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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-AOCK®
Priivodce vybérem nastroje ® Modularni frézy Duo-Lock™ KZKENNAMETAIZ

Pocet
. Priimér Délka bfith . Vniténi rozvod
Produktova fada Rada D1 (mm) fezné casti 4 Sroubovice chlazeni

HARVI™ | -.“‘_,“‘
HARVI | -.“‘_,“‘ o uLDv 10-32 1,5xD

UKDV 10-32 1,5xD

HARVI I -m ucov 10-32 1,5xD is)
HARVI I -m uDDv 10-32 1,5xD is)

HARVI I m uJov 10-32 15xD \ﬁ'@
HARVI

v UKBV 10-25 1,5xD

Kopirovaci frézy

HARVLIII .
Kopirovaci frézy -::‘ uJBy 10-25 1.5xD

MaxiMet™ ’f‘;ﬁ‘;‘“ ABDF 10-20 15%D @

MaxiMet I, e ABDE 10-25 15xD

KenFeed™ w: KMDA 10-20 0,75xD \’;‘@
Hrubovaci HP -;‘:‘t RQDB 10-25 1,5XD \’i@

Hrubovaci HP

&

RKDF 10-25 1,5xD

Hrubovaci HP ‘::; RQBB 10-25 1,5%D

FMDF 10-25 1,5xD

Dokoncovaci HP

Dokoncovaci HP B ingns FSDE 10-25 1,5xD

Rohové frézy -D:';:‘r: XADA 10-16 2-4

XRDA 10-16

Rohové frézy

<_E
e e e

&
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-AOCK®
KZKENNAMETAIZ Priivodce vybérem nastroje ® Modularni frézy Duo-Lock™
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-AOCK®
Sorty a jejich popis KZKENNAMETAE

Povlaky umoZfiuji pouZiti 3 ocei

vysokych reznych rychlosti M Nerezové oceli

a jsou uréeny pro hrubovani Litina

az dokoncovani. NeZelezné materialy

Zaruvzdomé slitiny
Tvrzené materialy

<

Odolnost proti .
opotiebeni ————————> Houzevnatost

Povlak Vlastnosti sorty 05|10 |15(20 (25|30 | 35|40 |45

Karbidova sorta vyrobena z vysoce kvalitniho, jemnozrnného materiélu pro obrabéni
vSech typll materidld. Vysoka houzevnatost zarucuje fizenou rychlost opotiebeni.
Jemnozrnnd struktura zajiStuje extrémné ostré fezné hrany.

K600

Karbidova sorta se silnym PVD povlakem a optimalizovanym chemickym sloZenim
a zplisobem vyroby pro vy$si odolnost proti opotfebeni. Neporovnatelna ochrana
proti tvorbé vymold, opotiebeni na boku a vrubovému opotiebeni pfi frézovani
nerezovych oceli. Vynikajici vykonnost az do 52 HRC.

Povlakovana jemnozrnnd sorta s vicevrstvym PVD poviakem (AITiN). KC643M™ %

KCPM15

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.

KC643M

Sorty

PVD povlak (AITiN) na novém sub-mikronovém karbidovém substratu.
Tento tvrdy povlak zajiStuje vynikajici vykonnost pfi frézovani tvrzenych
materidlti (5865 HRC).

KC639M

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

KCSM15

04 KKENNAMETAE kennametal.com



KZKENNAMETAE

Kennametal na Webu

kennametal.com

NALEZNETE ZDE NEJNOVEJSi INFORMACE 0 PRODUKTECH

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

Naleznete tam informace o naich aktudlnich
kampanich a katalozich.

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

PROSIM, KONTAKTUJTE NAS

NasSi zékaznici jsou pro nas
dadleziti. Chceme vam poskytnou
nejlepsi zakaznickou podporu

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

NAJDETE ZDE | SVEHO
NEJBLIZSIHO
AUTORIZOVANEHO
DISTRIBUTORA

Kennametal nabizi produkty a sluzby
nejvyssi urovné po celém svété. Nasi
distributofi nas znaji, a co vice, znaji
vas. Védi Iépe nez kdokoli jiny v naSem
oboru jak uplatnit globalni vyhody
Kennametal ve vaSem podnikani,

ve vaSem regionu a ve vasi vyrobé.




KZKENNAMETAE

DUO-AOCK" HARVI”

Hlavni aplikace

Geometrie HARVI pro Duo-Lock™ jsou zacileny na aplikace, kde jsou doposud pouZivany karbidové stopkové frézy. Systém
Duo-Lock™ kombinuje nejvy$si pfesnost hazivosti a délkovou opakovatelnost s maximéini stabilitou rozhrani. To umoZiuje
systému Duo-Lock™ vyuZit piny potencidl feznych geometrii a sort Kennametal s flexibilitou moduldrniho systému. Je mozné
dosahnout vysokych Ubérli materidlu. Skladem je dispozici Siroké mnozstvi priimérd, rohovych radiusd, srazeni a ostrych

feznych hran.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie

Nova asymetricka geometrie HARVI se

Ctyrmi brity pro vySSi posuvy na zub.

Proménna Sroubovice pro obrabéni bez

chvéni pri vysokych hodnotach posuvd.

Nizsi tlak na feznou hranu diky specialnim
axidlnim a radidlnim Ghltim céela.

Excentrické odleh&eni zvySuje Zivotnost

nastroje diky vySSi stabilité fezné hrany.
KuZelovy tvar jadra pro nejvysSi stabilitu nastroje
pfi hrubovacich i dokoncovacich operacich.

Specialni sorty

06

Sorta KCSM15™ Beyond™ s vyjimecnou Zivotnosti nastroje
pri obrabeéni titanu a nerezovych oceli.

Sorta KCPM15™ Beyond s neporovnatelnou ochranou proti
tvorbé vymolli, opotfebeni na boku a vrubovému opotiebeni
pfi obrabéni nerezovych oceli.

Univerzalni sorta KC643M™ pro obrabéni oceli, litin,
nerezovych oceli (s chladici kapalinou) a titanu

(s chladici kapalinou).

KZKENNAMETAIZ

Rezné podminky a Zivotnost néstroje je porovnatelnd s vysoce vykonnymi karbidovymi néstroji.
Vlastni geometrie HARVI pro hrubovani a dokonCovani jednim nastrojem.

Standardni délka fezné ¢asti 1,5 x D pro snizeni poctu prdchod(.

Drazkovani pinym priimérem 1 x D zvySuje Ubéry materidlu a vyznamné zvySuje produktivitu.
Siroké nabidka valcovych a kuzelovych provedent a integrélnich adaptérd véetng CV, DV, BT a HSK.

Zakaznicka reSeni
o Mezilehlé priméry jsou k dispozici v rozsahu 10-32 mm.
¢ (Geometrie s délenim tfisky pomaha snizovat spotfebu
vykonu a zlepSuje tvorbu tfisky pfi obrabéni tézce
obrobitelnych materidll.
¢ Specidlni nastroje véetné stopek a nestandardnich
délek jsou k dispozici.
o Specidlni nastroje Ize vyrobit ze standardnich
rozmeérd polotovard.

Siroka standardni nabidka

o Rozsah prdmért 10-32 mm.

e Britové desticky s odsazenim, rohovym radiusem,
srazenim nebo ostrymi hranami.

e Integralni adaptéry snizuji pocet rozhrani pro
maximalni pfesnost.

¢ QOcelova prodlouzeni se stopkami Safe-Lock™
od HAIMER zabranuji vytahovani.

¢ Na vyzadani jsou jako standardy k dispozici
extra dlouha prodlouZzeni.

kennametal.com



KZKENNAMETAI:
I AN A

Vysoce vykonné modularni
karbidové stopkove frézy

Inteligentni zavit —
Zajistuje, aby hodnoty
Vysoce vykonné geometrie = napéti zlistaly pod
NejvysSi ubéry materidlu s moZnosti kritickymi hodnotami.
drazkovani az do 1 x D a boénim
frézovanimaz do 1,5x D
pii 50% ae.

— Treti kontaktni plocha
Pfinasi vysokou tuhost a nejvySsi
presnost s hazivosti pod 5pm.

DUO-ADOCK’
od HAIMER® a Kennametal
Asymetricka geometrie bfitu
Sniiuje vibrace. Dvouw kuzel
Vyssi jakost povrchu. Eliminuje nékladné sefizovaci procesy diky
axialni opakované presnosti do 10pum.
Technologie proménné Sroubovice 37°/ 39° -

Minimalizuje chvéni a harmonické
frekvence pro plynulej$i obrabéni.
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-).0CK® e HARVI™
HARVI e UKDV e Asymetricka geometrie bfitu KZKENNAMETAE

Modularni frézy Duo-Lock

¢ Technologie asymetrické geometrie bfitu a proménné

Sroubovice minimalizuje chvéni a harmonické frekvence 0 s
pro plynulejsi obrabéni. @

e Zavrtavaci fréza.

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

¢ Standardni polozky jsou uvedeny nize. DalSi
provedeni a povlaky jsou vyrabény na zakazku.

Detail X
Ap1 max ‘ WF CSMS
N — 4
45°
/] N M
e TR T
X ; L1
Tolerance stopkovych fréz
D1 tolerance e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073
>30 -0,050/-0,089
UKDV e 4-brité  Metrické
® prvni volba

O alternativni volba

velikost

systému
KCPM15 D1 D Ap1 max L1 CSMS WF BCH
UKDV1000X4CV 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 0,50
UKDV1200X4CV 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 0,50
UKDV1600X4CV 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 0,50
UKDV2000X4CV 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 0,50
UKDV2500X4CV 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 0,50
UKDV3200X4CV 32,00 31,00 48,00 71,20 DL32 28,00 0,50

POZNAMKA: Rezné podminky jsou uvedeny na strang O10.
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-A0CK® ¢ HARVI™
KZKENNAMETAIZ HARVI e ULDV e Asymetricka geometrie bfitu

¢ Technologie asymetrické geometrie bfitu a proménné

Sroubovice minimalizuje chvéni a harmonické frekvence U s
pro plynulejsi obrabéni. @

e Zavrtavaci fréza.

¢ Jeden nastroj pro hrubovani i dokonéovani
pro méné Casté sefizovani.

¢ Standardni polozky jsou uvedeny nize. DalSi
provedeni a povlaky jsou vyrabény na zakazku.

Ap1 max WF CcSMS
N — A
D1|— \ —“m D o
milui it
re—"| L1
Tolerance stopkovych fréz
D1 tolerance e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073
>30 -0,050/-0,089
ULDV e 4-brité e Metrické
S
e S
M|eo g
0 ® prvni volba g
E‘) O alternativni volba -Ea
° £
o ©
g
velikost =
systému
KCSM15 D1 D Ap1 max L1 CSMS WF Re
ULDV1000X4CQE 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 0,50
ULDV1000X4CQG 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 1,00
ULDV1000X4CQJ 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 1,50
ULDV1200X4CQE 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 0,50
ULDV1200X4CQG 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 1,00
ULDV1200X4CQJ 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 1,50
ULDV1200X4CQL 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 2,50
ULDV1600X4CQG 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 1,00
ULDV1600X4CQJ 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 1,50
ULDV1600X4CQK 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 2,00
ULDV1600X4CQL 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 2,50
ULDV1600X4CQM 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 3,00
ULDV2000X4CQG 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 1,00
ULDV2000X4CQK 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 2,00
ULDV2000X4CQL 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 2,50
ULDV2000X4CQM 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 3,00
ULDV2000X4CQN 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 4,00
ULDV2500X4CQL 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 2,50
ULDV2500X4CQN 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 4,00
ULDV3200X4CQL 32,00 31,00 48,00 71,70 DL32 28,00 2,50
ULDV3200X4CQN 32,00 31,00 48,00 71,70 DL32 28,00 4,00

POZNAMKA: Rezné podminky jsou uvedeny na strang O11.

kennametal.com KZKENNAMETAK 09



Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-).0CK® e HARVI™
Rezné podminky KZKENNAMETAE

Modularni frézy Duo-Lock

HARVI ¢ UKDV ¢ Asymetricka geometrie bfitu

D
s
szr:;fzrlfgszﬁf‘('é‘)“’ Krétké stredni dlouhé DOporu%er?%gg:il:x fr:'?ézz:\?égiz(A)r.nmIZUb)
P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
s adaptérem
KCPM15 KCPM15 KCPM15
A B Rezna rychlost Rezna rychlost Rezna rychlost Primér D1
—ve —ve —-ve
Materialova m/min m/min m/min
skupina ap ae ap min max | min max | min max | mm | 10,0 | 12,0 | 16,0 | 20,0 | 25,0 | 32,0
0 | 1,5xD | 0,5xD 1xD 150 | — | 200 | 185 | - | 180 | 135 | - | 180 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
1 | 15xD | 05xD 1xD 150 | - | 200 | 135 | - | 180 | 135 | - | 180 fz {0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
2 | 1,5xD | 05xD 1xD 140 | - | 190 | 126 | - | 171 126 | - | 171 fz {0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
3 | 1,5xD | 05xD 1xD 120 | - | 160 | 108 | - | 144 | 108 | - | 144 fz | 0,051 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
4 | 1,5xD | 04xD | 0,75xD 90 - | 150 81 - | 135 81 - | 135 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
5 | 1,5xD | 0,4xD 1xD 60 - | 100 51 - 85 48 - 80 fz | 0,041 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
6 | 1,5xD | 04xD | 0,75xD 50 - 75 | 425 | - [63,75| 40 - 60 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 1,5xD | 0,4xD 1xD 90 - | 115 72 - 92 63 - | 80,5 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
M| 2 | 15xD | 04xD 1xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz | 0,041 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
3 | 15xD | 04xD 1xD 60 - 70 48 - 56 42 - 49 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 1,5xD | 0,3xD | 0,3xD 50 - 90 40 - 72 30 - 54 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
2 | 1,5xD | 0,3xD | 03xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
3 | 15xD | 03xD | 03xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
4 | 1,5xD | 04xD 1xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 fz | 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071 | 0,077

POZNAMKA: Tato doporugeni mohou byt upravena pro dosaZeni optimalnich vysledka.
VysSi fezna rychlost je vyuzivana pfi dokonc¢ovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materidlu v rdmci materidlové skupiny.
VlySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkach. Upravte prosim fezné podminky podle stability systému.
P¥i bo&nim frézovani s ap vétsim nez 1 x D snizte posuv fz 0 20%!
Pfi drézkovani plnym priimérem nedoporuéujeme nastroje s valcovymi stopkami.

