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ZAJMUJEMY SIE
OBROBKA METALU

Wszystko zaczeto sie w 1938 roku, gdy Philip M. McKenna, metalurg i zatozyciel firmy, po wielu latach badan
stworzyt rewolucyjne narzedzia skrawajgce ze stopu weglika spiekanego wolframu i tytanu, przeznaczone
specjalnie do obrobki stali. Ten konkretny wynalazek nie tylko doprowadzit do powstania nowej klasy narzedzi
do obrobki skrawaniem, ktore skrawajg szybciej, dziatajg dtuzej i zwiekszajg produktywnoS¢ we wszystkich
dziedzinach — od samochoddw po samoloty — ale takze doprowadzit do otwarcia McKenna Metals Company

w Latrobe w Pensylwanii w Stanach Zjednoczonych. Dzi$ ta firma to Kennametal Inc. — uznany lider w dziedzinie
obrobki metali, obstugujgcy klientow na roznych kontynentach i w roznych branzach, takich jak transport,
budownictwo, przemyst lotniczy, kosmiczny i obronny, obrobka skrawaniem, energetyka i inzynieria ogélna.
Cieszymy sie reputacjg firmy, ktdra tworzy innowacyjne rozwigzania dla najbardziej wymagajgcych zastosowan
naszych klientow. Nazwa ,Kennametal” jest synonimem wysokiej jakosci wydajnych narzedzi, ktore sg odporne
na najbardziej uciazliwe warunki i utatwiajg szeroki zakres operacji obrobki skrawaniem. Pomagamy naszym
klientom dziataC dtuzej i szybciej oraz uzyskac wieksza precyzje.

NIE IDZIEMY NA SKROTY. SKRAWAMY METAL. NAJTWARDSZE MATERIALY NIE MAJA SZANS.

K<

KENNAMETAL
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TOCZENIE (A1-A98)

1M1

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE (C1-C90)

OBROBKA
OTWOROW (D1-D98)

a1

SYSTEMY NARZEDZIOWE (E1-E32)

Odwiedz strone kennametal.com/firstchoice, aby uzyskac wiecej informacii.
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TOCZENIE

KCP25C — KENGOLD™ CVD.oveoev oo A5
KCUT0B — KENGOLD PVD oreveveeeevceer A7
KCU25B — KENGOLD PVD oveveeeveeereeern, A9
KBHTOB TKBH20B w.ooveeeoeeeoeeeeceeaernn, Al
BEYOND EVOLUTION™ oveeeeoeeeeeee AB9
NARZEDZIA A4 | PLYTKI DWUSTRONNE

GWINTOWANIE PRZY UZYCIU oveevveeren A75
TROJKATA USTALAJACEGO vveeeveeere., A89
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Plytki do toczenia wg standardu I1SO

KCP25C — KENGOLD CVD

KCP25C zapewnia zwiekszong wytrzymatos¢, odpornosé
na scieranie, a takze stata i powtarzalng wydajnos¢ dla
wyzszych szybkosci usuwania metalu dzieki zwiekszonym
predkosciom skrawania.

Materiaty

P

Branze

Przemyst Inavnieri 51 'E Ropa i

motoryzacyiny nzynieria ogéina opa i gaz

Przemyst lotniczy, . Energia wiatrowa
. : Branza medyczna .

kosmiczny i obronny i stoneczna

Zastosowania

KENNAMETAL

Poznaj KCP25C

Pojazdy elekiryczne
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Nowoczesne obrabiarki sterowane numerycznie oraz elastyczne systemy produkcyjne
wymagaja narzedzi o wszechstronnym zastosowaniu. Wysokowydajne ptytki, oprawki
i wytaczaki firmy Kennametal zaprojektowano do wszystkich operacji toczenia. Bez
wzgledu na to, czy wymagana jest lekka obrobka wykanczajaca, czy ciezka obrébka

zgrubna, dysponujemy odpowiednimi rozwigzaniami narzedziowymi, ktdore spetniaja
oczekiwania naszych uzytkownikow.

Wiasciwosci i zalety

e Ulepszony gatunek z powtokg MT-TICN/Alumina CVD

e Zmniejsza iloS¢ strat z nieuzywanych krawedzi dzigki ich fatwej identyfikacji

e Warstwa powlekana Alpha-Alumina zapewnia silng bariere termiczng oraz zmniejsza zuzycie kraterow
i powierzchni bocznych

e Stabilizuje wydajnos¢ oraz zapewnia niezmienng trwato$¢ narzedzia

e Do obrdbki wszystkich stali, w tym wegla i stopow

K<

KENNAMETAL
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Phytki do toczenia wg standardu I1SO

KCU10B — KENGOLD PVD

Wielowarstwowa powtoka nanokompozytowa sktada sie z trzech warstw, z ktérych kazda ma
unikalne wtasciwosci ochronne

Materiaty

v B

Poznaj KCU10B
Branze

Przemyst Inzynieria ogéIna ‘ET Ropa i gaz = Pojazdy elekiryczne

motoryzacyjny y g patg - azdy y
Przemyst lotniczy, Branza medvczna Energia wiatrowa

kosmiczny i obronny y i sfoneczna

Zastosowania

KENNAMETAL
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Wiasciwosci i zalety

Warstwa wierzchnia z TiSiN jest zfota, co utatwia identyfikacje zuzycia
Druga warstwa z AITiSiN to bardzo twarda nanostruktura zapewniajgca doskonatg odpornos¢ na zuzycie

Trzecia warstwa z AITiN jest warstwg bazowg o niskim naprezeniu, zapewniajgcg doskonatg odpornos$¢ na
tuszczenie

Powtoka wielowarstwowa natozona na weglik spiekany zapewnia wigkszg odporno$¢ na odksztatcenia
termiczne i wyjatkowa odporno$¢ krawedzi skrawajgcej na zuzycie

KENNAMETAL
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Plytki do toczenia wg standardu I1SO

KCU25B — KENGOLD PVD

Zmieniaj materiaty, a nie narzedzia. Od stali, stali nierdzewnych, zeliwa, po stopy zaroodporne i
materiaty niezelazne, gatunek KCU25B z nowo opracowang powtoka wielowarstwow3
KENGold PVD umozliwia ciagte skrawanie

Materiaty

v B

Branze

Przemyst Inzynieria 'ET . .
@ motoryzacyjny 0 agéina ‘ Ropa i gaz - Pojazdy elektryczne
Przemyst lotniczy, . Energia wiatrowa
. ) Branza medyczna .
kosmiczny i obronny i sfoneczna

Zastosowania

205909 S

Wiasciwosci i zalety

Obrdbka zgrubna z precyzjg i mocg przy kazdym skrawaniu
Nadaje sie do najpopularniejszych zastosowan toczenia,
obrobki rowkéw i przecinania

Idealny do obrdbki stali, stali nierdzewnych, zeliwa

i stopdw zaroodpornych

K<

KENNAMETAL
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O duzej twardosci

KBH10B | KBH20B

GATUNKI DO TOCZENIA
MATERIALOW HARTOWANYCH

Materiaty

Branze

Przemyst S 'ET . - .
@ motoryzacyjny Q Inzynieria ogodlna . Ropa i gaz Pojazdy elekiryczne
Przemyst lotniczy, . Energia wiatrowa
@ . . Branza medyczna .
kosmiczny i obronny i sfoneczna

Zastosowania

@

LT :q-"'
L5EE Ak

Poznaj KBH10B i
KBH20B

/toty kolor utatwia identyfikacje zuzycia

K<

KENNAMETAL
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Spojnosc w skrawaniu wielu materiatow oraz
niezawodnosc i stabilnosc¢

Gatunek o niskiej zawartosci PcBN, z autorskim
spoiwem i ulepszong powtokg PVD, zwigksza
odpornosc¢ na zuzycie

KBH10B i KBH20B to gatunki o niskiej zawartosci PcBN, przeznaczone do precyzyjnej obrdbki
skrawaniem stali hartowanej (> 48 HRC) i uzyskania najlepszej mozliwej jakosci powierzchni obrobione;
nawet przy lekkiej obrobce przerywanej. Plytki wieloostrzowe s3 dostarczane z ponumerowanymi
krawedziami skrawajacymi i pozwalaja zmniejszy¢ koszt dwustronnej konstrukcji

KENNAMETAL A12
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PLYTKI DO TOCZENIA I1SO/ANSI PRZEWODNIK DOBORU

SZYBKI | tATWY DOBOR
PLYTEK DO TOCZENIA

e Wszystkie informacje na jednej stronie.
¢ Plytki sg juz wstepnie wybrane wedtug materiatu.
e Uwzgledniono wszystkie niezbedne dane techniczne.

TOCZENIE

Przyktadowa strona:

ISO/ANSI TURNING INSERTS{STEEL]

MG-RP
STEEL
Cutting Conditions 6 [
492 11083 =
492 11083
492 | 771
Cutting 492 | 607
Speed 246 | 410
(SFM) 427 [ 771
Range 377 | 591
Carbide Grade KCP10B KCP25C KCP40B
L10 Re Depth of Cut Feed Rate
start
IS0 ANSI ap |start| ap |f/rev| (in/ |f/rev
catalog number catalog number KCP10B KCP25C KCP40B in |mm | in | mm | min | (in) | max | min | rev) | max
CNMG120404RP CNMG431RP - 7026595 - .508 (12.9)| 1/64| 0.4 |.043 |.148 | .252 | .004 | .007 | .012
CNMG120408RP CNMG432RP 5388039 7026596 - .508 (12.9)| 1/32| 0.8 |.043 |.148 | .252 | .008 | .014 | .024
CNMG120412RP CNMG433RP 5413174 7026597 - .508 (12.9)| 3/64| 1.2 |.043|.148 | .252 | .008 | .015 | .035
CNMG120416RP CNMG434RP 5413176 7026598 - .508 [12.9)| 1/16| 1.6 |.043 |.148 | .252 | .008 | .015 | .047
CNMG160608RP CNMG542RP - 7026642 - .635 [16.12| 1/32| 0.8 |.043 |.179 | .315 | .008 | .014 | .024
CNMG160612RP CNMG543RP 5413180 7026643 5886542 .635 [16.12| 3/64| 1.2 |.043 |.179 | .315 | .008 | .015 | .035
CNMG160616RP CNMG544RP 5413182 7026644 - .635(16.12| 1/16] 1.6 |.043 |.179 |.315 |.008 | .015 | .047
CNMG190612RP CNMG643RP 5697939 7026648 5591971 .762 [19.34| 3/64| 1.2 |.043 |.211 | .378 | .008 | .015 | .035
CNMG190616RP CNMG644RP - 7026649 .762 [19.34| 1/16] 1.6 |.043 |.211 | .378 | .008 | .015 | .047
DNMG110408RP DNMG332RP 135 | .227 | .008 | .014 | .024

" Warunki skrawania prowadzg do
gatunku narzedzi Pierwszy wybor:

‘ Obrdbka ciggta, wstepnie

U bl 56 R s T obrobiona powierzchnia.

wybrane wedtug grupy materiatow
obrabianego przedmiotu:

Zmienna gtebokos¢
Stal ' skrawania, odlew lub
Stal nierdzewna
T odkuwka.

Materiaty niezelazne

Stopy zarowytrzymate

Obrobka lekko
przerywana.

Materiaty hartowane

Obrobka wielokrotnie
przerywana.

A13 KENNAMETAL
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PLYTKI DO TOCZENIA I1SO/ANSI PRZEWODNIK DOBORU

W tabeli przedstawiono bezposrednio wszystkie
parametry skrawania dla wybranych ptytek.
Pogrubione liczby to wartosci poczatkowe.

Specyficzna dla materiatu Plytki o okreslonej
predkos¢ obrdbki powierzchni. gtebokosci skrawania
i warto$ciach posuwu.

TOCZENIE

Przyktadowa strona:

ISO/ANSI TURNING INSERTS STEEL

MG-RP
STEEL
Cutting Conditions ‘ ﬁ s

PO 591 | 1296 1444 492 1083 1411 377 | 689 | 771
P 591 | 1296 1444 492 |1083 1411 377 | 689 | 771
591 | 869 1148 492 | 771 | 1263 377 | 492 | 787 |

Cutting P 525 | 623 804 492 | 607 | 902 377 | 394 | 525
Speed P4 295 | 476 | 640 246 | 410 | 705 164 | 312 | 443 |
(SFM) P 492 | 705 984 427 | 771 | 1066 361 | 443 | 492
Range P6 394 [ 591 886 377 | 501 | 869 295 | 344 | 459
Carbide Grade KCP10B KCP25C KCP40B
L10 Re Depth of Cut Feed Rate
start
IS0 ANSI ap |start| ap |f/rev| (in/ |ffrev
catalog number catalog number KCP10B KCP25C KCP40B in [mm| in | mm | min | (in) | max | min | rev) | max
CNMG120404RP CNMG431RP - 7026595 - .508 |12.90| 1/64| 0.4 .043.148 | .252 | .004 |.007 | .012 |
CNMG120408RP CNMG432RP | = 5388039 7026596 - .508 |12.90| 1/32| 0.8 | .043 |.148 | .252 | .008 | .014 | .024
CNMG120412RP CNMGA33RP | = 5413174 7026597 - .508 |12.90| 3/64| 1.2 | .043 | .148 | .252 | .008 | .015 | .035
CNMG120416RP CNMG434RP | = 5413176 7026598 - .508 |12.90| 1/16| 1.6 | .043 |.148 | .252 | .008 | .015 | .047
CNMG160608RP CNMG542RP | - 7026642 - 635 [16.12| 1/32| 0.8 | .043|.179 | .315|.008 | .014 | .024
CNMG160612RP CNMG543RP | = 5413180 7026643 5886542 1635 (16.12| 3/64| 1.2 | .043|.179 | .315.008 | .015 | .035
CNMG160616RP CNMG544RP | | 5413182 7026644 - 635 [16.12| 1/16| 1.6 | .043|.179 | .315|.008 | .015 | .047
CNMG190612RP CNMG643RP | 5697939 7026648 5591971 762 (19.34| 3/64| 1.2 | .043|.211 | .378|.008 | .015 | .035
CNMG190616RP CNMG644RP | | - 7026649 - 762 (19.34| 1/16] 1.6 | .043 |.211 |.378|.008 | .015 | .047
DNMG110408RP DNMG332RP - 7026653 - .458 [11.63| 1/32| 0.8 | .043|.135 |.227 | .008 | .014 | .024
Wybrac preferowany typ ptytki, Wprowadzi¢ kod
rozmiar i promien naroza. zamowienia.

K<
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TOCZENIE

PLYTKI DO TOCZENIA ISO/ANSI STAL

MG-RP
STAL '
Warunki skrawania ‘ ’ ’

180 | 395 | 440 | 150 | 330 A 430 115 210 | 235

180 395 | 440 150 | 330 K 430 115 210 | 235

180 | 265 | 350 150 | 235 | 385 | 115 | 150 | 240

Zakres 160 190 | 245 150 | 185 | 275 | 115 | 120 | 160

predkosci 90 145 195 75 | 125 215 | 50 | 95 | 135

skrawania 150 | 215 | 300 130 | 235 | 325 | 110 135 | 150

(m/min) 120 | 180 | 270 | 115 | 180 | 265 | 90 | 105 | 140

Gatunek weglika spiekanego KCP10B KCP25C KCP40B
Gtebokos¢ skrawania Wartosé posuwu

Maks. | min. |poczatek| maks.
Oznaczenie Oznaczenie ap |poczatek| wartosé posuw/| (mm/ |posuw/
katalogowe IS0 katalogowe ANSI KCP10B KCP25C KCP40B L10 | Re | min | (mm) Ap obr. obr.) obr.
CNMG120404RP CNMG431RP - 7026595 - 12,9004 |1,10| 3,75 6,40 | 0,10 | 0,20 | 0,30
CNMG120408RP CNMG432RP 5388039 7026596 - 12,90/ 0,8 1,10 3,75 6,40 | 0,20 | 035 | 0,60
CNMG120412RP CNMG433RP 5413174 7026597 - 12,90|1,2|1,10| 3,75 6,40 | 0,20 | 040 | 0,90
CNMG120416RP CNMG434RP 5413176 7026598 - 12,90 1,6|1,10| 3,75 6,40 | 020 | 040 | 1,20
CNMG160608RP CNMG542RP - 7026642 - 16,12|0,8|1,10| 4,55 8,00 | 020 | 035 | 0,60
CNMG160612RP CNMG543RP 5413180 7026643 5886542 16,12 1,2|1,10| 4,55 8,00 | 020 | 040 | 090
CNMG160616RP CNMG544RP 5413182 7026644 - 16,12 1,6 1,10 4,55 8,00 | 020 | 040 | 1,20
CNMG190612RP CNMG643RP 5697939 7026648 5591971 19,34|1,2|1,10| 5,35 960 | 0,20 | 040 | 0,90
CNMG190616RP CNMG644RP - 7026649 - 19,34|1,6|1,10| 5,35 960 | 0,20 | 040 | 1,20
DNMG110408RP DNMG332RP - 7026653 - 11,63/0,8|1,10| 3,44 577 | 020 | 035 | 0,60
DNMG110412RP DNMG333RP - 7026654 - 11,63|1,2|1,10| 3,44 577 | 0,20 | 040 | 0,90
DNMG150408RP DNMG432RP 5697968 7026655 - 15,50/ 0,8| 1,10 | 4,40 769 | 020 | 035 | 0,60
DNMG150412RP DNMG433RP - 7026656 - 1550|1,2|1,10| 4,40 7,69 | 0,20 | 040 | 0,90
DNMG150608RP DNMG442RP 5413197 7026665 - 15,501 0,8 1,10 | 4,40 769 | 020 | 035 | 0,60
DNMG150612RP DNMG443RP 5413202 7026666 - 1550|1,2|1,10| 4,40 769 | 020 | 040 | 0,90
DNMG150616RP DNMG444RP - 7088645 - 15,50 1,6 1,10 4,40 769 | 020 | 040 | 1,20
SNMG120408RP SNMG432RP - 7026670 - 12,7010,8|1,10| 3,70 6,30 | 020 | 0,35 | 0,60
SNMG120412RP SNMG433RP 5387874 7026671 - 12,701 1,2/ 1,10 3,70 6,30 | 020 | 035 | 0,89
SNMG150612RP SNMG543RP - 7026672 - 15,88|1,2|1,10| 4,49 788 | 020 | 035 | 0,89
SNMG150616RP SNMG544RP 5697163 7026673 - 15,88|1,6|1,10| 4,49 7,88 | 0,20 | 040 | 1,20
TNMG160408RP TNMG332RP 5697030 7026684 - 16,50/ 0,8 1,10 4,65 819 | 0,20 | 035 | 0,60
TNMG160412RP TNMG333RP - 7026685 - 16,50 | 1,2 1,10 | 4,65 819 | 0,20 | 040 | 0,90
TNMG220408RP TNMG432RP 5697178 7026686 - 22,0008 (1,10| 6,01 1092 | 0,20 | 0,35 | 0,60
TNMG220412RP TNMG433RP - 7026688 - 22,00(1,2(1,10| 6,01 1092 | 0,20 | 035 | 0,89
TNMG220416RP TNMG434RP - 7026689 - 22,001,6(1,10| 6,01 1092 | 0,20 | 040 | 1,19
TNMG220432RP TNMG438RP - 7089534 - 22,00(3,2(1,10| 6,01 10,92 | 0,20 | 040 | 2,39
TNMG330924RP TNMG666RP - - 5591974 33,00(24(1,10| 874 | 16,38 | 0,20 | 040 | 1,79
VNMG160408RP VNMG332RP - 7026706 - 16,61/0,8|1,10| 2,63 415 | 0,20 | 035 | 0,60
VNMG160412RP VNMG333RP - 7026707 - 16,6112/ 1,10 2,63 415 | 0,20 | 040 | 0,90
WNMGO60408RP WNMG332RP - 7026708 - 6,52 |0,8|1,10| 1,37 163 | 020 | 035 | 0,60
WNMG060412RP WNMG333RP - 7026709 - 6,52 |1,2|1,10| 1,37 163 | 020 | 040 | 0,90
WNMGO080408RP WNMG432RP 5387915 7026712 5591972 869 |08|1,10| 1,64 2,17 | 0,20 | 0,35 | 0,60
WNMG080412RP WNMG433RP 5387919 7026713 - 869 |1,2|1,10| 1,64 217 | 0,20 | 0,40 | 0,90
WNMG080416RP WNMG434RP - 7026714 - 869 |1,6|1,10| 1,64 217 | 0,20 | 040 | 1,20
A15 KENNAMETAL kennamefal.con
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PLYTKI DO TOGZENIA ISO/ANSI STAL

