - 90 fz | 0,002 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,012 | 0,016
2 1xD 01xD | 025xD | 25 - 40 fz | 0,001 | 0,002 | 0,002 | 0,003 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,009
3 1xD 0,1xD 0,25 xD 25 - 40 fz 0,001 | 0,002 | 0,002 | 0,003 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,009
4 1xD 01xD | 025xD | 50 - 60 fz | 0,001 | 0,002 | 0,002 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,008 | 0,010
1 1xD 0,1xD | 0,25xD | 80 - 140 | fz | 0,002 | 0,003 | 0,003 [ 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,010 | 0,012 | 0,014

POZNAMKA: Tato doporuéeni mohou byt upravena pro dosaZeni optimalnich vysledka.
Nizsi fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych Ubérech nebo pii vyssi tvrdosti materidlu v ramci materidlové skupiny.
Vly8§i Fezna rychlost je vyuZivana pfi dokon&ovacich operacich nebo pfi niz8i tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Mikrofrézy
KZKENNAMETAIZ Rezné podminky

F3AH...AWS30... AWM e Kratké

) S —
Bocni frézovani (A) Posuv na zub — fz pro boéni frézovani (A).
A drazkovani (B) KC635M Pii drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Materialova A B e xi:'lﬁft * Primér D1
skupina ap ae ap min max mm 0,4 0,5 0,6 0,8 1,0 1,2 1,5 1,8 2,0 2,5 3,0
0 1xD 0,1xD | 0,25xD 150 200 fz | 0,003 | 0,004 | 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,014 | 0,015 | 0,019 | 0,023
1 1xD 0,1xD 0,25xD 150 200 fz |0,003 | 0,004 | 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,014 | 0,015 | 0,019 | 0,023
2 1xD 0,1xD | 0,25xD 140 190 fz | 0,003 | 0,004 | 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,014 | 0,015 | 0,019 | 0,023
3 1xD 0,1xD | 0,25xD 120 160 fz | 0,002 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,012 | 0,016 | 0,019
4 1xD 0,1xD 0,25 xD 90 150 fz {0,002 | 0,003 | 0,003 | 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,010 | 0,012 | 0,014 | 0,017
M 1 1xD 0,1xD | 0,25xD 90 115 fz | 0,002 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,012 | 0,016 | 0,019
2 1xD 0,1xD | 0,25xD 60 80 fz | 0,002 | 0,003 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,008 | 0,009 | 0,010 | 0,013 | 0,016
1 1xD 0,1xD | 0,25xD 120 150 fz | 0,003 | 0,004 | 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,014 | 0,015 | 0,019 | 0,023
2 1xD 0,1xD 0,25xD 110 140 fz |0,002 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,012 | 0,016 | 0,019
1 1xD 0,1xD | 0,25xD 500 2000 fz | 0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,013 | 0,017 | 0,020 | 0,022 | 0,028 | 0,033
2 1xD 0,1xD | 0,25xD 500 1500 fz | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,008 | 0,010 | 0,012 | 0,015 | 0,018 | 0,020 | 0,025 | 0,030
5 1xD 0,1xD 0,25 xD 250 1000 fz {0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,008 | 0,010 | 0,012 | 0,015 | 0,018 | 0,020 | 0,025 | 0,030

POZNAMKA: Tato doporuéeni mohou byt upravena pro dosazeni optimalnich vysledk.
Niz8i fezna rychlost je vyuZzivana pfi vysokych Ubérech nebo pfi vy$si tvrdosti materialu v rdmci materidlové skupiny.
Vly$8i feznd rychlost je vyuzivana pfi dokonc¢ovacich operacich nebo pii nizsi tvrdosti materidlu v ramci materidlové skupiny.
Pro lep&i jakost povrchu sniZte posuv na zub.

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Mikrofrézy

Rezné podminky

F2AL...AWS30 e Kratké

KZKENNAMETAIZ

Tvarové Soustruzeni KC637M Posuv na zub — hrubovani
A Rezna ryhlost — ve Primér D1
Materialova
skupina ap ae min max mm 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0
3| 02xD 0,1xD 208 234 fz 0,0037 0,0044 0,0059 0,0075 0,0113 0,0152 0,0192 0,0232
4| 02xD 0,1xD 182 208 fz 0,0035 0,0042 0,0056 0,0070 0,0105 0,0141 0,0177 0,0213
1| 0,15xD | 0,1xD 140 196 fz 0,0052 0,0062 0,0083 0,0104 0,0157 0,0211 0,0265 0,0319
2 | 01xD |0,075xD 119 204 fz 0,0059 0,0070 0,0094 0,0118 0,0178 0,0238 0,0299 0,0360
3 | 0,06xD | 0,06xD 138 207 fz 0,0066 0,0080 0,0106 0,0133 0,0201 0,0269 0,0338 0,0408
4 | 0,05xD | 0,056xD 115 161 fz 0,0044 0,0053 0,0071 0,0089 0,0134 0,0179 0,0226 0,0272
i ' P ——
. PR
Tvarové Soustruzeni KC637M Posuv na zub — stfedni dokoncovani
A Rl i Primér D1
Materialova
skupina ap ae min max mm 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0
3| 01xD | 0,05xD 272 306 fz 0,0083 0,0099 0,0133 0,0167 0,0253 0,0339 0,0428 0,0518
4| 01xD | 0,06xD 238 272 fz 0,0077 0,0093 0,0124 0,0155 0,0235 0,0314 0,0396 0,0477
1| 007xD | 0,1xD 200 280 fz 0,0097 0,0116 0,0155 0,0194 0,0294 0,0393 0,0495 0,0596
2 | 0,05xD | 0,04xD 161 276 fz 0,0084 0,0101 0,0135 0,0169 0,0255 0,0342 0,0430 0,0518
3 | 0,03xD | 0,03xD 174 261 fz 0,0076 0,0091 0,0122 0,0152 0,0230 0,0308 0,0387 0,0466
4 | 0,03xD | 0,03xD 145 203 fz 0,0051 0,0061 0,0081 0,0102 0,0153 0,0205 0,0258 0,0311
Tvarové Soustruzeni KC637M Posuv na zub — dokonéovani
A Reznd fychlost = ve Priimér D1
Materialova
skupina ap ae min max mm 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 25 3,0
3 | 0,04xD | 0,04xD 416 468 fz 0,0127 0,0153 0,0204 0,0256 0,0389 0,0522 0,0659 0,0796
4 | 0,04xD | 0,04xD 364 416 fz 0,0119 0,0143 0,0191 0,0239 0,0361 0,0484 0,0609 0,0734
1] 003xD | 0,03xD 290 406 fz 0,0127 0,0153 0,0204 0,0255 0,0386 0,0517 0,0650 0,0784
2 | 0,03xD | 0,03xD 203 348 fz 0,0096 0,0116 0,0154 0,0193 0,0292 0,0391 0,0491 0,0592
3 | 0,02xD | 0,02xD 216 324 fz 0,0081 0,0097 0,0130 0,0163 0,0245 0,0328 0,0413 0,0497
4 | 0,02xD | 0,02xD 180 252 fz 0,0054 0,0065 0,0087 0,0108 0,0164 0,0219 0,0275 0,0331
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KZKENNAMETAII