010 KKENNAMETAE kennametal.com



Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-A0CK® ¢ HARVI™
KZKENNAMETAE Rezné podminky

HARVI ¢ ULDV ¢ Asymetricka geometrie bfitu

D
7y
szr:;fzrlfgszﬁf‘('é‘)“’ Krétké stredni dlouhé DOporu%er?%gg:il:x fr:'?ézz:\?égiz(A)r.nmIZUb)
P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
s adaptérem
KCSM15 KCSM15 KCSM15
A B Rezna rychlost Rezna rychlost Rezna rychlost Primér D1
—ve - ve —-ve
Materialova m/min m/min m/min

skupina ap ae ap min max | min max | min max | mm | 10,0 | 12,0 | 16,0 | 20,0 | 25,0 | 32,0
0 | 1,5xD | 0,5xD 1xD 150 | - | 200 | 1385 | - | 180 | 135 | - | 180 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
1 | 15xD | 05xD 1xD 150 | - | 200 | 135 | - | 180 | 135 | - | 180 fz {0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
2 | 1,5xD | 05xD 1xD 140 | - | 190 | 126 | - | 171 126 | - | 171 fz {0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
3 | 1,5xD | 05xD 1xD 120 | - | 160 | 108 | - | 144 | 108 | - | 144 fz | 0,051 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
4 | 1,5xD | 04xD | 0,75xD | 90 - | 150 81 - | 135 81 - | 135 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
5 | 1,5xD | 0,4xD 1xD 60 - | 100 51 - 85 48 - 80 fz | 0,041 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
6 | 1,5xD | 04xD | 0,75xD | 50 - 75 | 425 | - [63,75| 40 - 60 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 |15xD | 04xD 1xD 90 - | 115 72 - 92 63 - | 80,5 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105

M| 2 | 15xD | 04xD 1xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz | 0,041 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
3 | 15xD | 04xD 1xD 60 - 70 48 - 56 42 - 49 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 | 15xD | 05xD 1xD 120 | - | 150 | 108 | - | 135 | 108 | - | 135 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106 %
2 | 1,5xD | 05xD 1xD 110 | - | 140 99 - | 126 99 - | 126 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105 ]
3 | 1,5xD | 05xD 1xD 110 | - | 130 99 - | 117 99 - | 117 fz | 0,041 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084 'g
1| 15xD | 03xD | 0,3xD 50 - 90 40 - 72 30 - 54 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105 i
2 | 1,5xD | 03xD | 03xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057 ~§
3| 15xD | 03xD | 03xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057 E
4 | 1,5xD | 04xD 1xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 fz | 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071 | 0,077 S
1| 15xD | 04xD | 0,75xD 80 - | 140 64 - | 112 | 48 - 84 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087 '§
2 | 1,5xD | 02xD | 05xD 70 - | 120 56 - 96 42 - 72 fz {0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062 =

POZNAMKA: Niz&i Fezna rychlost je vyuzivana pi vysokych Ubérech nebo pii vyssi tvrdosti materialu v ramei materidlové skupiny.
Vy$8i fezné rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materidlu v rdmci materialové skupiny.
ViySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkach. Upravte prosim fezné podminky podle stability systému.
PFi boénim frézovani s ap vétsim nez 1 x D snizte posuv fz 0 20%!
Pfi drézkovani plnym priimérem nedoporuéujeme nastroje s valcovymi stopkami.
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-).0CK® e HARVI™
HARVI Il « UCDV e Asymetrickd geometrie bfitu KZKENNAMETAE

Modularni frézy Duo-Lock

¢ Technologie asymetrické geometrie bfitu a proménné A

Sroubovice minimalizuje chvéni a harmonické frekvence \Q 0 >
pro plynulejsi obrabéni. %

* Nelze zavrtavat v ose z.
e Zanofovani az do 3°.
® Geometrie s péti bfity umozfiuje drazkovani az do 1 x D.
¢ Jeden nastroj pro hrubovani i dokon&ovani
pro méné Casté sefizovani.
e Standardni poloZky jsou uvedeny nize. Dal$i
provedeni a povlaky jsou vyrabény na zakazku.

Detail X
Ap1 max

L | |
“5% 1| N i '\%LD

BCH \

| G

=ttt

X7 L1
Tolerance stopkovych fréz
D1 tolerance e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073
>30 -0,050/-0,089
UCDV e 5-brité e Metrické
P )
Mle ® prvni volba
@‘) ° O alternativni volba
¢}
¢}
velikost
systému
KCPM15 D1 D Ap1 max L1 CSMS WF BCH
UCDV1000X5CV 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 0,50
UCDV1200X5CV 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 0,50
UCDV1600X5CV 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 0,50
UCDV2000X5CV 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 0,50
UCDV2500X5CV 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 0,50
UCDV3200X5CV 32,00 31,00 48,00 71,20 DL32 28,00 0,50

POZNAMKA: Rezné podminky jsou uvedeny na strang O14.
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-A0CK® ¢ HARVI™
KZKENNAMETAIZ HARVI Il « UDDV e Asymetricka geometrie bfitu

¢ Technologie asymetrické geometrie bfitu a proménné A )
Sroubovice minimalizuje chvéni a harmonické frekvence \Q >
pro plynulejsi obrabéni. %

* Nelze zavrtavat v ose z.

e Zanofovani az do 3°.
® Geometrie s péti bfity umozfiuje drazkovani az do 1 x D.
¢ Jeden néstroj pro hrubovani i dokonéovani
pro méné Casté sefizovani.
e Standardni polozky jsou uvedeny nize. Dalsi
provedeni a povlaky jsou vyrabény na zakazku.

Ap1 max WE CcSMs
| /m
D1 = D
1 et A+
Re | L1
Tolerance stopkovych fréz
D1 tolerance e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073
>30 -0,050/-0,089
£
UDDV e 5-bfité e Metrické I
a
e 3
M =
® prvni volba c
Ei) O alternativni volba %’
D 3
5 =
velikost
systému
KC643M D1 D Ap1 max L1 CSMS WF Re
UDDV1000X5CQE 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 0,50
UDDV1000X5CQG 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 1,00
UDDV1000X5CQJ 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 1,50
UDDV1200X5CQE 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 0,50
UDDV1200X5CQG 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 1,00
UDDV1200X5CQJ 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 1,50
UDDV1200X5CQL 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 2,50
UDDV1600X5CQG 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 1,00
UDDV1600X5CQJ 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 1,50
UDDV1600X5CQK 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 2,00
UDDV1600X5CQL 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 2,50
UDDV1600X5CQM 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 3,00
UDDV2000X5CQG 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 1,00
UDDV2000X5CQK 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 2,00
UDDV2000X5CQL 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 2,50
UDDV2000X5CQM 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 3,00
UDDV2000X5CQN 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 4,00
UDDV2500X5CQL 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 2,50
UDDV2500X5CQN 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 4,00
UDDV3200X5CQL 32,00 31,00 48,00 71,70 DL32 28,00 2,50
UDDV3200X5CQN 32,00 31,00 48,00 71,70 DL32 28,00 4,00

POZNAMKA: Rezné podminky jsou uvedeny na strané O15.
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-).0CK® e HARVI™
Rezné podminky KZKENNAMETAE

Modularni frézy Duo-Lock

HARVI Il « UCDV ¢ Asymetrickd geometrie bfitu

D
“
szr:;fzrlfgszﬁf‘('é‘)“’ Krétké stredni dlouhé DOporu%er?%gg:il:x fr:'?ézz:\?égiz(A)r.nmIZUb)
P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
s adaptérem
KCPM15 KCPM15 KCPM15
A B Rezna rychlost Rezna rychlost Rezna rychlost Priimér D1
—ve - ve —-ve
Materialova m/min m/min m/min
skupina ap ae ap min max | min max | min max | mm | 10,0 | 12,0 | 16,0 | 20,0 | 25,0 | 32,0
0 | 1,5xD | 05xD 1xD 150 | — | 200 | 1385 | - | 180 | 135 | - | 180 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
1 | 15xD | 05xD 1xD 150 | - | 200 | 135 | - | 180 | 135 | - | 180 fz {0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
2 | 1,5xD | 05xD 1xD 140 | - | 190 | 126 | - | 171 126 | - | 171 fz {0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
3 | 1,5xD | 05xD 1xD 120 | - | 160 | 108 | - | 144 | 108 | - | 144 fz | 0,051 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
4 | 1,5xD | 04xD | 0,75xD | 90 - | 150 81 - | 135 81 - | 135 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
5 | 1,5xD | 0,4xD 1xD 60 - | 100 51 - 85 48 - 80 fz | 0,041 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
6 | 1,5xD | 04xD | 0,75xD | 50 - 75 | 425 | - [63,75| 40 - 60 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 |15xD | 04xD 1xD 90 - | 115 72 - 92 63 - | 80,5 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
M| 2 | 15xD | 04xD 1xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz | 0,041 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
3 | 15xD | 04xD 1xD 60 - 70 48 - 56 42 - 49 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 | 15xD | 05xD 1xD 120 | - | 150 | 108 | — | 135 | 108 | - | 135 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
2 | 1,5xD | 0,5xD 1xD 110 | - | 140 99 - | 126 99 - | 126 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
3 | 1,5xD | 05xD 1xD 110 | - | 130 99 - | 117 99 - | 117 fz | 0,041 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
1| 15xD | 03xD | 0,3xD 50 - 90 40 - 72 30 - 54 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
2 | 1,5xD | 03xD | 03xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
3| 15xD | 03xD | 03xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
4 | 1,5xD | 04xD 1xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 fz | 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071 | 0,077
1| 15xD | 04xD | 0,75xD 80 - | 140 64 - | 112 | 48 - 84 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
2 | 1,5xD | 02xD | 05xD 70 - | 120 56 - 96 42 - 72 fz {0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062

POZNAMKA: Niz&i Fezna rychlost je vyuzivana pii vysokych Ubérech nebo pii vyssi tvrdosti materialu v ramei materialové skupiny.
Vys8i fezné rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materidlu v rdmci materialové skupiny.
VlySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkach. Upravte prosim fezné podminky podle stability systému.
P¥i bo¢nim frézovani s ap vétsim nez 1 x D snizte posuv fz 0 20%!
P¥i drézkovani plnym priimérem nedoporuéujeme nastroje s valcovymi stopkami.
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-A0CK® ¢ HARVI™
KZKENNAMETAE Rezné podminky

HARVI Il « UDDV ¢ Asymetrickd geometrie bfitu

szr:;fzrlfgszﬁf‘('é‘)“’ Krétké stredni dlouhé DOporu%er?%gg:il:x fr:'?ézz:\?égiz(A)r.nmIZUb)
P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
s adaptérem
KC643M KC643M KC643M
A B Rezna rychlost Rezna rychlost Rezna rychlost Priimér D1
—ve —ve —-ve

Materialova m/min m/min m/min
skupina ap ae ap min max | min max | min max | mm | 10,0 | 12,0 | 16,0 | 20,0 | 25,0 | 32,0
5 | 1,5xD | 04xD 1xD 60 - | 100 51 - 85 48 - 80 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
6 | 1,5xD | 04xD | 0,75xD 50 - 75 | 425 | - [63,75| 40 - 60 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 | 15xD | 03xD | 03xD 50 - 90 40 - 72 30 - 54 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
2 | 1,5xD | 03xD | 03xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
3 | 15xD | 03xD | 03xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
4 | 1,5xD | 04xD 1xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 fz | 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071 | 0,077
1 | 15xD | 04xD | 0,75xD 80 - | 140 64 - | 112 48 - 84 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
2 | 1,5xD | 02xD | 05xD 70 - | 120 56 - 96 42 - 72 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062

POZNAMKA: Niz&i fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych Ubérech nebo pfi vy&si tvrdosti materialu v rimci materialové skupiny.
VlySe uvedené parametry jsou zaloZeny na ideélnich pracovnich podminkéch. Upravte prosim fezné podminky podle stability systému.
Pfi bo¢nim frézovani s ap vétsim nez 1 x D snizte posuv fz 0 20%!
Pfi drazkovani plnym primérem nedoporucujeme nastroje s valcovymi stopkami.

Modularni frézy Duo-Lock
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-)\.OCK® e HARVI™
HARVI Il e UJDV e Asymetricka geometrie bfitu ® Excentrické odsazeni KZKENNAMETAI:

Modularni frézy Duo-Lock

¢ Technologie asymetrické geometrie bfitu a proménné

Sroubovice minimalizuje chvéni a harmonické frekvence pro U A
plynulejsi obrabéni. %

e Zavrtavaci fréza.

¢ Optimalizovana geometrie pro obrabéni titanu.

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

¢ Standardni polozky jsou uvedeny nize. DalSi
provedeni a povlaky jsou vyrdbény na zakazku.