MG-MN
STAL '
Warunki skrawania ‘ ’
180 | 395 440 | 150 A 330 430 115 | 210 235 %
180 | 395 440 | 150 | 330 K 430 115 | 210 235 §
180 | 265 350 | 150 4 235 | 385 | 115 | 150 @ 240 -
Zakres 160 | 190 245 | 150 | 185 | 275 | 115 | 120 | 160
predkosci 90 145 195 75 | 125|215 50 | 95 | 135
skrawania 150 | 215 300 | 130 | 235 | 325 | 110 | 135 | 150
(m/min) 120 | 180 | 270 | 115 | 180 | 265 | 90 | 105 | 140
Gatunek weglika spiekanego KCP10B KCP25C KCP40B
Giebokos¢ skrawania Warto$¢ posuwu
Maks. | min. |poczatek| maks.
0Oznaczenie 0Oznaczenie ap |poczatek wartosé posuw/| (mm/ |posuw/
katalogowe ISO katalogowe ANSI KCP10B KCP25C KCP40B L10 | Re | min | (mm) Ap obr. obr.) obr.
CNMG090304MN CNMG321MN - 7026378 - 9,67 | 04050 2,17 383 | 0,10 | 0,15 | 0,25
CNMG090308MN CNMG322MN 5697917 7026379 - 9,67 10,8050 2,17 383 | 020 | 030 | 0,50
CNMG120404MN CNMG431MN 5697921 7026380 5591773 12,90/ 0,4 050 2,80 510 | 0,10 | 0,15 | 0,25
CNMG120408MN CNMG432MN 5388036 7026401 5596457 12,90/ 0,8 0,50 | 2,80 510 | 0,20 | 0,30 | 0,50
CNMG120412MN CNMG433MN 5388061 7026402 5591716 12,9011,2/050| 2,80 510 | 020 | 035 | 0,75
CNMG120416MN CNMG434MN 5697929 - - 12,90/ 1,6 | 0,50 | 2,80 510 | 0,20 | 0,35 | 1,00
CNMG160608MN CNMG542MN - 7026404 - 16,12/10,8 0,50 | 3,44 6,38 | 0,20 | 030 | 0,50
CNMG160612MN CNMG543MN 5413178 7026405 - 16,12|1,2/ 0,50 | 3,44 6,38 | 020 | 035 | 0,75
CNMG160616MN CNMG544MN 5697935 - - 16,12|1,6 0,50 3,44 6,38 | 020 | 035 | 1,00
CNMG190608MN CNMG642MN - 7026407 - 19,34/ 0,8 0,50 | 4,08 765 | 020 | 030 | 0,50
CNMG190612MN CNMG643MN - 7026408 - 19,34|1,2/0,50| 4,08 765 | 020 | 035 | 0,75
CNMG190616MN CNMG644MN 5430968 7026409 - 19,34/ 1,6 0,50 | 4,08 765 | 020 | 035 | 1,00
CNMG190624MN CNMG646MN - 7026410 - 19,341 2,4|0,50| 4,08 765 | 020 | 035 | 1,50
DNMG110404MN DNMG331MN 5697962 7026421 - 11,63/ 0,4 | 0,50 | 2,55 460 | 0,10 | 0,15 | 0,25
DNMG110408MN DNMG332MN 5697965 7026422 - 11,63/ 0,8 0,50 | 2,55 460 | 0,20 | 0,30 | 0,50
DNMG110412MN DNMG333MN - 7026423 - 11,63/ 1,2/ 0,50 | 2,55 460 | 0,20 | 035 | 0,75
DNMG150404MN DNMG431MN 5430969 7026424 - 15,50| 0,4 | 0,50 | 3,32 6,13 | 0,10 | 0,15 | 0,25
DNMG150408MN DNMG432MN 5388111 7026425 - 15,50| 0,8 | 0,50 | 3,32 6,13 | 0,20 | 030 | 0,50
DNMG150412MN DNMG433MN 5431070 7026426 5591721 1550| 1,2/ 0,50 | 3,32 6,13 | 0,20 | 035 | 0,75
DNMG150604MN DNMG441MN 5697970 - - 15,50| 0,4 | 0,50 | 3,32 6,13 | 0,10 | 0,15 | 0,25
DNMG150608MN DNMG442MN 5388117 7026428 - 15,50| 0,8 | 0,50 | 3,32 6,13 | 0,20 | 0,30 | 0,50
DNMG150612MN DNMG443MN 5413200 7026430 5591727 15,50 1,2 0,50 | 3,32 6,13 | 020 | 035 | 0,75
SNMG090308MN SNMG322MN - 7026431 - 9,53 08|050| 2,14 3,77 | 0,20 | 0,30 | 0,50
SNMG120404MN SNMG431MN - 7026432 - 12,70/ 0,4 | 0,50 | 2,76 502 | 0,10 | 0,15 | 0,25
SNMG120408MN SNMG432MN 5697161 7026433 5591714 12,70/ 0,8 0,50 | 2,76 502 | 0,20 | 030 | 0,50
SNMG120412MN SNMG433MN - 7026434 - 12,70/ 1,2 0,50 | 2,76 502 | 0,20 | 035 | 0,75
SNMG120416MN SNMG434MN - 7026435 - 12,70/ 1,6 | 0,50 | 2,76 502 | 0,20 0,35 | 1,00
SNMG150612MN SNMG543MN - 7026436 - 15,88 1,2 0,50 | 3,39 6,28 | 0,20 035 | 0,75
SNMG150616MN SNMG544MN - 7026437 - 15,8811,6 0,50 | 3,39 6,28 | 0,20 | 035 | 1,00
SNMG190612MN SNMG643MN - 7026438 - 19,05/1,2|050| 4,02 753 | 020 | 035 | 0,75
TNMG160404MN TNMG331MN - 7026439 - 16,50 0,4 | 0,50 | 3,52 6,53 | 0,10 | 0,15 | 0,25
TNMG160408MN TNMG332MN 5413250 7026440 - 16,501 0,8 | 0,50 | 3,52 6,53 | 0,20 | 0,30 | 0,50
TNMG160412MN TNMG333MN - 7026443 - 16,50|1,2|050| 3,52 6,53 | 020 | 035 | 0,75
TNMG220404MN TNMG431MN - 7026447 - 22,00 0,4 (0,50 | 4,60 870 | 0,10 | 0,15 | 0,25
A TNMG220408MN TNMG432MN 5697176 7026448 - 22,0010,8050| 4,60 870 | 0,20 | 030 | 0,50
TNMG220412MN TNMG433MN - 7026449 - 22,0011,2/050| 4,60 870 | 020 | 035 | 0,75
VNMG160404MN VNMG331MN 5697186 7026450 - 16,61/0,4 050 | 2,33 415 | 0,10 | 0,15 | 0,25
VNMG160408MN VNMG332MN 5425591 7026451 - 16,61/0,8 0,50 | 2,33 415 | 0,20 | 0,30 | 0,50
VNMG160412MN VNMG333MN - 7026452 - 16,61|1,2/050| 2,33 415 | 020 | 035 | 0,75
WNMGO080408MN WNMG432MN 5413260 7026454 - 8,69 10,8050 1,34 217 | 0,20 | 030 | 0,50
A WNMG080412MN WNMG433MN 5425593 7026455 5591718 8,69 |1,2/050| 1,34 217 | 020 | 035 | 0,75
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TOCZENIE

PLYTKI DO TOCZENIA ISO/ANSI STAL

MG-MW

STAL

Warunki skrawania (4"
150 | 330 | 430 ]}‘r\/—
150 | 330 | 430
150 | 235 | 385
Zakres 150 185 275
predkosci 75 125 | 215
skrawania 130 | 235 | 325
(m/min) 115 | 180 | 265
Gatunek weglika spiekanego KCP25C
Giebokos¢ skrawania Wartosé posuwu
0Oznaczenie Oznaczenie poczatek Maks. min. poczatek maks.
katalogowe I1SO katalogowe ANSI KCP25C L10 Re ap min (mm) warto$¢ Ap | posuw/obr. | (mm/obr.) | posuw/obr.
CNMG090304MV CNMG321MV 7036143 9,67 0,4 0,30 1,90 3,50 0,12 0,20 0,25
CNMG090308MV CNMG322MV 7036144 9,67 0,8 0,50 2,25 4,00 0,15 0,25 0,50
CNMG120404MV CNMG431MV 7036145 12,90 0,4 0,30 2,40 4,50 0,12 0,20 0,30
CNMG120408MV CNMG432MV 7036146 12,90 0,8 0,50 2,50 4,50 0,15 0,25 0,50
CNMG120412MV CNMG433MV 7036147 12,90 1,2 0,70 2,85 5,00 0,17 0,25 0,55
CNMG160608MV CNMG542MV 7036149 16,12 0,8 0,50 3,00 5,50 0,15 0,25 0,50
CNMG160612MV CNMG543MV 7036150 16,12 1,2 0,70 3,35 6,00 0,17 0,25 0,60
CNMG160616MV CNMG544MV 7036151 16,12 1,6 1,20 3,60 6,00 0,30 0,40 0,60
CNMG190608MV CNMG642MV 7036152 19,34 0,8 0,50 4,00 7,50 0,15 0,25 0,50
CNMG190612MV CNMG643MV 7036153 19,34 1,2 0,70 4,35 8,00 0,17 0,25 0,60
CNMG190616MV CNMG644MV 7036154 19,34 1,6 0,90 4,45 8,00 0,30 0,40 0,60
CNMG190624MV CNMG646MV 7036155 19,34 2,4 1,20 5,10 9,00 0,60 0,60 0,65
DNMG110404MV DNMG331MV 7036156 11,63 0,4 0,30 2,40 4,50 0,12 0,20 0,30
DNMG110408MV DNMG332MV 7036157 11,63 0,8 0,50 2,75 5,00 0,15 0,20 0,40
DNMG110412MV DNMG333MV 7036158 11,63 1,2 0,70 2,85 5,00 0,17 0,25 0,50
DNMG150404MV DNMG431MV 7036159 15,50 0,4 0,30 2,40 4,50 0,12 0,20 0,30
DNMG150408MV DNMG432MV 7036160 15,50 0,8 0,50 2,50 4,50 0,15 0,25 0,50
DNMG150412MV DNMG433MV 7036161 15,50 1,2 0,70 2,85 5,00 0,17 0,25 0,55
DNMG150604MV DNMG441MV 7036162 15,50 0,4 0,30 2,40 4,50 0,12 0,20 0,30
DNMG150608MV DNMG442MV 7036163 15,50 0,8 0,50 2,50 4,50 0,15 0,25 0,50
DNMG150612MV DNMG443MV 7036164 15,50 1,2 0,70 2,85 5,00 0,17 0,25 0,55
SNMG090308MV SNMG322MV 7036165 9,53 0,8 0,50 2,00 3,50 0,15 0,25 0,50
SNMG120404MV SNMG431MV 7036166 12,70 0,4 0,30 1,90 3,50 0,12 0,30 0,50
SNMG120408MV SNMG432MV 7036167 12,70 0,8 0,50 2,75 5,00 0,15 0,25 0,50
SNMG120412MV SNMG433MV 7036168 12,70 12 0,70 3,35 6,00 0,17 0,25 0,55
SNMG120416MV SNMG434MV 7036169 12,70 1,6 1,20 3,10 5,00 0,30 0,40 0,60
SNMG150612MV SNMG543MV 7036180 15,88 1,2 0,70 3,35 6,00 0,17 0,25 0,60
SNMG150616MV SNMG544MV 7036181 15,88 1,6 1,20 3,60 6,00 0,30 0,40 0,65
TNMG160404MV TNMG331MV 7036170 16,50 0,4 0,30 2,15 4,00 0,12 0,20 0,30
TNMG160408MV TNMG332MV 7036171 16,50 0,8 0,50 2,50 4,50 0,15 0,25 0,50
TNMG160412MV TNMG333MV 7036172 16,50 1,2 0,70 2,85 5,00 0,17 0,25 0,55
TNMG220408MV TNMG432MV 7036185 22,00 0,8 0,50 3,25 6,00 0,15 0,25 0,55
TNMG220412MV TNMG433MV 7036186 22,00 1,2 0,70 3,85 7,00 0,17 0,25 0,60
VNMG160404MV VNMG331MV 7036173 16,61 0,4 0,30 1,15 2,00 0,10 0,15 0,25
VNMG160408MV VNMG332MV 7036174 16,61 0,8 0,40 1,70 3,00 0,15 0,20 0,40
VNMG160412MV VNMG333MV 7036175 16,61 1,2 0,70 2,35 4,00 0,17 0,25 0,50
WNMG060408MV WNMG332MV 7036176 6,52 0,8 0,50 2,00 3,50 0,15 0,25 0,50
WNMG080408MV WNMG432MV 7036177 8,69 0,8 0,50 2,50 4,50 0,15 0,25 0,50
WNMG080412MV WNMG433MV 7036178 8,69 1,2 0,70 2,85 5,00 0,17 0,25 0,55
WNMG080416MV WNMG434MV 7036179 8,69 16 0,89 2,95 5,00 0,30 0,40 0,60
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PLYTKI DO TOGZENIA ISO/ANSI STAL

MG-FN
STAL ' ’
Warunki skrawania ‘ ’
180 | 395 | 440 | 150 | 330 @ 430 5
180 | 395 440 | 150 | 330 430 N
180 | 265 | 350 | 150 | 235 | 385 2
Zakres 160 190 | 245 150 | 185 275
predkosci 90 145 195 | 75 | 125 | 215
skrawania 150 | 215 | 300 | 130 | 235 | 325
(m/min) 120 | 180 270 115 | 180 | 265
Gatunek weglika spiekanego KCP10B KCP25C
Giebokos¢ skrawania Wartos¢ posuwu
Maks. min. | poczatek| maks.
Oznaczenie Oznaczenie poczatek | warto$¢ | posuw/ | (mm/ | posuw/
katalogowe 1SO katalogowe ANSI KCP10B KCP25C L10 Re ap min (mm) Ap obr. obr.) obr.
CNMG120404FN CNMG431FN 5531836 7026239 12,90 0,4 0,30 1,40 2,50 0,05 0,05 0,15
CNMG120408FN CNMG432FN 5531839 7026240 12,90 0,8 0,30 1,40 2,50 0,10 0,15 0,30
CNMG120412FN CNMG433FN 5531894 7026361 12,90 1,2 0,30 1,40 2,50 0,10 0,15 0,45
DNMG110404FN DNMG331FN 5531896 7026362 11,63 0,4 0,30 1,28 2,25 0,05 0,05 0,15
DNMG110408FN DNMG332FN 5697020 7026363 11,63 0,8 0,30 1,28 2,25 0,10 0,15 0,30
DNMG110412FN DNMG333FN 5544755 - 11,63 1,2 0,30 1,28 2,25 0,10 0,15 0,45
DNMG150404FN DNMG431FN 5697021 7026364 15,50 0,4 0,30 1,66 3,01 0,05 0,05 0,15
DNMG150408FN DNMG432FN 5531900 7026365 15,50 0,8 0,30 1,66 3,01 0,10 0,15 0,30
DNMG150412FN DNMG433FN 5697023 - 15,50 1,2 0,30 1,66 3,01 0,10 0,15 0,45
DNMG150604FN DNMG441FN 5531901 7026366 15,50 0,4 0,30 1,66 3,01 0,05 0,05 0,15
DNMG150608FN DNMG442FN 5388116 7026367 15,50 0,8 0,30 1,66 3,01 0,10 0,15 0,30
DNMG150612FN DNMG443FN 5531908 - 15,50 1,2 0,30 1,66 3,01 0,10 0,15 0,45
SNMG120404FN SNMG431FN - 7026368 12,70 0,4 0,30 1,38 2,46 0,05 0,05 0,15
@' SNMG120408FN SNMG432FN 5697027 7026369 12,70 0,8 0,30 1,38 2,46 0,10 0,15 0,30
TNMG160404FN TNMG331FN 5697029 7026371 16,50 0,4 0,30 1,75 3,20 0,05 0,05 0,15
TNMG160408FN TNMG332FN 5413249 7026372 16,50 0,8 0,30 1,75 3,20 0,10 0,15 0,30
TNMG220408FN TNMG432FN 5507610 - 22,00 0,8 0,30 2,29 4,27 0,10 0,15 0,30
VNMG160404FN VNMG331FN 5697035 7026373 16,61 0,4 0,30 1,76 3,22 0,05 0,05 0,15
@ VNMG160408FN VNMG332FN 5615609 7026374 16,61 0,8 0,30 1,76 3,22 0,10 0,15 0,30
WNMGO80404FN WNMG431FN 5697036 7026376 8,69 0,4 0,30 0,99 1,68 0,05 0,05 0,15
& WNMGO80408FN WNMG432FN 5697037 7026377 8,69 0,8 0,30 0,99 1,68 0,10 0,15 0,30
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TOCZENIE

PLYTKI DO TOCZENIA ISO/ANSI STAL

MT-MF

STAL

Warunki skrawania

180 | 395 | 440 | 150 | 330 430 OD{—V_—

180 | 395 440 | 150 | 330 @ 430

180 | 265 | 350 | 150 # 235 | 385

Zakres 160 | 190 245 | 150 | 185 275

predkosci 90 | 145 195 | 75 | 125 | 215

skrawania 150 | 215 | 300 130 | 235 325

(m/min) 120 180 | 270 | 115 | 180 | 265

Gatunek weglika spiekanego KCP10B KCP25C
Gtebokosc¢ skrawania Wartosé posuwu
Maks. min. | poczatek| maks.
0Oznaczenie 0Oznaczenie poczatek | warto$¢ | posuw/ | (mm/ | posuw/
katalogowe ISO katalogowe ANSI KCP10B KCP25C L10 Re apmin | (mm) Ap obr. obr.) obr.
CCMT060204MF CCMT2151MF 5697910 7026459 6,45 0,4 1,10 1,13 1,15 0,10 0,15 0,20
CCMTO09T304MF CCMT3251MF 5697912 7026534 9,67 0,4 1,10 1,42 1,73 0,10 0,15 0,20
CCMTO09T308MF CCMT3252MF 5388033 7026535 9,67 0,8 1,10 1,42 1,73 0,20 0,30 0,40
CCMTO09T312MF CCMT3253MF - 7026536 9,67 1,2 1,10 1,42 1,73 0,20 0,30 0,60
CCMT120408MF CCMT432MF 5388035 7026539 12,90 0,8 1,10 1,70 2,30 0,20 0,30 0,40
CCMT120412MF CCMT433MF - 7026540 12,90 1,2 1,10 1,70 2,30 0,20 0,30 0,60
DCMT11T304MF DCMT3251MF 5697956 7026547 11,63 0,4 1,10 1,59 2,07 0,10 0,15 0,20
DCMT11T308MF DCMT3252MF 5413190 7026548 11,63 0,8 1,10 1,59 2,07 0,20 0,30 0,40
DCMT11T312MF DCMT3253MF - 7026549 11,63 1,2 1,10 1,59 2,07 0,20 0,30 0,60
SCMTO09T308MF SCMT3252MF 5387858 7026552 9,53 0,8 1,10 1,40 1,70 0,20 0,30 0,40
SCMTO09T312MF SCMT3253MF - 7026553 9,53 1,2 1,10 1,40 1,70 0,20 0,30 0,60
SCMT120404MF SCMT431MF - 7026556 12,70 0,4 1,10 1,69 2,27 0,20 0,20 0,20
SCMT120408MF SCMT432MF - 7026557 12,70 0,8 1,10 1,69 2,27 0,20 0,30 0,40
SCMT120412MF SCMT433MF - 7026558 12,70 1,2 1,10 1,69 2,27 0,20 0,30 0,60
TCMT110204MF TCMT2151MF - 7026565 11,00 0,4 1,10 1,63 1,96 0,20 0,20 0,20
TCMT110208MF TCMT2152MF - 7026566 11,00 0,8 1,10 1,63 1,96 0,20 0,30 0,40
A TCMT16T308MF TCMT3252MF - 7026569 16,50 0,8 1,10 2,02 2,94 0,20 0,30 0,40
TCMT16T312MF TCMT3253MF - 7026570 16,50 1,2 1,10 2,02 2,94 0,20 0,30 0,60
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MT-FP