F2AL...AWS30L ¢ Prodlouzené odsazeni

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Mikrofrézy
Rezné podminky

Tvarové Soustruzeni KC637M Posuv na zub — hrubovani
Rezna rychlost — vc L
A m/min Prdmér D1
Materialova
skupina ap ae min max mm 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0
3| 02xD 0,1xD 208 234 fz 0,0037 0,0044 0,0059 0,0075 0,0113 0,0152 0,0192 0,0232
4 | 02xD 0,1xD 182 208 fz 0,0035 0,0042 0,0056 0,0070 0,0105 0,0141 0,0177 0,0213
1] 015xD | 0,1xD 140 196 fz 0,0052 0,0062 0,0083 0,0104 0,0157 0,0211 0,0265 0,0319
2 | 01xD |0,075xD 119 204 fz 0,0059 0,0070 0,0094 0,0118 0,0178 0,0238 0,0299 0,0360
3 | 005xD | 0,06xD 138 207 fz 0,0066 0,0080 0,0106 0,0133 0,0201 0,0269 0,0338 0,0408
4 | 0,05xD | 0,056xD 115 161 fz 0,0044 0,0053 0,0071 0,0089 0,0134 0,0179 0,0226 0,0272
Tvarové Soustruzeni KC637M Posuv na zub — stfedni dokonéovani
Rezna rychlost — vc L
A m/min Primér D1
Materialova
skupina ap ae min max mm 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 25 3,0
3| 04xD | 0,06xD 272 306 fz 0,0083 0,0099 0,0133 0,0167 0,0253 0,0339 0,0428 0,0518
4 | 0,1xD | 0,06xD 238 272 fz 0,0077 0,0093 0,0124 0,0155 0,0235 0,0314 0,0396 0,0477
1] 007xD | 0,1xD 200 280 fz 0,0097 0,0116 0,0155 0,0194 0,0294 0,0393 0,0495 0,0596
2 | 0,05xD | 0,04xD 161 276 fz 0,0084 0,0101 0,0135 0,0169 0,0255 0,0342 0,0430 0,0518
3 | 003xD | 0,03xD 174 261 fz 0,0076 0,0091 0,0122 0,0152 0,0230 0,0308 0,0387 0,0466
4 | 0,03xD | 0,03xD 145 203 fz 0,0051 0,0061 0,0081 0,0102 0,0153 0,0205 0,0258 0,0311
Tvarové Soustruzeni KC637M Posuv na zub — dokonéovani
Rezna rychlost — vc -
A m/min Prdmér D1
Materialova
skupina ap ae min max mm 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0
3 | 004xD | 0,04xD 416 468 fz 0,0127 0,0153 0,0204 0,0256 0,0389 0,0522 0,0659 0,0796
4 | 0,04xD | 0,04xD 364 416 fz 0,0119 0,0143 0,0191 0,0239 0,0361 0,0484 0,0609 0,0734
1] 003xD | 0,03xD 290 406 fz 0,0127 0,0153 0,0204 0,0255 0,0386 0,0517 0,0650 0,0784
2 | 0,03xD | 0,03xD 203 348 fz 0,0096 0,0116 0,0154 0,0193 0,0292 0,0391 0,0491 0,0592
3 | 002xD | 0,02xD 216 324 fz 0,0081 0,0097 0,0130 0,0163 0,0245 0,0328 0,0413 0,0497
4 | 0,02xD | 0,02xD 180 252 fz 0,0054 0,0065 0,0087 0,0108 0,0164 0,0219 0,0275 0,0331
POZNAMKA: Toto doporugeni méize byt upraveno pro dosaZeni optimalnich vysledke.
kennametal.com ‘ZKENNAMETA': P171
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Mikrofrézy

Rezné podminky

F2AL...AWMS3O0E e Prodlouzené odsazeni ® Dlouhé

KZKENNAMETAIZ

— e ———

Tvarové Soustruzeni KC637M Posuv na zub — hrubovani
A Rezna rychlost — ve Priimér D1
Materialova
skupina ap ae min max mm 0,3 0,4 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 4,0
3| 02xD 0,1xD 187 211 fz | 0,0022 | 0,0030 | 0,0037 | 0,0044 | 0,0059 | 0,0075 | 0,0113 | 0,0152 | 0,0192 | 0,0232 | 0,0309
4| 02xD 0,1xD 164 187 fz | 0,0021 | 0,0028 | 0,0035 | 0,0042 | 0,0056 | 0,0070 | 0,0105 | 0,0141 | 0,0177 | 0,0213 | 0,0285
1 0,15xD 0,1xD 126 176 fz 0,0031 | 0,0041 | 0,0052 | 0,0062 | 0,0083 | 0,0104 | 0,0157 | 0,0211 | 0,0265 | 0,0319 | 0,0426
2| 01xD |0,075xD 107 184 fz | 0,0035 | 0,0047 | 0,0059 | 0,0070 | 0,0094 | 0,0118 | 0,0178 | 0,0238 | 0,0299 | 0,0360 | 0,0480
3 | 0,056xD | 0,05xD 124 186 fz | 0,0040 | 0,0053 | 0,0066 | 0,0080 | 0,0106 | 0,0133 | 0,0201 | 0,0269 | 0,0338 | 0,0408 | 0,0544
4 | 005xD | 0,06xD 104 145 fz 0,0027 | 0,0035 | 0,0044 | 0,0053 | 0,0071 | 0,0089 | 0,0134 | 0,0179 | 0,0226 | 0,0272 | 0,0362
< .
e ——
Tvarové Soustruzeni KC637M Posuv na zub — stfedni dokonéovani
A Rezna rychlost — v Promér D1
Materialovd
skupina ap ae min max mm 0,3 0,4 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 4,0
3| 01xD | 0,05xD 245 275 fz | 0,0050 | 0,0066 | 0,0083 | 0,0099 | 0,0133 | 0,0167 | 0,0253 | 0,0339 | 0,0428 | 0,0518 | 0,0690
4| 01xD | 0,06xD 214 245 fz 0,0046 | 0,0062 | 0,0077 | 0,0093 | 0,0124 | 0,0155 | 0,0235 | 0,0314 | 0,0396 | 0,0477 | 0,0636
1| 007xD | 0,1xD 180 252 fz 0,0058 | 0,0077 | 0,0097 | 0,0116 | 0,0155 | 0,0194 | 0,0294 | 0,0393 | 0,0495 | 0,0596 | 0,0795
2 | 0,05xD | 0,04xD 145 248 fz 0,0050 | 0,0067 | 0,0084 | 0,0101 | 0,0135 | 0,0169 | 0,0255 | 0,0342 | 0,0430 | 0,0518 | 0,0690
3 | 0,03xD | 0,03xD 157 235 fz | 0,0045 | 0,0061 | 0,0076 | 0,0091 | 0,0122 | 0,0152 | 0,0230 | 0,0308 | 0,0387 | 0,0466 | 0,0621
4 | 0,03xD | 0,03xD 131 183 fz | 0,0030 | 0,0040 | 0,0051 | 0,0061 | 0,0081 | 0,0102 | 0,0153 | 0,0205 | 0,0258 | 0,0311 | 0,0414
> :
e E—————
Tvarové Soustruzeni KC637M Posuv na zub — dokonéovani
Rezna rychlost — vc L
A m/min Pramér D1
Materialova
skupina ap ae min max mm 0,3 0,4 0,5 0,6 0,8 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 4,0
3 | 004xD | 0,04xD | 374 421 fz | 0,0076 | 0,0102 | 0,0127 | 0,0153 | 0,0204 | 0,0256 | 0,0389 | 0,0522 | 0,0659 | 0,0796 | 0,1062
4 | 004xD | 0,04xD 328 374 fz | 0,0071|0,0095 | 0,019 | 0,0143 | 0,0191 | 0,0239 | 0,0361 | 0,0484 | 0,0609 | 0,0734 | 0,0979
1| 003xD | 0,03xD 261 365 fz 10,0076 | 0,0102 | 0,0127 | 0,0153 | 0,0204 | 0,0255 | 0,0386 | 0,0517 | 0,0650 | 0,0784 | 0,1045
2 | 0,03xD | 0,03xD 183 313 fz | 0,0058 | 0,0077 | 0,0096 | 0,016 | 0,0154 | 0,0193 | 0,0292 | 0,0391 | 0,0491 | 0,0592 | 0,0789
3] 002xD | 0,02xD 194 292 fz 0,0049 | 0,0065 | 0,0081 | 0,0097 | 0,0130 | 0,0163 | 0,0245 | 0,0328 | 0,0413 | 0,0497 | 0,0663
4 | 0.02xD | 0,02xD 162 227 fz | 0,0032 | 0,0043 | 0,0054 | 0,0065 | 0,0087 | 0,0108 | 0,0164 | 0,0219 | 0,0275 | 0,0331 | 0,0442
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Rodina HARVI" 1l
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Obrabéni zaruvzdornych slitin
¢ Kopirovani, stredni dokoncovani a dokoncovani.
e Maximalni ubéry materialu pri obrabéni titanu
a nerezovych oceli.
e Vlynikajici jakost povrchu.
e Kompletni rodina valcovych, kulovych
a kuzelovych fréz.