Ap1 max WE csMs
T\ M- }
T | \\\ \M ’
Rf/ L1
Tolerance stopkovych fréz
D1 tolerance e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073
>30 -0,050/-0,089
UJDV e 6-biité s vybrusem excentrického odsazeni ® Metrické
p [
M| e
® prvni volba
Ei) O alternativni volba
°
O
velikost
systému
KCSM15 D1 D Ap1 max L1 CSMS WF Re
UJDV1000X6CQE 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 0,50
UJDV1000X6CQG 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 1,00
UJDV1000X6CQJ 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 1,50
UJDV1200X6CQE 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 0,50
UJDV1200X6CQG 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 1,00
UJDV1200X6CQJ 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 1,50
UJDV1200X6CQL 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 2,50
UJDV1600X6CQG 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 1,00
UJDV1600X6CQJ 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 1,50
UJDV1600X6CQK 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 2,00
UJDV1600X6CQL 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 2,50
UJDV1600X6CQM 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 3,00
UJDV2000X6CQG 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 1,00
UJDV2000X6CQK 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 2,00
UJDV2000X6CQL 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 2,50
UJDV2000X6CQM 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 3,00
UJDV2000X6CQN 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 4,00
UJDV2500X6CQL 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 2,50
UJDV2500X6CQN 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 4,00
UJDV3200X6CQL 32,00 31,00 48,00 71,70 DL32 28,00 2,50
UJDV3200X6CQN 32,00 31,00 48,00 71,70 DL32 28,00 4,00

POZNAMKA: Rezné podminky jsou uvedeny na strané O17.
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-A0CK® ¢ HARVI™
KZKENNAMETAE Rezné podminky

HARVI III™ » UJDV » Asymetrickd geometrie bfitu ® Hrubovaci

e faL A Lo A Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub)
Bocni frézovani (A) kratké stredni dlouhé pri boénim frézovani (A).
s adaptérem
KCSM15 KCSM15 KCSM15
A . . N Pr&imér D1
Rezna rychlost — vc | Rezna rychlost — vc | Rezna rychlost — ve
m/min m/min m/min
Materialova|
skupina ap ae min max | min max | min max | mm | 10,0 | 120 | 16,0 | 20,0 | 25,0 | 32,0
4 | Apmax | 0,4xD 90 - 150 81 - 135 81 - 135 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
5 | Apmax | 0,4xD 60 - 100 51 - 85 48 - 80 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
1 | Apmax | 04xD 90 - 115 72 - 92 63 - 80.5 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
M | 2 [ Apmax | 0,4xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
3 | Apmax | 0,4xD 60 - 70 48 - 56 42 - 49 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 | Apmax | 04xD 50 - 90 40 - 72 30 - 54 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
2 | Apmax | 04xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz |0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
3 | Apmax | 0,4xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
4 | Apmax | 0,4xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 fz | 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071 | 0,077
1 | Apmax | 0,4xD 80 - 140 64 - 112 48 - 84 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
2 | Apmax | 0,4xD 70 - 120 56 - 96 42 - 72 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062

POZNAMKA: Niz&i fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych Ubérech nebo pfi vy$si trdosti materialu v ramci materialové skupiny. S
Vy$8i fezna rychlost je vyuzivana pii dokoncovacich operacich nebo pii niz&i tvrdosti materiélu v ramci materidlové skupiny. S
ViySe uvedené parametry jsou zaloZeny na ideélnich pracovnich podminkéch. Upravte prosim fezné podminky podle stability systému. S
Pfi bo¢nim frézovani s ap vétsim nez 1 x D snizte posuv fz 0 20%! a
Pfi drazkovani pinym primérem nedoporucujeme nastroje s valcovymi stopkami. =
N
HARVI II™ e UJDV ¢ Asymetrickd geometrie bfitu ¢ DokonCovaci =
=]
o
=
e il . . o . Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub)
Bocni frézovani (A) kratké stredni dlouhé pri boénim frézovani (A).
s adaptérem
KCSM15 KCSM15 KCSM15
A B N B Pramér D1
Rezna rychlost — vc | Rezna rychlost — vc | Rezna rychlost — vc
m/min m/min m/min
Materialova

skupina ap ae min max | min max | min max | mm | 10,0 | 12,0 | 16,0 | 20,0 | 25,0 | 32,0

4 | Apmax | 0,06xD | 171 - 285 | 153,9 - 256,5 | 153,9 - 256,5 | fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087

5 | Apmax [0,06xD| 114 - 190 | 96.9 - 161,5 | 91,2 - 152 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084

1 | Apmax [0,06xD | 171 - 218,5 | 136,8 - 174,8 | 119,7 - [152,95| fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105

M | 2 | Apmax |0,06xD| 114 - 152 | 91.2 - 1216 | 79,8 - 106,4 | fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084

3 | Apmax [0,06xD | 114 - 133 | 91.2 - 106,4 | 79,8 - 93,1 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062

1 | Apmax [0,06xD| 95 - 171 76 - 136,8 | 57 - 1026 | fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105

2 | Apmax |0,06xD | 47,5 - 76 38 - 60.8 | 28,5 - 45,6 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057

3 | Apmax [0,06xD | 47,5 - 76 38 - 60.8 | 28,5 - 45,6 fz | 0,027 | 0,082 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057

4 | Apmax |0,06xD | 95 - 114 76 - 91.2 57 - 68,4 fz | 0,088 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071 | 0,077

1 | Apmax [0,06xD | 152 - 266 | 121,6 - 212,8 | 91,2 - 159,6 | fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087

2 | Apmax |[0,06xD | 133 - 228 | 106,4 - 182,4 | 79,8 - 136,8 | fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062

POZNAMKA: Nizsi fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych tbérech nebo pfi vyssi tvrdosti materidlu v rimci materialové skupiny.
Vy§Si fezna rychlost je vyuzivana pii dokon¢ovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materidlu v rdmci materialové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na ideélnich pracovnich podminkach. Upravte prosim fezné podminky podle stability systému.
P¥i bo¢nim frézovani s ap vétsim nez 1 x D snizte posuv fz 0 20%!
P¥i drazkovani plnym primérem nedoporucujeme nastroje s valcovymi stopkami.
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Modularni frézy Duo-Lock

Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-)\.OCK® e HARVI™
Kulové frézy HARVI e UKBV e Asymetricka geometrie bfitu

¢ Technologie asymetrické geometrie bfitu a proménné
Sroubovice minimalizuje chvéni a harmonickeé frekvence

pro plynulejsi obrabéni.

e Zavrtavaci fréza.

e Jeden néstroj pro hrubovani i dokon€ovani

pro méné Casté sefizovani.

¢ Standardni polozky jsou uvedeny nize. DalSi
provedeni a povlaky jsou vyrabény na zakazku.

UKBV e 4-bfité kulové frézy e Metrické

Ap1 max

D1

L1

o

CSMS

KZKENNAMETAE

T NS

=

I

| m—"

Tolerance stopkovych fréz

D1 tolerance e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073

® prvni volba
O alternativni volba

velikost
systému
KCPM15 D1 D Ap1 max L1 CSMS WF

UKBV1000X4CN 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00
UKBV1200X4CN 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50
UKBV1600X4CN 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00
UKBV2000X4CN 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00
UKBV2500X4CN 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. 020.
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-A0CK® ¢ HARVI™
KZKENNAMETAIZ Kulové frézy HARVI Il e UJBV e Asymetricka geometrie bfitu ® Excentrické odsazeni

¢ Technologie asymetrické geometrie bfitu a proménné

&roubovice minimalizuje chvéni a harmonické frekvence @ =3
pro plynulejsi obrabéni. %

e Zavrtavaci fréza.
¢ Optimalizovana geometrie pro obrabéni titanu.
¢ Jeden nastroj pro hrubovani i dokonCovani
pro méné Casté sefizovani.
¢ Standardni polozky jsou uvedeny nize. Dalsi
provedeni a povlaky jsou vyrdbény na zakazku.
Ap1 max WF CSMS

Q
I
|
[—a

L1

Tolerance stopkovych fréz

D1 tolerance e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073
UJBV e 6-biité kulové frézy s vybrusem excentrického odsazeni ® Metrické E]
-
g
0 a
M|e g
© ® prvni volba =
O alternativni volba .g
O =
- g
velikost
systému
KCSM15 D1 D Ap1 max L1 CSMS WF
UJBV1000X6CN 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00
UJBV1200X6CN 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50
UJBV1600X6CN 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00
UJBV2000X6CN 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00
UJBV2500X6CN 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00

POZNAMKA: Rezné podminky viz. str. 021-022.
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-).0CK® e HARVI™
Rezné podminky KZKENNAMETAE

Modularni frézy Duo-Lock

Kulové frézy HARVI « UKBV * Asymetrickda geometrie bfitu ® Hrubovaci ® Dokonéovaci

O TE>
e
szr:;fzrlfgszﬁf‘('é‘)“’ Krétké stredni dlouhé DOporu%er?%gg:il:x fr:'?ézz:\?égiz(A)r.nmIZUb)
P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
s adaptérem
KCPM15 KCPM15 KCPM15
A B Rezna rychlost Rezna rychlost Rezna rychlost Primér D1
—ve —ve —-ve
Materialova m/min m/min m/min

skupina ap ae ap min max | min max | min max | mm 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
0 |125xD| 0,5xD 1xD 150 | - | 200 | 1385 | - | 180 | 135 | - | 180 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105

1 |1,25xD| 0,5xD 1xD 150 | - | 200 | 185 | - | 180 | 135 | - | 180 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105

2 |125xD| 0,5xD 1xD 140 | - | 190 | 126 | - | 171 126 | - | 171 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105

3 |125xD| 05xD 1xD 120 | - | 160 | 108 | - | 144 | 108 | - | 144 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097

4 |125xD| 0,4xD | 0,75xD 90 - | 150 81 - | 135 81 - | 135 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083

5 |125xD| 04xD 1xD 60 - | 100 51 - 85 48 - 80 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077

6 |125xD| 04xD | 0,75xD 50 - 75 | 425 | - [63,75| 40 - 60 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060

1 |1,25xD| 04xD 1xD 90 - | 115 72 - 92 63 - | 80,5 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097

M| 2 |125xD| 04xD 1xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077
3 |125xD| 0,4xD 1xD 60 - 70 48 - 56 42 - 49 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060

1 |1,25xD| 0,5xD 1xD 120 | - | 150 | 108 | - | 135 | 108 | - | 135 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105

2 |125xD| 05xD 1xD 110 | - | 140 99 - | 126 99 - | 126 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097

3 |125xD| 05xD 1xD 110 | - | 130 99 - | 117 99 - | 117 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077

1 1xD | 0,3xD | 0,3xD 50 - 90 40 - 72 30 - 54 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097

2 1xD | 03xD | 0,3xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052

3 |125xD| 0,3xD | 03xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052

4 |125xD| 0,4xD 1xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 fz 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071

1 |125xD| 04xD | 0,75xD 80 - | 140 64 - | 112 48 - 84 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083

2 |125xD| 02xD | 05xD 70 - | 120 56 - 96 42 - 72 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060

POZNAMKA: Niz&i Fezna rychlost je vyuzivana pi vysokych bérech nebo pi vyssi tvrdosti materialu v rimci materidlové skupiny.
Vy$8i fezna rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materilu v rdmci materialové skupiny.
ViySe uvedené parametry jsou zaloZeny na ideélnich pracovnich podminkéch. Upravte prosim fezné podminky podle stability systému.
PFi boénim frézovani s ap vétsim nez 1 x D snizte posuv fz 0 20%!
P¥i drazkovani pinym priimérem nedoporuéujeme nastroje s valcovymi stopkami.
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-A0CK® ¢ HARVI™
KZKENNAMETAE Rezné podminky

Kulové frézy HARVI lIl « UJBV ¢ Asymetricka geometrie bfitu ¢ Hrubovaci

< 2 W
=t +
Boéni frézovani (A) kratké stredni dlouhé °°P°'”(;?{;gg:i‘l‘1‘]’ fr:'zélzz:‘:)a’giz(zrm/ zub)
s adaptérem
KCSM15 KCSM15 KCSM15
A N N . Priimér D1
Rezna rychlost — vc | Rezna rychlost — vc | Rezna rychlost — vc
m/min m/min m/min
Materialova|

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

0 | Apmax | 0,4xD | 150 - 200 135 - 180 135 - 180 fz 0,052 | 0,060 | 0,073 | 0,082 | 0,089

1 | Apmax | 0,4xD | 150 - 200 135 - 180 135 - 180 fz 0,052 | 0,060 | 0,073 | 0,082 | 0,089

2 | Apmax | 04xD | 140 - 190 126 - 171 126 - 171 fz 0,052 | 0,060 | 0,073 | 0,082 | 0,089

3 | Apmax | 0,4xD | 120 - 160 108 - 144 108 - 144 fz 0,044 | 0,051 0,063 | 0,073 | 0,082

4 | Apmax | 0,4xD 90 - 150 81 - 135 81 - 135 fz 0,039 | 0,045 | 0,055 | 0,064 | 0,070

5 | Apmax | 0,4xD 60 - 100 51 - 85 48 - 80 fz 0,035 | 0,041 0,050 | 0,058 | 0,066

6 | Apmax | 0,4xD 50 - 75 42,5 - 63,75 | 40 - 60 fz 0,029 | 0,034 | 0,041 0,047 | 0,051

1 | Apmax | 0,4xD 90 - 115 72 - 92 63 - 80,5 fz 0,044 | 0,051 0,063 | 0,073 | 0,082

M| 2 | Apmax | 0,4xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz 0,035 | 0,041 0,050 | 0,058 | 0,066

3 | Apmax | 04xD 60 - 70 48 - 56 42 - 49 fz 0,029 | 0,034 | 0,041 0,047 | 0,051

1 | Apmax | 0,4xD | 120 - 150 108 - 135 108 - 135 fz 0,052 | 0,060 | 0,073 | 0,082 | 0,089
2 | Apmax | 04xD | 110 - 140 99 - 126 99 - 126 fz 0,044 | 0,051 0,063 | 0,073 | 0,082 ]
3 | Apmax | 04xD | 110 - 130 99 - 117 99 - 117 fz 0,035 | 0,041 0,050 | 0,058 | 0,066 _|?
1 | Apmax | 0,4xD 50 - 90 40 - 72 30 - 54 fz 0,044 | 0,051 0,063 | 0,073 | 0,082 S
2 | Apmax | 0,4xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,023 | 0,027 | 0,034 | 0,039 | 0,044 i
3 | Apmax | 0,4xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,023 | 0,027 | 0,034 | 0,039 | 0,044 ‘E’
4 | Apmax | 0,4xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 fz 0,032 | 0,037 | 0,046 | 0,054 | 0,060 E
1 | Apmax | 0,4xD 80 - 140 64 - 112 48 - 84 fz 0,039 | 0,045 | 0,055 | 0,064 | 0,070 *:;
2 | Apmax | 04xD 70 - 120 56 - 96 42 - 72 fz 0,029 | 0,034 | 0,041 0,047 | 0,051 3
=

POZNAMKA: Nizsi fezna rychlost je vyuzivéna pii vysokych Ubérech nebo pfi vyssi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
VysSi fezna rychlost je vyuzivana pfi dokonc¢ovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materidlu v rdmci materialové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkéch. Upravte prosim fezné podminky podle stability systému.
Pfi bo€nim frézovani s ap vétsim nez 1 x D snizte posuv fz 0 20%!
Pfi drazkovani plnym primérem nedoporucujeme nastroje s valcovymi stopkami.
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-).0CK® e HARVI™
Rezné podminky KZKENNAMETAE