STAL

Warunki skrawania

PLYTKI DO TOGZENIA ISO/ANSI STAL

PO 180 395 | 440 150 | 330 | 430 15«%
180 | 395 | 440 150 | 330 @ 430 M

180 | 265 | 350 | 150 | 235 | 385

Zakres 160 | 190 | 245 150 | 185 275

predkosci 90 | 145|195 | 75 | 125 | 215

skrawania 150 | 215 | 300 | 130 | 235 | 325

(m/min) P6 120 180 | 270 115 | 180 265

Gatunek weglika spiekanego KCP10B KCP25C
Giebokos$¢ skrawania Warto$¢ posuwu
Maks. min. |poczatek| maks.
Oznaczenie Oznaczenie poczatek | warto$¢ | posuw/ | (mm/ | posuw/
katalogowe ISO katalogowe ANSI KCP10B KCP25C L10 Re apmin | (mm) Ap obr. obr.) obr.
CCMT060204FP CCMT2151FP 5537375 7026457 6,45 0,4 0,16 0,48 0,80 0,03 0,05 0,13
CCMT060208FP CCMT2152FP - 7026458 6,45 0,8 0,16 0,48 0,80 0,06 0,10 0,25
CCMTO09T302FP CCMT32505FP - 7026531 9,67 0,2 0,16 0,68 1,20 0,02 0,05 0,06
CCMTO09T304FP CCMT3251FP 5537420 7026532 9,67 0,4 0,16 0,68 1,20 0,03 0,05 0,13
CCMTO09T308FP CCMT3252FP 5537422 7026533 9,67 0,8 0,16 0,68 1,20 0,06 0,10 0,25
CCMT120404FP CCMT431FP 5537425 7026537 12,90 0,4 0,16 0,88 1,60 0,03 0,05 0,13
CCMT120408FP CCMT432FP - 7026538 12,90 0,8 0,16 0,88 1,60 0,06 0,10 0,25
DCMT070202FP DCMT21505FP - 7026541 7,75 0,2 0,16 0,56 0,96 0,02 0,05 0,06
DCMT070204FP DCMT2151FP - 7026542 7,75 0,4 0,16 0,56 0,96 0,03 0,05 0,13
DCMTO070208FP DCMT2152FP - 7026543 7,75 0,8 0,16 0,56 0,96 0,06 0,10 0,25
DCMT11T302FP DCMT32505FP 5537439 7026544 11,63 0,2 0,16 0,80 1,44 0,02 0,05 0,06
DCMT11T304FP DCMT3251FP 5537442 7026545 11,63 0,4 0,16 0,80 1,44 0,03 0,05 0,13
DCMT11T308FP DCMT3252FP 5538858 - 11,63 0,8 0,16 0,80 1,44 0,06 0,10 0,25
SCMTO09T304FP SCMT3251FP - 7026550 9,53 0,4 0,16 0,67 1,18 0,03 0,05 0,13
SCMTO09T308FP SCMT3252FP - 7026551 9,53 0,8 0,16 0,67 1,18 0,06 0,10 0,25
SCMT120404FP SCMT431FP - 7026554 12,70 0,4 0,16 0,87 1,58 0,03 0,05 0,13
SCMT120408FP SCMT432FP - 7026555 12,70 0,8 0,16 0,87 1,58 0,06 0,10 0,25
TCMT090204FP TCMT18151FP - 7026562 9,62 0,4 0,16 0,68 1,20 0,03 0,05 0,13
TCMT110204FP TCMT2151FP - 7026563 11,00 0,4 0,16 0,77 1,37 0,03 0,05 0,13
TCMT110208FP TCMT2152FP - 7026564 11,00 0,8 0,16 0,77 1,37 0,06 0,10 0,25
TCMT110304FP TCMT221FP 5538894 - 11,00 0,4 0,16 0,77 1,37 0,03 0,05 0,13
VBMT160404FP VBMT331FP 5387907 7026559 16,61 0,4 0,16 1,1 2,06 0,03 0,05 0,13
VBMT160408FP VBMT332FP 5538903 7026560 16,61 0,8 0,16 1M 2,06 0,06 0,10 0,25
VBMT160412FP VBMT333FP - 7026561 16,61 1,2 0,16 1,1 2,06 0,06 0,10 0,38
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TOCZENIE

PLYTKI DO TOCZENIA I1SO/ANSI STAL NIERDZEWNA

MG-RP ' ‘
RP
STAL ‘ ‘ ’ 50%]¥/_
NIERDZEWNA Warunki skrawania
Zakres predkosci M1 150 | 235 275 | 100 | 180 | 240 | 90 | 150 | 180
skrawania M2 125 1 220 | 275 | 110 | 165 4 250 | 90 | 140 @ 225
(m/min) M3 140 | 205 | 250 | 110 | 150 | 250 | 90 | 120 | 180
Gatunek weglika spiekanego KCU10B KCM15B KCM25B
Giebokos¢ skrawania Wartos$¢ posuwu
0 . . ap |poczatek Maks'.' min. |poczatek| maks.
znaczenie Oznaczenie L10 | Re min | (mm) wartos¢ posuw/| (mm/ |posuw/|
katalogowe IS0 katalogowe ANSI KCU10B KCM15B KCM25B Ap obr. obr.) obr.
CNMG120404RP CNMG431RP 7093048 - 5591950 12,90| 0,4 |1,10| 3,75 6,40 | 0,10 | 020 | 0,30
CNMG120408RP CNMG432RP 7093479 5640482 5596468 12,90| 0,8 |1,10| 3,75 6,40 | 020 | 0,35 | 0,60
CNMG120412RP CNMG433RP 7093482 5640483 5596469 12,90| 1,2 | 1,10 | 3,75 6,40 | 020 | 040 | 0,90
CNMG120416RP CNMG434RP 7093050 - - 12,90/ 1,6 | 1,10 | 3,75 6,40 | 0,20 | 0,40 1,20
CNMG160608RP CNMG542RP 7093272 - - 16,12/ 0,8 | 1,10 | 4,55 800 | 0,20 | 0,35 | 0,60
CNMG160612RP CNMG543RP 7093274 5640986 5591919 16,12| 1,2 | 1,10 | 4,55 8,00 | 0,20 | 040 | 0,90
CNMG160616RP CNMG544RP - - 5591960 16,12| 1,6 | 1,10 | 4,55 800 | 0,20 | 0,40 1,20
CNMG190612RP CNMG643RP 7093278 - 5591931 19,34| 1,2 |1,10| 5,35 9,60 | 0,20 | 040 | 0,90
CNMG190616RP CNMG644RP 7093483 - 5591955 19,34/ 16 | 1,10 | 5,35 9,60 | 0,20 | 0,40 1,20
DNMG110408RP DNMG332RP 7090557 - - 11,63/ 0,8 | 1,10 | 3,44 577 | 0,20 | 0,35 | 0,60
DNMG150408RP DNMG432RP 7093292 - 5591976 15,50/ 0,8 | 1,10 | 4,40 769 | 020 | 035 | 0,60
DNMG150412RP DNMG433RP 7093295 - - 15,50| 1,2 | 1,10 | 4,40 769 | 020 | 040 | 0,90
DNMG150416RP DNMG434RP 7093488 - - 15,50| 1,6 | 1,10 | 4,40 769 | 020 | 0,40 1,20
DNMG150608RP DNMG442RP 7093299 - 5591932 15,50/ 0,8 | 1,10 | 4,40 769 | 020 | 035 | 0,60
SNMG120408RP SNMG432RP 7093259 - - 12,70/ 0,8 | 1,10 | 3,70 6,30 | 0,20 | 0,35 | 0,60
SNMG120412RP SNMG433RP 7090599 - 5591982 12,70/ 1,2 | 1,10 | 3,70 6,30 | 020 | 0,35 | 0,89
SNMG120416RP SNMG434RP 7090601 - - 12,70| 1,6 |1,10| 3,70 6,30 | 0,20 | 040 | 1,20
SNMG150612RP SNMG543RP 7090607 - - 15,88| 1,2 | 1,10 | 4,49 788 | 020 | 035 | 0,89
/(/‘\ SNMG150616RP SNMG544RP - - 5591953 15,88 1,6 | 1,10 | 4,49 7,88 | 020 | 040 | 1,20
X r.,/> SNMG190612RP SNMG643RP 7090609 - - 19,05/ 1,2 | 1,10 | 5,28 945 | 020 | 035 | 0,89
> SNMG190616RP SNMG644RP 7090613 - 5591936 19,05/ 1,6 | 1,10 | 5,28 945 | 020 | 040 | 1,19
TNMG160408RP TNMG332RP 7093512 - - 16,50/ 0,8 | 1,10 | 4,65 819 | 020 | 0,35 | 0,60
TNMG220408RP TNMG432RP 7090624 - 5591962 22,00/ 0,8 |1,10| 6,01 10,92 | 0,20 | 0,35 | 0,60
TNMG220412RP TNMG433RP 7090627 - - 22,000 1,2 |1,10| 6,01 1092 | 0,20 | 0,35 | 0,89
TNMG270612RP TNMG543RP 7090630 - 5591967 27,50\ 1,2 (1,10 7,38 | 1365 | 0,20 | 0,35 0,89
TNMG330924RP TNMG666RP 7090631 - - 33,000 24 (1,10 874 | 16,38 | 0,20 | 040 | 1,79
VNMG160408RP VNMG332RP 7093285 - - 16,61 0,8 | 1,10 | 2,63 415 | 0,20 | 0,35 0,60
VNMG160412RP VNMG333RP 7090634 - - 16,61| 1,2 1,10 | 2,63 415 | 0,20 | 0,40 | 0,90
WNMG060408RP WNMG332RP 7090637 - - 6,52 08 |1,10| 1,37 163 | 0,20 | 0,35 | 0,60
WNMGO080408RP WNMG432RP 7093316 5641122 5591959 869| 08 1,10 1,64 217 | 020 | 0,35 | 0,60
WNMGO080412RP WNMG433RP 7093317 - 5591938 869| 1,2 [1,10| 1,64 217 | 020 | 040 | 0,90

K<
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PLYTKI DO TOCZENIA I1SO/ANSI STAL NIERDZEWNA

MG-MP ' ‘
® e
NIERDZEWNA Warunki skrawania

Zakres predkosci M1 100 | 180 | 240 = 90 | 150 | 180

skrawania M2 110 165 250 | 90 | 140 | 225

(m/min) M3 110 | 150 | 250 | 90 | 120 | 180

Gatunek weglika spiekanego KCM15B KCM25B
Giebokos¢ skrawania Wartosé posuwu
Maks. min. |poczatek| maks.
0Oznaczenie 0Oznaczenie poczatek | wartos¢ | posuw/ | (mm/ | posuw/

katalogowe ISO katalogowe ANSI KCM15B KCM25B L10 Re apmin | (mm) Ap obr. obr.) obr.
CNMG120404MP CNMG431MP 5640971 5591779 12,90 04 0,80 2,95 5,10 0,10 0,15 0,25
CNMG120408MP CNMG432MP 5640430 5596460 12,90 0,8 0,80 2,95 5,10 0,20 0,30 0,50
CNMG120412MP CNMG433MP - 5591901 12,90 1,2 0,80 2,95 5,10 0,20 0,35 0,75
CNMG160612MP CNMG543MP - 5591780 16,12 1,2 0,80 3,59 6,38 0,20 0,35 0,75
CNMG160616MP CNMG544MP - 5591775 16,12 1,6 0,80 3,59 6,38 0,20 0,35 1,00
CNMG190608MP CNMG642MP 5640988 5591787 19,34 0,8 0,80 4,23 7,65 0,20 0,30 0,50
CNMG190612MP CNMG643MP - 5591799 19,34 1,2 0,80 4,23 7,65 0,20 0,35 0,75
DNMG110408MP DNMG332MP - 5591791 11,63 0,8 0,80 2,70 4,60 0,20 0,30 0,50
DNMG150404MP DNMG431MP 5641098 5591902 15,50 04 0,80 3,47 6,13 0,10 0,15 0,25
DNMG150408MP DNMG432MP 5641099 5591782 15,50 0,8 0,80 3,47 6,13 0,20 0,30 0,50
DNMG150604MP DNMG441MP 5641101 5591788 15,50 0,4 0,80 3,47 6,13 0,10 0,15 0,25
DNMG150608MP DNMG442MP 5641102 5591900 15,50 0,8 0,80 3,47 6,13 0,20 0,30 0,50
DNMG150612MP DNMG443MP - 5591795 15,50 1,2 0,80 3,47 6,13 0,20 0,35 0,75
SNMG120408MP SNMG432MP - 5591907 12,70 0,8 0,80 2,91 5,02 0,20 0,30 0,50
SNMG120412MP SNMG433MP - 5591933 12,70 1,2 0,80 2,91 5,02 0,20 0,35 0,74
SNMG120416MP SNMG434MP - 5591952 12,70 1,6 0,80 2,91 5,02 0,20 0,35 1,00
SNMG190612MP SNMG643MP - 5591934 19,05 1,2 0,80 4,17 7,53 0,20 0,35 0,74
SNMG190616MP SNMG644MP - 5591951 19,05 1,6 0,80 4,17 7,53 0,20 0,35 0,99
TNMG160404MP TNMG331MP 5641110 5591785 16,50 0,4 0,80 3,67 6,53 0,10 0,15 0,25
TNMG160408MP TNMG332MP 5640490 5596461 16,50 0,8 0,80 3,67 6,53 0,20 0,30 0,50
TNMG160412MP TNMG333MP - 5591956 16,50 1,2 0,80 3,67 6,53 0,20 0,35 0,74
TNMG220408MP TNMG432MP 5641113 5591910 22,00 0,8 0,80 4,75 8,70 0,20 0,30 0,50
TNMG220412MP TNMG433MP - 5591796 22,00 1,2 0,80 4,75 8,70 0,20 0,35 0,74
VNMG160404MP VNMG331MP 5641115 5591789 16,61 0,4 0,80 2,48 4,15 0,10 0,15 0,25
VNMG160408MP VNMG332MP 5641116 5591781 16,61 0,8 0,80 2,48 415 0,20 0,30 0,50
WNMG060404MP WNMG331MP - 5591937 6,52 0,4 0,80 1,22 1,63 0,10 0,15 0,25
WNMG060408MP WNMG332MP - 5591912 6,52 0,8 0,80 1,22 1,63 0,20 0,30 0,50
/C WNMG080408MP WNMG432MP 5641120 5591774 8,69 0,8 0,80 2,48 4,15 0,10 0,15 0,40
Lo\ WNMG080412MP WNMG433MP - 5591790 8,69 1,2 0,80 2,48 4,15 0,20 0,35 0,75
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TOCZENIE

PLYTKI DO TOCZENIA I1SO/ANSI STAL NIERDZEWNA

o ' ’
N
STAL 12 y
NIERDZEWNA Warunki skrawania

Zakres predkosci M1 100 | 180 | 240 | 90 | 150 180

skrawania M2 110 165 250 | 90 | 140 | 225

(m/min) M3 110 | 150 | 250 | 90 | 120 | 180

Gatunek weglika spiekanego KCM15B KCM25B
Gtgbokosc¢ skrawania Warto$¢ posuwu
T Maks. min. |poczatek| maks.
Oznaczenie Oznaczenie L10 Re ap min p ( m|?1) wartos$¢ | posuw/ | (mm/ | posuw/

katalogowe IS0 katalogowe ANSI KCM15B KCM25B Ap obr. obr.) obr.
_ CCMT060204MP CCMT2151MP 5640906 5591914 6,45 0,4 0,80 0,98 1,15 0,05 0,10 0,20
CCMTO09T304MP CCMT3251MP 5640960 5591792 9,53 04 0,80 1,27 1,73 0,05 0,10 0,20
4 CCMT09T308MP CCMT3252MP 5640964 5591783 9,67 0,8 0,80 1,27 1,73 0,10 0,15 0,40
CCMT120408MP CCMT432MP - 5591777 12,90 0,8 0,80 1,55 2,30 0,10 0,15 0,40
DCMT11T308MP DCMT3252MP - 5591784 11,63 0,8 0,80 1,44 2,07 0,10 0,15 0,40
SCMTO09T308MP SCMT3252MP - 5591776 9,53 0,8 0,80 1,25 1,70 0,10 0,15 0,40
SCMT120408MP SCMT432MP - 5591794 12,70 0,8 0,80 1,54 2,27 0,10 0,15 0,40
TCMT16T304MP TCMT3251MP - 5591904 16,50 04 0,80 1,87 2,94 0,05 0,10 0,20
ﬁ/ TCMT16T308MP TCMT3252MP - 5591906 16,50 0,8 0,80 1,87 2,94 0,10 0,15 0,40
VBMT160404MP VBMT331MP - 5591786 16,61 04 0,80 1,88 2,96 0,01 0,00 0,20
{ VBMT160408MP VBMT332MP - 5591778 16,61 0,8 0,80 1,88 2,96 0,10 0,15 0,40

A23
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PLYTKI DO TOCZENIA I1SO/ANSI STAL NIERDZEWNA

MT-FP ‘
FP
STAL ﬁ
NIERDZEWNA Warunki skrawania 15° 4
Zakres predkosci M1 135 | 215 | 250 ﬁ/j
skrawania M2 115 | 200 | 250
(m/min) M3 125 | 185 | 225
Gatunek weglika spiekanego KCS10
Gtehoko$¢ skrawania Warto$¢ posuwu
0Oznaczenie 0Oznaczenie poczatek Maks. min. poczatek maks.

katalogowe ISO katalogowe ANSI KCS10 L10 Re ap min (mm) | warto$¢ Ap | posuw/obr.| (mm/obr.) | posuw/obr.
CCMT060202FP CCMT21505FP 3769290 6,45 0,2 0,16 0,48 0,80 0,02 0,05 0,06
CCMT060204FP CCMT2151FP 3769291 6,45 0,4 0,16 0,48 0,80 0,03 0,05 0,13
CCMT060208FP CCMT2152FP 3769292 6,45 0,8 0,16 0,48 0,80 0,06 0,10 0,25
CCMT09T302FP CCMT32505FP 3769343 9,67 0,2 0,16 0,68 1,20 0,02 0,05 0,06
CCMT09T304FP CCMT3251FP 3769344 9,67 04 0,16 0,68 1,20 0,03 0,05 0,13
CCMT09T308FP CCMT3252FP 3482532 9,67 0,8 0,16 0,68 1,20 0,06 0,10 0,25
CCMT120404FP CCMT431FP 3769345 12,90 0,4 0,16 0,88 1,60 0,03 0,05 0,13
CCMT120408FP CCMT432FP 3769346 12,90 0,8 0,16 0,88 1,60 0,06 0,10 0,25
DCMT070202FP DCMT21505FP 3769355 7,75 0,2 0,16 0,56 0,96 0,02 0,05 0,06
DCMT070204FP DCMT2151FP 3769356 7,75 04 0,16 0,56 0,96 0,03 0,05 0,13
DCMT070208FP DCMT2152FP 3769357 7,75 0,8 0,16 0,56 0,96 0,06 0,10 0,25
DCMT11T302FP DCMT32505FP 3769358 11,63 0,2 0,16 0,80 1,44 0,02 0,05 0,06
DCMT11T304FP DCMT3251FP 3769359 11,63 0,4 0,16 0,80 1,44 0,03 0,05 0,13
DCMT11T308FP DCMT3252FP 3769360 11,63 0,8 0,16 0,80 1,44 0,06 0,10 0,25
SCMTO09T304FP SCMT3251FP 3769370 9,53 0,4 0,16 0,67 1,18 0,03 0,05 0,13
SCMTO09T308FP SCMT3252FP 3769371 9,53 0,8 0,16 0,67 1,18 0,06 0,10 0,25
SCMT120408FP SCMT432FP 3769373 12,70 0,8 0,16 0,87 1,58 0,06 0,10 0,25
TCMTO090204FP TCMT18151FP 3769377 9,62 0,4 0,16 0,68 1,20 0,03 0,05 0,13
TCMTO090208FP TCMT18152FP 3769378 9,63 0,8 0,16 0,68 1,20 0,06 0,10 0,25
TCMT110204FP TCMT2151FP 3769380 11,00 0,4 0,16 0,77 1,37 0,03 0,05 0,13
TCMT110208FP TCMT2152FP 3769381 11,00 0,8 0,16 0,77 1,37 0,06 0,10 0,25
TCMT110304FP TCMT221FP 3769382 11,00 04 0,16 0,77 1,37 0,03 0,05 0,13
TCMT110312FP TCMT223FP 3769384 11,00 1,2 0,16 0,77 1,37 0,06 0,10 0,38
TCMT16T304FP TCMT3251FP 3769386 16,50 04 0,16 1,11 2,05 0,03 0,05 0,13

| TCMT16T308FP TCMT3252FP 3769387 16,50 0,8 0,16 1,11 2,05 0,06 0,10 0,25
TCMT16T312FP TCMT3253FP 3769388 16,50 1,2 0,16 1,11 2,05 0,06 0,10 0,38
VBMT110302FP VBMT2205FP 3769401 11,07 0,2 0,16 0,77 1,37 0,02 0,05 0,06
VBMT110304FP VBMT221FP 3769402 11,07 0,4 0,16 0,77 1,37 0,03 0,05 0,13
VBMT110308FP VBMT222FP 3769403 11,07 0,8 0,16 0,77 1,37 0,06 0,10 0,25
VBMT160402FP VBMT3305FP 3769404 16,61 0,2 0,16 1,11 2,06 0,02 0,05 0,06
VBMT160404FP VBMT331FP 3769405 16,61 0,4 0,16 1,11 2,06 0,03 0,05 0,13
VBMT160408FP VBMT332FP 3769406 16,61 0,8 0,16 1,11 2,06 0,06 0,10 0,25
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TOCZENIE

PLYTKI DO TOCZENIA ISO/ANSI ZELIVO

MG-RP . .
ZELIWO Warunki skrawania ‘ ’
Zakres predkosci 240 | 450 | 615 | 200 | 360 | 550
skrawania 240 | 360 500 150 | 270 | 450
(m/min) 155 | 240 | 445 | 140 | 215 380
Gatunek weglika spiekanego KCKO05 KCK15
Giebokos$¢ skrawania Wartos$¢ posuwu
Ceator Maks. min. |poczatek| maks.
Oznaczenie Oznaczenie L10 Re ap min p (msl) warto$¢ | posuw/ | (mm/ | posuw/
katalogowe IS0 katalogowe ANSI KCK05 KCK15 Ap obr. obr.) obr.
CNMG120408RP CNMG432RP 3751862 3752176 12,90 0,8 1,10 3,75 6,40 0,20 0,35 0,60
CNMG120412RP CNMG433RP 3752114 3752050 12,90 1,2 1,10 3,75 6,40 0,20 0,40 0,90
CNMG160612RP CNMG543RP - 3752052 16,12 1.2 1,10 4,55 8,00 0,20 0,40 0,90
CNMG190612RP CNMG643RP - 3752053 19,34 1,2 1,10 5,35 9,60 0,20 0,40 0,90
DNMG150612RP DNMG443RP - 3752057 15,50 1,2 1,10 4,40 7,69 0,20 0,40 0,90
A25 KENNAMETAL kennametal.con
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PLYTKI DO TOCZENIA ISO/ANSI ZELIWO