KCSM15™

¢ Vlastni sorta Beyond™ s vyjime&nou Zivotnosti nastroje
pfi obrabéni titanu a nerezovych oceli.

Moderni technologie

o Sest nerovnomémé rozmisténych bfitdi pro obrébéni
bez chvéni.

e Excentrické odlehdeni zvySuje Zivotnost nastroje
diky vySsi stabilité fezné hrany.

e KuZelovy tvar jadra zajiStuje nejvySsi stabilitu nastroje
pfi hrubovacich i dokonCovacich operacich.

Navstivte kennametal.com nebo kontaktujte svého

KZKENNAMETAE

kennametal.com



KZKENNAMETAII

Beyond EADE

Keramicke stopkove frézy

Hlavni aplikace

Monolitni keramické stopkové frézy EADE pfinaSeji vyS$Si produktivitu a zivotnost nastroje
pii hrubovani niklovych Zaruvzdornych slitin. Sorta Beyond KYS40 pfinasSi ve své tfidé
nejdelsi Zivotnost nastrojil a vyjimecné vysoké Ubéry materialu, které prekonavaji

ostatni nastrojova feSeni na trhu.

e \lyjimeCné zkraceni ¢asu obrdbéni.
e Méng ¢asté vymeény nastrojli diky del3i Zivotnosti.
e \/yhoda nastrojli na jedno pouziti.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie Nejvyssi fezné rychlosti

¢ Monolitni keramicka sorta SIAION KYS40 Beyond o \ly§Si v porovnani s karbidy.
urcena pro obrabéni Zaruvzdornych materialll
na bazi niklovych slitin.

* Rezné rychlosti az do 1000 m/min
zvySuji ubéry materidlu.

e Zivotnost néstroje az 5x delsi nez
u karbidovych stopkovych fréz.

Siroka standardni nabidka

e 4-bfité nastroje pro kapsovani a drazkovani.
Stopkové frézy s vili pro ponechani pridavku
na dokoncovaci operace.

o 6-Dbfité frézy pro Celni frézovani a kopirovani.

Priimér

Keramika KYS40

Zakaznicka resSeni

e Specidlni nastroje jsou k dispozici na vyzadani.

»
>

10 20 40 80 160 320 640 1.280  m/min

Rezna rychlost
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KZKENNAMETAII
N A

Optimalizovana celni szaisene jadrp . T
geometrie pro keramiku Vly$Si tuhost nastroje pro mensi pruhyby.
Vly§Si fezné vlastnosti.

Lepsi stabilita rohu.

Uhel $roubovice 40° Sorta KYS40™ Beyond™
LepSi odvod tFisek. Nejvyssi fezné rychlosti.

kennametal.com KZKENNAMETA': P175



Vysoce vykonné keramické stopkové frézy e EADE
EADE e 4-bfité s odsazenim e Metrické KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

e Standardni rozméry Kennametal.

U=4
¢ Nelze zavrtavat v ose z. \) \) U \WJ @ @
e Zanorovani az do 2,5°.

e Optimalizovana geometrie pro hrubovani
zaruvzdornych slitin na bazi niklu.

L3 Tolerance stopkovych fréz
Re D3 D1 tolerance e8 D Tolerance h6
F v <3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006
>3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008
b1 &\ b >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011
Ap1 max >18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013
L

| bey I

EADE e 4-bfité s odsazenim ¢ Metrické

® prvni volba
<m) O alternativni volba

KYS40 D1 D D3 Ap1 max L L3 Re
EADE0380A4AQE KYS40 3,80 6,00 3,65 3,00 50,00 8,00 0,50
EADEO0400A4AQE KYS40 4,00 6,00 3,84 3,00 50,00 8,00 0,50
EADEO0570A4AQF KYS40 5,70 6,00 5,47 4,50 50,00 12,00 0,75
EADE0600A4AQF KYS40 6,00 6,00 5,76 4,50 50,00 12,00 0,75
EADE0760A4AQG KYS40 7,60 8,00 7,30 6,00 57,00 16,00 1,00
EADEO800A4AQG KYS40 8,00 8,00 7,68 6,00 57,00 16,00 1,00
EADE0950A4AQH KYS40 9,50 10,00 9,12 7,50 63,00 20,00 1,25
EADE1000A4AQH KYS40 10,00 10,00 9,60 7,50 63,00 20,00 1,25
EADE1140A4AQJ KYS40 11,40 12,00 10,94 9,00 70,00 24,00 1,50
EADE1200A4AQJ KYS40 12,00 12,00 11,52 9,00 70,00 23,50 1,50

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P178.
Pfi drazkovani plnym prlimérem, kopirovani a 3D-frézovani nesmi Ap pfesahnout 0,5 mm.
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Vysoce vykonné keramické stopkové frézy e EADE
KZKENNAMETAIZ EADE e 6-brité s odsazenim e Metrické

e Standardni rozméry Kennametal.
¢ Nelze zavrtavat v ose z.

e Zanorovani az do 2°.

e Optimalizovana geometrie pro hrubovani
zaruvzdornych slitin na bazi niklu.

Ap1 max Tolerance stopkovych fréz
Re D1 tolerance e8 D Tolerance h6
<3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006
D1 | b >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008
&w >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011
. >18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013

E=%nd

EADE e 6-biité ® Metrické

® prvni volba
\) O alternativni volba

KYS40 D1 D Ap1 max L Re
EADEO0400A6ARE KYS40 4,00 6,00 3,00 50,00 0,50
EADE0600A6ARF KYS40 6,00 6,00 4,50 50,00 0,75
EADEO800AG6ARG KYS40 8,00 8,00 6,00 57,00 1,00
EADE1000A6ARH KYS40 10,00 10,00 7,50 63,00 1,25
EADE1200A6ARJ KYS40 12,00 12,00 9,00 70,00 1,50

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P178.
P¥i drazkovani pinym priimérem, kopirovani a 3D-frézovani nesmi Ap presahnout 0,5 mm.