Modularni frézy Duo-Lock

Kulové frézy HARVI lIl « UJBV * Asymetricka geometrie bfitu ® Dokon¢ovaci

< 2 W
=t +
Boéni frézovani (A) kratké stredni dlouhé °°P°'”(;?{;gg:i‘l‘1‘]’ fr:'zélzz:‘:)a’giz(zrm/ zub)
s adaptérem
KCSM15 KCSM15 KCSM15
A . . N Primér D1
Rezna rychlost — vc | Rezna rychlost — vc | Rezna rychlost — vc
m/min m/min m/min
Materialova|
skupina ap ae min max | min max min max | mm 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
0 | Apmax | 0,06 xD | 285 - 380 | 257 - 342 | 257 - 342 fz 0,061 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105
1 | Apmax [0,06xD | 285 - 380 | 257 - 342 | 257 - 342 fz 0,061 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105
2 | Apmax [0,06xD | 266 - 361 239 - 325 | 239 - 325 fz 0,061 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105
3 | Apmax | 0,06xD| 228 - 304 | 205 - 274 | 205 - 274 fz 0,051 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097
4 | Apmax | 0,06xD | 171 - 285 | 154 - 257 154 - 257 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083
5 | Apmax |0,06xD| 114 - 190 97 - 162 91 - 152 fz 0,041 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077
6 | Apmax |0,06xD| 95 - 143 81 - 121 76 - 114 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060
1 | Apmax [0,06xD | 171 - 219 137 - 175 120 - 153 fz 0,051 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097
M | 2 | Apmax |0,06xD| 114 - 152 91 - 122 80 - 106 fz 0,041 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077
3 | Apmax [0,06xD | 114 - 133 91 - 106 80 - 93 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060
1 | Apmax [0,06xD | 228 - 285 | 205 - 257 | 205 - 257 fz 0,061 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105
2 | Apmax |0,06xD | 209 - 266 188 - 239 188 - 239 fz 0,051 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097
3 | Apmax 0,06 xD | 209 - 247 188 - 222 188 - 222 fz 0,041 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077
1 | Apmax [0,06xD | 95 - 171 76 - 137 57 - 103 fz 0,051 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097
2 | Apmax |0,06xD| 48 - 76 38 - 61 29 - 46 fz 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052
3 | Apmax |0,06xD | 48 - 76 38 - 61 29 - 46 fz 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052
4 | Apmax [0,06xD| 95 - 114 76 - 91 57 - 68 fz 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071
1 | Apmax [0,06xD | 152 - 266 | 122 - 213 91 - 160 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083
2 | Apmax [0,06xD | 133 - 228 106 - 182 80 - 137 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060

POZNAMKA: Nizsi fezna rychlost je vyuzivéna pii vysokych Ubérech nebo pfi vyssi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
VysSi fezna rychlost je vyuzivana pfi dokonc¢ovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materidlu v rdmci materialové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkéch. Upravte prosim fezné podminky podle stability systému.
Pfi bo€nim frézovani s ap vétsim nez 1 x D snizte posuv fz 0 20%!
Pfi drazkovani plnym primérem nedoporucujeme nastroje s valcovymi stopkami.

022 KKENNAMETAE kennametal.com



Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-AOCK®
KZKENNAMETAIZ Piklady aplikaci

Duo-Lock™ HARVI™ I Duo-Lock™ HARVI

o Celni frézovani materidlu (1215). e Hrubovani drazky pro pfipevnéni sensoru do litiny.
o \/néjSi chlazeni emulzi. o \/néjSi chlazeni emulzi.
e Soucasné feSeni karbidovym nastrojem. e Soucasné feSeni karbidovym nastrojem.

RESENI
° Ve 213 m/min ° Ve 58 m/min
o f, 0,05 mm/zub o f, 0,065 mm/zub
® ap 1,27 mm ® ap 22 mm
® 3 12,0 mm ® 3 8,0 mm

40% vySSi posuv na zub.
15% nérst v fezné rychlosti.
Dobra jakost povrchu a minimalini opotrebenti britd.

Nizsi opotrebeni.
Stabilni proces obrabéni.

o KratSi ¢as obrabéni. Bez neocekavaného zlomeni nastroje jako
VlySSi produktivita. u konkurencnich karbidovych néstroj.
Niz$i naklady na nastroje. Stabilni obrabéci proces.

(pokracovani na dalsf strané)
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-AOCK®

Pfiklady aplikaci

KZKENNAMETAIZ

(pokracovani na dal$i strané)

Duo-Lock™ HARVI™ I

Dokoncovani tvari s lehce prerusovanym rezem.
Obrabéni planzet materidld X20Cr a X22Cr (M3).
VnéjSi chlazeni emulzi.

Soucasné feSeni karbidovym néstrojem.

RESENi

LA 350 m/min

o f, 0,12 mm/zub
® ap 0,5 mm

® 3 4,0 mm

2iv0tnost nastroje se zvySila z 34 na 103 ks.
Cas obrabéni se zkratil 0 50%.

Vly$Si produktivita.
Snizeni naklada diky trojnasobné Zivotnosti nastroje.
Vly$Si jakost povrchu.

Duo-Lock™ HARVI 1

Tvrdé obrabéni — bocni frézovani.
Tvrzené oceli (17—4 PH) — 35 HRC.
Vngjsi chlazeni emulzi.

Soucasné feSeni karbidovym nastrojem.

LA 224 m/min

o f, 0,113 mm/zub
® ap 15,25 mm

® 3 0,76 mm

15% ndrdst v fezné rychlosti.
Dobra jakost povrchu a minimalni opotiebeni britd.

Vly$Si produktivita.

Velké vyloZeni.
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Nastroje pro obrabéni kompozitnich materialt CFRP

KCNO5™

Pro obrabéni naroénych polymerd s uhlikovymi viakny CFRP
a nezeleznych komponentt. Karbidové frézy KCNO5 zajistuji
vynikajici Zivotnost a lepSi jakosti povrchii diky vylepSenému
provedeni fezné hrany.

¢ Vynikajici Zivotnost nastroje diky diamantovému povlaku KCNO5.

Vlastni substréat zlepSuje pfilnavost povlaku a prodluzuje zivotnost nastroje.

Konstrukce sniZuje vylamovani a tvorbu otfep.

Tlakové kopirovaci frézy pro ofezavaci operace.
¢ Levostranné zavrtavaci a kulové frézy pro obrabéni dutin.

¢ Technické kopirovaci frézy pro nejvyssi Ubéry materialu.

autorizovaného distributora Kennametal.
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KZKENNAMETAE

DUO-).0CK" MaxiMet"

Vysoce vykonné modularni karbidove stopkove frezy

Hlavni aplikace

Systém MaxiMet zarucuje vyjimecné ubéry materialu kombinaci hrubovani a dokon¢ovani do jedné operace pfi zapichovani,
drazkovani a kopirovani do hliniku. Patentovana geometrie britil je navrzena pro vysokou tuhost a lepsi odvod tiisek a zajistuje
vyjime¢nou kolmost stén i pii obrabéni tenkosténnych obrobkl. Celni geometrie fréz MaxiMet je vybavena vybrusem fazetky
wiper pro zajiSténi nejvysSsi jakosti povrchu dna.

Jeden nastroj pro hrubovani i dokoncovani.

e Drazkovani do hloubky 1 x D a také bocni frézovani je efektivni do 0,5 x D radialni a do 1,5 x D axialni hloubky.
Asymetricka geometrie britl pro obrabéni bez chvéni v provedeni 3-britych fréz.

Rlzné rohové radiusy a prodlouzena odsazeni jsou u 3-britych fréz dostupna jako standard.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie Zakaznicka reSeni

o Zvyste svoji vykonnost diky menSimu poctu vymén o Mezilehlé prliméry jsou k dispozici v rozsahu 10—-32 mm.
nastroje a vy$Sim Ubérim materidlu.

¢ Pro hrubovaci a dokonGovaci operace nejsou zapotfebi
rlizné nastroje. .

o Méné priichodd diky moZnosti drazkovani do 1 x D. Siroka standardni nabidka

e ZvIasté vhodné pro mikromazani MQL.
¢ Rozsah prdmeérd 10-25 mm.

¢ Hlavicky s odsazenim, rohovym radiusem nebo ostrymi hranami.

T e Integralni adaptéry snizuji pocet rozhrani pro maximalni
Speclalnl sorty presnost. Ocelova prodlouZeni se stopkami Safe-Lock™
* Sorta K600 pro nejdel3i Zivotnost pfi obrabéni od HAIMER zabrariuji vytahovani.

hliniku a daldich nezeleznych materiald. ¢ Na vyzadani jsou jako standardy k dispozici extra

dlouha prodlouzeni.
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KZKENNAMETA[

Vysokeé ubéry materialu a
vynikajici jakost povrchu.

Inovativni konstrukce

Sroubovice 38°

paty bfitu a jadra

Inteligentni zavit
Zajistuje, aby hodnoty

Zavrtavaci — Stabilizuje fezné hrany. pro hrubovaci
Pro zavrtavani a dokonCovaci napéti zlistaly pod
a zanofovani. operace. kritickymi hodnotami.

Treti kontaktni plocha
Pfinasi vysokou tuhost
a nejvysSi presnost s
hazivosti pod 5 um.

Vybrus fazetky Wiper =
Pro vy$$ jakost povrchu.

Dvoijity kuzel
Eliminuje nakladné sefizovaci
procesy diky axialni opakované
presnosti do 10 pm.
Asymetricka geometrie bfitu

Nizsi vibrace, lepSi DUD- 7“:' CK®
Jakost povrchu. od HAIMER® a Kennametal
kennametal.com KZKENNAMETAli 027



Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-)AOCK® e MaxiMet™
MaxiMet ® ABDF e S fazetkou Wiper KZKENNAMETAE

Modularni frézy Duo-Lock

e Zavrtavaci fréza. 022
¢ Optimalizované pro obrabéni tenkosténnych dild. @ @ @ @ \) @ @
¢ Fazetka Wiper, specialni drazky na hibetu a mezi

bity pro lepsi jakost obrobenych povrchd.

¢ Standardni polozky jsou uvedeny nize. Dalsi
provedeni a povlaky jsou vyrabény na zakazku.

Ap1 max
ﬂ
“"’1‘ Rl l L o
"R * N Sy
L1
Tolerance stopkovych fréz
D1 tolerance e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073
ABDF ¢ 2-bfité e Metrické
M
® prvni volba
\) ° O alternativni volba
velikost
systému

K600 D1 D Ap1 max L1 CSMS WF
ABDF1000X2CU 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00
ABDF1200X2CU 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50
ABDF1600X2CU 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00
ABDF2000X2CU 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00

POZNAMKA: Rezné podminky jsou uvedeny na strané O30.
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-A0CK®  MaxiMet™
KZKENNAMETAI: MaxiMet ® ABDE e Fazetka Wiper ® Asymetricka geometrie bfitu

e Zavrtavaci fréza.

2U=3
¢ Optimalizované pro obrabéni tenkosténnych dild. @ @ \) \) \@ @ @
¢ Fazetka Wiper, speciélni drazky na hibetu a mezi

brity pro lepsi jakost obrobenych povrch.

¢ Standardni polozky jsou uvedeny nize. DalSi
provedeni a povlaky jsou vyrabény na zakazku.

WF CSMS

/ﬁ e I T
D1 = \ —m D Wy '-:"
LY Lol
@ LA , AT
[ ‘A Al " L
Rt/ L1
Tolerance stopkovych fréz
D1 tolerance e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073
ABDE ¢ 3-bfité ¢ Metrické
4
[&]
o
-l
o g
® prvni volba ‘i
\) ° O alternativni volba ‘g"
£
«©
=
=3
o
velikost =
systému
K600 D1 D Ap1 max L1 CSMS WF Re
ABDE1000X3CQE 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 0,50
ABDE1000X3CQG 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 1,00
ABDE1000X3CQJ 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 1,50
ABDE1200X3CQE 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 0,50
ABDE1200X3CQG 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 1,00
ABDE1200X3CQJ 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 1,50
ABDE1200X3CQL 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 2,50
ABDE1600X3CQG 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 1,00
ABDE1600X3CQJ 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 1,50
ABDE1600X3CQK 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 2,00
ABDE1600X3CQL 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 2,50
ABDE1600X3CQM 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 3,00
ABDE2000X3CQG 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 1,00
ABDE2000X3CQK 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 2,00
ABDE2000X3CQL 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 2,50
ABDE2000X3CQM 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 3,00
ABDE2000X3CQN 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 4,00
ABDE2500X3CQL 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 2,50
ABDE2500X3CQN 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 4,00

POZNAMKA: Rezné podminky jsou uvedeny na strang 030.
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Modularni frézy Duo-Lock

Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-AOCK® ¢ MaxiMet™
Rezné podminky

MaxiMet e ABDF e S fazetkou Wiper

KZKENNAMETAE

:

4 i
> \\ i

el . Doporuceny posuv na zub (fz = mm/zub)
BX‘;’:;fz'fz\‘,’;’ﬁ[‘('é‘)“) kratké stredni dlouhé pri boénim frézovani (A).
Pfi drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
s adaptérem
A B _ K600 _ K600 _ K600 Pramér D1
Rezna rychlost — vc [ Rezna rychlost — vc | Rezna rychlost — vc
Materialova m/min m/min m/min
skupina ap ae ap min max | min max | min max | mm 10,0 12,0 16,0 20,0
1 1,5xD | 0,3xD | 1,0xD 500 | - [ 2000 | 400 | - | 1200 | 300 [ - | 1200 | fz 0,077 0,092 0,122 0,153
2 | 15xD | 0,3xD | 1,0xD 500 | - | 1500 | 400 | - | 900 | 300 | - | 900 fz 0,069 0,083 0,110 0,138
3 |15xD | 03xD | 1,0xD 500 | - [ 1500 | 400 | - | 900 | 300 | - | 900 fz 0,054 0,064 0,086 0,107
4 | 1,5xD | 03xD | 1,0xD 400 | - | 750 | 320 | - | 450 | 240 | - | 450 fz 0,054 0,064 0,086 0,107
5 | 1,5xD [ 0,3xD | 1,0xD 250 | - | 1000 | 200 [ - | 600 | 150 | - | 600 fz 0,069 0,083 0,110 0,138

POZNAMKA: U vireten obrabécich strojtl s keramickymi loZisky nasobte Ap koeficientem 0,5.
Pro lepsi jakost povrchu snizte posuv na zub.

Vy&e uvedené parametry jsou zaloZzeny na idedlnich pracovnich podminkéch. Upravte prosim fezné podminky podle stability systému.