ZELIWO Warunki skrawania F
Zakres predkosci 200 360 @ 550 1 %
skrawania 150 | 270 | 450 ]
(m/min) 140 | 215 | 380 -
Gatunek weglika spiekanego KCK15
Giebokos¢ skrawania Wartosé posuwu
Oznaczenie Oznaczenie poczatek Maks. |min. posuw/| poczatek maks.
katalogowe ISO katalogowe ANSI KCK15 L10 Re ap min (mm) |wartosé Ap obr. (mm/obr.) | posuw/obr.
CNMA120408 CNMA432 3752128 12,90 0,8 0,10 1,30 2,50 0,08 0,10 0,25
CNMA120412 CNMA433 3752129 12,90 1,2 0,15 1,33 2,50 0,12 0,15 0,38
CNMA120416 CNMA434 3752130 12,90 1,6 0,20 1,35 2,50 0,16 0,20 0,50
CNMA160612 CNMA543 3752132 16,12 1,2 0,15 1,33 2,50 0,12 0,15 0,38
7T CNMA160616 CNMA544 3752143 16,12 1,6 0,20 1,35 2,50 0,16 0,20 0,50
DNMA150408 DNMA432 3752145 15,50 0,8 0,10 1,30 2,50 0,08 0,10 0,25
g @) ; DNMA150412 DNMA433 3752146 15,50 1,2 0,15 1,33 2,50 0,12 0,15 0,38
DNMA150608 DNMA442 3752147 15,50 0,8 0,10 1,30 2,50 0,08 0,10 0,25
SNMA120412 SNMA433 3752152 12,70 1,2 0,15 1,33 2,50 0,12 0,15 0,38
I ]
TNMA160416 TNMA334 3752159 16,50 1,6 0,20 1,35 2,50 0,16 0,20 0,50
l /I VNMA160408 VNMA332 3752164 16,61 0,8 0,10 1,30 2,50 0,08 0,10 0,25
]
@ WNMA060408 WNMA332 3752165 6,52 0,8 0,10 1,30 2,50 0,08 0,10 0,25
o WNMA080408 WNMA432 3752167 8,69 0,8 0,10 1,30 2,50 0,08 0,10 0,25
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PLYTKI DO TOCZENIA ISO/ANSI ZELIVO

MG-FN
FN
wD%
ZELIWO Warunki skrawania F/‘
= Zakres predkosci
N skrawania
= (m/min) 155 | 240 | 445
Gatunek weglika spiekanego KCK05
Glgbokos¢ skrawania Wartos¢ posuwu
0Oznaczenie Oznaczenie poczatek Maks. min. poczatek maks.
katalogowe 1SO katalogowe ANSI KCK05 L10 Re ap min (mm) |warto$é Ap | posuw/obr.| (mm/obr.) | posuw/obr.
CNMGO090308FN CNMG322FN 3751944 9,67 0,8 0,30 1,09 1,88 0,10 0,15 0,30
CNMG120404FN CNMG431FN 3751945 12,90 0,4 0,30 1,40 2,50 0,05 0,05 0,15
CNMG120408FN CNMG432FN 3751946 12,90 0,8 0,30 1,40 2,50 0,10 0,15 0,30
DNMG110404FN DNMG331FN 3751950 11,63 0,4 0,30 1,28 2,25 0,05 0,05 0,15
DNMG110408FN DNMG332FN 3751952 11,63 0,8 0,30 1,28 2,25 0,10 0,15 0,30
DNMG150404FN DNMG431FN 3751955 15,50 0,4 0,30 1,66 3,01 0,05 0,05 0,15
DNMG150408FN DNMG432FN 3751956 15,50 0,8 0,30 1,66 3,01 0,10 0,15 0,30
DNMG150604FN DNMG441FN 3751959 15,50 0,4 0,30 1,66 3,01 0,05 0,05 0,15
DNMG150608FN DNMG442FN 3751960 15,50 0,8 0,30 1,66 3,01 0,10 0,15 0,30
DNMG150612FN DNMG443FN 3751961 15,50 1,2 0,30 1,66 3,01 0,10 0,15 0,45
a SNMGO090308FN SNMG322FN 3751963 9,53 0,8 0,30 1,08 1,85 0,10 0,15 0,30
VNMG160408FN VNMG332FN 3751975 16,61 0,8 0,30 1,76 3,22 0,10 0,15 0,30
WNMGO080404FN WNMG431FN 3751978 8,69 0,4 0,30 0,99 1,68 0,05 0,05 0,15
A WNMGO080408FN WNMG432FN 3751979 8,69 0,8 0,30 0,99 1,68 0,10 0,15 0,30
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MT-MF

ZELIWO

Warunki skrawania

200 | 300

PLYTKI DO TOCZENIA ISO/ANSI ZELIWO

Zakres predkosci 550

skrawania 150 | 240 | 420

(m/min) 140 | 210 | 350

Gatunek weglika spiekanego KCK20
Giebokosc¢ skrawania Wartos$¢ posuwu
Oznaczenie Oznaczenie poczatek Maks. min. poczatek maks.
katalogowe 1SO katalogowe ANSI KCK20 L10 Re ap min (mm) |warto$¢ Ap | posuw/obr.| (mm/obr.) |posuw/obr.
CCMT060204MF CCMT2151MF 3755531 6,45 0,4 1,10 1,13 1,15 0,10 0,15 0,20
CCMT09T304MF CCMT3251MF 3755532 9,67 04 1,10 1,42 1,73 0,10 0,15 0,20
CCMTO09T308MF CCMT3252MF 3758173 9,67 0,8 1,10 1,42 1,73 0,20 0,30 0,40
CCMTO09T312MF CCMT3253MF 3755533 9,67 1,2 1,10 1,42 1,73 0,20 0,30 0,60
CCMT120408MF CCMT432MF 3758174 12,90 0,8 1,10 1,70 2,30 0,20 0,30 0,40
CCMT120412MF CCMT433MF 3755534 12,90 1,2 1,10 1,70 2,30 0,20 0,30 0,60
DCMT11T304MF DCMT3251MF 3755538 11,63 0,4 1,10 1,59 2,07 0,10 0,15 0,20
DCMT11T308MF DCMT3252MF 3755539 11,63 0,8 1,10 1,59 2,07 0,20 0,30 0,40
DCMT11T312MF DCMT3253MF 3755540 11,63 1,2 1,10 1,59 2,07 0,20 0,30 0,60
SCMT09T308MF SCMT3252MF 3755542 9,53 0,8 1,10 1,40 1,70 0,20 0,30 0,40
SCMT120408MF SCMT432MF 3755543 12,70 0,8 1,10 1,69 2,27 0,20 0,30 0,40
SCMT120412MF SCMT433MF 3755544 12,70 1,2 1,10 1,69 2,27 0,20 0,30 0,60
TCMT110208MF TCMT2152MF 3755547 11,00 0,8 1,10 1,53 1,96 0,20 0,30 0,40
TCMT16T308MF TCMT3252MF 3755548 16,50 0,8 1,10 2,02 2,94 0,20 0,30 0,40
TCMT16T312MF TCMT3253MF 3755549 16,50 1,2 1,10 2,02 2,94 0,20 0,30 0,60
kennamefal.con KENNAMETAL A28
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PLYTKI DO TOCZENIA ISO/ANSI ZELIVO

MT-LF
LF
] -
ZELIWO Warunki skrawania
% Zakres predkosci
g skrawania 150 | 240 | 420
= (m/min) 140 | 210 | 350
Gatunek weglika spiekanego KCK20
Gtebokos¢ skrawania Wartosé posuwu
. . . oczatek Maks. min. oczatek maks.
k a?:;%%ﬁ:'rso Ka gf::::'?m S| KCK20 5 Re ] ° (mr?l) wartos¢ Ap | posuw/obr. (':nm/?)br.) posuw/obr.
CCMTO060204LF CCMT2151LF 3758167 6,45 0,4 0,80 0,98 1,15 0,10 0,15 0,20
CCMTO9T304LF CCMT3251LF 3758168 9,67 0,4 0,80 1,27 1,73 0,10 0,15 0,20
CCMTO9T308LF CCMT3252LF 3758169 9,67 0,8 0,80 1,27 1,73 0,20 0,30 0,40
CCMT120404LF CCMT431LF 3758170 12,90 0,4 0,80 1,55 2,30 0,10 0,15 0,20
CCMT120408LF CCMT432LF 3755481 12,90 0,8 0,80 1,55 2,30 0,20 0,30 0,40
DCMTO070204LF DCMT2151LF 3755486 7,75 0,4 0,80 1,09 1,38 0,10 0,15 0,20
DCMT11T304LF DCMT3251LF 3758172 11,63 0,4 0,80 1,44 2,07 0,10 0,15 0,20
DCMT11T308LF DCMT3252LF 3755487 11,63 0,8 0,80 1,44 2,07 0,20 0,30 0,40
SCMTO09T304LF SCMT3251LF 3755504 9,53 0,4 0,80 1,25 1,70 0,10 0,15 0,20
SCMT09T308LF SCMT3252LF 3755505 9,53 0,8 0,80 1,25 1,70 0,20 0,30 0,40
SCMT120408LF SCMT432LF 3755507 12,70 0,8 0,80 1,54 2,27 0,20 0,30 0,40
SCMT120412LF SCMT433LF 3755508 12,70 1,2 0,80 1,54 2,27 0,20 0,30 0,60
TCMT110204LF TCMT2151LF 3755511 11,00 0,4 0,80 1,87 2,94 0,10 0,15 0,20
A TCMT16T308LF TCMT3252LF 3755514 16,50 0,8 0,80 1,87 2,94 0,20 0,30 0,40
VBMT160408LF VBMT332LF 3755526 16,61 0,8 0,80 1,88 2,96 0,20 0,30 0,40
0 VBMT160412LF VBMT333LF 3755527 16,61 1,2 0,80 1,88 2,96 0,20 0,30 0,60
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PLYTKI DO TOCZENIA ISO/ANSI MATERIALY NIEZELAZNE

” we
MATERIALY ‘
NIEZELAZNE Warunki skrawania 10°
200 700 | 1200 =
Zakres 125 | 550 1000 N
predkosci 125 | 275 | 750 2
skrawania 125 | 170 | 400
(m/min) 125 | 200 | 500
Gatunek weglika spiekanego KC5410
Giebokos¢ skrawania Wartos$é posuwu
1S0 Oznaczenie poczatek Maks. min. poczatek maks.
numer katalogowy | katalogowe ANSI KC5410 L10 Re ap min (mm) |warto$é Ap | posuw/obr.| (mm/obr.) | posuw/obr.
CNGP120401 CNGP4302 1785715 12,90 0,1 0,03 0,82 1,60 0,05 0,10 0,12
CNGP120402 CNGP4305 1785716 12,90 0,2 0,05 0,83 1,60 0,10 0,15 0,20
o~ CNGP120404 CNGP431 1785717 12,90 0,4 0,10 0,85 1,60 0,28 0,35 0,45
@/ / CNGP120408 CNGP432 1785718 12,90 0,8 0,20 0,90 1,60 0,30 0,40 0,50
I-I CNGP120412 CNGP433 1785719 12,90 1,2 0,30 0,95 1,60 0,30 0,45 0,55
DNGP150402 DNGP4305 1560717 15,50 0,2 0,05 0,83 1,60 0,10 0,15 0,20
DNGP150404 DNGP431 1785733 15,50 0,4 0,10 0,85 1,60 0,28 0,35 0,45
@ DNGP150408 DNGP432 1785734 15,50 08 0,20 0,90 160 0,30 0,40 050
I I DNGP150604 DNGP441 1785735 15,50 0,4 0,10 0,85 1,60 0,28 0,35 0,45
A TNGP160404 TNGP331 1785740 16,50 0,4 0,10 0,85 1,60 0,28 0,35 0,45
/@\ TNGP160408 TNGP332 1785741 16,50 0,8 0,20 0,90 1,60 0,30 0,40 0,50
1
— VNGP160401 VNGP3302 1785746 16,61 0,1 0,03 0,82 1,60 0,05 0,10 0,10
{a-@/ VNGP160402 VNGP3305 1785747 16,61 0,2 0,05 0,83 1,60 0,10 0,15 0,20
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PLYTKI DO TOCZENIA ISO/ANSI MATERIALY NIEZELAZNE

: Y
MATERIALY ‘
NIEZELAZNE Warunki skrawania @ 20°
w
= 200 | 700 | 1200 =
8 Zakres 125 550 | 1000 — 7
= predkosci 4 125 | 275 | 750
skrawania 125 | 170 | 400
(m/min) : 125 | 200 | 500
Gatunek weglika spiekanego KC5410
Gtebokos¢ skrawania Wartosé posuwu
Oznaczenie Oznaczenie poczatek Maks. min. poczatek maks.
katalogowe IS0 katalogowe ANSI KC5410 L10 Re ap min (mm) |warto$¢ Ap| posuw/obr.| (mm/obr.) | posuw/obr.
CNMS120408 CNMS432 1560797 12,90 0,8 0,20 1,37 2,54 0,08 0,10 0,25
}@ CNMS160608 CNMS542 1560799 16,12 0,8 0,20 1,69 3,18 0,08 0,10 0,25
[ CNMS190608 CNMS642 1560801 19,34 0,8 0,20 2,01 3,81 0,08 0,10 0,25
@ DNMS150408 DNMS432 1560803 15,50 0,8 0,20 1,37 2,54 0,08 0,10 0,25
SNMS190612 SNMS643 1560808 19,05 1,2 0,30 2,06 3,81 0,12 0,15 0,38
1
I% TNMS220408 TNMS432 1560829 22,00 0,8 0,20 1,37 2,54 0,08 0,10 0,25
1
VNMS160404 VNMS331 1560833 16,61 0,4 0,10 1,01 1,91 0,04 0,05 0,13
L=
VNMS160408 VNMS332 1560834 16,61 0,8 0,20 1,06 1,91 0,08 0,10 0,25
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PLYTKI DO TOCZENIA ISO/ANSI MATERIALY NIEZELAZNE

GT-HP ' I
MATERIALY ‘
NIEZELAZNE Warunki skrawania
200 | 700 | 1200
Zakres 125 | 550 | 1000

predkosci 125 | 275 | 750

skrawania 125 | 170 | 400

(m/min) 125 | 200 500

Gatunek weglika spiekanego KC5410
Giebokos¢ skrawania Wartos$¢ posuwu
Oznaczenie Oznaczenie poczatek Maks. min. poczatek maks.
katalogowe ISO katalogowe ANSI KC5410 L10 Re ap min (mm) |wartos¢ Ap | posuw/obr.| (mm/obr.) | posuw/obr.
CCGT060202HP CCGT21505HP 1560600 6,46 0,2 0,60 1,07 1,53 0,05 0,05 0,10
CCGT060204HP CCGT2151HP 1560389 6,47 04 0,60 1,07 1,53 0,10 0,15 0,20
CCGT060208HP CCGT2152HP 1623193 6,45 0,8 0,60 1,07 1,53 0,20 0,30 0,40
CCGTO09T302HP CCGT32505HP 1560390 9,67 0,2 0,60 1,45 2,30 0,05 0,05 0,10
CCGTO09T304HP CCGT3251HP 1560651 9,67 0,4 0,60 1,45 2,30 0,10 0,15 0,20
\ CCGTO09T308HP CCGT3252HP 1623194 9,67 0,8 0,60 1,45 2,30 0,20 0,30 0,40
y CCGT120404HP CCGT431HP 1560653 12,90 0,4 0,60 1,84 3,07 0,10 0,15 0,20
) / CCGT120408HP CCGT432HP 1560655 12,90 0,8 0,60 1,84 3,07 0,20 0,30 0,40
DCGT070202HP DCGT21505HP 1623200 7,75 0,2 0,60 1,22 1,84 0,05 0,05 0,10
DCGT070204HP DCGT2151HP 1623271 7,75 0,4 0,60 1,22 1,84 0,10 0,15 0,20
DCGT11T302HP DCGT32505HP 1560699 11,63 0,2 0,60 1,69 2,77 0,05 0,05 0,10
DCGT11T304HP DCGT3251HP 1560714 11,59 0,4 0,60 1,69 2,77 0,10 0,15 0,20
DCGT11T308HP DCGT3252HP 1560715 11,63 0,8 0,60 1,69 2,77 0,20 0,30 0,40
TCGT110202HP TCGT21505HP 1623272 11,00 0,2 0,60 1,61 2,62 0,05 0,05 0,10
TCGT110204HP TCGT2151HP 1623273 11,00 04 0,60 1,61 2,62 0,10 0,15 0,20
TCGT16T304HP TCGT3251HP 1623274 16,50 0,4 0,60 2,26 3,92 0,10 0,15 0,20
TCGT16T308HP TCGT3252HP 1623275 16,50 0,8 0,60 2,26 3,92 0,20 0,30 0,40
VBGT110302HP VBGT2205HP 1910043 11,07 0,2 0,60 1,62 2,63 0,05 0,05 0,10
VBGT110304HP VBGT221HP 1910044 10,95 0,4 0,60 1,62 2,63 0,10 0,15 0,20
VBGT160404HP VBGT331HP 1623278 16,61 0,4 0,60 2,28 3,95 0,10 0,15 0,20
VBGT160408HP VBGT332HP 1623279 16,61 0,8 0,60 2,28 3,95 0,20 0,30 0,40
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PLYTKI DO TOCZENIA ISO/ANSI MATERIALY NIEZELAZNE

GT-LF
MATERIALY
NIEZELAZNE Warunki skrawania ? @ 5=
z
2 Zakes 125 | 550 | 1000
spkfawaniell : 125 275 750
(m/min) 125 170 400
6 125 200 500
Gatunek weglika spiekanego KC5410
Gtebokos¢ skrawania Wartos$¢ posuwu
Oznaczenie Oznaczenie poczatek | Maks. min. poczatek | maks.
katalogowe ISO katalogowe ANSI KC5410 L10 Re ap min (mm)  |warto$¢ Ap | posuw/obr.| (mm/obr.) | posuw/obr.
CCGTO09T304LF CCGT3251LF 1807220 9,67 04 0,80 1,55 2,30 0,10 0,15 0,20
TPGT090204LF TPGT18151LF 1782831 9,62 0,4 0,80 1,55 2,29 0,10 0,15 0,20
VBGT110301LF VBGT2202LF 1866757 11,07 0,1 0,80 1,72 2,63 0,03 0,05 0,05
VBGT160402LF VBGT3305LF 1866761 16,61 0,2 0,80 2,38 3,95 0,05 0,05 0,10
@ VBGT160404LF VBGT331LF 1866762 16,61 0,4 0,80 2,38 3,95 0,10 0,15 0,20
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PLYTKI DO TOGZENIA ISO/ANSI STOPY ZAROODPORNE