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

Vysoce vykonné keramické stopkové frézy e EADE
Rezné podminky

4-bfité s odsazenim ¢ Metrické

KZKENNAMETAII

¢ o

Boc¢ni frézovani (A)
A drazkovani (B)

KYS40

Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri boénim frézovani (A).
P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.

Materialova
skupina
3

Rezna rychlost — vc .
A B m/min Priimér D1
ap ae ap min max mm 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0
Ap1 max 0,1xD 0,5 x D* 250 1000 fz 0,020 0,024 0,028 0,030 0,032

POZNAMKA: Pro vy$e uvedené fezné podminky nastavte ae do 1 mm.
Jako pocate¢ni hodnotu ap pouzijte 0.5 mm.

6-brité  Metrické

Boc¢ni frézovani (A) a

kopirovani KYS40 Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pri bo€nim frézovani (A).
Rezna rychlost — vc 0
A m/min Primér D1
Materiélovd
skupina ap ae min max mm 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0
3 Ap1 max* 0,1xD 250 1000 fz 0,020 0,024 0,028 0,030 0,032

POZNAMKA: Pro vy$e uvedené fezné podminky nastavte ae do 1 mm.
Jako poc&ate¢ni hodnotu ap pouzijte 0.5 mm.

i
|
\
1
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KZKENNAMETAE
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Vysoce vykonné keramické stopkové frézy
Priklady aplikaci KZKENNAMETAII

N

4-brité stopkové frézy EADE 4-brité stopkové frézy EADE

o Hrubovani drazek na turbinové lopatce. o Hrubovaci kopirovani malych turbinovych lopatek.
e Hloubka drazky 22 mm o Materidl INCONEL 718.

o Materidl INCONEL® 718. e (brabéni za sucha.

e Qbrabéni za sucha.

: -ESENI
° \C 800 m/min ° \C 645 m/min
e fz 0,03 mm/z o fz 0,03 mm/z
° ap 0,5 mm ° ap 0,5 mm
® ae 11,4 mm ° ae 11,4 mm

Tyto informace nebyly zakaznikem sdéleny. 3x delSi Zivotnost oproti 2x delSi Zivotnosti
nastroje u konkurencniho feSeni a kratSi
Cas obrabéni.

o (as obrab&ni 1min.54sec. na jednu drézku. 3x vy8si produktivita diky vySsim Feznym

* Pravidelng dosazen ubér materidlu 15 cm3/min. podminkam.

 Vyrazné zvyseni produktivity. 0 50% delSi Zivotnost nastroje v porovnani
s konkurencnimi karbidovymi stopkovymi
frézami.

(pokracovani na dalsi strané)
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Vysoce vykonné keramické stopkové frézy
KZKENNAMETAII Priklady aplikaci

N,

6-brité stopkové frézy EADE 6-brité stopkové frézy EADE

(pokracovani)

o Hrubovaci kopirovani leteckych dilti. o Hrubovaci kopirovani disku lopatek (blisk).

o Materidl Haynes® 288 a INCONEL® 718. o Materidl INCONEL 718 (42 HRC).

e (Obrabéni za sucha. e Chlazeni stlaenym vzduchem.
-ESENI -ESENI

° \C 462 m/min ° \C 679 m/min

o 7 0,03 mm/z o fz 0,03 mm/z

° ap 0,5-1 mm ° ap proménlivé az do 0,5 mm

° ae promeénlivé ° ae promeénlivé

Tyto informace nebyly zakaznikem sdéleny. 2 segmenty diskli lopatek obrobeny jednim nastrojem.
Obrabéci Cas na segment 12 minut.

KratSi as obrabéni. Bezprecedentni zkraceni ¢asu obrabéni.
Vlyrazny nardst produktivity.

kennametal.com KZKENNAMETA': P181



Vysoce vykonné keramické stopkové frézy
Informace o pouZiti KZKENNAMETAIZ

Niklové Zaruvzdorné slitiny.

Kobaltové slitiny na zakladé technické asistence.

Nerezové oceli skupiny P6 a M1-3 na zékladé technické asistence.
NepouZzivejte pro obrabéni zaruvzdornych slitin na bazi Zeleza.

Uréeno pro materialy

Obrabéci stroj dosahne pfi maximalnich otackach doporucenou feznou rychlost: 400-1000 m/min.
Doporucujeme vysoce dynamickeé obrabéci stroje.
MoZnost pouZit zrychlovaci hlavy (bez chladici kapaliny).

Rezna rychlost

e Viz. doporucené fezné podminky.

Vellkost posinu Obecné pocatecni hodnota fz 0,03 mm/zub.

Viz. doporucené fezné podminky.

Hloubka Fezu Obecna pocatecni hodnota ap 0,5 mm.

o Doporucujeme pouZzit tiakovou trysku pro vyfoukani trisek.
. o Chlazeni stlacenym vzduchem.

el e Mazéni minimdlnim mnoZstvim (MQL) a obrabéni za sucha.
o Nedoporucujeme pouZzit chlazeni na bazi emulze nebo oleje z diivodu tepelnych Soku.
¢ Doporucujeme hydraulické upinace s nebo bez viozky.

Upinani o Kilestinové nebo frézovaci sklicidlo.
o \lyvazeni pfi 25,000 ot./min (2,5G).

Hrubovaci aplikace Ano

Dokoncovaci aplikace Ne

Pfi nizsich feznych rychlostech je vhodnéjsi nesousledné frézovani.
Pri vyssich feznych rychlostech je vhodnéjsi sousledné frézovani.

Drézkovéni a kapsovani.
Bézné rozméry a pridavky na dokoncovani.

Frézovaci strategie

L]

L]
4-brité EADE o Bocni frézovani je mozné s vy$Simi posuvy az do ap max.

o Nelze zavrtévat v ose z.

e Zanofovani a helikalni interpolace pod Uhlem 2,5°. \) \)

o Kopirovani a Celni frézovani. ( @
6-biité EADE o Nelze zavrtévat v ose z.

o Bocni frézovani je mozné s vy$Simi posuvy az do ap max.

e Zanorovani a helikalni interpolace pod ihlem 2°. @ @
Zéakaznicka reseni K dispozici na vyzadani.
Ostieni nastroju Neni k dispozici.
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Vysoce vykonné keramické stopkové frézy
KZKENNAMETAE Informace o pouziti

Indikace opotrebeni
Nové Pouzité Konec Zivotnosti nastroje

Velikost opotfebeni 0,48 mm. Velikost opotiebeni 1,4 mm.
Stéle vhodné pro dalsi pouZiti. Dosazeni konce Zivotnosti nastroje.

Utvéreni tfisky

Keramika

Pravidelné stocené tfisky. Tvar a délka zavisi na Trisky vypadaji témér jako prach. Pro ofukovani tfisek
geometrii stopkové frézy a feznych podminkéch. doporucujeme pouzit chlazeni stlacenym vzduchem.

Reseni problém(i se stopkovymi frézami

Problém Pfigina Reseni

o Pouzijte stopkové frézy s viili pro ponechani pridavku na dokoncovaci operace.
o \lymérite nastroj, nebot je na konci své Zivotnosti.
o Zkontrolujte hazivost nastroje.

Prili§ mékky material obrobku.

PR T T Nadmérné opotrebeni v oblasti radius(.

Chveéni obrobku.
Nestabilni upnuti nastroje.
PouZiti 6-bfitého ndstroje pro drazkovani.

e Zkontrolujte upnuti obrobku a nastroje.
PouZijte 4-bfité frézy EADE.