PFi bo¢nim frézovéni s ap vétSim nez 1 x D snizte posuv fz 0 20%!
Pti drézkovani plnym priimérem nedoporucujeme nastroje s valcovymi stopkami.

MaxiMet ¢ ABDE ¢ Fazetka Wiper ¢ Asymetrickd geometrie bfitu
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e i .. Doporuceny posuv na zub (fz = mm/zub)
BX‘;'};E&;‘;;’?;&’ Kratké stredni dlouhé pri boénim frézovani (A).
P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
s adaptérem
A B _ K600 _ K600 _ K600 Priimér DA
Rezna rychlost — vc | Rezna rychlost — vc | Rezna rychlost — ve
Materialova m/min m/min m/min
skupina ap ae ap min max | min max | min max | mm 10,0 12,0 16,0 20,0
1 | 15xD | 03xD | 1,0xD 500 | - [ 2000 | 400 | - [ 1200 | 300 | - | 1200 | fz 0,077 0,092 0,122 0,153
2 | 1,5xD | 0,3xD | 1,0xD 500 | - | 1500 | 400 | - | 900 | 300 | - | 900 fz 0,069 0,083 0,110 0,138
3 | 1,5xD | 0,3xD | 1,0xD 500 | - [ 1500 | 400 | - | 900 | 300 | - | 900 fz 0,054 0,064 0,086 0,107
4 | 15xD | 03xD | 1,0xD 400 | - | 750 | 320 | - | 450 | 240 | - | 450 fz 0,054 0,064 0,086 0,107
5 | 1,5xD [ 0,3xD | 1,0xD 250 | - [ 1000 | 200 | - | 600 | 150 | - | 600 fz 0,069 0,083 0,110 0,138

POZNAMKA: U vieten obrabécich strojii s keramickymi loZisky nasobte Ap koeficientem 0,5.
Pro lepsi jakost povrchu snizte posuv na zub.

Viy&e uvedené parametry jsou zaloZeny na idedinich pracovnich podminkéch. Upravte prosim fezné podminky podle stability systému.

PFi bo&nim frézovani s ap vétSim nez 1 x D snizte posuv fz 0 20%!
Pii drézkovani plnym priimérem nedoporucujeme nastroje s valcovymi stopkami.
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HARVI™ Il dlouhe

Stredni dokoncCovani a dokonc¢ovani dlouhych stén.
Vyznamné zlepSeni presnosti stén.

Obrabéni tenkych stén az do 5 x D.

Eliminuji snizeni posuvu pfi obrabéni v rozich.

Obrabeéni titanu, oceli a nerezovych oceli.

KC643M™

¢ Univerzalni sorta uréena pro obrabéni oceli, litin, nerezovych oceli a titanu.

Moderni technologie

¢ P&t nerovnomeérné rozmisténych bfitl pro obrabéni bez chvéni
pfi vysokych hodnotéach posuvi zlepsuje jakost povrchu
a zivotnost nastroje.

¢ Inovativni tvar jadra zlepSuje stabilitu a zaruCuje vyjime€né pfimé stény.

autorizovaného distributora Kennametal.

KZKENNAMETAE
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KZKENNAMETAE

DUO-A0CK"

Vlysoce vykonné hrubovaci modularni
karbidové stopkove frezy

Hlavni aplikace

Vlysoce vykonné hrubovaci nastroje Duo-Lock™ zarucuji vynikajici Ubéry materialu a zaroveri snizuji spotfebu vykonu vietene.
VyuZiti u fady material(i obrobkil jako jsou oceli, nerezové oceli a téZce obrobitelné materidly. Konstrukce s hrubovacimi profily,
s vynikajicim utvarenim tfisky a snizenim feznych sil na nezbytné nutnou troveri. Kombinace hrubovani a stfedniho dokon&ovani
pro méné vymen nastroje.

* \lysoce vykonné nastroje pro témer viechny typy materiald.

e Zavrtavaci provedeni pro zanofovani, kopirovani, vysokorychlostni drazkovani a bocni frézovani.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie Zakaznicka reSeni
o \lyuZiti piné délky fezné ¢asti pro: o Mezilehlé priméry jsou k dispozici v rozsahu 10-32 mm.
— Drézkovani
— Bocni frézovani
— Kopirovani .
— Stfedni dokoncovani Siroka standardni nabidka
* Je mozné si vybrat z riiznych hrubovacich profilil o
pro nastaveni spravného poméru mezi feznymi * Rozsah prumerd 10-25mm.
silami, posuvy a jakosti povrchu. . HIawc!(y S odvsazlemm, rohovym radiusem nebo
o Méné priichodii diky moznosti drazkovéni do 1 x D. rohovym srazenim.

e Integralni adaptéry snizuji pocet rozhrani pro maximalni
presnost. Ocelova prodlouZeni se stopkami Safe-Lock™
od HAIMER zabrafuji vytahovani.

e Extra dlouha prodlouZeni s moznosti zkraceni na

Specialni sorty pozadovanou délku na vyzadéni.

e Sorta KCPM15™ Beyond™ s neporovnatelnou ochranou proti
tvorbé vymolli, opotfebeni na boku a vrubovému opotiebeni
pfi obrabéni nerezovych oceli.

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

Vysokeé ubery materialu
a nizka spotreba energie.

Riizné hrubovaci profily

Specialni trojihelnikovy cord profil
a mélky flat-shallow profil pro lepsi

Zavrtavaci —

Pro zavrtavani a zanofovani. utvareni trisky.

Riizna stoupani Sroubovice
20° pro hrubovani materiald
skupin I1SO P-M-K45° pro
soustruzeni material(i

skupin ISO S-M.

Sorta KCPM15™ a KCSM15™

Pro dlouhou Zivotnost nastroje.

Vly§Si fezné rychlosti.

kennametal.com

‘ZKENNAMETAE

Inteligentni zavit
Zajistuje, aby hodnoty napéti
zlistaly pod kritickymi hodnotami.

Treti kontaktni plocha
Pfinasi vysokou tuhost
a nejvyssi presnost

s hazivosti pod 5 um.

Dvojity kuzel

Eliminuje nakladné sefizovaci
procesy diky axialni opakované
presnosti do 10 pm.

DUO-AOCK"’
od HAIMER® a Kennametal
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-A0CK® e Hrubovaci
RQDB e Vlysoce vykonné hrubovani 20° KZKENNAMETAE

Modularni frézy Duo-Lock

e Zavrtavaci fréza.

u=X
¢ Trojuhelnikovy cord profil snizuje spotfebu energie stroje. U \) U \@ @ @
¢ Standardni polozky jsou uvedeny nize. DalSi

provedeni a povlaky jsou vyrabény na zakazku.

—— CSMS

Detail X Ap1 max ‘ FWF
P N —

/+ SR A— E
— ‘« BCH 'l \

X/ L1

Tolerance stopkovych fréz

D1 tolerance d11
>10-18 -0,050/-0,160
>18-30 -0,065/-0,195

RQDB ¢ Metrické
® prvni volba
O alternativni volba

velikost
systému
KCPM15 D1 D Ap1 max L1 CSMS WF BCH ZU

RQDB1000X4CV 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 0,50 4
RQDB1200X4CV 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 0,50 4
RQDB1600X4CV 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 0,50 4
RQDB2000X4CV 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 0,50 4
RQDB2500X5CV 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 0,50 5)

POZNAMKA: Rezné podminky jsou uvedeny na strané 037.
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-AOCK® ¢ Hrubovaci
KZKENNAMETAIZ RKDF e Viysoce vykonné hrubovani 45°

e Zavrtavaci fréza. -
* Mélky flat-shallow profil sniZuje spotfebu energie stroje. @ @ @ \) @ @
¢ Standardni polozky jsou uvedeny nize. Dalsi

provedeni a povlaky jsou vyrabény na zakazku.

D1

Re L1 Tolerance stopkovych fréz
D1 tolerance d11
>10-18 -0,050/-0,160
>18-30 -0,065/-0,195

RKDF e Metrické
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E‘) ® prvni volba :g‘

° O alternativni volba ]

o &

=
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o

velikost =

systému
KCSM15 D1 D Ap1 max L1 CSMS WF Re ZU

RKDF1000X4CQE 10,00 9,60 15,00 23,00 DL10 8,00 0,50 4
RKDF1200X4CQF 12,00 11,50 18,00 27,50 DL12 9,50 0,75 4
RKDF1600X6CQF 16,00 15,50 24,00 36,50 DL16 13,00 0,75 6
RKDF2000X6CQF 20,00 19,30 30,00 45,50 DL20 16,00 0,75 6
RKDF2500X6CQF 25,00 24,00 37,50 57,00 DL25 21,00 0,75 6

POZNAMKA: Rezné podminky jsou uvedeny na strang 038.
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Modularni frézy Duo-Lock

Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-A0CK® e Hrubovaci
RQBB e Vysoce vykonné stopkové hrubovaci kulové frézy 20° KZKENNAMETAE

e Zavrtavaci fréza.

=4
¢ Trojuhelnikovy cord profil snizuje spotfebu energie stroje. @ @ @ \@ @ @
¢ Standardni polozky jsou uvedeny nize. DalSi

provedeni a povlaky jsou vyrabény na zakazku.

Ap1 max ‘ r WF CSMS
D1 — —_— g “ ‘1 | %» D
U Tolerance stopkovych fréz
D1 tolerance d11
>10-18 -0,050/-0,160
>18-30 -0,065/-0,195
RQBB ¢ Metrické
°
M|e .
5 ® prvni volba
U O alternativni volba
¢}
¢}
velikost
systému
KCPM15 D1 D Ap1 max L1 CSMS WF
RQBB1000X4CN 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00
RQBB1200X4CN 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50
RQBB1600X4CN 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00
RQBB2000X4CN 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00
RQBB2500X4CN 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00

POZNAMKA: Rezné podminky jsou uvedeny na strang 039.
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-AOCK® ¢ Hrubovaci
KZKENNAMETAE Rezné podminky

RQDB ¢ Metrické

< 4
BX‘;’:;fz’fzs;’:‘('é‘;" kratké stredni dlouhé . Df?oru?i?)égg:% fnrgzz:\ggiz(A)r.nm/ZUb)
P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
s adaptérem
A B _ KCPM15 _ KCPM15 i} KCPM15 Pramér D1
Rezna rychlost — vc [ Rezna rychlost — vc | Rezna rychlost — vc
Materialova m/min m/min m/min

skupina ap ae ap min max | min max | min max | mm 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
0 | 1,5xD | 0,5xD 1xD 120 | - 160 | 108 | - 144 | 108 | - 144 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105

1 1,5xD | 0,5xD 1xD 120 | - 160 | 108 | - 144 | 108 | - 144 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105

2 | 1,5xD | 0,5xD 1xD 112 | - 152 | 1008 ( - |136,8|100,8| - | 1368 | fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105

3 | 1,5xD | 04xD | 0,75xD 96 - 128 | 864 | - | 1152 | 86,4 | - | 1152 | fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097

4 | 15xD | 0,3xD | 0,3xD 72 - 120 | 648 | - 108 | 648 | - 108 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083

5 | 15xD | 04xD | 0,75xD 48 - 80 | 408 | - 68 384 | - 64 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077

1 1,5xD | 04xD | 0,75xD 72 - 92 576 | - | 736 | 504 | - | 64,4 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097

M| 2 | 15xD | 04xD | 0,75xD 48 - 64 (384 | - [512 | 336 | - | 448 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077
3 | 1,5xD | 04xD | 0,75xD 48 - 56 | 384 | - | 448 | 336 | - | 392 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060

1 1,5xD | 0,5xD 1xD 96 - 120 | 864 | - 108 | 86,4 | - 108 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105

2 | 1,5xD | 04xD 1xD 88 - 112 | 792 | - |1008| 792 | - | 100,8| fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097

3 | 1,5xD | 04xD 1xD 88 - 104 | 792 | - [ 936 | 792 | - | 936 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077

1 1,5xD | 0,4xD | 0,75xD 40 - 72 32 - | 576 | 24 - | 432 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097

3 | 15xD | 04xD | 0,75xD 20 - 32 16 - | 256 12 - | 19,2 fz 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052

1 1,5xD | 0,3xD | 0,3xD 64 - 112 | 512 | - | 896 | 384 | - | 67,2 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083

POZNAMKA: Nizsi Fezna rychlost je vyuzivana pii vysokych Ubérech nebo pii vyssi tvrdosti materialu v ramci materidlové skupiny.
VysSi fezna rychlost je vyuzivana pfi dokonc¢ovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materidlu v rdmci materialové skupiny.
ViySe uvedené parametry jsou zaloZeny na idedinich pracovnich podminkéch. Upravte prosim fezné podminky podle stability systému.
PFi bo&nim frézovani s ap vétsim nez 1 x D snizte posuv fz 0 20%!
Pfi drézkovani plnym priimérem nedoporuéujeme nastroje s valcovymi stopkami.