MG-RP
STOPY ZAROODPORNE Warunki skrawania ‘
Zakres 15 | 60 155 10 45 65
predkosci 15 65 155/ 10 | 35 | 85
skrawania 15 75 155 15 | 45 | 85
(m/min) 15| 75 185/ 10 | 60 115 w
Gatunek weglika spiekanego KCU10B KCU25B E
Gtebokos¢ skrawania Wartosé posuwu =
0Oznaczenie Oznaczenie poczatek| Maks. min. poczatek | maks.
katalogowe 1SO katalogowe ANSI KCU10B KCU25B L10 Re |apmin| (mm) |warto$¢ Ap|posuw/obr.| (mm/obr.) |posuw/obr.
CNMG120404RP CNMG431RP 7093048 7166120 1290 | 04 | 1,10 3,75 6,40 0,10 0,20 0,30
CNMG120408RP CNMG432RP 7093479 7166783 1290 | 08 | 1,10 3,75 6,40 0,20 0,35 0,60
CNMG120412RP CNMG433RP 7093482 7166784 1290 | 1,2 | 1,10 3,75 6,40 0,20 0,40 0,90
CNMG120416RP CNMG434RP 7093050 - 1290 | 16 | 1,10 3,75 6,40 0,20 0,40 1,20
CNMG160608RP CNMG542RP 7093272 7166513 16,12 | 08 | 1,10 4,55 8,00 0,20 0,35 0,60
CNMG160612RP CNMG543RP 7093274 7166785 16,12 | 1,2 | 1,10 4,55 8,00 0,20 0,40 0,90
CNMG160616RP CNMG544RP - 7166515 16,12 | 16 | 1,10 4,55 8,00 0,20 0,40 1,20
CNMG190612RP CNMG643RP 7093278 7166517 1934 | 1,2 | 1,10 5,35 9,60 0,20 0,40 0,90
CNMG190616RP CNMG644RP 7093483 7166787 19,34 | 16 | 1,10 5,35 9,60 0,20 0,40 1,20
DNMG110408RP DNMG332RP 7090557 7166518 11,63 | 08 | 1,10 3,44 577 0,20 0,35 0,60
DNMG150408RP DNMG432RP 7093292 7166519 1550 | 0,8 | 1,10 4,40 7,69 0,20 0,35 0,60
DNMG150412RP DNMG433RP 7093295 - 1550 | 1,2 | 1,10 4,40 7,69 0,20 0,40 0,90
/ \ DNMG150416RP DNMG434RP 7093488 - 1550 | 16 | 1,10 4,40 7,69 0,20 0,40 1,20
DNMG150608RP DNMG442RP 7093299 7166521 1550 | 0,8 | 1,10 4,40 7,69 0,20 0,35 0,60
DNMG150612RP DNMG443RP - 7166523 1550 | 1,2 | 1,10 4,40 7,69 0,20 0,40 0,90
DNMG150616RP DNMG444RP - 7166524 1550 | 1,6 | 1,10 4,40 7,69 0,20 0,40 1,20
SNMG120408RP SNMG432RP 7093259 7166790 12,70 08 | 1,10 3,70 6,30 0,20 0,35 0,60
SNMG120412RP SNMG433RP 7090599 7166525 12,70 | 1,2 | 1,10 3,70 6,30 0,20 0,35 0,89
SNMG120416RP SNMG434RP 7090601 - 1270 | 16 | 1,10 3,70 6,30 0,20 0,40 1,20
SNMG150612RP SNMG543RP 7090607 7166527 1588 | 1,2 | 1,10 4,49 7,88 0,20 0,35 0,89
SNMG150616RP SNMG544RP - 7166528 1588 | 16 | 1,10 4,49 7,88 0,20 0,40 1,20
SNMG190612RP SNMG643RP 7090609 7166529 1905 12 | 1,10 5,28 9,45 0,20 0,35 0,89
SNMG190616RP SNMG644RP 7090613 7166530 19,05 | 16 | 1,10 5,28 9,45 0,20 0,40 1,19
TNMG160408RP TNMG332RP 7093512 7166806 16,50 | 0,8 | 1,10 4,65 8,19 0,20 0,35 0,60
TNMG220408RP TNMG432RP 7090624 7166532 22,00 | 08 | 1,10 6,01 10,92 0,20 0,35 0,60
TNMG220412RP TNMG433RP 7090627 7166533 2200 12 | 1,10 6,01 10,92 0,20 0,35 0,89
TNMG220416RP TNMG434RP - 7166534 2200 16 | 1,10 6,01 10,92 0,20 0,40 1,19
/ \ TNMG270612RP TNMG543RP 7090630 - 2750 | 12 | 1,10 7,38 13,65 0,20 0,35 0,89
= TNMG330924RP TNMG666RP 7090631 - 33,00 | 24 | 1,10 8,74 16,38 0,20 0,40 1,79
VNMG160408RP VNMG332RP 7093285 7166809 16,61 | 08 | 1,10 2,63 4,15 0,20 0,35 0,60
VNMG160412RP VNMG333RP 7090634 - 16,61 | 1,2 | 1,10 2,63 415 0,20 0,40 0,90
WNMG060408RP WNMG332RP 7090637 7166537 652 | 08 | 1,10 1,37 1,63 0,20 0,35 0,60
WNMG030408RP WNMG432RP 7093316 7166538 869 | 08 | 1,10 1,64 2,17 0,20 0,35 0,60
WNMG080412RP WNMG433RP 7093317 7166539 869 | 12 | 1,10 1,64 2,17 0,20 0,40 0,90
WNMG080416RP WNMG434RP - 7166540 869 | 16 | 1,10 1,64 2,17 0,20 0,40 1,20
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PLYTKI DO TOCZENIA ISO/ANSI STOPY ZAROODPORNE

MG-MS
‘ MS
STOPY ZAROODPORNE ‘
=/

w Warunki skrawania P_-

8 Zakres 60 155 10 45 | 65 |-

= predkosci 65 155 10 | 35 85
skrawania 75 155/ 15 | 45 | 85

(m/min) 75 185 10 | 60 115
Gatunek weglika spiekanego KCU10B KCU25B
Gigbokos¢ skrawania Warto$é posuwu
Oznaczenie 0Oznaczenie poczatek| Maks. min. poczatek | maks.

katalogowe ISO katalogowe ANSI KCU10B KCU25B L10 Re |apmin| (mm) |warto$¢ Ap|posuw/obr.| (mm/obr.) |posuw/obr.
CNMG120401MS CNMG4302MS 7093047 - 12,90 | 0,1 0,76 2,88 5,00 0,02 0,05 0,04
CNMG120402MS CNMG4305MS 7093473 7166020 1290 | 02 | 0,76 2,88 5,00 0,03 0,05 0,09
CNMG120404MS CNMG431MS 7093476 7166431 1290 | 04 | 0,76 2,88 5,00 0,06 0,10 0,18
CNMG120408MS CNMG432MS 7093478 7166432 12,90 | 08 | 0,76 2,88 5,00 0,12 0,15 0,35
CNMG120412MS CNMG433MS 7090542 7166433 1290 | 12 | 0,76 2,88 5,00 0,12 0,20 0,53
CNMG120416MS CNMG434MS 7090544 7166434 1290 | 16 | 0,76 2,88 5,00 0,12 0,20 0,70
CNMG160608MS CNMG542MS 7090545 7166435 16,12 | 08 | 0,76 3,51 6,25 0,12 0,15 0,35
CNMG160612MS CNMG543MS 7090546 7166436 16,12 | 1,2 | 0,76 3,51 6,25 0,12 0,20 0,53
CNMG190608MS CNMG642MS 7090549 7166437 19,34 | 08 | 0,76 4,13 7,50 0,12 0,15 0,35
CNMG190612MS CNMG643MS 7090550 7166438 1934 | 12 | 0,76 4,13 7,50 0,12 0,20 0,52
CNMG190616MS CNMG644MS - 7166786 1934 | 16 | 0,76 4,13 7,50 0,12 0,20 0,70
DNMG110408MS DNMG332MS 7093250 7166788 11,63 | 08 | 0,76 2,64 4,51 0,12 0,15 0,35
DNMG150401MS DNMG4302MS 7090559 - 15,50 | 0,1 0,76 3,39 6,01 0,02 0,05 0,05
DNMG150402MS DNMG4305MS 7090561 7166451 1550 | 0,2 | 0,76 3,39 6,01 0,03 0,05 0,09
DNMG150404MS DNMG431MS 7093291 7166452 1550 | 0,4 | 0,76 3,39 6,01 0,06 0,10 0,18
DNMG150408MS DNMG432MS 7093486 7166453 1550 | 08 | 0,76 3,39 6,01 0,12 0,15 0,35
DNMG150412MS DNMG433MS 7093294 7166789 1550 | 1,2 | 0,76 3,39 6,01 0,12 0,20 0,53
DNMG150604MS DNMG441MS 7093297 7166454 1550 | 0,4 | 0,76 3,39 6,01 0,06 0,10 0,18
DNMG150608MS DNMG442MS 7093501 7166455 1550 | 0,8 | 0,76 3,39 6,01 0,12 0,15 0,35
DNMG150612MS DNMG443MS 7093502 7166456 1550 | 1,2 | 0,76 3,39 6,01 0,12 0,20 0,53
SNMG120408MS SNMG432MS 7090595 7166457 12,70 | 08 | 0,76 2,84 4,92 0,12 0,15 0,35
SNMG120412MS SNMG433MS 7090597 - 12,70 | 1,2 | 0,76 2,84 4,92 0,12 0,20 0,53
SNMG190612MS SNMG643MS - 7166459 19,05 | 12 | 0,76 4,08 7,39 0,12 0,20 0,53
TNMG160402MS TNMG3305MS 7093505 7166803 16,50 | 0,2 | 0,76 3,58 6,40 0,03 0,05 0,09
TNMG160404MS TNMG331MS 7093508 7166804 16,50 | 0,4 | 0,76 3,58 6,40 0,06 0,10 0,18
TNMG160408MS TNMG332MS 7093511 7166805 16,50 | 0,8 | 0,76 3,58 6,40 0,12 0,15 0,35
TNMG220404MS TNMG431MS 7093268 7166807 22,00 04 | 0,76 4,65 8,53 0,06 0,10 0,18
TNMG220408MS TNMG432MS 7090623 7166460 22,00 08 | 0,76 4,65 8,53 0,12 0,15 0,35
TNMG220412MS TNMG433MS 7090626 7166461 22,00 12 | 0,76 4,65 8,53 0,12 0,20 0,53
TNMG270608MS TNMG542MS - 7166462 27,50 | 08 | 0,76 5,71 10,66 0,12 0,15 0,35
VNMG160401MS VNMG3302MS 7093281 7166808 16,61 | 0,1 0,76 2,46 415 0,02 0,05 0,04
VNMG160402MS VNMG3305MS 7090632 7166466 16,61 | 02 | 0,76 2,46 415 0,03 0,05 0,09
VNMG160404MS VNMG331MS 7093314 7166467 16,61 | 04 | 0,76 2,46 415 0,06 0,10 0,18
VNMG160408MS VNMG332MS 7093519 7166468 16,61 | 08 | 0,76 2,46 4,15 0,12 0,15 0,35
VNMG220404MS VNMG431MS 7093286 7166469 2214 | 04 | 0,76 3,15 5,54 0,06 0,10 0,18
VNMG220408MS VNMG432MS 7090635 7166470 2214 08 | 0,76 3,15 5,54 0,12 0,15 0,35
WNMG060408MS WNMG332MS 7093321 7166810 6,52 | 08 | 0,76 1,20 1,63 0,12 0,15 0,35
WNMG080401MS WNMG4302MS 7090638 - 8,69 | 0,1 0,76 1,47 2,17 0,02 0,05 0,04
WNMG080402MS WNMG4305MS 7090639 7166481 869 | 02 | 0,76 1,47 2,17 0,03 0,05 0,09
WNMG080404MS WNMG431MS 7093315 7166482 869 | 04 | 0,76 1,47 2,17 0,06 0,10 0,18
WNMG080408MS WNMG432MS 7093525 7166483 869 | 08 | 0,76 1,47 2,17 0,12 0,15 0,35
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MG-FP

STOPY ZAROODPORNE

Warunki skrawania

PLYTKI DO TOGZENIA ISO/ANSI STOPY ZAROODPORNE

Zakres 15 | 60 | 155
predkosci 15 1 65 155
skrawania 15 | 75 155

(m/min) 15 | 75 185

Gatunek weglika spiekanego KCU10B
Giebokos¢ skrawania Warto$¢ posuwu
0Oznaczenie 0znaczenie poczatek | Maks. min. poczatek | maks.
katalogowe ISO katalogowe ANSI KCU10B L10 Re ap min (mm) |warto$¢ Ap| posuw/obr.| (mm/obr.) | posuw/obr.
CNMG120404FP CNMG431FP 7093474 12,90 0,4 0,30 1,40 2,50 0,05 0,05 0,15
CNMG120408FP CNMG432FP 7108886 12,90 0,8 0,30 1,40 2,50 0,10 0,15 0,30
CNMG120412FP CNMG433FP 7093480 12,90 1,2 0,30 1,40 2,50 0,10 0,15 0,45
DNMG110404FP DNMG331FP 7093247 11,63 0,4 0,30 1,28 2,25 0,05 0,05 0,15
DNMG110408FP DNMG332FP 7093248 11,63 0,8 0,30 1,28 2,25 0,10 0,15 0,30
DNMG150404FP DNMG431FP 7093484 15,50 0,4 0,30 1,66 3,01 0,05 0,05 0,15
DNMG150408FP DNMG432FP 7093318 15,50 0,8 0,30 1,66 3,01 0,10 0,15 0,30
DNMG150412FP DNMG433FP 7093487 15,50 1,2 0,30 1,66 3,01 0,10 0,15 0,45
DNMG150604FP DNMG441FP 7093489 15,50 0,4 0,30 1,66 3,01 0,05 0,05 0,15
DNMG150608FP DNMG442FP 7108887 15,50 0,8 0,30 1,66 3,01 0,10 0,15 0,30
SNMG120404FP SNMG431FP 7093503 12,70 0,4 0,30 1,38 2,46 0,05 0,05 0,15
SNMG120408FP SNMG432FP 7093258 12,70 0,8 0,30 1,38 2,46 0,10 0,15 0,30
TNMG160404FP TNMG331FP 7093506 16,50 0,4 0,30 1,75 3,20 0,05 0,05 0,15
TNMG160408FP TNMG332FP 7093509 16,50 0,8 0,30 1,75 3,20 0,10 0,15 0,30
TNMG220404FP TNMG431FP 7093267 22,00 0,4 0,30 2,29 4,27 0,05 0,05 0,15
TNMG220408FP TNMG432FP 7093269 22,00 0,8 0,30 2,29 427 0,10 0,15 0,30
VNMG160404FP VNMG331FP 7093515 16,61 0,4 0,30 1,76 3,22 0,05 0,05 0,15
VNMG160408FP VNMG332FP 7093517 16,61 0,8 0,30 1,76 3,22 0,10 0,15 0,30
WNMG060404FP WNMG331FP 7093288 6,52 0,4 0,30 0,78 1,26 0,05 0,05 0,15
WNMG080404FP WNMG431FP 7093521 8,69 0,4 0,30 0,99 1,68 0,05 0,05 0,15
WNMGO080408FP WNMG432FP 7093522 8,69 0,8 0,30 0,99 1,68 0,10 0,15 0,30
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PLYTKI DO TOCZENIA ISO/ANSI STOPY ZAROODPORNE

GT-HP ‘
STOPY ZAROODPORNE
w Warunki skrawania
g Zakres 60 [155 10 | 45 | 65
8 predkosci 65 155 10 | 35 | 85
skrawania 75155/ 15 | 45 | 85
(m/min) 75 185 10 | 60 115
Gatunek weglika spiekanego KCU10B KCU25B
Gtebokos¢ skrawania Wartosé posuwu
Maks. min. |poczatek| maks.
Oznaczenie Oznaczenie poczatek | wartos¢ | posuw/ | (mm/ | posuw/

katalogowe ISO katalogowe ANSI KCU10B KCU25B L10 Re apmin | (mm) Ap obr. obr.) obr.

CCGT060202HP CCGT21505HP 7093380 7166919 6,46 0,2 0,60 1,07 1,53 0,05 0,05 0,10

CCGT060204HP CCGT2151HP 7093319 7166920 6,47 0,4 0,60 1,07 1,53 0,10 0,15 0,20

CCGT09T302HP CCGT32505HP 7093320 - 9,67 0,2 0,60 1,45 2,30 0,05 0,05 0,10

CCGTO09T304HP CCGT3251HP 7093779 7167023 9,67 0,4 0,60 1,45 2,30 0,10 0,15 0,20

CCGT09T308HP CCGT3252HP 7093357 7167024 9,67 0,8 0,60 1,45 2,30 0,20 0,30 0,40

CCGT120402HP CCGT4305HP 7093341 - 12,90 0,2 0,60 1,84 3,07 0,05 0,05 0,10

CCGT120404HP CCGT431HP 7093342 - 12,90 0,4 0,60 1,84 3,07 0,10 0,15 0,20

CCGT120408HP CCGT432HP 7093350 - 12,90 0,8 0,60 1,84 3,07 0,20 0,30 0,40

CPGT060202HP CPGT21505HP 7093351 - 6,45 0,2 0,60 1,07 1,53 0,05 0,05 0,10

CPGT060204HP CPGT2151HP 7093352 - 6,45 0,4 0,60 1,07 1,53 0,10 0,15 0,20

CPGT09T304HP CPGT3251HP 7093347 - 9,67 0,4 0,60 1,45 2,30 0,10 0,15 0,20

DCGT070202HP DCGT21505HP 7093353 7167035 7,75 0,2 0,60 1,22 1,84 0,05 0,05 0,10

DCGT070204HP DCGT2151HP 7093354 7167036 7,75 04 0,60 1,22 1,84 0,10 0,15 0,20

DCGT070208HP DCGT2152HP 7093355 - 7,75 0,8 0,60 1,22 1,84 0,20 0,30 0,40

DCGT11T302HP DCGT32505HP 7093815 7167038 11,63 0,2 0,60 1,69 2,77 0,05 0,05 0,10

DCGT11T304HP DCGT3251HP 7093816 7167039 11,59 0,4 0,60 1,69 2,77 0,10 0,15 0,20

DCGT11T308HP DCGT3252HP 7093348 7167040 11,63 0,8 0,60 1,69 2,77 0,20 0,30 0,40

TCGT110204HP TCGT2151HP - 7167048 11,00 0,4 0,60 1,61 2,62 0,10 0,15 0,20

TCGT110208HP TCGT2152HP 7093877 - 11,00 0,8 0,60 1,61 2,62 0,20 0,30 0,40

TCGT16T302HP TCGT32505HP - 7167050 16,50 0,2 0,60 2,26 3,92 0,05 0,05 0,10

TCGT16T304HP TCGT3251HP 7093874 - 16,50 0,4 0,60 2,26 3,92 0,10 0,15 0,20

TCGT16T308HP TCGT3252HP 7093116 - 16,50 0,8 0,60 2,26 3,92 0,20 0,30 0,40

VBGT110302HP VBGT2205HP 7093366 - 11,07 0,2 0,60 1,62 2,63 0,05 0,05 0,10

VBGT110304HP VBGT221HP 7093364 - 10,95 0,4 0,60 1,62 2,63 0,10 0,15 0,20

VBGT160404HP VBGT331HP 7093826 7167066 16,61 04 0,60 2,28 3,95 0,10 0,15 0,20

i VBGT160408HP VBGT332HP 7093362 7167068 16,61 0,8 0,60 2,28 3,95 0,20 0,30 0,40
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GT-LF

STOPY ZAROODPORNE

Warunki skrawania

PLYTKI DO TOGZENIA ISO/ANSI STOPY ZAROODPORNE

Zakres 60 155 10 | 45 | 65
predkosci 65 155 10 35 85
skrawania 75 155/ 15 | 45 | 85
(m/min) 75 185 10 | 60 115
Gatunek weglika spiekanego KCU10B KCU25B
Giebokos¢ skrawania Warto$¢ posuwu
Oznaczenie Oznaczenie poczatek| Maks. min. poczatek | maks.
katalogowe ISO katalogowe ANSI KCu10B KCU25B L10 Re |apmin| (mm) |warto$¢ Ap|posuw/obr. (mm/obr.) | posuw/obr.
CCGT060201LF CCGT21502LF 7093145 - 6,45 | 01 | 0,80 1,17 1,53 0,03 0,05 0,05
CCGT060202LF CCGT21505LF 7093143 - 645 | 02 | 0,80 1,17 1,53 0,05 0,05 0,10
CCGT060204LF CCGT2151LF 7093778 - 645 | 04 | 0,80 1,17 1,53 0,10 0,15 0,20
CCGT060208LF CCGT2152LF 7093147 - 645 | 08 | 0,80 1,17 1,53 0,20 0,30 0,40
CCGTO9T301LF CCGT32502LF 7093151 - 0,00 | 01 | 0,80 1,55 2,30 0,03 0,05 0,05
CCGTO09T302LF CCGT32505LF 7093149 - 967 | 02 | 0,80 1,55 2,30 0,05 0,05 0,10
CCGTO9T304LF CCGT3251LF 7093780 7167055 967 | 04 | 0,80 1,55 2,30 0,10 0,15 0,20
CCGTO09T308LF CCGT3252LF 7093153 - 967 | 08 | 0,80 1,55 2,30 0,20 0,30 0,40
CPGT060204LF CPGT2151LF 7093812 - 645 | 04 | 080 1,17 1,53 0,10 0,15 0,20
DCGT070201LF DCGT21502LF 7093177 - 775 | 01 | 080 1,32 1,84 0,03 0,05 0,05
DCGT11T301LF DCGT32502LF 7093178 - 11,63 | 0,1 | 0,80 1,79 2,77 0,03 0,05 0,05
TCGT110204LF TCGT2151LF 7093169 - 11,00 | 04 | 0,80 1,7 2,62 0,10 0,15 0,20
TCGT16T304LF TCGT3251LF 7093224 - 16,50 | 0,4 | 0,80 2,36 3,92 0,10 0,15 0,20
TCGT16T308LF TCGT3252LF 7093173 - 16,50 | 0,8 | 0,80 2,36 3,92 0,20 0,30 0,40
VBGT110301LF VBGT2202LF 7093176 - 11,07 | 01 | 0,80 1,72 2,63 0,03 0,05 0,05
VBGT110302LF VBGT2205LF 7093835 - 11,07 | 0,2 | 0,80 1,72 2,63 0,05 0,05 0,10
VBGT110304LF VBGT221LF 7093181 - 11,07 | 04 | 0,80 1,72 2,63 0,10 0,15 0,20
VBGT160401LF VBGT3302LF 7093182 - 16,61 | 0,1 | 0,80 2,38 3,95 0,03 0,05 0,05
VBGT160402LF VBGT3305LF 7093183 - 16,61 | 0,2 | 0,80 2,38 3,95 0,05 0,05 0,10
VBGT160404LF VBGT331LF 7093184 - 16,61 | 04 | 0,80 2,38 3,95 0,10 0,15 0,20
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TOCZENIE

PLYTKI DO TOCZENIA ISO/ANSI TOCZENIE TWARDYCH MATERIALOW

GA-MT

TOCZENIE
TWARDYCH
MATERIALOW

Warunki skrawania

Szczegdly przygotowania ostrza:

..501015/..50415: Obrdbka lekka
i wykariczajaca, tylko gfadkie skrawanie

..501225/..50525: Obrdbka Srednio doktadna:
0d plynnego cigcia do lekkich warunkéw