Zlomeni nastroje

Ulpivani trisek Nizka fezna rychlost o Zvyste feznou rychlost.

Nestabilni upnuti nastroje a/nebo obrobku. o Zkontrolujte upnuti obrobku a néstroje.

LT T T Pocatecni fezna rychlost je prili§ vysoka. Snizte pocatecni feznou rychlost a déle ji v priibéhu fezu zvySujte.

Tepelné trhliny Chladici kapalina. o NepouZivejte chladici kapalinu.
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KZKENNAMETAIZ
______________________________________________________________________________________

Frézy pro klinove drazky KC643M™

Hlavni aplikace

Frézy pro klinové drazky F2AU a F3AU zajistuji nejvySSi presnost pri vyrobé drazek pro spojeni hiidel a ndbojd.
Rohové radiusy zvySuji Zivotnost obrobku, nebot pnuti mezi dnem a sténou jsou minimalizovany. Rohové radiusy
jsou upraveny, aby odpovidaly normé ISO pro vyrobu klinovych drazek.

Nové frézy pro kiinové drazky KC643M nahrazuiji plivodni verze KC635M™ a KC625M™.

o NejvySSi presnost dokongovani (nesousledné frézovani)
e Hrubovani a dokoncovani jednim nastrojem.
e Méng ¢asté vymeény nastrojli diky delSi Zivotnosti.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie Zakaznicka reSeni

o Asymetricka geometrie bfitu s F3AU pro obrabéni ¢ Prodlouzena provedeni nastrojli nebo feznych ¢asti.
bez chvéni pfi vysokych hodnotach posuvd. e Vnitfni axialni i radialni chlazeni.

e F2AU pro nestabilni podminky obrabéni. e R(izna provedeni stopek a nestandardnich povlaka.

e Prechodové radiusy mezi dny a sténami klinovych drazek
zvy$uiji Zivotnost obrabénych dilii diky nizsi tvorbé trhlin.

e Pfimost 90° stén je zajiSténa diky vnéjSim kuzelovym &= . , ,
biitlim, které vytvéreji definované pasivni sily pfi Siroka standardni nabidka
findlnim fezu (nesousledné frézovani).

e Hrubovani a dokonCovani jednim nastrojem pfinasi
méné vymén nastroje a nizsi skladové zasoby.

¢ Rozsah prdmérd 1,80-19,70 mm.
o 2-biité a 3-bfité nastroje skladem.

Specialni sorty

e Univerzalni sorta KC643M urcena pro obrabéni oceli,
litin, nerezovych oceli (s chladici kapalinou) a titanu
(s chladici kapalinou).
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KZKENNAMETAIZ
N A

Ruzna provedeni stopek
a nestandardnich povlaku.

—— Rohovy radius Asymetricka geometrie bfitu
Zvysuje Zivotnost obrobenych VySSi jakost povrchu
dilti podle norem ISO. NiZzSi vibrace.

Uhel $roubovice 38° Sorta KC643M™ AITiN

Hrubovani a dokoncovani. Univerzalni pouZiti.
NejdelSi Zivotnost nastroje.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Dokoncovaci
F2AU...DK e Podbrus pro klinové drazky KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

e Standardni rozméry Kennametal.

u=2
e Zavrtavaci fréza. U \) \) U \WJ @ @
¢ Jeden néstroj pro hrubovani i dokoncovani

a méné Casté sefizovani.
¢ Optimalizované pro nestabilni podminky obrabéni.

—=| Ap1max |=— D3 Tolerance stopkovych fréz
RE\ Jﬁ D1 tolerance e8 D Tolerance h6é
<3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006
o1 \ 5 >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008
\I\> >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009
- * >10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013
L3
L
® prvni volba

O alternativni volba

KC643M D1 D D3 Ap1 max L3 L Re
F2AU0180ADK38 1,80 4,00 1,75 2,00 6,00 38,00 0,12
F2AU0280ADK38 2,80 6,00 2,75 4,00 12,00 50,00 0,12
F2AU0380ADK38 3,80 6,00 3,71 5,00 16,00 54,00 0,12
F2AU0480ADK38 4,80 6,00 4,71 6,00 16,00 54,00 0,20
F2AU0575ADK38 5,75 6,00 5,71 7,00 18,00 54,00 0,20
F2AU0775ADK38 7,75 8,00 7,70 9,00 22,00 58,00 0,20
F2AU0970ADK38 9,70 10,00 9,65 11,00 26,00 66,00 0,33
F2AU1170ADK38 11,70 12,00 11,64 12,00 28,00 73,00 0,33
F2AU1370ADK38 13,70 14,00 13,64 14,00 30,00 75,00 0,33
F2AU1570ADK38 15,70 16,00 15,64 16,00 34,00 82,00 0,33
F2AU1770ADK38 17,70 18,00 17,64 18,00 36,00 84,00 0,40
F2AU1970ADK38 19,70 20,00 19,63 20,00 42,00 92,00 0,40

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P188.
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Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy e Dokoncovaci
KZKENNAMETAIZ F3AU...DK e Podbrus pro klinové drazky

e Standardni rozméry Kennametal.

U=3
e Zavrtavaci fréza. U \) \) \) \WJ @ @
e Asymetricka geometrie bfitu minimalizuje

chvéni a zajistuje lepsi vysledky obrabéni.
e Jeden nastroj pro hrubovani i dokon€ovani
a méné Casté sefizovani.
¢ Optimalizované pro vysoké ubéry materialu
pfi stabilnich podminkach obrabéni.

—= Ap1max j=— b3 Tolerance stopkovych fréz
Re T D1 tolerance e8 D Tolerance h6
,\ <3 -0,014/-0,028 <3 +0/-0,006
o1 o >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008
% >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009
S ? >10-18 -0,032/-0,059 >10-18 +0/-0,011
3 >18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013
L
F3AU.. ¢ 3-brité e Metrické
® prvni volba

O alternativni volba

>
KC643M D1 D D3 Ap1 max L3 L Re ..9:,
F3AU0280ADK38 2,80 6,00 2,75 4,00 12,00 50,00 0,12 o
F3AUO0380ADK38 3,80 6,00 3,71 5,00 16,00 54,00 0,12 g
F3AU0480ADK38 4,80 6,00 4,71 6,00 16,00 54,00 0,20 §-
F3AU0575ADK38 5,75 6,00 5,71 7,00 18,00 54,00 0,20 ;
F3AU0775ADK38 7,75 8,00 7,70 9,00 22,00 58,00 0,20 3
F3AU0970ADK38 9,70 10,00 9,65 11,00 26,00 66,00 0,33 s
F3AU1170ADK38 11,70 12,00 11,64 12,00 28,00 73,00 0,33 E
F3AU1370ADK38 13,70 14,00 13,64 14,00 30,00 75,00 0,33 £
F3AU1570ADK38 15,70 16,00 15,64 16,00 34,00 82,00 0,33 _g
F3AU1770ADK38 17,70 18,00 17,64 18,00 36,00 84,00 0,40 :
F3AU1970ADK38 19,70 20,00 19,63 20,00 42,00 92,00 0,40 §
>

=

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P189.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e Dokoncovaci
Rezné podminky KZKENNAMETAIZ

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

F2AU...A/BDK38...