Modularni frézy Duo-Lock
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-A0CK® e Hrubovaci
Rezné podminky KZKENNAMETAE

Modularni frézy Duo-Lock

RKDF ¢ Metrické

D
7
BX‘;’:;fz’fz\‘,’;’:‘('é‘;" Kratké stredni dlouhé Doporuc;;%gg:ﬁ fnraézzcl)l\?a'(r:iz(A)I.“m/ZUb)
Pfi drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
s adaptérem
A B _ KCSM15 _ KCSM15 _ KCSM15 Pramér DA
Rezna rychlost — vc [ Rezna rychlost — vc | Rezna rychlost — vc
Materialové m/min m/min m/min

skupina ap ae ap min max | min max | min max | mm 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
3 | 1,0xD | 05xD | 0,75xD | 120 | - 160 | 108 | - 144 | 108 | - 144 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097

4 | 1,0xD | 0,3xD | 0,75xD 90 - 150 81 - 135 81 - 135 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083

5 | 1,0xD | 04xD | 0,75xD 60 - 100 51 - 85 48 - 80 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077

6 | 1,0xD | 03xD | 0,3xD 50 - 75 425 | - | 63,75 | 40 - 60 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060

1 1,0xD | 0,4xD | 0,75xD 90 - 115 72 - 92 63 - | 80,5 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097

M| 2 | 10xD | 04xD | 0,75xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077
3 | 1,0xD | 04xD | 0,75xD 60 - 70 48 - 56 42 - 49 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060

1 1,0xD | 0,5xD 1xD 120 | - 150 | 108 | - 135 | 108 | - | 135 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105

2 | 1,0xD | 05xD 1xD 110 | - 140 99 - 126 99 - | 126 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097

3 | 1,0xD | 0,5xD 1xD 110 | - 130 99 - 117 99 - | 117 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077

1 1,0xD | 0,3xD | 0,75xD 50 - 90 40 - 72 30 - 54 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097

2 | 1,0xD | 0,3xD | 0,75xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052

3 | 1,0xD | 0,3xD | 0,75xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052

4 | 1,0xD | 04xD | 0,75xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 fz 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071

1 1,0xD | 0,3xD | 0,3xD 80 - 140 64 - | 112 48 - 84 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083

2 | 1,0xD | 02xD | 02xD 70 - 120 56 - 96 42 - 72 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060

3 | 1,0xD | 02xD | 02xD 60 - 90 48 - 72 36 - 54 fz 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052

POZNAMKA: Niz&i Fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych bérech nebo pi vyssi tvrdosti materialu v rimci materidlové skupiny.
Vly$§i Feznd rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi nizi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Viy$e uvedené parametry jsou zaloZeny na ideélnich pracovnich podminkach. Upravte prosim fezné podminky podle stability systému.
Pfi bo¢nim frézovani s Ap vétsim nez 1 x D snizte posuv fz 0 20%!
Pfi drazkovani plnym primérem nedoporuc¢ujeme nastroje s valcovymi stopkami.
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-AOCK® ¢ Hrubovaci
KZKENNAMETAE Rezné podminky

RQBB ¢ Metrické

(o
@ K
BX‘;’:;fz’fzs;’:‘('é‘;" kratké stredni dlouhé ) D?'jorufper%gg:% fr:'aézzg\?égiz(A)r.nm/zum
P¥i drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
s adaptérem
A B _ KCPM15 _ KCPM15 _ KCPM15 Pramér DA
Rezna rychlost — vc [ Rezna rychlost — vc | Rezna rychlost — vc
Materialové m/min m/min m/min
skupina ap ae ap min max | min max | min max | mm 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
0 | 1,5xD | 0,5xD 1xD 150 | - | 200 | 135 | - 180 | 135 | - 180 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105
1 1,5xD | 0,5xD 1xD 150 | - | 200 | 135 | - 180 | 135 | - 180 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105
2 | 1,5xD | 0,5xD 1xD 140 | - 190 | 126 | - 171 126 | - 171 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105
3 |15xD | 04xD | 0,75xD | 120 | - 160 | 108 | - 144 | 108 | - 144 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097
4 | 15xD | 0,3xD | 0,3xD 90 - 150 81 - | 135 81 - 135 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083
5 | 1,5xD | 04xD | 0,75xD 60 - 100 51 - 85 48 - 80 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077
6 | 1,5xD | 0,3xD | 0,3xD 50 - 75 | 425 | - |63,75| 40 - 60 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060
1 1,5xD | 0,4xD | 0,75xD 90 - 115 72 - 92 63 - | 805 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097
M| 2 |15xD | 04xD | 0,75xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077
3 | 1,5xD | 04xD | 0,75xD 60 - 70 48 - 56 42 - 49 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060
1 1,5xD | 0,5xD 1xD 120 | - 150 | 108 | - 135 | 108 | - 135 fz 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 ~
2 | 1,5xD | 04xD 1xD 110 | - 140 99 - 126 99 - 126 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 §
3 | 1,5xD | 04xD 1xD 110 | - 130 99 - 117 99 - 117 fz 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 IS
1 1,5xD | 04xD | 0,75xD 50 - 90 40 - 72 30 - 54 fz 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 ‘i
2 | 15xD | 03xD | 0,3xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 R~
3 | 1,5xD | 03xD | 0,3xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 ";
4 | 1,5xD | 0,3xD | 0,75xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 fz 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071 .2_;
1 1,5xD | 0,3xD | 0,3xD 80 - | 140 64 - 112 48 - 84 fz 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 3
2 | 15xD | 02xD | 02xD 70 - | 120 56 - 96 42 - 72 fz 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 §
3 | 15xD | 02xD | 02xD 60 - 90 48 - 72 36 - 54 fz 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052

POZNAMKA: Nizsi fezna rychlost je vyuzivana pii vysokych Ubérech nebo pfi vyssi tvrdosti materialu v ramci materialové skupiny.
Vy$Si fezna rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materidlu v ramci materialové skupiny.
VySe uvedené parametry jsou zaloZeny na ideélnich pracovnich podminkach. Upravte prosim fezné podminky podle stability systému.
P¥i bo¢nim frézovani s Ap vétsim nez 1 x D snizte posuv fz 0 20%!
Pfi drazkovani pinym primérem nedoporucujeme nastroje s valcovymi stopkami.
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KZKENNAMETAE

DUO-)\OCK"

Vlysoce vykonné dokoncovaci
modularni karbidové stopkove frézy

Hlavni aplikace

Vlysoce vykonné dokoncovaci nastroje Duo-Lock™ jsou urgeny pro obrabéni titanu, oceli a nerezovych oceli s vynikajici jakosti
povrchu pfi maximalnich ubérech materidlu ve dvou zakladnich geometriich. Geometrie FMDF se vyborné hodi pro dokonCovani
oceli a nerezovych oceli. Geometrie Duo-Lock™ RSM Il je navrZena pro vysokorychlostni tenkovrstvé frézovani s bezpeCnym
utvarenim a odvodem tfisky v hlubokych dutindch s maximalnim poctem feznych hran pro dany primér.

¢ Specidlni geometrie pro dokoncovani riiznych typl materiald.
 \/y$Si poCet britll a vys$Si thel stoupani Sroubovice pro presné dokoncovaci operace.
o \/y$Si Ubéry materialu, méné priichodl a delsi Zivotnost nastroje a vynikajici jakost povrchu.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie Zakaznicka reSeni

e Geometrie RSM Il FSDE o Mezilehlé priméry jsou k dispozici v rozsahu 10-32 mm.
— Maximalni pocet bfitl zvySuje posuvy a snizuje chvéni.

— Asymetrickd geometrie zlepSuje Zivotnost nastroje

a jakost povrchu. Siroka standardni nabidka
* Geometrie FMDF: e Rozsah primérd 10-25 mm.
— Vlynikajici geometrie pro obrabéni oceli a nerezovych oceli. ¢ Nabidka hlavicek s odsazenim a rohovymi radiusy.
— Ochrana radius(i pomaha prodluzovat Zivotnost nastroje. e Integréini adaptéry sniZuji poCet rozhrani pro maximaini

presnost. Ocelova prodlouZeni se stopkami Safe-Lock™
od HAIMER zabrafuji vytahovani.

e Extra dlouha prodlouzeni s moznosti zkraceni
na pozadovanou délku na vyzadani.

Specialni sorty

¢ Sorta KCPM15™ Beyond™ s neporovnatelnou ochranou
proti tvorbé vymol(, opotfebeni na boku a vrubovému
opotrebeni pfi obrabéni nerezovych oceli.

o Sorta KC643M™ zajistuje nejvysSi pfesnost dokoncovani
a Zivotnost nastroje.
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KZKENNAMETAI:
I AN A

Pro nejvyssi kvalitu povrchu.

Sroubovice 45° s FMDF ﬁ
Specidlné navrzeny pro

presné obrabéni oceli

a nerezovych oceli.

Sorta KCPM15™

NejdelSi Zivotnost nastroje. Sroubovice 36° s FSDE Intefigentni zavit

ey . Specidlné navrzeny pro presné Zajistuje, aby hodnoty
Vyssi fezné rychlosti. obrabéni titanu a dalsich napéti zistaly pod
materiald skupiny ISO S-M. kritickymi hodnotami.

DUO-AOCK"

od HAIMER® a Kennametal <3+— Treti kontaktni plocha
Pfinasi vysokou tuhost
a nejvyssi presnost

s hazivosti pod 5 pm.

- Dvojity kuzel
Dréazky ve tvaru W s FSDE ™ oY - .
W\ o Sorta KC643M Eliminuje nakladné sefizovaci
VEtSi prostor drazky pro Nebfekonatelné kv axidini opak .
optimalni odvod tfisek. eprex P procesy f“ Y axiaini opakovane
pfesné dokonCovani presnosti do 10 pm.

a Zivotnost nastroje.
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-).0CK® e Dokoncovaci
FMDF e Vlysoce vykonné dokoncovani 45° KZKENNAMETAE

Modularni frézy Duo-Lock

e Zavrtavaci fréza.

2U=6
e Standardni polozky jsou uvedeny nize. Dal$i U @7 %
provedeni a povlaky jsou vyrabény na zakazku.

CSMS

=

i ittt

Ap1 max ‘ P WF

D1 = =

Re L1 Tolerance stopkovych fréz
D1 tolerance e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073
>30 -0,050/-0,089

FMDF e Metrické

4

® prvni volba
O alternativni volba

[e)

velikost

systému
KCPM15 D1 D Ap1 max L1 CSMS WF Re
FMDF1000X6CQE 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 0,50
FMDF1200X6CQF 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 0,75
FMDF1600X6CQF 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 0,75
FMDF2000X6CQF 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 0,75
FMDF2500X6CQF 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 0,75

POZNAMKA: Rezné podminky jsou uvedeny na strané O44.
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-A0CK® e Srazeni hran
KZKENNAMETAIZ FSDE e Vysoce vykonné dokoncovani

¢ Nelze zavrtavat v ose z.

ZU=X
¢ Optimalizovana geometrie pro obrabéni titanu. \) \) \@ @ @
¢ Asymetrickd geometrie bfitu minimalizuje

chvéni a zajistuje lepsi vysledky obrabéni.

¢ Standardni polozky jsou uvedeny nize. Dalsi
provedeni a povlaky jsou vyrabény na zakazku.

‘ Ap1 max ‘ WF CSMS
D1 < D
Re L1 , .
Tolerance stopkovych fréz
D1 tolerance e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073
>30 -0,050/-0,089
FSDE ¢ Metrické
4
[&]
o
—
s
=
a
® prvni volba _E
O alternativni volba =
[ ] é
¢} ‘©
=
=}
o
velikost =
systému
KC643M D1 D Ap1 max L1 CSMS WF Re ZU
FSDE1000X9CQE 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 0,50 9
FSDE1000X9CQG 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 1,00 9
FSDE1000X9CQJ 10,00 9,60 15,00 22,50 DL10 8,00 1,50 9
FSDE1200X9CQE 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 0,50 9
FSDE1200X9CQG 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 1,00 9
FSDE1200X9CQJ 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 1,50 9
FSDE1200X9CQL 12,00 11,50 18,00 27,00 DL12 9,50 2,50 9
FSDE1600XBCQG 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 1,00 11
FSDE1600XBCQJ 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 1,50 1
FSDE1600XBCQK 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 2,00 1
FSDE1600XBCQL 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 2,50 1
FSDE1600XBCQM 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 3,00 1
FSDE2000XFCQG 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 1,00 15
FSDE2000XFCQK 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 2,00 15
FSDE2000XFCQL 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 2,50 15
FSDE2000XFCQM 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 3,00 15
FSDE2000XFCQN 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 4,00 15
FSDE2500XJCQL 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 2,50 19
FSDE2500XJCQN 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 4,00 19

POZNAMKA: Rezné podminky jsou uvedeny na strané 045.
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Modularni frézy Duo-Lock

Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-).0CK® e Dokoncovaci

Rezné podminky

FMDF ¢ Metrické

KZKENNAMETAE

< 4 -
it
Boni frézovani (A) Krétké stredni dlouhé D°"°r“‘:fr'i‘§gg:l,‘r"‘1’ f“raézz;"?a,giz(;)'.“"‘/ zub)
s adaptérem
i KCPM15 i KCPM15 i KCPM15 Pramér D1
Rezna rychlost — vc|Rezna rychlost — vc|Rezna rychlost — vc
Materialova m/min m/min m/min
skupina ap ae min max min max | min max | mm 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
0 1,5xD 0,1xD 150 | - | 200 135 - 180 135 - 180 fz 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
1 1,5xD 0,1xD 150 | - 200 135 - 180 135 - 180 fz 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
2 1,5xD 0,1xD 140 | - 190 126 - 171 126 - 171 fz 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
3 1,5xD 0,1xD 120 - 160 108 - 144 108 - 144 fz 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
4 1,5xD 0,1xD 90 - 150 81 - 135 81 - 135 fz 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098
5 1,5xD 0,1xD 60 - 100 51 - 85 48 - 80 fz 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
6 1,5xD 0,1xD 50 - 75 425 | - [ 63,75 | 40 - 60 fz 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
1 1,5xD 0,1xD 90 - 115 72 - 92 63 - | 805 fz 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
M| 2 1,5xD 0,1xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
3 1,5xD 0,1xD 60 - 70 48 - 56 42 - 49 fz 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
1 1,5xD 0,1xD 120 - 150 108 - 135 108 - 135 fz 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
2 1,5xD 0,1xD 110 - 140 99 - 126 99 - 126 fz 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
3 1,5xD 0,1xD 110 - 130 99 - 117 99 - 117 fz 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
1 1,5xD 0,1xD 50 - 90 40 - 72 30 - 54 fz 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
2 1,5xD 0,1xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061
3 1,5xD 0,1xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061
4 1,5xD | 0,15xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 fz 0,045 0,052 0,064 0,074 0,084
1 1,5xD 0,1xD 80 - 140 64 - 112 48 - 84 fz 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098
2 1,5xD 0,1xD 70 - 120 56 - 96 42 - 72 fz 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071

VysSi fezna rychlost je vyuzivana pfi dokonc¢ovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materidlu v rdmci materialové skupiny.
Vy&e uvedené parametry jsou zaloZeny na idedlnich pracovnich podminkéch. Upravte prosim fezné podminky podle stability systému.
Pfi bo&nim frézovani s ap vétsim nez 1 x D snizte posuv fz 0 20%!
Pfi drézkovani plnym priimérem nedoporucujeme nastroje s valcovymi stopkami.
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KZKENNAMETAIZ

FSDE e Metrické

Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-A.0CK® e Dokoncovaci
Rezné podminky

Doporuceny posuv na zub (fz = mm/zub)