Zakres 175220320 120|180 270|120 180 270 obrdbki przerywanej

&i 110 | 165 | 24! o Wi

Seavan 140 160 200 9 | 145 215 85 145 215 Gt

(m/min) 120 150220 85 [125 175 85 125 175
Gatunek weglika spiekanego KBH10B KBH20B KBH20
Gtebokos¢ skrawania Wartosé posuwu

Maks. | min. maks.
0Oznaczenie 0Oznaczenie ap | poczatek | warto$¢ |posuw/| poczatek |posuw/
katalogowe ISO katalogowe ANSI KBH10B KBH20B KBH20 L10 | Re | min | (mm) Ap obr. |(mm/obr.)| obr.
CNGA120404S01015DMT CNGA431S0415DMT 6630858 - - 12,90 0,4 | 0,03| 0,08 0,13 0,05 0,05 0,15
CNGA120404S01225DMT CNGA43150525DMT 6630860 6630915 - 12,90 0,4 | 0,03| 0,09 0,15 0,05 0,05 0,17
CNGA120404501225MT CNGA431S0525MT - - 5330695 (12,90| 0,4 | 0,03| 0,17 0,30 0,05 0,10 0,20
CNGA120404S01515GWDMT CNGA43150615GWDMT 6813659 - - 12,90 0,4 | 0,05| 0,15 0,25 0,08 0,15 0,30
CNGA120408S01015DMT CNGA43250415DMT 6630859 6630913 - 12,90 0,8 | 0,03| 0,09 0,15 0,05 0,05 0,15
CNGA120408S01015FWMT CNGA432S0415FWMT - - 5330832 (12,90 0,8 | 0,03 | 0,17 0,30 0,05 0,05 0,30
CNGA120408S01225DMT CNGA43250525DMT 6630911 6630916 - 12,90 0,8 | 0,03| 0,13 0,23 0,05 0,05 0,23
CNGA120408501225MT CNGA43250525MT - - 5330699 (12,90 0,8 | 0,03 | 0,19 0,35 0,05 0,05 0,25
CNGA120408S01515GWDMT CNGA43250615GWDMT 6813671 - - 12,90 0,8 | 0,05| 0,18 0,30 0,08 0,15 0,40
CNGA120412S01015DMT CNGA43350415DMT - 6630914 - 12,90 1,2 | 0,03| 0,11 0,18 0,05 0,05 0,20
CNGA120412S01015FWMT CNGA433S0415FWMT - - 5330836 (12,90 1,2 | 0,03| 0,17 0,30 0,05 0,05 0,30
CNGA120412501225DMT CNGA43350525DMT - 6630917 - 12,90/ 1,2 | 0,03| 0,16 0,28 0,05 0,05 0,28
CNGA120412501225MT CNGA43350525MT - - 5330833 (12,90| 1,2 | 0,03 | 0,22 0,40 0,05 0,05 0,30
DNGA150404S01015DMT DNGA43150415DMT 6630918 - - 15,50 0,4 | 0,03 | 0,08 0,13 0,05 0,05 0,11
DNGA150404501225DMT DNGA43150525DMT - 6630924 - 15,50| 0,4 | 0,03| 0,14 0,25 0,05 0,10 0,19
DNGA150408S01015DMT DNGA43250415DMT 6630919 - - 15,50 0,8 | 0,03 | 0,09 0,15 0,05 0,05 0,14
DNGA150408501225DMT DNGA43250525DMT - 6630925 - 15,50| 0,8 | 0,03| 0,14 0,25 0,05 0,05 0,19
DNGA150412501225DMT DNGA43350525DMT - 6630926 - 15,50 1,2 | 0,03 | 0,17 0,30 0,05 0,05 0,25
DNGA150608S01015DMT DNGA44250415DMT 6687556 - - 15,50 0,8 | 0,03 | 0,09 0,15 0,05 0,05 0,14
DNGA150608501225DMT DNGA44250525DMT 6687558 - - 15,50 0,8 | 0,03 | 0,09 0,15 0,05 0,05 0,14
DNGA150608501225MT DNGA44250525MT - - 5330850 (15,50 0,8 | 0,03| 0,19 0,35 0,05 0,05 0,25
DNGA150612501015MT DNGA443S0415MT - - 5330854 (15,50 1,2 | 0,03 | 0,17 0,30 0,05 0,05 0,25
TNGA160404S01015DMT TNGA331S0415DMT 6630947 - - 16,50| 0,4 | 0,03 | 0,08 0,13 0,05 0,05 0,13
TNGA160408S01015DMT TNGA33250415DMT 6630948 6630951 - 16,60/ 0,8 | 0,03 | 0,10 0,17 0,05 0,05 0,17
TNGA160408S01225DMT TNGA33250525DMT 6630949 6630952 - 16,50 0,8 | 0,03| 0,17 0,30 0,05 0,05 0,30
VNGA160404S01015DMT VNGA33150415DMT 6630927 - - 16,61| 0,4 | 0,03 | 0,07 0,10 0,05 0,05 0,10
VNGA160404501225DMT VNGA33150525DMT 6630929 6630944 - 16,61 0,4 | 0,03| 0,09 0,14 0,05 0,05 0,14
VNGA160408S01015DMT VNGA33250415DMT 6630928 6630943 - 16,61 0,8 | 0,03 | 0,09 0,14 0,05 0,05 0,14
VNGA160408S01225DMT VNGA33250525DMT 6630930 6630945 - 16,61 0,8 | 0,03| 0,11 0,18 0,05 0,05 0,18
VNGA160412501225DMT VNGA33350525DMT - 6630946 - 16,61 1,2 | 0,03| 0,13 0,23 0,05 0,05 0,23
VNGA160412501225MT VNGA33350525MT - - 5330873 [16,61| 1,2 | 0,03| 0,17 0,30 0,05 0,05 0,25
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GW-MT

TOCZENIE
TWARDYCH

MATERIALOW

Warunki skrawania

PLYTKI DO TOCZENIA ISO/ANSI TOCZENIE TWARDYCH MATERIALOW

Szczegdly przygotowania ostrza:

..501015/..50415: Obrdbka lekka
i wykariczajaca, tylko gfadkie skrawanie

..501225/..50525: Obrébka $rednio dokfadna:
0d plynnego ciecia do lekkich warunkéw

120180270 L :

przgadlggzci 110|165 | 245 0brdbki przerywangj

skrawania 95 (145 215 ..FW... Geometria Wiper

(m/min) 85 125 175
Gatunek weglika spiekanego KBH20
Giehoko$¢ skrawania Warto$¢ posuwu
Oznaczenie Oznaczenie poczatek Maks. min. poczatek maks.
katalogowe ISO katalogowe ANSI KBH20 L10 Re ap min (mm) |wartosé Ap | posuw/obr.| (mm/obr.) | posuw/obr.
CCGW060204501225MT CCGW2151S0525MT 5330132 6,45 0,4 0,03 0,12 0,20 0,05 0,10 0,20
CCGWO09T304S01015FWMT CCGW3251S0415FWMT 5330136 9,67 0,4 0,03 0,17 0,30 0,05 0,10 0,30
CCGWO9T304S01015MT CCGW3251S0415MT 5330135 9,67 0,4 0,03 0,17 0,30 0,05 0,10 0,25
CCGWO09T308501015FWMT CCGW3252S0415FWMT 5330139 9,67 0,8 0,03 0,17 0,30 0,05 0,05 0,30
CCGW09T308501015MT CCGW325250415MT 5330138 9,67 0,8 0,10 1,05 2,00 0,06 0,10 0,25
CCGW09T308501225MT CCGW325250525MT 5330137 9,67 0,8 0,03 0,19 0,35 0,05 0,05 0,25
DCGW070204501015MT DCGW2151S0415MT 5330143 7,75 0,4 0,03 0,11 0,18 0,05 0,05 0,18
DCGW117302501225MT DCGW3250550525MT 5330144 11,63 0,2 0,03 0,17 0,30 0,05 0,10 0,20
DCGW11T304501015MT DCGW3251S0415MT 5330146 11,63 0,4 0,10 0,65 1,20 0,06 0,10 0,25
DCGW11T304501225MT DCGW3251S0525MT 5330145 11,63 0,4 0,03 0,19 0,35 0,05 0,10 0,25
DCGW11T308501015MT DCGW3252S0415MT 5330148 11,63 0,8 0,10 0,65 1,20 0,06 0,10 0,25
DCGW11T308501225MT DCGW325250525MT 5330147 11,63 0,8 0,03 0,19 0,35 0,05 0,05 0,25
TCGW110208501015MT TCGW215250415MT 5330155 11,00 0,8 0,03 0,09 0,15 0,05 0,05 0,15
TPGW110208501015MT TPGW215250415MT 5330152 11,00 0,8 0,03 0,14 0,25 0,05 0,05 0,25
TPGW16T308501225MT TPGW325250525MT 5330160 16,50 0,8 0,03 0,19 0,35 0,05 0,05 0,25
VBGW110304501015MT VBGW221S0415MT 5330163 11,07 0,4 0,03 0,11 0,18 0,05 0,05 0,18
VBGW110308501225MT VBGW22250525MT 5330166 11,07 0,8 0,03 0,03 0,03 0,05 0,05 0,25
VBGW160408501015MT VBGW33250415MT 5330164 16,61 0,8 0,10 0,55 1,00 0,06 0,10 0,25
VCGW160408501015MT VCGW33250415MT 5330180 16,61 0,8 0,03 0,17 0,30 0,05 0,05 0,25
kennamefal.con KENNAMETAL A40

TOCZENIE


http://kennametal.com

TOCZENIE

INFORMACJE 0 CZESCIACH ZAMIENNYCH | AKCESORIACH

Zgubiona sruba? Trzeba wymieni¢ zuzyte kliny dociskowe?
Chcesz znalez¢ i zamoOwi¢ czesci zamienne?

Potrzebujesz akcesoriow, takich jak klucz dynamometryczny czy ptytka natryskowa chtodziwa?
Te narzedzia sg w zasiegu reki!

Odwiedz strone kennametal.com, na ktdrej potrzebne produkty znajdziesz w kilka sekund.
Podaj numer katalogowy narzedzia, aby je wyswietlic.

Ad1

Q Enter the tool catalog number here

KZKENNAMEI’A[ Products Industries Services Resources | DCLNRI64DKC3

Take your shop to the next level. see Promotions
5% tariff surcharge will be added to your order for metal cutting products.
US / Products / Metalworking Tools / Turning / O.D. And LD, Turning / External Machining / Kenclamp™ » D-Style Clamping « For Negative Style Inserts / Kenloc™ Inserts / DCLN-KC -5
DCLN-KC -5° 83T
Kenloc™ Inserts % % % % 7% 1Review

Material Number 1874862  1SO Catalog ID DCLNR164DKC3

’_;ﬁ' ‘ Contact our sales team to discover all of your pricing options
o o - Contact Sales
= (%) 67 Create Solution €7 Feeds & Speeds  =Q Similar Products
(&) -4 B EEEE 999
[2) ) print
—

Open expanded view {3

Compatible Compatible .
Overview Application Data Downloads Parts Machine Parts Workpiece Spare Parts Select the spare parts & accessories
Side Side
Product Name Material Number I1SO Catalog ID ANSI Catalog ID

@ CARBIDE SHIM 1848655 ICSN443 ICSN443
/ Slotted Spring Pin 1867212 SSP025016M SSP025016M
g
S SHIM SCREW M6.3-10p X 12 151P 1867278 KMSP4151P KMSP4151P
=
=
8 HARDWARE LOCKPIN 151P 1867321 KLM46L15IP KLM46L15IP
( L-TYPE WRENCH K15IP TORX PLUS 1867353 Ki5IP Ki5IP
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OPRAWKI PLYTKI NEGATYWOWE

il H

{

= |

L1

DCLN-KC 95°

Numer zamoéwieniowy

Plytka wzorcowa

Numer katalogowy LEWE (LH)

Wersja prawa

1875199 DCLNR2020K12KC04 20,00 20,00 25,00 125,00 32,00 4,00 CN..120408
1875193 DCLNR2525M12KC04 25,00 25,00 32,00 150,00 32,00 — CN..120408
1875212 DCLNR2525M16KC06 25,00 25,00 32,00 150,00 33,00 — CN..160612
1875223 DCLNR3225P12KC04 32,00 25,00 32,00 170,00 32,00 — CN..120408
1875224 DCLNR3232P16KC06 32,00 32,00 40,00 170,00 33,00 — CN..160612
2273091 DCLNR3232P19KC06 32,00 32,00 40,00 170,00 40,00 — CN..190612
Wersja lewa
1875194 DCLNL2020K12KC04 20,00 20,00 25,00 125,00 32,00 4,00 CN..120408
1875196 DCLNL2525M12KC04 25,00 25,00 32,00 150,00 32,00 — CN..120408
1875205 DCLNL2525M16KC06 25,00 25,00 32,00 150,00 33,00 — CN..160612
1875231 DCLNL3225P12KC04 32,00 25,00 32,00 170,00 32,00 — CN..120408
1875230 DCLNL3225P16KC06 32,00 25,00 32,00 170,00 33,00 — CN..160612
1875225 DCLNL3232P16KC06 32,00 32,00 40,00 170,00 33,00 — CN..160612
2273093 DCLNL3232P19KC06 32,00 32,00 40,00 170,00 40,00 — CN..190612
H=H1

®
B
= " FA 4%@‘;\
! LH
\E_I 0°/ /1A L1

DCSN-KC 45°

Numer zaméwieniowy

Numer katalogowy LEWE (LH)

Plytka wzorcowa
Wersja prawa

2273102 DCSNR2525M12KC04 25,00 25,00 32,00 150,00 35,00 8,20 8,45 CN..120408

K<
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OPRAWKI PLYTKI NEGATYWOWE

H=H1
| )
H1 H
__1B3
&) 32 T
FI [ /8 B
w |
2 = _r
N L 87|93
2 5 {( LH L1
5k

DDJN-KC 93°

Numer zaméwieniowy Numer katalogowy Plytka wzorcowa
Wersja prawa
2273105 DDJNR2020K11KC04 20,00 20,00 25,00 125,00 30,00 2,00 DN..110408
1875197 DDJNR2020K15KC06 20,00 20,00 25,00 125,00 32,00 4,00 DN..150608
2273106 DDJNR2525M11KC04 25,00 25,00 32,00 150,00 30,00 — DN..110408
1875191 DDJNR2525M15KC06 25,00 25,00 32,00 150,00 32,00 = DN..150608
1875208 DDJNR3225P15KC06 32,00 25,00 32,00 170,00 32,00 — DN..150608
1875227 DDJNR3232P15KC06 32,00 32,00 40,00 170,00 32,00 = DN..150608
Wersja lewa
2273107 DDJNL2020K11KC04 20,00 20,00 25,00 125,00 30,00 2,00 DN..110408
1875198 DDJNL2020K15KC06 20,00 20,00 25,00 125,00 32,00 4,00 DN..150608
2273108 DDJNL2525M11KC04 25,00 25,00 32,00 150,00 30,00 — DN..110408
1875192 DDJNL2525M15KC06 25,00 25,00 32,00 150,00 32,00 = DN..150608
1875207 DDJNL3225P15KC06 32,00 25,00 32,00 170,00 32,00 — DN..150608
1875209 DDJNL3232P15KC06 32,00 32,00 40,00 171,00 32,00 = DN..150608
§ H=H1
/-10
H1 h \ H
(%) | . 1es
M F * 2 \ @ B
Sl 63"

DDNN-KC 63°

Numer zaméwieniowy Numer katalogowy LEWE (LH) Plytka wzorcowa
Wersja prawa
2273111 DDNNR2020K15KC06 20,00 20,00 10,00 125,00 40,00 2,50 DN..150608
2273112 DDNNR2525M15KC06 25,00 25,00 13,00 150,00 40,00 = DN..150608
H = H1
H
B

L1

DSDN-KC 45°

Numer zaméwieniowy Numer katalogowy Plytka wzorcowa
Neutralna reka
1875211 DSDNN2525M12KC04 25,00 25,00 12,00 150,00 36,00 SN..120408
1875216 DSDNN2525M15KC06 25,00 25,00 12,00 150,00 42,00 SN..150612
2273139 DSDNN3232P19KC06 32,00 32,00 15,50 170,00 44,00 SN..190612
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OPRAWKI PLYTKI NEGATYWOWE

e H=H1
H1 \ \ H
5°
Y Feal & B
L
RL: w
-5 V752 Z
NN L1 ]
5L A 2
&

DSRN-KC 75°

Numer zaméwieniowy Numer katalogowy LEWE (LH) Plytka wzorcowa
1875228 DSRNR2525M12KC04 25,00 25,00 27,00 150,00 32,00 3,30 SN..120408
_ _ H=H1
H1 \ \ H
=
-8% \F 457 B
} @
0< )
f\& FAl45% |
— LA L1

DSSN-KC 45°

Numer zaméwieniowy Numer katalogowy F LEWE (LH) Plytka wzorcowa
Wersja prawa

1875195 DSSNR2525M12KC04 25,00 25,00 32,00 150,00 SN..120408
Wersja lewa
1875203 DSSNL2525M12KC04 25,00 25,00 32,00 150,00 36,00 8,40 8,65 SN..120408
-5 H=H1
£
— H1 IH
Q o
—=3"  iB3
A [l [B
- o ¢
N 0° JQO“
7 -5 LH L
‘

DTGN-KC 90°

Numer zamoéwieniowy

LEWE (LH)

Numer katalogowy

Plytka wzorcowa
Wersja prawa

2273441 DTGNR2525M16KC04 25,00 25,00 32,00 150,00 25,00 TN..160408

K<
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OPRAWKI PLYTKI NEGATYWOWE

DVJN-KC 93°

Numer zamowieniowy

2439399
2439401
2439443

2439400
2439402
2439444

Numer katalogowy

DVJNR2020K16KC04
DVJNR2525M16KC04
DVJNR3225P16KC04

DVJNL2020K16KC04
DVJNL2525M16KC04
DVJNL3225P16KC04

DVVN-KC 72,5°

Numer zaméwieniowy

2439455
2439456

DWLN-KC 95°

Numer zamoéwieniowy

Numer katalogowy

DVVNN2020K16KC04
DVVNN2525M16KC04

Numer katalogowy

20,00
25,00
32,00

20,00
25,00
32,00

20,00
25,00

L1

20,00
25,00
25,00

20,00
25,00
25,00

Wersja prawa

25,00

32,00

32,00
Wersja lewa

25,00

32,00

32,00

125,00
150,00
170,00

125,00
150,00
170,00

H1

L1

N
20,00
25,00

eutralna reka
9,75
12,00

126,25
150,00

L1

LEWE (LH)

LEWE (LH)

LEWE (LH)

46,00
46,00
46,00

46,00
46,00
46,00

48,00
48,00

Plytka wzorcowa

VN..160408
VN..160408
VN..160408

VN..160408
VN..160408
VN..160408

Plytka wzorcowa

VN..160408
VN..160408

Plytka wzorcowa

2439476
2439471
2273451
1908860
1908862

2439472
2273455
1908861

A45

DWLNR2020K06KC04
DWLNR2020K08KC04
DWLNR2525M06KC04
DWLNR2525M08KC04
DWLNR3232P08KC04

DWLNL2020K08KC04
DWLNL2525M06KC04
DWLNL2525M08KC04

20,00
20,00
25,00
25,00
32,00

20,00
25,00
25,00

Wersja prawa

20,00
20,00
25,00
25,00
32,00

20,00
25,00
25,00

25,00
25,00
32,00
32,00
40,00
Wersja lewa
25,00
32,00
32,00
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125,00
125,00
150,00
150,00
170,00

125,00
150,00
150,00

31,00
33,00
25,00
25,00
25,00

33,00
25,00
25,00

4,00

WN..060408
WN..080408
WN..060408
WN..080408
WN..080408

WN..080408
WN..060408
WN..080408
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OPRAWKI PLYTKI POZYTYWOWE

(] 5% ™~
Fl s" B
{ s @l
.y \ 1959

TOCZENIE

r Oor_h—

SCLC 95°

Numer zaméwieniowy Numer katalogowy LEWE (LH) Plytka wzorcowa
Wersja prawa
1097819 SCLCR1616H09 16,00 16,00 20,00 100,00 15,80 CC..09T308
1097821 SCLCR2020K09 20,00 20,00 25,00 125,00 15,80 CC..09T308
1097820 SCLCR2020K12 20,00 20,00 25,00 125,00 19,80 (CC..120408
Wersja lewa
1097966 SCLCL2020K09 20,00 20,00 25,00 125,00 15,80 CC..09T308
H=H1
H1 H
® S
0° F FA l B
- e
i 759/
0% A LH
= ta L

SCRC 75°

Numer zaméwieniowy Numer katalogowy LEWE (LH) Plytka wzorcowa

1097828 SCRCR1212N09 12,00 12,00 13,00 160,00 14,00 2,27 CC..09T308
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TOCZENIE

OPRAWKI PLYTKI POZYTYWOWE

. H=H1
‘ H1| § IH
o | F{ 359 IB
20
0°_[_ %8 |oge
7 A
= vl

SDJC 93°

Numer zaméwieniowy

Plytka wzorcowa

Numer katalogowy LEWE (LH)