¥ 4
Bo¢ni frézovani (A) Doporuéeny posuv na zub (fz=mm/zub) pfi bo¢nim frézovani (A).
A drazkovani (B) KC643M P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub Fz 0 10%.
Materialova A B e rn‘g(;::;:‘St " Priimér D1
skupina ap ae ap min max | mm 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 | 12,0 | 14,0 16,0 | 20,0
0 1xD 05xD | 0,75xD | 150 - 200 fz 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,114
1 1xD 05xD | 0,75xD | 150 - 200 fz 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,114
2 1xD 05xD | 0,75xD | 140 - 190 fz 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,114
3 1xD 05xD | 0,75xD | 120 - 160 fz 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,101
4 1xD 05xD | 0,75xD | 90 - 150 fz 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,088
5 1xD 05xD | 0,75xD | 60 - 100 fz 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,081
6 1xD 05xD | 0,75xD | 50 - 75 fz 0,008 | 0,012 | 0,016 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,065
1 1xD 05xD | 0,75xD | 90 - 115 fz 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,101
M| 2 1xD 05xD | 0,75xD | 60 - 80 fz 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,081
3 1xD 05xD | 0,75xD | 60 - 70 fz 0,008 | 0,012 | 0,016 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,065
1 1xD 05xD | 0,75xD | 120 - 150 fz 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,114
2 1xD 05xD | 0,75xD | 110 - 140 fz 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,101
3 1xD 05xD | 0,75xD | 110 - 130 fz 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,081
1 1xD 0,3xD 0,3xD 50 - 90 fz 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,101
2 1xD 0,3xD 0,3xD 25 - 40 fz 0,006 | 0,009 | 0,013 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,054
3 1xD 0,3xD 0,3xD 25 - 40 fz 0,006 | 0,009 | 0,013 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,054
4 1xD 05xD | 0,75xD | 50 - 60 fz 0,007 | 0,011 | 0,016 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,074
1 1xD 05xD | 0,75xD | 80 - 140 fz 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,088

POZNAMKA: Tato doporuéeni mohou byt upravena pro dosazeni optimalnich vysledka.

VlySi feznd rychlost je vyuzivana pfi dokon&ovacich operacich nebo pfi niz&i tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Vyse uvedené parametry jsou zalozeny na ideélnich pracovnich podminkéach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.
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Vysoce vykonné karbidové stopkoveé frézy e Dokoncovaci
KZKENNAMETAII Rezné podminky

F3AU...A/BDK38... ® symetricka geometrie bfitu

< 4
Bocni frézovani (A) Doporucéeny posuv na zub (fz=mm/zub) pfi boénim frézovani (A).
A drazkovani (B) KC643M P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub Fz 0 10%.
Materialova A B e m/:::i?t " Primér D1
skupina ap ae ap min max | mm 2,0 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0 | 20,0
0 1xD 0,5xD 0,75xD 150 - 200 fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,114
1 1xD 0,5xD 0,75xD 150 - 200 fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,114
2 1xD 0,5xD 0,75xD 140 - 190 fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,114
3 1xD 0,5xD 0,75xD 120 - 160 fz | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,101
4 1xD 0,5xD 0,75xD 90 - 150 fz ] 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,088
5 1xD 0,5xD 0,75xD 60 - 100 fz | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,081
6 1xD 0,5xD 0,75xD 50 - 75 fz | 0,008 | 0,012 | 0,016 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,065
1 1xD 0,5xD 0,75xD 90 - 115 fz | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,101
M| 2 1xD 0,5xD 0,75xD 60 - 80 fz | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,081
3 1xD 0,5xD 0,75xD 60 - 70 fz | 0,008 | 0,012 | 0,016 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,065
1 1xD 0,5xD 0,75xD 120 - 150 fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,114
2 1xD 0,5xD 0,75xD 110 - 140 fz | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,101
3 1xD 0,5xD 0,75xD 110 - 130 fz | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,081
1 1xD 0,3xD 0,3xD 50 - 90 fz | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,101
2 1xD 0,3xD 0,3xD 25 - 40 fz | 0,006 | 0,009 | 0,013 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,054
3 1xD 0,3xD 0,3xD 25 - 40 fz | 0,006 | 0,009 | 0,013 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,054
4 1xD 0,5xD 0,75xD 50 - 60 fz | 0,007 | 0,011 | 0,016 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,074
1 1xD 0,5xD 0,75xD 80 - 140 fz | 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,088

POZNAMKA: Tato doporuceni mohou byt upravena pro dosazeni optimalnich vysledku.
NiZ8i Fezna rychlost je vyuZivana pfi vysokych Ubérech nebo pii vy83i tvrdosti materialu v ramci materidlové skupiny.
Vly§Si feznd rychlost je vyuzivana pfi dokon&ovacich operacich nebo pfi niz&i tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zalozeny na ideélnich pracovnich podminkéach. U mensich obrabécich center upravte fezné podminky pro nastroje s primérem >12 mm.

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
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KZKENNAMETAIZ

GOmill™

Ekonomickeé vysoce vykonné stopkove frezy

Hlavni aplikace w

Frézy GOmill jsou specialné vyvinuty pro obrabéni s malym vylozenim nastroje riiznych druhl materidld od
uhlikovych oceli po tvrzené oceli do 48 HRC, nerezové oceli, Zaruvzdorné slitiny a Sedé litiny. S malou celkovou
délkou a geometrii pro nizké fezné sily je tato fada uréena zejména pro nardistajici trh ndstrojli uréenych

pro pouziti v soustruznicko-frézovacich centrech.

Extrémné stabilni fezny ndstroj diky extrémné kratkému provedeni.
Nizsi chvéni diky asymetrické geometrii bitu.

e Malé fezné sily umoznuiji pouziti na soustruznicko-obrabécich centrech
a také v pohanénych ndstrojich na soustruzich.

Pouzijte nové GOmill se 100% vykonnosti namisto preostrenych ndstrojd.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie Specialni sorty
e 3-bfita verze bez rohového srazeni i 4-bfita s rohovym srazenim e Univerzalni sorta KC643M™ urcena pro obrabéni oceli,
jsou urceny pro hrubovani, stfedni dokoncovani i dokoncovani. litin, nerezovych oceli (s chladici kapalinou) a titanu
e 3-biité kulové frézy jsou uréené pro hrubovani a stfedni dokongovani. (s chladici kapalinou).
e VSechny geometrie je mozné pouZit pro drazkovani i bocni
frézovani az do hloubky fezu 1xD.. B Siroka standardni nabidka
e KratSi stopka je vhodna pro vSechny upinaci adaptéry bez dalSich
Uprav. Jako ochranu proti chvéni pouzivejte upinaci pouzdra ¢ Rozsah primért 2 az 12 mm.
v hydraulickych upinacich. e Pfimé a upravené stopky Weldon®.
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KZKENNAMETAIZ

— Zavrtavaci fréza
Zavrtavani a frézovani po rampé.

Vysoce vykonné geometrie —
PIné drazkovani do 1 x D bez chvéni
v riiznych druzich materiald.

Uhel $roubovice 38°
Hrubovaci a dokoncovaci operace.

Asymetricka geometrie biitu — o
Nizsi vibrace, lepsi jakost povrchu. Kratsi nez bézné stopky
Povlak KC643M™ AITiN Setfi drahy karbidovy material.
DelSi Zivotnost nastroje.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e GOmill™

GOmill e UEDE KZKENNAMETAIZ

e Standardni rozméry Kennametal. o
* Zavrtavaci fréza. U \) @ @ \) @ @

e Asymetricka geometrie.
* Hrubovaci/Dokoncovaci.