Bo¢ni frézovani (A) kratké stiedni dlouhé pri bognim frézovani (A).
s adaptérem
A v KC643M ' KC643M v KC643M Pramér DA
Rezna rychlost — vc | Rezna rychlost — vc | Rezna rychlost — vc
Materialova m/min m/min m/min
skupina ap ae min max min max min max | mm 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0
4 1,5xD |0,2-0,3mm| 135 - 495 122 - 446 122 - 446 fz 0,120 | 0,129 | 0,149 | 0,163 | 0,166
5 1,5xD |0,2-0,3mm| 90 - 330 77 - 281 72 - 264 fz 0,108 | 0,116 | 0,135 | 0,150 | 0,155
1 1,5xD |0,2-0,3mm| 135 - | 379,5| 108 - 304 95 - 266 fz 0,135 | 0,145 | 0,169 | 0,187 | 0,193
M| 2 1,5xD ]0,2-0,3mm| 90 - 264 72 - 211 63 - 185 fz 0,108 | 0,116 | 0,135 | 0,150 | 0,155
3 1,5xD |0,2-0,3mm| 90 - 231 72 - 185 63 - 162 fz 0,090 | 0,096 | 0,110 | 0,120 | 0,121
1 1,5xD |0,2-0,3mm| 75 - 297 60 - 238 45 - 178 fz 0,135 | 0,145 | 0,169 | 0,187 | 0,193
2 1,5xD ]0,2-0,3mm| 37,5 - 132 30 - 106 23 - 79 fz 0,071 | 0,077 | 0,090 | 0,100 | 0,104
3 1,5xD ]0,2-0,3mm| 37,5 - 132 30 - 106 23 - 79 fz 0,071 | 0,077 | 0,090 | 0,100 | 0,104
4 1,5xD |0,2-0,3mm| 75 - 198 60 - 158 45 - 119 fz 0,099 | 0,107 | 0,124 | 0,138 | 0,142
1 1,5xD |0,2-0,3mm| 120 = 462 96 = 370 72 = 277 fz 0,120 | 0,129 | 0,149 | 0,163 | 0,166
2 1,5xD |0,2-0,3mm| 105 - 396 84 - 317 63 - 238 fz 0,090 | 0,096 | 0,110 | 0,120 | 0,121
POZNAMKA: Pro leps jakost povrchu snizte posuv na zub. S
PF¥i bo¢nim frézovani s ap vétsim nez 1 x D snizte posuv fz 0 20%! ]
Pfi drazkovani plinym primérem nedoporucujeme nastroje s valcovymi stopkami. S
a
=
N
L
E
«©
=
=}
o
=
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KZKENNAMETAE

DUO-A0CK"

HlaviCky pro obrabéni radiusu v rozich a srazeni hran

Hlavni aplikace

Néstroje Duo-Lock™ XRDA pro obrdbéni roh(i a XADA pro srazeni hran vhodné doplriuji

nabidku vysoce vykonnych stopkovych fréz.

¢ Univerzdini nastroje pro témér vSechny typy materiald.
¢ Moznost opakovaného ostfeni.

Vlastnosti a vyhody

Moderni technologie

o Presny pocet britli pro kazdy priimér nastroje.

Specialni sorty

¢ Sorta KCPM15™ Beyond™ s neporovnatelnou ochranou
proti tvorbé vymolil, opotfebeni na boku a vrubovému
opotiebeni pfi obrabéni rliznych materiall.

Zakaznicka reSeni
¢ Mezilehlé priiméry jsou k dispozici v rozsahu 10-32 mm.
e R{zna provedeni Ghld a inverznich radiusa.

Siroka standardni nabidka

o Rozsah prdmért 10-16 mm.

e Integralni adaptéry sniZuji pocet rozhrani pro maximalni
presnost. Ocelova prodlouZeni se stopkami Safe-Lock™
od HAIMER zabrafuji vytahovani.

e Extra dlouha prodlouzeni s moznosti zkraceni
na pozadovanou délku na vyzadani.
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KZKENNAMETAI:
I AN A

Inteligentni zavit
Zajistuje, aby hodnoty
napéti zlistaly pod
kritickymi hodnotami.

<t Treti kontaktni plocha
Pfinasi vysokou tuhost
a nejvySSi presnost
s hazivosti pod 5 pm.

Sorta KCPM15™ j

Nejdelsi Zivotnost ndstroje. - Dvojity kuzel
Eliminuje nakladné sefizovaci
procesy diky axialni opakované
presnosti do 10 pym.

DUO-AOCK’
od HAIMER® a Kennametal
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Modularni frézy Duo-Lock

Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-AOCK® e Srazeni hran

XADA e Srazeni hran

* Nelze zavrtavat v ose z.

¢ Standardni polozky jsou uvedeny nize. DalSi
provedeni a povlaky jsou vyrabény na zakazku.

CSMS

KZKENNAMETAE

N

N

—
D1 QOE'é D
L Tolerance stopkovych fréz
! tolerance h10
D1 +/-
>10-18 0/-0,070
XADA ¢ Metrické
® prvni volba
O alternativni volba
velikost
systému
KCPM15 D1 D Ap1 max L1 CSMS WF BCH ZU
XADA1000X4CH 10,00 9,60 2,00 22,50 DL10 8,00 2,00 4
XADA1200X5CH 12,00 11,50 3,00 27,00 DL12 9,50 3,00 5
XADA1600X6CH 16,00 15,50 4,00 36,00 DL16 13,00 4,00 6
POZNAMKA: Rezné podminky jsou uvedeny na strané 050.
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-A0CK® e Srazeni hran
KZKENNAMETAIZ XRDA e Obrébéni rohovych radiust

¢ Nelze zavrtavat v ose z.

ZU=X
e Standardni polozky jsou uvedeny nize. Dal$i w %
provedeni a povlaky jsou vyrabény na zakazku.

Ap1 max WF CSMS

D1

Re

Tolerance stopkovych fréz

L1 tolerance h10
D1 +/-
>10-18 0/-0,070
XRDA ¢ Metrické
4
[&]
o
D Iy _II
M|e S
° ® prvni volba ‘i
U ° O alternativni volba ‘g"
0 g
o ©
=
velikost 3
systému =
KCPM15 D1 D Ap1 max L1 CSMS WF Re ZU
XRDA1000X4CHJ 10,00 9,60 1,50 22,50 DL10 8,00 1,50 4
XRDA1000X4CRM 10,00 9,60 3,00 22,50 DL10 8,00 3,00 4
XRDA1200X5CRG 12,00 11,50 1,00 27,00 DL12 9,50 1,00 5
XRDA1200X5CRK 12,00 11,50 2,00 27,00 DL12 9,50 2,00 5
XRDA1200X5CRM 12,00 11,50 3,00 27,00 DL12 9,50 3,00 5)
XRDA1600X6CRK 16,00 15,50 2,00 36,00 DL16 13,00 2,00 6
XRDA1600X6CRM 16,00 15,50 3,00 36,00 DL16 13,00 3,00 6
XRDA1600X6CRN 16,00 15,50 4,00 36,00 DL16 13,00 4,00 6

POZNAMKA: Rezné podminky jsou uvedeny na strané O51.
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-AOCK® e Srazeni hran
Rezné podminky KZKENNAMETAE

Modularni frézy Duo-Lock

XADA ¢ Metrické

Srazeni hran (A) krétké stredni dlouhé = m';"};ﬂ[)‘;‘;%ggm’ pazub )
s adaptérem
A _ KCPM15 _ KCPM15 _ KCPM15 Pramér D1
Rezna rychlost — vc Rezna rychlost — vc Rezna rychlost — vc
Materialoval m/min m/min m/min
skupina ap ae min max min max min max mm 10,0 12,0 16,0
0 0,35xD | 0,35xD 150 - 200 135 - 180 135 - 180 fz 0,058 0,066 0,081
1 0,35xD | 0,35xD 150 - 200 135 - 180 135 - 180 fz 0,058 0,066 0,081
2 0,35xD | 0,35xD 140 - 190 126 - 171 126 - 171 fz 0,058 0,066 0,081
3 0,35xD | 0,35xD 120 - 160 108 - 144 108 - 144 fz 0,048 0,056 0,070
4 0,35xD | 0,35xD 90 - 150 81 - 135 81 - 135 fz 0,043 0,050 0,061
5 0,35xD | 0,35xD 60 - 100 51 - 85 48 - 80 fz 0,039 0,045 0,056
6 0,35xD | 0,35xD 50 - 75 42,5 - 63,75 40 - 60 fz 0,032 0,037 0,046
1 0,35xD | 0,35xD 90 - 115 72 - 92 63 - 80,5 fz 0,048 0,056 0,070
M 2 0,35xD | 0,35xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz 0,039 0,045 0,056
3 0,35xD | 0,35xD 60 - 70 48 - 56 42 - 49 fz 0,032 0,037 0,046
1 0,35xD | 0,35xD 120 - 150 108 - 135 108 - 135 fz 0,058 0,066 0,081
2 0,35xD | 0,35xD 110 - 140 99 - 126 99 - 126 fz 0,048 0,056 0,070
3 0,35xD | 0,35xD 110 - 130 99 - 117 99 - 117 fz 0,039 0,045 0,056
1 0,35xD | 0,35xD 500 - 2000 400 - 1600 300 - 1200 fz 0,080 0,096 0,128
2 0,35xD | 0,35xD 500 - 1500 400 - 1200 300 - 900 fz 0,072 0,086 0,115
3 0,35xD | 0,35xD 500 - 1500 400 - 1200 300 - 900 fz 0,056 0,067 0,090
4 0,35xD | 0,35xD 400 - 750 320 - 600 240 - 450 fz 0,056 0,067 0,090
5 0,35xD | 0,35xD 250 - 1000 200 - 800 150 - 600 fz 0,072 0,086 0,115
6 0,35xD | 0,35xD 100 - 750 80 - 600 60 - 450 fz 0,080 0,096 0,128
7 0,35xD | 0,35xD 100 - 750 80 - 600 60 - 450 fz 0,056 0,067 0,090
1 0,35xD | 0,35xD 50 - 90 40 - 72 30 - 54 fz 0,048 0,056 0,070
2 0,35xD | 0,35xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,026 0,030 0,037
3 0,35xD | 0,35xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,026 0,030 0,037
4 0,35xD | 0,35xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 fz 0,036 0,041 0,051
1 0,35xD | 0,35xD 80 - 140 64 - 112 48 - 84 fz 0,043 0,050 0,061
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Vysoce vykonné modularni stopkové frézy DUO-A0CK® e Srazeni hran
KZKENNAMETAIZ Rezné podminky

XRDA ¢ Metrické

o dusa () krétke stiedni diouhe (.= mmizub) pri bodnim frézovéni
s adaptérem
A _ KCPM15 _ KCPM15 _ KCPM15 Pramér D1
Rezna rychlost — vc Rezna rychlost — vc Rezna rychlost — vc
Materialova m/min m/min m/min

skupina ap ae min max min max min max mm 10,0 12,0 16,0
0 0,35xD | 0,35xD 150 - 200 135 - 180 135 - 180 fz 0,058 | 0,066 | 0,081
1 0,35xD | 0,35xD 150 - 200 135 - 180 135 - 180 fz 0,058 | 0,066 | 0,081
2 0,35xD | 0,35xD 140 - 190 126 - 171 126 - 171 fz 0,058 | 0,066 | 0,081
3 0,35xD | 0,35xD 120 - 160 108 - 144 108 - 144 fz 0,048 | 0,056 | 0,070
4 0,35xD | 0,35xD 90 - 150 81 - 135 81 - 135 fz 0,043 | 0,050 | 0,061
5 0,35xD | 0,35xD 60 - 100 51 - 85 48 - 80 fz 0,039 | 0,045 | 0,056
6 0,35xD | 0,35xD 50 - 75 42,5 - 63,75 40 - 60 fz 0,032 | 0,037 | 0,046
1 0,35xD | 0,35xD 90 - 115 72 - 92 63 - 80,5 fz 0,048 | 0,056 | 0,070

M 2 0,35xD | 0,35xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz 0,039 | 0,045 | 0,056
3 0,35xD | 0,35xD 60 - 70 48 - 56 42 - 49 fz 0,032 | 0,037 | 0,046
1 0,35xD | 0,35xD 120 - 150 108 - 135 108 - 135 fz 0,058 | 0,066 | 0,081 =
2 0,35xD | 0,35xD 110 - 140 99 - 126 99 - 126 fz 0,048 | 0,056 | 0,070 _|?
3 0,35xD | 0,35xD 110 - 130 99 - 117 99 - 117 fz 0,039 | 0,045 | 0,056 =
1 0,35xD | 0,35xD 500 - 2000 400 - 1600 300 - 1200 fz 0,080 | 0,096 | 0,128 i
2 0,35xD | 0,35xD 500 - 1500 400 - 1200 300 - 900 fz 0,072 | 0,086 | 0,115 :g‘
3 0,35xD | 0,35xD 500 - 1500 400 - 1200 300 - 900 fz 0,056 | 0,067 | 0,090 =
4 0,35xD | 0,35xD 400 - 750 320 - 600 240 - 450 fz 0,056 | 0,067 | 0,090 “:;
5 0,35xD | 0,35xD 250 - 1000 200 - 800 150 - 600 fz 0,072 | 0,086 | 0,115 3
6 0,35xD | 0,35xD 100 - 750 80 - 600 60 - 450 fz 0,080 | 0,096 | 0,128 =
7 0,35xD | 0,35xD 100 - 750 80 - 600 60 - 450 fz 0,056 | 0,067 | 0,090
1 0,35xD | 0,35xD 50 - 90 40 - 72 30 - 54 fz 0,048 | 0,056 | 0,070
2 0,35xD | 0,35xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,026 | 0,030 | 0,037
3 0,35xD | 0,35xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,026 | 0,030 | 0,037
4 0,35xD | 0,35xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 fz 0,036 | 0,041 0,051
1 0,35xD | 0,35xD 80 - 140 64 - 112 48 - 84 fz 0,043 | 0,050 | 0,061
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Modularni frézy Duo-Lock