CISENIENTE]

1097850 SDJCR1212N11 12,00 12,00 16,00 160,00 22,00 DC,, 117308
1097851 SDJCR1616H11 16,00 16,00 20,00 100,00 22,00 DC,, 117308
1097853 SDJCR2020K11 20,00 20,00 25,00 125,00 22,00 DC,,11T308
1097854 SDJCR2525M11 25,00 25,00 32,00 150,00 22,00 DC,,11T308
Wersja lewa
1098001 SDJCL1616H11 16,00 16,00 20,00 100,00 22,00 DC,,11T308
1098003 SDJCL2020K11 20,00 20,00 25,00 125,00 22,00 DC,,11T308
1192473 SDJCL2525M11 25,00 25,00 32,00 150,00 22,00 DC,,11T308
H=H1
‘ H1 H
32°
P *BS
| F B
SRA
:j ool '3 oz
r LH L1
£ 0ot g —

SDJC-F 93°

Numer zaméwieniowy Numer katalogowy LEWE (LH) Plytka wzorcowa
Wersja prawa
1097845 SDJCRF1212M07Q 12,00 12,00 12,00 150,00 16,00 DC, 070204
1097846 SDJCRF1616K11Q 16,00 16,00 16,00 125,00 22,00 DC,,11T308
0°f H=H1
H1 ' H

F| 1
FA

- 75°
O‘LéJ {
to = L1

SSBC 75°

1
®
w

r

Numer zaméwieniowy Numer katalogowy H B F L1 LEWE (LH) “ Plytka wzorcowa
Wersja prawa
1097867 SSBCR2525M12 25,00 25,00 22,00 150,00 21,00 3,06 SC..120408
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OPRAWKI PLYTKI POZYTYWOWE
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L1

SSDC 45°

Numer zamoéwieniowy Numer katalogowy LEWE (LH) Plytka wzorcowa

Neutralna reka
1098005 SSDCN1212N09 12,00 12,00 6,00 160,00

18,00 SC..09T308

L1

L1A

SSSC 45°

Numer zamoéwieniowy Numer katalogowy LEWE (LH) Plytka wzorcowa

Wersja prawa
20,00 20,00 25,00 125,00 25,00 8,07

8,32 SC..120408

1097810 SSSCR2020K12

H1 H
>
F B

/ @
i ﬂ:‘é" 93°
G
0

L1

STJC-F 93°

Numer zaméwieniowy Numer katalogowy LEWE (LH) Plytka wzorcowa
1772197 STJCRF1212M11Q 12,00 12,00 12,00 150,00 16,00 TC..110204
KENNAMETAL A48
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TOCZENIE

OPRAWKI PLYTKI POZYTYWOWE

H=H1
H1| H LH
N F 52\"\ LB

4 @,

ﬁ \Plfgo l93°
0 | LH L1
é’ 0 VK‘D,
SVJB 93°

Numer zamowieniowy Numer katalogowy LEWE (LH)

Plytka wzorcowa

Wersja prawa

1097801 SVJBR1616H11 16,00 16,00 20,00 100,00 22,00 VB,,110304
1252235 SVJBR2020K11 20,00 20,00 25,00 125,00 26,00 VB,,110304
1097802 SVJBR2020K16 20,00 20,00 25,00 125,00 35,00 VB,,160408
1097803 SVJBR2525M16 25,00 25,00 32,00 150,00 35,00 VB,,160408
1244992 SVJBR3225P16 32,00 25,00 32,00 170,00 35,00 VB,,160408
Wersja lewa
1097946 SVJBL1616H11 16,00 16,00 20,00 100,00 22,00 VB,,110304
1252234 SVJBL2020K11 20,00 20,00 25,00 125,00 26,00 VB,,110304
1097947 SVJBL2020K16 20,00 20,00 25,00 125,00 35,00 VB,,160408
1097948 SVJBL2525M16 25,00 25,00 32,00 150,00 35,00 VB,,160408
1192560 SVJBL3225P16 32,00 25,00 32,00 170,00 35,00 VB,,160408
H=H1
H1 \—f“ H
@ —
F 2 B
2
ﬁ D
= 3 |gge
o
P/LH
=z ; 8
of=

SVJB-F 93°

Numer zaméwieniowy

Plytka wzorcowa

LEWE (LH)

Numer katalogowy

Wersja prawa

1097797 SVJBRF1010M11Q 10,00 10,00 10,00 150,00 23,00 VB..110304
H=H1
é H
>~ 7 ‘ B

— L1

SVVB 72,5°

Numer zaméwieniowy LEWE (LH)

Plytka wzorcowa

Numer katalogowy

1097992 SVVBN2020K16 20,00 20,00 10,00 125,00 33,00 VB..160408
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OPRAWKI PLYTKI POZYTYWOWE
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o o LH L1

Bl 5
(&)

SWLC 95°
Numer zaméwieniowy Numer katalogowy LEWE (LH) Plytka wzorcowa

Wersja prawa
1097732 SWLCR2020K06 20,00 20,00

25,00 125,00 16,00 WC..06T308
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WYTACGZAKI PLYTKI NEGATYWOWE

Cs

é g L1 D:in
A-DCLN-KC 95°

Numer zaméwieniowy

0znaczenie katalogowe IS0

b Ptytka wzorcowa

Wersja prawa

2441867 A25RDCLNR12KC04 25,00 32,00 17,00 200,00 6,40 1/4-18 NPT -12,000 CN.120408

2441931 A32SDCLNR12KC04 32,00 40,00 22,00 250,00 6,40 1/4-18 NPT -12,000 CN.120408

2441933 A40TDCLNR12KC04 40,00 50,00 27,00 300,00 6,40 1/4-18 NPT -9,000 CN..120408
Wersja lewa

2441930 A25RDCLNL12KC04 25,00 32,00 17,00 200,00 6,40 1/4-18 NPT -12,000 CN.120408

2441932 A32SDCLNL12KC04 32,00 40,00 22,00 250,00 6,40 1/4-18 NPT -12,000 CN.120408

2441934 A40TDCLNL12KC04 40,00 50,00 27,00 300,00 6,40 1/4-18 NPT -9,000 CN.120408

| o e

=/ Lt

A-DDUN-KC 93°

Numer zamowieniowy

Plytka wzorcowa

0znaczenie katalogowe IS0
Wersja prawa

2441939 A25RDDUNR11KC04 25,00 32,00 17,00 200,00 1/4-18 NPT -12,000 DN..110408
2441941 A32SDDUNR11KC04 32,00 40,00 22,00 250,00 1/4-18 NPT -12,000 DN..110408
2441945 A32SDDUNR15KC06 32,00 40,00 22,00 250,00 1/4-18 NPT -12,000 DN..150608
2441947 A40TDDUNR15KC06 40,00 50,00 27,00 300,00 1/4-18 NPT -9,000 DN..150608
Wersja lewa
2441940 A25RDDUNL11KC04 25,00 32,00 17,00 200,00 1/4-18 NPT -12,000 DN..110408
2441946 A32SDDUNL15KC06 32,00 40,00 22,00 250,00 1/4-18 NPT -12,000 DN..150608
2441948 A40TDDUNL15KC06 40,00 50,00 27,00 300,00 1/4-18 NPT -9,000 DN..150608
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WYTAGZAKI PLYTKI NEGATYWOWE

J o | —
CTEL n e
> | [@R) e =
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—

A-DVUN-KC 93°

Numer zamowieniowy | Oznaczenie katalogowe I1SO Y Plytka wzorcowa
Wersja prawa
2441916 A32SDVUNR16KC04 32,00 40,00 22,00 250,00 6,40 1/4-18 NPT -11,000 VN..160408
2441918 A40TDVUNR16KC04 40,00 50,00 27,00 300,00 6,40 1/4-18 NPT -10,000 VN..160408
Wersja lewa
2441917 A32SDVUNL16KC04 32,00 40,00 22,00 250,00 6,40 1/4-18 NPT -11,000 VN..160408
2441919 A40TDVUNL16KC04 40,00 50,00 27,00 300,00 6,40 1/4-18 NPT -10,000 VN..160408

P
95° 1 7717 Y | 7 \\
o Fl J 1 I %y
LV | 5 ‘,
\ 7‘/‘950 \/ e
L1 D min
(2
A-DWLN-KC 95°
Numer zamowieniowy | Oznaczenie katalogowe ISO b Plytka wzorcowa
Wersja prawa
2441921 A25RDWLNROBKC04 25,00 32,00 17,00 200,01 6,40 1/4-18 NPT -14,000 WN..060408
2441923 A25RDWLNRO8KC04 25,00 32,00 17,00 200,00 6,40 1/4-18 NPT -12,000 WN..080408
2441925 A32SDWLNRO8KC04 32,00 40,00 22,00 250,00 6,40 1/4-18 NPT -14,000 WN..080408
2441927 A40TDWLNRO8KCO04 40,00 50,00 27,00 300,00 6,40 1/4-18 NPT -14,000 WN..080408
2441924 A25RDWLNLO8KC04 25,00 32,00 17,00 200,00 6,40 1/4-18 NPT -12,000 WN..080408
2441926 A32SDWLNLO8KC04 32,00 40,00 22,00 250,00 6,40 1/4-18 NPT -14,000 WN..080408
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WYTACZAKI PLYTKI POZYTYWOWE

TOCZENIE

— L1

A-SCLC 95°

Numer zamowieniowy | Oznaczenie katalogowe ISO

1 Plytka wzorcowa

Wersja prawa

1098168 A10KSCLCRO6 10,00 13,00 7,00 125,00 3,18 — -7,000 CC..060204
1098178 A12MSCLCR06 12,00 16,00 9,00 150,00 4,00 1/16-27 NPT -6,000 CC..060204
1098225 A16RSCLCR09 16,00 20,00 11,00 200,00 4,00 1/8-27 NPT -7,000 CC..09T308
1098239 A20SSCLCR09 20,00 25,00 13,00 250,00 4,00 1/8-27 NPT -5,000 (CC..09T308
Wersja lewa
1098173 A10KSCLCL06 10,00 13,00 7,00 125,00 3,18 — -7,000 CC..060204
1098183 A12MSCLCL06 12,00 16,00 9,00 150,00 4,00 1/16-27 NPT -6,000 CC..060204
1098231 A16RSCLCL09 16,00 20,00 11,00 200,00 4,00 1/8-27 NPT -7,000 CC..09T308
1098244 A20SSCLCL09 20,00 25,00 13,00 250,00 4,00 1/8-27 NPT -5,000 CC..09T308

e

= L

A-SDUC 93°

Numer zaméwieniowy

Plytka wzorcowa

Oznaczenie katalogowe IS0

IS ENIENE]

1886506 A10KSDUCR0O7 10,00 13,00 7,00 125,00 3,20 — -7,000 DC..070204
1098187 A12MSDUCR07 12,00 16,00 9,00 150,00 — 1/16-27 NPT -4,000 DC..070204
1098197 A16RSDUCR0O7 16,00 20,00 11,00 200,00 — 1/8-27 NPT -4,000 DC..070204
1886508 A16RSDUCR11 16,00 20,00 11,00 200,00 — 1/8-27 NPT -6,000 DC..11T308
1098146 A20SSDUCR11 20,00 25,00 13,00 250,00 — 1/8-27 NPT -5,000 DC..11T308

Wersja lewa
1886505 A10KSDUCL0O7 10,00 13,00 7,00 125,00 3,20 — -7,000 DC..070204
1098192 A12MSDUCL07 12,00 16,00 9,00 150,00 — 1/16-27 NPT -4,000 DC..070204
1098202 A16RSDUCLO7 16,00 20,00 11,00 200,00 — 1/8-27 NPT -4,000 DC..070204
1886507 A16RSDUCL11 16,00 20,00 11,00 200,00 — 1/8-27 NPT -6,000 DC..11T308
1098148 A20SSDUCL11 20,00 25,00 13,00 250,00 — 1/8-27 NPT -5,000 DC..11T308

/ H
L e s -~
’[1‘7 = I
)R A=
,D/
L1
—
A-SVQ0B 107,5°
)
Numer zamowieniowy | Oznaczenie katalogowe ISO b Plytka wzorcowa

Wersja prawa
1098232 A16RSVQBR11 16,00 20,00 11,00 200,00 1/8-27 NPT -7,000 VB..110304

Wersja lewa
1098233 A16RSVQBL11 16,00 20,00 11,00 200,00 1/8-27 NPT -7,000 VB..110304
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WYTACZAKI PLYTKI POZYTYWOWE

S w
L1 E
—7 8
A-SVUB 93°
Numer zamoéwieniowy | Oznaczenie katalogowe ISO 1 Plytka wzorcowa
Wersja prawa
1098249 A20SSVUBR11 20,00 25,00 13,00 250,00 4,00 1/8-27 NPT -6,000 VB..110304
1098275 A25TSVUBR16 25,00 32,00 17,00 300,00 — 1/4-18 NPT -6,000 VB..160408
Wersja lewa
1098278 A25TSVUBL16 25,00 32,00 17,00 300,00 — 1/4-18 NPT -6,000 VB..160408

|
5T o ST
" fiye \/

A L1

I —

A-SWLC 95°
Numer zaméwieniowy b Plytka wzorcowa

Wersja prawa

1098062 A10KSWLCR04 10,00 13,00 7,00 125,00 3,00 — -7,000 WC..040204
1098063 A12MSWLCR04 12,00 16,00 9,00 150,00 = 1/16-27 NPT -6,000 WC..040204
1098064 A16RSWLCR06 16,00 20,00 11,00 200,00 3,96 1/8-27 NPT -7,000 WC..06T308

N\

o,
ﬂ&|

A-PCLN 95°
Numer zamoéwieniowy Y Plytka wzorcowa

Wersja prawa

2447150 A25TPCLNR12 25,00 32,00 17,00 300,00 6,40 1/4-18 NPT -12,000 CN..120408
2447152 A32UPCLNR12 32,00 40,00 22,00 350,00 6,40 1/4-18 NPT -10,000 CN..120408
2447476 A32UPCLNR16 32,00 50,00 22,00 350,00 — 1/4-18 NPT -10,000 CN..160612
2447533 A40VPCLNR12 40,00 50,00 27,00 400,00 6,40 1/4-18 NPT -10,000 CN..120408
2447478 A40VPCLNR16 40,00 50,00 27,00 400,00 — 1/4-18 NPT -11,000 CN..160612
Wersja lewa
2447151 A25TPCLNL12 25,00 32,00 17,00 300,00 6,40 1/4-18 NPT -12,000 CN..120408
2447473 A32UPCLNL12 32,00 40,00 22,00 350,00 6,40 1/4-18 NPT -10,000 CN..120408
2447534 A40VPCLNL12 40,00 50,00 27,00 400,00 6,40 1/4-18 NPT -10,000 CN..120408
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WYTACZAKI PLYTKI POZYTYWOWE

S-PCLN 95°

Numer zaméwieniowy | Oznaczenie katalogowe ISO “ Ptytka wzorcowa

Wersja prawa

1244127 S25T-PCLNR12 25,00 32,00 17,00 300,00 -12,000 CN..120408

1192453 S32U-PCLNR12 32,00 40,00 22,00 350,00 -10,000 CN..120408

1192457 S40VPCLNR12 40,00 50,00 27,00 400,00 -10,000 CN..120408
Wersja lewa

1244099 S25T-PCLNL12 25,00 32,00 17,00 300,00 -12,000 CN..120408

1244101 S32U-PCLNL12 32,00 40,00 22,00 350,00 -10,000 CN..120408

[<] ) ‘ _
- foy Ao 4%

=]
-

A-PSKN 75°
Numer zamowieniowy | Oznaczenie katalogowe I1SO b Plytka wzorcowa
Wersja prawa
2447482 A32UPSKNR12 32,00 40,00 22,00 350,00 1/4-18 NPT -10,000 SN..120408
1
-5° = - - - — cs

L1

|
Tl le
x

A-PWLN 95°

Numer zamoéwieniowy | Oznaczenie katalogowe IS0

wersja prawa

1244113 A16RPWLNR06 16,00 27,00 11,00 200,00 — 1/8-27 NPT -12,000 WN..060404
1244115 A20SPWLNRO6 20,00 25,00 13,00 250,00 4,00 1/8-27 NPT -14,000 WN..060408
1194440 A25RPWLNRO8 25,00 32,00 17,00 200,00 6,40 1/4-18 NPT -12,000 WN..080408
1244118 A32SPWLNRO8 32,00 40,00 22,00 250,00 — 1/4-18 NPT -10,000 WN..080408
1244120 A40TPWLNRO8 40,00 50,00 27,00 300,00 — 1/4-18 NPT -8,000 WN..080408
wersja lewa
1191396 A16RPWLNLO6 16,00 27,00 11,00 200,00 — 1/8-27 NPT -12,000 WN..060404
1244114 A20SPWLNL06 20,00 25,00 13,00 250,00 4,00 1/8-27 NPT -14,000 WN..060408
1244116 A25RPWLNLO8 25,00 32,00 17,00 200,00 6,40 1/4-18 NPT -12,000 WN..080408
1244117 A32SPWLNLO8 32,00 40,00 22,00 250,00 — 1/4-18 NPT -10,000 WN..080408
1244119 A40TPWLNLO8 40,00 50,00 27,00 300,00 — 1/4-18 NPT -8,000 WN..080408
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Gatunki weglika spiekanego z powtoka PVD

PLYTKI Z WEGLIKA SPIEKANEGO ISO/ANSI GATUNKI | OPISY GATUNKOW

Powtoki umozliwiajace stosowanie wysokich predkosci
skrawania zostaty opracowane pod katem zastosowan
od lekkiej obrobki zgrubnej po obrébke wykanczajaca.

Stal

Stal nierdzewna

Zeliwo

Materialy niezelazne

Stopy zarowytrzymate

Pokrycie

Opis gatunku

Materiaty hartowane
odporp 0sC wytrzymato$é
na zuzycie
35140 |45

KCU10B

KCU25B

KC5410

KCS10

KC5025

\ 4
\/
\ 4
\ 4
\ 4

Skiad: Udoskonalona powtoka PVD AITiN-AITiSiN/TiSiN na bardzo odpornym na odksztatcenia,
niestopowym substracie z weglika spiekanego. Nowa powtoka zwigksza odporno$¢ na zuzycie dzigki
twardej warstwie zewngtrznej z wzmocnieniem Si i zwigkszonej stabilnosci krawedzi uzyskanej przez
warstwe bazowa o niskim naprezeniu. Ziota warstwa zewngtrzna zapewnia lepsza identyfikacje krawedzi.

Zastosowania: Gatunek KCU10B doskonale nadaje sig do obrébki wykariczajacej i ogdlnej wigkszosci
materiatow obrabianych przedmiotéw w szerokim zakresie predko$ci skrawania i mozliwosci
posuwu. Znakomicie sprawdza sig w obrébce wigkszosci stali, stali nierdzewnych, zeliw, materiatow
niezelaznych oraz stopéw zaroodpornych dzigki zwigkszonej trwato$ci krawedzi, wigkszej odpornosci
na powstawanie gtebokich wrebéw oraz wyzszych predko$ci skrawania / mozliwosci posuwu.

Skiad: Zaawansowana wielowarstwowa powtoka PVD AITiN-AITiSiN/TiSiN i drobnoziarniste, niestopowe
podtoze. Nowa powtoka zwigksza odporno$¢ na zuzycie dzigki twardej warstwie zewnetrznej z
wzmocnieniem Si i zwigkszonej stabilnosci krawedzi uzyskanej przez warstwe bazowg o niskim
naprezeniu. Ztota warstwa zewnetrzna zapewnia lepsza identyfikacje krawedzi.

Zastosowania: Gatunek KCU25B doskonale nadaje sig do ogdinej obrébki skrawaniem wigkszosci stali,
stali nierdzewnych, stopéw zaroodpornych, tytanu, zelaza i materiatdw niezelaznych z zastosowaniem
szerokiego zakresu predkosci skrawania i wartosci posuwu. Odznacza si¢ udoskonalong trwato$cia
krawedzi na potrzeby obrébki przerywanej oraz mozliwoscia stosowania duzych wartosci posuwu.

Skiad: Powtoka PVD TiB2 na bardzo odpornym na odksztatcenia niestopowym podtozu.

Zastosowania: Przeznaczona do obrdbki zgrubnej, $rednio doktadnej i wykariczajacej automatowych
(podeutektycznych <12,2% Si) stopdw aluminium, zwyklych stopéw aluminium i stopdw magnezu.

Powtoka TiB2 jest twardsza od powtok TiN i TIAIN, charakteryzuje sie wyjatkowo gtadka powierzchnia, dzigki
ktdrej zredukowane zostaje tarcie powierzchniowe, zapewniony jest szybki splyw widra, a takze znacznie
wigksza odporno$¢ na zuzycie. Dzigki niskiemu powinowactwu powtoki do aluminium, hamowany jest

proces powstawania narostu na ostrzu. Podtoze wykonano z materiatu niestopowego o drobnym ziarnie,
zapewniajacego ostre krawedzie, gtadkie powierzchnie oraz doskonata odporno$¢ na odksztatcenia termiczne
oraz spjna strukture ostrza. Plytki ze szlifowaniem po obwodzie sg polerowane przed natozeniem powioki i
majg ostra krawedz skrawajaca. Piytki formowane odznaczaja sig lekkim zaokragleniem krawedzi skrawajacej.