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

Tolerance stopkovych fréz

D1 t 77777 | 4 D1 tolerance e8 D Tolerance h6

<3 -0,014 /-0,028 <3 +0/-0,006

Ap1 max >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008

L >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009

>10-18 -0,032 /-0,059 >10-18 +0/-0,011

>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013

® prvni volba
@ O alternativni volba
KC643M KC643M D1 D Ap1 max L

UEDE0200A3AS UEDE0200B3AS 2,00 6,00 4,00 38,00
UEDEO300A3AS UEDEO300B3AS 3,00 6,00 5,00 38,00
UEDEO0400A3AS UEDEO0400B3AS 4,00 6,00 7,00 38,00
UEDEO500A3AS UEDEO0500B3AS 5,00 6,00 8,00 38,00
UEDEO0600A3AS UEDEO600B3AS 6,00 6,00 8,00 38,00
UEDEO800A3AS UEDEO800B3AS 8,00 8,00 11,00 43,00
UEDE1000A3AS UEDE1000B3AS 10,00 10,00 13,00 50,00
UEDE1200A3AS UEDE1200B3AS 12,00 12,00 15,00 55,00

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P196.
Pro upnuti do hydraulickych upinacti pouZijte redukéni pouzdra.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e GOmill™
KZKENNAMETAIZ GOmill e UEDE

e Jeden nastroj pro hrubovani i dokonéovani

a méné Casté sefizovani. 0 @7 %
¢ Asymetrickd geometrie bfitu minimalizuje

chvéni a zajistuje lepsi vysledky obrabéni.
e Standardni rozméry Kennametal.

e Zavrtavaci fréza.

Tolerance stopkovych fréz

b 11j S ~ N % tD D1 tolerance e8 D Tolerance h6
a1 <3 -0,014/-0,028 =3 +0/-0,006
j Ap1 max >3-6 -0,020/-0,038 >3-6 +0/-0,008
X L >6-10 -0,025/-0,047 >6-10 +0/-0,009
>10-18 -0,032 /-0,059 >10-18 +0/-0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013

® prvni volba
O alternativni volba

KC643M | KC643M | D1 D Ap1 max L
UEDEO400A4AH UEDE0400B4AH 4,00 6,00 7,00 38,00
UEDEO600A4AH UEDE0G00B4AH 6,00 6,00 8,00 38,00
UEDEOB00A4AH UEDEOB00B4AH 8,00 8,00 11,00 43,00
UEDE1000A4AH UEDE1000B4AH 10,00 10,00 13,00 50,00
UEDE1200A4AH UEDE1200B4AH 12,00 12,00 15,00 55,00

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. P196.
Pro upnuti do hydraulickych upinacti pouZijte redukéni pouzdra.

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e GOmill™

GOmill e UEBC

e Standardni rozméry Kennametal.
o Stredni dokoncovani/dokoncovani.
e Zavrtavaci fréza.

KZKENNAMETAII

CITIE N

23

e m—

Tolerance stopkovych fréz

4 ‘——Ap1 e — D1 tolerance e8 D Tolerance h6

<3 -0,014 /-0,028 <3 +0/-0,006

> 3-6 -0,020/-0,038 > 3-6 +0/-0,008

>6-10 -0,025/-0,047 > 6-10 +0/-0,009

>10-18 -0,032 / -0,059 >10-18 +0/-0,011

>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0/-0,013

°
GOmill |
GOmill « UEBC
® prvni volba
O alternativni volba
KC643M D1 D Ap1 max L

UEBCO0200A2A 2,00 6,00 4,00 38,00
UEBCO0300A2A 3,00 6,00 5,00 38,00
UEBCO0400A2A 4,00 6,00 7,00 38,00
UEBCO0500A2A 5,00 6,00 8,00 38,00
UEBCO0600A2A 6,00 6,00 8,00 38,00
UEBCO0800A2A 8,00 8,00 11,00 43,00
UEBC1000A2A 10,00 10,00 13,00 50,00
UEBC1200A2A 12,00 12,00 15,00 73,00

POZNAMKA: Rezné podminky naleznete na strané P197.
Pro upnuti do hydraulickych upina¢ti pouZijte redukéni pouzdra.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e GOmill™
KZKENNAMETAIZ GOmill  UEBE

e Jeden nastroj pro hrubovani i dokon€ovani N

améné ¢asté sefizovani. @ @7 a
¢ Asymetrickd geometrie bfitu minimalizuje

chvéni a zajistuje lepsi vysledky obrabéni.
e Standardni rozméry Kennametal.

e Zavrtavaci fréza.

J
14
01@l ——————— } t D Tolerance stopkovych fréz
: ‘kAm . — D1 tolerance e8 D Tolerance h6

L <3 -0,014 /-0,028 <3 +0--0,006

> 3-6 -0,020/-0,038 > 3-6 +0--0,008

> 6-10 -0,025/-0,047 > 6-10 +0 --0,009

>10-18 -0,032 /-0,059 >10-18 +0--0,011

>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 +0--0,013

® prvni volba
O alternativni volba
KC643M D1 D Ap1 max L

UEBE0200A3A 2,00 6,00 4,00 38,00
UEBEO0300A3A 3,00 6,00 5,00 38,00
UEBEO0400A3A 4,00 6,00 7,00 38,00
UEBEO0500A3A 5,00 6,00 8,00 38,00
UEBEO600A3A 6,00 6,00 8,00 38,00
UEBEO800A3A 8,00 8,00 11,00 43,00
UEBE1000A3A 10,00 10,00 13,00 50,00
UEBE1200A3A 12,00 12,00 15,00 55,00

POZNAMKA: Rezné podminky naleznete na strané P197.
Pro upnuti do hydraulickych upina¢l pouzijte redukéni pouzdra.

Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e GOmill™
Rezné podminky KZKENNAMETAIZ

UEDE e 3-bfité ostré provedeni

%
Bo¢éni frézovani (A) Doporuéeny posuv na zub (fz=mm/zub) pfi bo¢nim frézovani (A).
A drazkovani (B) KC643M Pfi drazkovani (B) snizte posuv na zub Fz 0 10%.
A g [reznanchiost—vq Primér D1
Materialova
skupina ap ae ap min max mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0
0 1,5xD 0,5xD 1xD 150 - 200 fz 0,014 0,022 0,028 0,036 0,044 0,060
1 1,5xD 05xD 1xD 150 - 200 fz 0,014 0,022 0,028 0,036 0,044 0,060
2 1,5xD 0,5xD 1xD 140 - 190 fz 0,014 0,022 0,028 0,036 0,044 0,060
3 1,5xD 0,5xD 1xD 120 - 160 fz 0,012 0,018 0,023 0,030 0,036 0,050
4 1,5xD 05xD | 0,75xD 90 - 150 fz 0,011 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045
5 1,5xD 05xD 1xD 60 - 100 fz 0,010 0,015 0,019 0,024 0,029 0,040
6 1,5xD 05xD | 0,75xD 50 - 75 fz 0,008 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034
1 1,5xD 0,5xD 1xD 90 - 115 fz 0,012 0,018 0,023 0,030 0,036 0,050
M| 2 1,5xD 05xD 1xD 60 - 80 fz 0,010 0,015 0,019 0,024 0,029 0,040
3 1,5xD 0,5xD 1xD 60 - 70 fz 0,008 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034
1 1,5xD 0,5xD 1xD 120 - 150 fz 0,014 0,022 0,028 0,036 0,044 0,060
2 1,5xD 0,5xD 1xD 110 - 140 fz 0,012 0,018 0,023 0,030 0,036 0,050
3 1,5xD 0,5xD 1xD 110 - 130 fz 0,010 0,015 0,019 0,024 0,029 0,040
1 1,5xD 0,3xD 0,3xD 50 - 9 fz 0,012 0,018 0,023 0,030 0,036 0,050
2 1,5xD 0,3xD 0,3xD 25 - 40 fz 0,006 0,010 0,013 0,016 0,019 0,026
3 1,5xD 0,3xD 0,3xD 25 - 40 fz 0,006 0,010 0,013 0,016 0,019 0,026
4 1,5xD 0,5xD 1xD 50 - 60 fz 0,008 0,013 0,016 0,021 0,026 0,037
1 1,5xD 05xD | 0,75xD 80 - 140 fz 0,011 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045

UEDE e 4-bfité s rohovym srazenim

=

N

=

=

R<b]

>

o

4

8.