Adaptér DUO-IOCK®, strana stroje
Integrovany HSK63A Duo-Lock™

KZKENNAMETAE

NOPTEN

DL HSK tvar A metrické
velikost
systému
Objednaci ¢islo Katalogové &islo CSWS D2 D21 L1 L2 kg
6136949 HSK63ADL10048M DL10 10 10 48 5 0,69
6136950 HSK63ADL12052M DL12 12 12 52 6 0,69
6136951 HSK63ADL16057M DL16 16 16 57 8 0,70
6136952 HSK63ADL20057M DL20 19 20 57 10 0,72
6136953 HSK63ADL25061M DL25 24 25 61 12 0,74
6136954 HSK63ADL32072M DL32 31 32 72 16 0,83
Integrovany PSC63 Duo-Lock™
628 (150 [ wy| T
mint 26623
™ \
CSWS - ] @
Y
Sad = —
B . =
. z
L1
DL PSC63 Metrické

velikost

systému
Objednaci ¢islo Katalogové &islo CSWS D2 D21 L1 L2 kg
6136955 PSC63DL10050M DL10 10 10 50 5 0,77
6136956 PSC63DL12050M DL12 12 12 50 6 0,77
6136957 PSC63DL16055M DL16 16 16 55 8 0,78
6136958 PSC63DL20055M DL20 19 20 55 10 0,80
6136959 PSC63DL25060M DL25 24 25 60 12 0,83
6136960 PSC63DL32068M DL32 31 32 68 16 0,91
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Adaptér DUO-IOCK®, strana stroje
KZKENNAMETAIZ Integrovany CV40 Duo-Lock™

Iy @ y A

DL CV40 Metrické
velikost
systému
Objednaci éislo Katalogové éislo CSWS D2 D21 L1 L2 kg
6136971 CV40BDL10041M DL10 10 10 41 5 0,82
6136972 CV40BDL12041M DL12 12 12 41 6 0,81
6136973 CV40BDL16050M DL16 16 16 50 8 0,83
6136974 CV40BDL20050M DL20 19 20 50 10 0,84
6136975 CV40BDL25056M DL25 24 25 56 12 0,87
6136976 CV40BDL32065M DL32 31 32 65 16 0,95
4
[&]
o
—
g
Integrovany BT40 Duo-Lock™ 2
2
£
G25 ﬁ e
5 =
min! =
csws_. P21 —L |- x c’/‘
D2 == ; ‘ | i ‘-__,_..--"’"._
f = I .-""'fr
L1 . &
DL BT40 Metrické
velikost
systému
Objednaci éislo Katalogové &islo CSWS D2 D21 L1 L2 kg
6136977 BT40BDL10049M DL10 10 10 49 5 0,98
6136978 BT40BDL12049M DL12 12 12 49 6 0,97
6136979 BT40BDL16058M DL16 16 16 58 8 1,00
6136980 BT40BDL20058M DL20 19 20 58 10 1,00
6136991 BT40BDL25060M DL25 24 25 60 12 1,02
6136992 BT40BDL32068M DL32 31 32 68 16 1,09
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Modularni frézy Duo-Lock

Adaptér DUO-IOCK®, strana stroje
Integrovany DV40 Duo-Lock™ KZKENNAMETAE

RN

D21

Ccsws
1: m—
o2 L‘L
|
|1

L2

DL DV40 Metrické

velikost
systému
Objednaci éislo Katalogové &islo CSWS D2 D21 L1 L2 kg

6136993 DV40BDL10041M DL10 10 10 41 5 0,82
6136994 DV40BDL12041M DL12 12 12 41 6 0,81
6136995 DV40BDL16050M DL16 16 16 50 8 0,83
6136996 DV40BDL20050M DL20 19 20 50 10 0,84
6136997 DV40BDL25056M DL25 24 25 56 12 0,87
6136998 DV40BDL32065M DL32 31 32 65 16 0,95

&

& Form B ‘i& bt 4 40 |(2x) M322218| 2,5mm
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KZKENNAMETAE

Sluzby a podpora

Aplikacni podpora zakaznikim (CAS)

Obdrzte rychlé a spolehlivé odpovédi na vase nejvétsi problémy s obrabénim

Tym Aplikacni podpory zakaznikim (CAS) je v oboru obrabécich ndstrojl
vyjime¢nou informacni linkou pro feSeni problémda a aplikaci nastrojC.

Snadna cesta k ovéfenym zku$enostem s obrabénim!
Aplikaéni inzenyfi Kennametal pomahaji technologlim na celém svété

s vybérem nejvhodnéjSich nastrojli a feznych podminek pro cely sortiment nastrojii Kennametal.

NEPREKONATELNA  Rychl4 telefonické odpovéd.
UROVEN SLUZEB  Rychia technicka fesent.
Efektivni vedeni pfipadu.
SLUZBY  Rezné podminky.

Optimalizace vyrobniho procesu.

Podpora vybaveni.

Vybér nastroje.

Reseni potii.

NEJLEPSi NASTROJE  Databaze material.
A T,EQHNOLOGIE Kalkulatory aplikaci.
APLIKACNI PODPORY o, .

Nastrojovy experti.
Zemé Jazyk Telefon E-mail
Australie Anglictina 1800 666 667 ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Rakousko Némcina 0800 202873 eu.techsupport@kennametal.com
Belgie Anglictina/Francouzstina 0800 80850 eu.techsupport@kennametal.com
Cina Cinstina 400 889 2238 k-cn.techsupport@kennametal.com
Dénsko Anglictina 808 89298 na.techsupport@kennametal.com
Finsko Anglictina 0800 919412 na.techsupport@kennametal.com
Francie Francouzstina 080 5540 367 eu.techsupport@kennametal.com
Némecko Némcina 0800 0006651 eu.techsupport@kennametal.com
Indie Anglictina 1800 103 5227 in.techsupport@kennametal.com
Izrael Anglictina 1809 449889 na.techsupport@kennametal.com
ltalie ltalStina 800 916561 eu.techsupport@kennametal.com
Japonsko Anglictina 03 3820 2855 ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Jizni Korea Anglictina +82 22100 6100 ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Malajsie Anglictina 1800 812 990 ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Mexiko Spanélstina 1800 253 0758 na.techsupport@kennametal.com
Nizozemi Anglictina 0800 0201 130 eu.techsupport@kennametal.com
Novy Zéland Anglictina 0800 450 941 ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Norsko Anglictina 800 10080 na.techsupport@kennametal.com
Polsko Polstina 0080 04411887 eu.techsupport@kennametal.com
Rusko (pevna linka) Rustina 8800 5556394 eu.techsupport@kennametal.com
Rusko (mobilni telefon) Rustina +7 8005556394 eu.techsupport@kennametal.com
Singapur Anglictina 1800 6221031 ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Jizni Afrika Anglictina 0800 981643 na.techsupport@kennametal.com
Svédsko Anglictina 020799246 na.techsupport@kennametal.com
Taiwan Anglictina 0800 666 197 ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Thajsko Anglictina 1800 4417820 ap-kmt.techsupport@kennametal.com
UK Anglictina 0800 032 8339 na.techsupport@kennametal.com
Ukrajina Rustina 0800502664 eu.techsupport@kennametal.com
USA Anglictina 800 835 3668 na.techsupport@kennametal.com

Zobrazena Gisla plati pouze pro uvedené zemé plivodu.




Adaptéry s valcovou stopkou
Stopka Duo-Lock™ Safe-Lock™ KZKENNAMETAI:

Modularni frézy Duo-Lock

ETON

csws
[T i NN\
D2 R e D
- ) QN
L2 ‘
L
DL SS SL valcové metrické
velikost
systému
Objednaci éislo Katalogové &islo CSWS D D2 L L2 kg
6134889 S$S10SLDL10055M DL10 10 9,58 55 6 0,03
6135043 SS12SLDL12065M DL12 12 11,50 65 7 0,05
6135049 SS16SLDL16070M DL16 16 15,50 70 9 0,09
6135057 S§S20SLDL20080M DL20 20 19,30 80 11 0,16
6135063 S§S25SLDL25090M DL25 25 24,00 90 13 0,27
6135067 S$S32SLDL32105M DL32 32 31,00 105 17 0,52

POZNAMKA: Pi drazkovani plnym priimérem nedoporudujeme nastroje s valcovymi stopkami.

CSws
i N
D2 i s = 2 D
RIS . QN
L20
L
DL SS SL kuzelové metrické
velikost
systému
Objednaci éislo Katalogové &islo CSWS D D2 L L20 kg
6135041 S$S12SLDL10065M DL10 12 9,58 65 14 0,05
6135045 S$S16SLDL10090M DL10 16 9,58 90 37 0,11
6135051 S§S20SLDL10115M DL10 20 9,58 115 59 0,21
6135047 SS16SLDL12080M DL12 16 11,50 80 26 0,11
6135053 SS20SLDL12105M DL12 20 11,50 105 49 0,20
6135055 S$S20SLDL16080M DL16 20 15,50 80 26 0,16
6135059 S§S25SLDL16115M DL16 25 15,50 115 54 0,35
6135061 S§S25SLDL20095M DL20 25 19,30 95 33 0,30
6135065 S§S32SLDL25105M DL25 32 24,00 105 46 0,52
6135069 SS40SLDL32140M DL32 40 31,00 140 51 1,13
6135081 SS50SLDL32200M DL32 50 31,00 200 109 2,35
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Adaptéry s valcovou stopkou
KZKENNAMETAE Stopky Duo-Lock™

Ccsws

D2

DL SS Valcova metricka stopka k Upraveé délky

velikost
systému
Objednaci éislo Katalogové éislo CSWS D D2 L L2 kg

6134890 SS10DL10100M DL10 10 9,58 100 5 0,05
6135044 SS12DL12120M DL12 12 11,50 120 6 0,09
6135050 SS16DL16160M DL16 16 15,50 160 8 0,23
6135058 S§S20DL20200M DL20 20 19,30 200 10 0,45
6135064 S§S25DL25250M DL25 25 24,00 250 13 0,86
6135068 S$S32DL32250M DL32 32 31,00 250 16 1,41

POZNAMKA: Standardni fezné podminky z katalogu nelze pouzit. Pred pouZitim se poradte s experty na dané aplikace.

Modularni frézy Duo-Lock

CcsSws

DL SS Kuzelova metricka stopka k Gpravé délky

velikost
systému
Objednaci éislo Katalogové éislo CSWS D D2 L L20 kg

6135042 S§S12DL10120M DL10 12 9,58 120 14 0,10
6135046 SS16DL10160M DL10 16 9,58 160 37 0,22
6135052 S$S20DL10200M DL10 20 9,58 200 59 0,42
6135048 S§S16DL12160M DL12 16 11,50 160 26 0,23
6135054 S$S20DL12200M DL12 20 11,50 200 48 0,43
6135056 SS20DL16200M DL16 20 15,50 200 26 0,45
6135060 S$S25DL16250M DL16 25 15,50 250 54 0,86
6135062 $S25DL20250M DL20 25 19,30 250 32 0,89
6135066 S$S32DL25250M DL25 32 24,00 250 45 1,42
6135070 S$S40DL32250M DL32 40 31,00 250 51 2,20
6135082 S$S50DL32250M DL32 50 31,00 250 108 3,14

POZNAMKA: Standardni fezné podminky z katalogu nelze pouzit. Pred pouZitim se poradte s experty na dané aplikace.
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PrisluSenstvi k DUO-A0CK®
Momentovy Kli¢ KZKENNAMETAE

q Sada $roubt

Vlozka DL12

Vlozka DL16

Zékladni kli¢
Duo-Lock™

Prodlouzend rukovet

Momentovy kli¢

Objednaci ¢islo Katalogové éislo Popis

6135413 TWDLTM BASIC DUO LOCK WRENCH

6135414 TWTMINSERTDL10 TORQUE WRENCH INSERT DL10
~ 6135415 TWTMINSERTDL12 TORQUE WRENCH INSERT DL12
§ 6135416 TWTMINSERTDL16 TORQUE WRENCH INSERT DL16
g 6135417 TWTMINSERTDL20 TORQUE WRENCH INSERT DL20
i 6135418 TWTMINSERTDL25 TORQUE WRENCH INSERT DL25
B 6135419 TWTMINSERTDL32 TORQUE WRENCH INSERT DL32
E 6135420 TWTMINSERTDL10W TORQUE WRENCH INSERT DL10 WEAR
E 6135421 TWTMINSERTDL12W TORQUE WRENCH INSERT DL12 WEAR
E 6135422 TWTMEXT TORQUE WRENCH EXTENSION HANDLE
§ 6135423 TWTMBC TORQUE WRENCH BOLT SET

POZNAMKA: Kombinuje zakladn kli¢ Duo-Lock™ s vybranymi viozkami pro momentové klige.
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Modularni systém DUO-A0CK®
KZKENNAMETAE Informace 0 montazi systému

Montaz

Béhem montaze pouzivejte, prosim, osobni ochranné pomiicky jako jsou rukavice a ochrana oéi.

1 Vydéistéte hlavicku Duo-Lock™
a spojovaci ¢ast stopky.

2 Na montazni blok s upinacem pripevnéte
adaptér Duo-Lock™ schopny pienést
pozadovany kroutici moment.

3 Rukou zaSroubujte hlavicku Duo-Lock™
do adaptéru.

Upozornéni: Je nutné pouzit ochranné
rukavice!

4 Mezera 0,15-0,3 mm by méla byt vidét.

5 Nastavte kroutici moment uvedeny v tabuice.
Nutnosti je pouzit vysoce kvalitni momentovy
kli¢. Doporuéujeme momentovy kli¢ Master

od ERICKSON™.
Velikosti Duo-Lock™ Kroutici moment Nm
DL 10 25
DL 12 30
DL 16 60
DL 20 80
DL 25 100
DL 32 130
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DUDO-ADOCK"’

HLAVNi SiDLO SPOLECNOSTI
Kennametal Inc.

1600 Technology Way

Latrobe, PA 15650 USA

Tel: 1 800 446 7738
ftmill.service@kennametal.com

EVROPSKA CENTRALA
Kennametal Europe GmbH
Rheingoldstrasse 50

CH 8212 Neuhausen am Rheinfall
Svycarsko

Tel: +41 52 6750 100
neuhausen.info@kennametal.com

CENTRALA PRO ASII A TICHOMORSKOU OBLAST
Kennametal Singapore Pte. Ltd.

3A International Business Park

Unit #01-02/03/05, ICON@IBP

Singapur 609935

Tel: +65 6265 9222
k-sg.sales@kennametal.com

INDICKA CENTRALA

Kennametal India Limited

CIN: L27109KA1964PLC001546

8/9th Mile, Tumkur Road

Bangalore - 560 073

Tel: +91 080 22198444 or +91 080 43281444
bangalore.information@kennametal.com
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