>

2 < 4

g 7

2

<

3

2 Boc¢ni frézovani (A) Posuv na zub — fz pro boéni frézovani (A).

g A drazkovani (B) KC643Mm Pii drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.

4 -

= A B |Hemdnchiost—ve Primér D1

3 Materialova|

2 skupina ap ae ae min max mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0

= 0 1,5xD 0,5xD 1xD 150 - 200 fz 0,022 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083
1 1,5xD 05xD 1xD 150 - 200 fz 0,022 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083
2 1,5xD 05xD 1xD 140 - 190 fz 0,022 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083
3 1,5xD 05xD 1xD 120 - 160 fz 0,018 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070
4 1,5xD 0,5xD 0,75xD 90 - 150 fz 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062
5 1,5xD 05xD 1xD 60 - 100 fz 0,015 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056
6 1,5xD 05xD 0,75xD 50 - 75 fz 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047
1 1,5xD 0,5xD 1xD 0 - 115 fz 0,018 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070

M| 2 1,5xD 05xD 1xD 60 - 80 fz 0,015 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056

3 1,5xD 05xD 1xD 60 - 70 fz 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047
1 1,5xD 0,5xD 1xD 120 - 150 fz 0,022 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083
2 1,5xD 05xD 1xD 110 - 140 fz 0,018 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070
3 1,5xD 0,5xD 1xD 110 - 130 fz 0,015 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056
1 1,5xD 0,3xD 0,3xD 50 - 90 fz 0,018 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070
2 1,5xD 0,3xD 0,3xD 25 - 40 fz 0,010 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037
3 1,5xD 0,3xD 0,3xD 25 - 40 fz 0,010 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037
4 1,5xD 05xD 1xD 50 - 60 fz 0,013 0,016 0,021 0,026 0,037 0,045 0,052
1 1,5xD 0,5xD 0,75xD 80 - 140 fz 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062

POZNAMKA: Niz§i fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych tbérech nebo pfi vyssi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Vly8Si Feznd rychlost je vyuzivana pri dokon&ovacich operacich nebo pfi niz&i tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
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Vysoce vykonné karbidové stopkové frézy e GOmill™
KZKENNAMETAIZ Rezné podminky

UEBC e 2-brité kulové

< 4
Bo¢ni frézovani (A) Posuv na zub — fz pro bo¢ni frézovani (A).
A drazkovani (B) KC643M PFi drazkovani (B) snizte posuv na zub fz o 20%.
Materialova A B e K?:lli?t * Primér D1
skupina ap ae ap min max | mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0
0 | 1,5xD | 0,5xD 1xD 150 - 200 fz 0,014 0,022 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083
1 | 15xD | 05xD 1xD 150 - 200 fz 0,014 0,022 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083
2 | 1,5xD | 0,5xD 1xD 140 - 190 fz 0,014 0,022 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083
3 | 1,5xD | 05xD 1xD 120 - 160 fz 0,012 0,018 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070
4 | 1,5xD | 05xD | 0,75xD 90 - 150 fz 0,011 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062
5 | 1,5xD | 05xD 1xD 60 - 100 fz 0,010 0,015 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056
6 | 1,5xD | 05xD | 0,75xD 50 - 75 fz 0,008 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047
1| 15xD | 05xD 1xD 90 - 115 fz 0,012 0,018 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070
M| 2 | 15xD | 05xD 1xD 60 - 80 fz 0,010 0,015 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056
3 | 15xD | 05xD 1xD 60 - 70 fz 0,008 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047
1 | 15xD | 05xD 1xD 120 - 150 fz 0,014 0,022 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083
2 | 1,5xD | 0,5xD 1xD 110 - 140 fz 0,012 0,018 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070
3 | 1,5xD | 05xD 1xD 110 - 130 fz 0,010 0,015 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056
1| 15xD | 03xD | 03xD 50 - 90 fz 0,012 0,018 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070
2 | 1,5xD | 0,3xD | 0,3xD 25 - 40 fz 0,006 0,010 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037
3 | 15xD | 0,3xD | 0,3xD 25 - 40 fz 0,006 0,010 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037
4 | 1,5xD | 05xD 1xD 50 - 60 fz 0,008 0,013 0,016 0,021 0,026 0,037 0,045 0,052
1 | 15xD | 05xD | 0,75xD 80 - 140 fz 0,011 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062

UEBE e 3-b¥ité kulové

=

N

L

=

>

0 g

8.

. ~«~»

’ )

>

_g

Boc¢ni frézovani (A) Doporuceny posuv na zub (fz = mm/zub) pri bo¢nim frézovani (A). s

A drazkovani (B) KC643M PFi drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%. 3

Rezna rychlost — vc - @

A B © Primér D1 c

Materialova m/min s

skupina ap ae ap min max mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 =

>

0 1,5xD 0,5xD 1xD 150 - 200 fz 0,014 0,022 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 8

1 1,5xD 05xD 1xD 150 - 200 fz 0,014 0,022 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 §

2 1,5xD 0,5xD 1xD 140 - 190 fz 0,014 0,022 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 =
3 1,5xD 0,5xD 1xD 120 - 160 fz 0,012 0,018 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070
4 1,5xD 05xD | 0,75xD 90 - 150 fz 0,011 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062
5 1,5xD 05xD 1xD 60 - 100 fz 0,010 0,015 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056
6 1,5xD 05xD | 0,75xD 50 - 75 fz 0,008 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047
1 1,5xD 0,5xD 1xD 90 - 115 fz 0,012 0,018 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070
M 2 1,5xD 05xD 1xD 60 - 80 fz 0,010 0,015 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056
3 1,5xD 0,5xD 1xD 60 - 70 fz 0,008 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047
1 1,5xD 0,5xD 1xD 120 - 150 fz 0,014 0,022 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083
2 1,5xD 05xD 1xD 110 - 140 fz 0,012 0,018 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070
3 1,5xD 0,5xD 1xD 110 - 130 fz 0,010 0,015 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056
1 1,5xD 0,3xD 0,3xD 50 - 90 fz 0,012 0,018 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070
2 1,5xD 0,3xD 0,3xD 25 - 40 fz 0,006 0,010 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037
3 1,5xD 0,3xD 0,3xD 25 - 40 fz 0,006 0,010 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037
4 1,5xD 0,5xD 1xD 50 - 60 fz 0,008 0,013 0,016 0,021 0,026 0,037 0,045 0,052
1 1,5xD 05xD | 0,75xD 80 - 140 fz 0,011 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062

POZNAMKA: Niz&i Fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych tbérech nebo pfi vyssi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Vly$Si feznd rychlost je vyuZivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.

kennametal.com ‘ZKEN NAMETAL P197