Sktad: Gatunek spiekanego weglika wolframu o drobnoziarnistej strukturze z nowoczesng powtoka PVD AITiN.

Zastosowania: Gatunek KCS10 jest przeznaczony przede wszystkim do wydajnej obrébki skrawaniem
stopéw zaroodpornych. Drobnoziarnisty substrat z weglika spiekanego wolframu odznacza sie
doskonatg wytrzymato$cia oraz odpornoscia na odksztatcenia, natomiast udoskonalona powtoka PVD
pozwala na dwukrotne zwigkszenie predko$ci skrawania w pordwnaniu ze standardowymi narzedziami
skrawajacymi z powtoka PVD.

Sktad: Gatunek z zaawansowana powtokg PVD AITiN na twardym, niestopowym, wyjatkowo
drobnoziarnistym podtozu.

Zastosowania: Przeznaczony do ogdinego stosowania w obrébce wigkszoci stali, stali nierdzewnych,
stopdw zaroodpornych, tytanu, zeliw i materiatéw niezelaznych. Stosowany w zakresie od matych do
Srednich predko$ci skrawania przy obrébce przerywanej i duzych wartosciach posuwu.
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Sktad: Wielowarstwowa powtoka ze $redniej grubosci warstwami MTCVD TiCN-AI203 natozonymi
na podtoze z weglika spiekanego o wysokiej odpornosci na odksztatcenia.

Zastosowania: Zaprojektowane do obrébki skrawaniem zeliwa szarego i sferoidalnego z wysoka
predko$cia skrawania. Struktura podtoza i powtoki wraz z obrébka po natozeniu powtoki zapewnia
niebywale duza trwatos$¢ narzedzia, szczegdlnie podczas skrawania zeliwa sferoidalnego i szarego

0 podwyzszonej wytrzymatosci na rozcigganie w sytuacjach, gdy statos¢ wymiarowa obrabianego
przedmiotu i trwato$¢ narzedzia maja zasadnicze znaczenie. Doskonate zardwno w przypadku obrdbki
ciagtej jak i ze zmienng gtebokoscig skrawania.

Sktad: Wielowarstwowa powtoka z grubymi warstwami MTCVD TiCN-AI203 pokrywajacymi substrat
z weglika spiekanego zaprojektowana specjalnie do obrébki zeliwa.

Zastosowania: Zapewnia stata wydajno$¢ podczas szybkoobrotowej obrébki skrawaniem zeliwa
szarego i sferoidalnego. Konstrukcja podtoza umozliwia utrzymanie wiasciwosci skrawajacych ptytki
przez dtugi czas podczas obrdbki szybkoobrotowej przy minimalnym odksztatceniu. Gruba powtoka CVD
i obrobka po natozeniu powtoki zapewnia lepsza odporno$¢ na zuzycie, gwarantujac wigksza i stata
trwato$¢ narzedzia. Mozna stosowac zardwno podczas obrébki ciagtej jak i lekko przerywanej.

Sktad: Wyjatkowo ciggliwa powtoka MTCVD TICN-AI203 na podtozu odpornym na zuzycie.

Zastosowania: Gatunek specjalnie zaprojektowano w celu zmaksymalizowania przylegania powtoki
i wytrzymatosci krawedzi, dzigki czemu gatunek ten doskonale sprawdza sig podczas przerywanej
obrobki zeliwa szarego i ciggliwego z doprowadzaniem chiodziwa. Gatunek ten ma szeroki zakres
zastosowan, poczawszy od obrébki wykanczajacej po obrébke zgrubng i zapewnia maksymalizacje
produktywnos$ci w sytuacjach, gdy wymagana jest wytrzymato$c i niezawodnosc¢.

Sktad: Gatunek weglika spiekanego z wielowarstwowa powtoka MTCVD TiCN-AI203. n -

Zastosowania: Gatunek do doskonatej obrobki wykariczajacej i $rednio doktadnej austenitycznych stali
nierdzewnych przy wyzszych predkosciach skrawania, ktory ma szerokie zastosowanie w obrébce stali
w zakresie P20—-P25. Gatunek KCM15B w potaczeniu z wyjatkowa geometrig zostat zaprojektowany,
aby zapobiega¢ powstawaniu gtebokich wrebow na powierzchni przytozenia i zminimalizowac
powstawanie zadzioréw. Obrébka po natozeniu powtoki redukuje naprezenia powtoki, poprawia
przyleganie powtoki, minimalizuje mikropekniecia i powstawanie narostu na ostrzu oraz zapewnia
lepsza obrébke wykariczajaca obrabianego przedmiotu.

Gatunki weglika spiekanego z powtoka CVD

Sktad: Gatunek weglika spiekanego z wielowarstwowg powtoka MTCVD TiCN-AI203-TiOCN. M

Zastosowania: Ten gatunek pokryty powtoka CVD zostat zaprojektowany do zastosowania przy
ogolnej obrébce skrawaniem austenitycznych stali nierdzewnych przy rednich wartosciach predkosci
skrawania i posuwu. Oferuje nadzwyczajne potaczenie trwatosci oraz odpornosci na powstawanie
narostu na ostrzu i zuzycie w procesach obrébki stali nierdzewnych.

Sktad: Specjalnie zaprojektowany gatunek weglika spiekanego wzbogacony kobaltem z gruba powtoka
MTCVD TiCN-AI203-TiOCN zapewniajaca maksymalng odporno$¢ na zuzycie.

Zastosowania: Doskonaly gatunek do obrobki wykanczajacej i Srednio dokfadnej obrabianych
przedmiotéw wykonanych z rdznych materiatow, takich jak wiekszo$¢ stali, stali ferrytycznych,
martenzytycznych i nierdzewnych PH oraz zeliwa. Podtoze wzbogacone kobaltem oferuje
zrdwnowazone potaczenie odpornosci na odksztatcenia i trwato$¢ krawedzi, podczas gdy grube
warstwy powtoki oferuja wyjatkowa odpornos¢ na Scieranie i odpornos¢ na zuzycie kraterowe podczas
obrdbki z wysoka predkoscia skrawania. Gtadka powtoka zabezpiecza przed powstawaniem narostu na
ostrzu i mikropekniec oraz zapewnia doskonata jako$¢ powierzchni obrobione;.
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Sktad: Trwaly gatunek weglika spiekanego wzbogacony kobaltem z zaawansowang wielowarstwowa powloka

> wytrzymatos$é

MT TiCN-AI203 CVD ze zlotg warstwa zewnetrzng TiN na powierzchni bocznej w celu lepszej identyfikacii zuzycia.

Zastosowania: Najlepszy gatunek do toczenia ogdinego, przeznaczony do obrébki wigkszosci stali
oraz ferrytycznych i martenzytycznych stali nierdzewnych. Konstrukcja podioza zapewnia doskonate
potaczenie odporno$ci na odksztatcenia i wytrzymatosci krawedzi skrawajacej ptytki. Warstwy powtoki
zapewniajg doskonatg odpornos¢ na zuzycie, umozliwiajac zwigkszenie predkosci i produktywnosci

w poréwnaniu z innymi gatunkami P25. Ukierunkowana obrébka po natozeniu powtoki minimalizuje
mikropekanie i umozliwia lepsze wykoriczenie czesci, zachowujac jasny ztoty kolor na powierzchni
bocznej, dzigki czemu mozna wyraznie zidentyfikowac zuzyte/nieuzywane krawedzie skrawajace.

KCP25C

=&

Skiad: Ciagliwy gatunek weglika spiekanego z cienka powtoka MTCVD TiCN-AI203-TiOCN.

Zastosowania: Przeznaczony do cigzkiej obrébki zgrubnej stali weglowych, stopowych i nierdzewnych.
Pofaczenie podtoza i powtoki zapewnia niewiarygodna ciggliwo$¢ i bezpieczerstwo pracy, umozliwiajac
wigksza wydajno$¢ obrbki nawet w najbardziej wymagajacych operacjach obrébki przerywane;.

KCP40B

Gatunki weglika spiekanego z powtoka CVD

Sktad: Gatunek o niskiej zawartosci PcBN z autorskim spoiwem, z powtoka PVD TiN/TiAIN/TiN
zapewniajaca dodatkowa odporno$¢ na zuzycie oraz lepsza identyfikacje zuzycia.

Zastosowania: Opracowany pod katem precyzyjnej obrébki skrawaniem stali hartowanych (>45 HRC).
Mozna z powodzeniem stosowac do obrébki stali tozyskowych, stali narzedziowych do pracy na goraco
i zimno, stali szybkotngcej, stali matrycowych, stali hartowanej, zeliw naweglanych i azotowanych oraz
niektorych twardych powtok. Jest dostepny w formacie z wieloma naktadkami dla bogatego zakresu
przygotowan krawedzi, réznych typéw ptytek i geometrii Wiper.

KBH10B

Sktad: Gatunek o $redniej lub niskiej zawarto$ci PcBN z autorskim spoiwem, z powtokg PVD TiN/TiAIN/
TiN zapewniajaca dodatkowa odporno$¢ na zuzycie oraz lepsza identyfikacje zuzycia.

Zastosowania: KBH20 to doskonaty gatunek PCBN do toczenia twardych materiatéw w zastosowaniach
wymagajacych obrdbki ciagtej i lekko przerywanej. Struktura oraz rézne metody przygotowania ostrza
umozliwiajg uzyskanie niskich i powtarzalnych tolerancji obrabianego przedmiotu, doskonatej jakosci
powierzchni obrobionej i spojno$ci powierzchni. Typowe zastosowania to obrébka elementéw stalowych
hartowanych powierzchniowo, takich jak kofa zgbate, waty, i inne elementy uktadu napedowego.

PcBN z powtoka PVD
KBH20B

Sktad: Gatunek o niskiej zawartosci PCBN z powtoka PVD TiN/AITIN zapewniajaca wigksza odporno$é
na zuzycie.

Zastosowania: KBH20 to doskonaty gatunek PCBN do toczenia twardych materiatéw w zastosowaniach
wymagajacych obrébki ciagtej i lekko przerywanej. Struktura oraz rézne metody przygotowania ostrza
umozliwiaja uzyskanie niskich i powtarzalnych tolerancji obrabianego przedmiotu, doskonatej jakosci
powierzchni obrobionej i spéjnosci powierzchni. Typowe zastosowania to obrébka elementéw stalowych
hartowanych powierzchniowo, takich jak kofa zgbate, waty, i inne elementy uktadu napedowego.

KBH20
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JEDNOSTRONNY SYSTEM DO TOCZENIA, OBROBKI ROWKOW | PRZECINANIA

System Beyond Evolution mozna stosowac z chtodziwem pod wysokim lub niskim cisnieniem. Funkcja
aktywnego sterowania chtodziwem zapewnia wigkszg trwatoS¢ narzedzia i wiekszg wydajnosSc¢ obrobki
(MRR). Opatentowane gniazda potrojne-V z trzema powierzchniami styku zapewniajg funkcjonalng
stabilnos¢ i minimalizujg wibracje, gwarantujgc doskonatg jakoS¢ powierzchni obrobione;.

Doswiadcz precyzji i mocy podczas kazdego skrawania dzigki uniwersalnemu gatunkowi do
toczenia KCU10B i KCU25B z technologig powlekania KENGold™ PVD
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EFEKT LAMACZA KONSTRUKCJA POTROJNEGO V

WIORA Gorne i dolne V
e Precyzyjne i mocne pozycjonowanie ptytki zapewnia

e System dostarczania chfodziwa podaje _ . ., o
wigkszg sztywnosSc i doktadnoSc wymiarow

ptyny do krawedzi tngcej, usprawniajgc

usuwanie wiorow :
V-konstrukcja tylna

e Niezrownana obrobka rowkow i przecinanie
oraz toczenie wielokierunkowe przy zachowaniu
stabilnosci pod obcigzeniem

DOPROWADZANIE CHLODZIWA
Efekt wentylatora
e Narzedzie precyzyjnie kieruje chfodziwo przez gorng

czesS¢ plytki do obszaru skrawania pod wiorem
i kontroluje temperature
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TOCZENIE

Wersja lewa Neutralne

Wersja prawa

® Podstawowe S (]
O Opcjonalne H

Beyond Evolution ¢ Plytka do przecinania ® Geometria CF e Metryczne
I

Oznaczenie
katalogowe IS0

Oznaczenie
katalogowe ANSI

Rozmiar
plytki

A61

EC014M1BLO6CFO1
EC020M02L06CF02
ECO30MO3L06CF02
EC040MO04L06CF02

EC014M1BNOOCFO1
EC020MO02N00CF02
ECO30MO3N00CF02
EC040MO04N0OCF02
EC0O50MO05N00CF03

EC014M1BR0O6CFO1
EC020MO02R06CF02
ECO30MO03R06CF02
EC040M04R06CF02

EC014M1BLO6CFO1
EC020M02L06CF02
ECO30MO3L06CF02
EC040M04L06CF02

EC014M1BNOOCFO1
EC020MO02NO0CF02
ECO30MO3NOO0CF02
EC040MO04NO0OCF02
ECO50MO05N0O0CF03

ECO14M1BRO6CFO1
EC020MO02R06CF02
EC030MO03R06CF02
EC040M04R06CF02

- —
= S w N

OB W N

1,40
2,00
3,00
4,00

1,40
2,00
3,00
4,00
5,00

1,40
2,00
3,00
4,00

0,055
0,079
0,118
0,157

6,000
6,000
6,000
6,000

N = neutralna reka

0,055
0,079
0,118
0,158
0,197

0,055
0,079
0,118
0,158

R = prawa reka
6,000
6,000
6,000
6,000

K<

KENNAMETAL

0,15 0,006
0,20 0,008
0,20 0,008
0,20 0,008
0,15 0,006
0,20 0,008
0,20 0,008
0,20 0,008
0,30 0,012

0,15
0,20
0,20
0,20
0,30

0,15
0,20
0,20
0,20

0,006
0,008
0,008
0,008
0,012

0,006
0,008
0,008
0,008

9,00
8,97
9,60
10,19

9,00
8,97
9,60
10,19
12,20

9,00
8,97
9,60
10,19

0,355
0,353
0,378
0,401

0,355
0,353
0,378
0,401
0,482

0,355
0,353
0,378
0,401

7167401
7167410
7167429
7167438

7167402
7167421
7167430
7167439
7167447

7167409
7167428
7167437
7167446

kennametal.com


http://kennametal.com

OBROBKA ROWKOW | PRZECINANIE PLYTKI BEYOND EVOLUTION

Wersja lewa Neutralne Wersja prawa

Pl e
Beyond Evolution ¢ Plytka do przecinania e Geometria CF

e Precyzyjnie szlifowane ¢ Metryczne
I

® Podstawowe S (]
O Opcjonalne H

Oznaczenie

Oznaczenie

Rozmiar

katalogowe ANSI katalogowe IS0 plytki Kcuzss
L = lewa rgka
EC030MO03PLO6CFO0 EC030MO03PLO6CFO0 3 3,00 0,118 — 6,000 0,00 0,000 — — 9,48 0,373 7167431
EC030MO03PL12CF00 EC030MO03PL12CF00 3 3,00 0,118 — 12,000 — — — — 9,48 0,373 7167432
N = neutralna reka
EC020MO02PNOOCF02 EC020MO02PNO0OCF02 2 2,00 0,079 — — 0,20 0,008 0,20 0,008 9,04 0,356 7167425
EC020M02PNOOCF00 EC020M02PNOOCF00 2 2,00 0,079 — — — — — — 8,94 0,352 7167424
EC030MO03PNOOCF00 EC030MO03PNOOCF00 3 3,00 0,118 — — — — — — 9,48 0,373 7167433
EC030MO03PNOOCF02 EC030MO03PNOOCF02 3 3,00 0,118 — — 0,20 0,008 0,20 0,008 9,63 0,379 7167434
EC040MO04PNOOCFO00 EC040MO04PNOOCFO00 4 4,00 0,158 — — — — — — 10,01 0,394 7167442
EC040MO04PNOOCF02 EC040MO04PNOOCF02 4 4,00 0,158 — — 0,20 0,008 0,20 0,008 10,16 0,400 7167443
EC050MO05PNOOCF03 EC050MO05PNOOCF03 5 5,00 0,197 — — 0,30 0,012 0,30 0,012 12,22 0,481 7167449
R = prawa reka
EC020M02PR12CF00 EC020MO02PR12CF00 2 2,00 0,079 12,000 — — — — — 8,95 0,352 7167427
EC030M03PR12CF00 EC030MO03PR12CF00 3 3,00 0,118 12,000 — — — — — 9,48 0,373 7167436
EC030M03PRO6CF00 EC030MO03PRO6CFO0 3 3,00 0,118 6,000 — — — — — 9,48 0,373 7167435
P
i .
Wersja lewa Neutralne Wersja prawa

3 D

M °

Kl e

NN e

Beyond Evolution ¢ Plytka do przecinania ® Geometria CM e Metryczne
I

Rozmiar
plytki

Oznaczenie

katalogowe ANSI

ECO30MO03L06CM02

Oznaczenie
katalogowe I1SO

ECO30M03L06CM02

3,00

0,118

6,000

N = neutralna reka

0,20

0,008

® Podstawowe | S L
O Opcjonalne | H

9,60

0,378

KCU25B

7167247

EC014M1BNOOCMO1 EC014M1BNOOCMO1 1B 1,40 0,055 — — 0,15 0,006 0,15 0,006 9,00 0,355 7167234
EC020M02N00CMO02 EC020M02N00CMO02 2 2,00 0,079 — — 0,20 0,008 0,20 0,008 8,98 0,353 7167241
ECO30M03N0O0CMO02 ECO30MO03N0O0CMO02 3 3,00 0,118 — — 0,20 0,008 0,20 0,008 9,60 0,378 7167250
EC040M04NOOCMO02 EC040M04N0OCMO02 4 4,00 0,158 — — 0,20 0,008 0,20 0,008 10,20 0,402 7167259
EC050M05N00CMO03 EC050M05N00CMO3 5 5,00 0,197 — — 0,30 0,012 0,30 0,012 12,20 0,482 7167264
ECO80MO8NOOCMO04 ECO80MO8NOOCMO04 8 8,00 0,315 — — 0,40 0,016 0,40 0,016 17,50 0,688 7167273
R = prawa reka
ECO30MO03R06CM02 EC030M03R06CM02 3 3,00 0,118 6,000 — — — 0,20 0,008 9,60 0,378 | 7167253
EC040MO04R06CM02 EC040M04R06CM02 4 4,00 0,157 6,000 — — — 0,20 0,008 10,20 0,401 7167262
kennamefal.con KENNAMETAL A62

TOCZENIE


http://kennametal.com

TOCZENIE

OBROBKA ROWKOW | PRZECINANIE PLYTKI BEYOND EVOLUTION

Wersja lewa

Neutralne

Wersja prawa

® Podstawowe S °
O Opcjonalne H

Beyond Evolution e Ptytka do przecinania ® Geometria CR ¢ Metryczne
]

0Oznaczenie Rozmiar

katalogowe ANSI katalogowe ISO plytki

EC030MO03L06CR02 EC030MO03L06CR02 3,00 0,118 — 6,000 0,20 0,008 9,60 0,378 | 7167248
N = neutralna reka
EC020M02N00CR02 EC020MO02N00CR02 2 2,00 0,079 — 0,20 0,008 0,20 0,008 8,98 0,353 | 7167242
ECO30MO3NOOCR02 EC030MO3NOOCR02 3 3,00 0,118 = 0,20 0,008 0,20 0,008 9,60 0,378 7167251
EC040M04NOOCR02 EC040M04NOOCR02 4 4,00 0,158 — 0,20 0,008 0,20 0,008 10,20 0,402 7167260
EC060MO6NOOCRO3 EC060MO6NOOCRO3 6 6,00 0,236 — 0,30 0,012 0,30 0,012 14,59 0,574 7167268
EC070M06NO0OCR04 EC070MO6NOOCRO4 6 7,00 0,276 — 0,40 0,016 0,40 0,016 14,60 0,574 7167271
R = prawa reka
EC020MO02R06CR02 EC020MO02R06CR02 2 2,00 0,079 6,000 — — 0,20 0,008 9,00 0,353 | 7167245
EC030MO03R06CR02 EC030MO03R06CR02 3 3,00 0,118 6,000 = = 0,20 0,008 9,60 0,378 7167254
EC040M04R06CR02 EC040M04R06CR02 4 4,00 0,157 6,000 — — 0,20 0,008 10,20 0,402 7167263
\
pIllo
I | M
. - - - - - K [ ]
Beyond Evolution * Piytka do obrobki rowkow i toczenia "H

® Podstawowe S
O Opcjonalne ' H

Geometria GUN ¢ Metryczne

Ll T
Numer katalogowy | Rozmiar P'vtk' ﬁﬁ

EG0512MO05U08GUN 513 0,202 0,80 0,031 12,20 0,481 3,20 0,126 6017485
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Beyond Evolution ¢ Piytka do obrobki rowkow i toczenia NEe o
B ® Podstawowe S (K
Geometrla GUP L Metl‘yczne O Opcjonalne ' H °
I
I B Ry
EG0212M02U02GUP 2,13 0,084 0,008 0,353 0,065 7096909 7167098
EG0251M02U02GUP 2 2,51 0,099 0,20 0,008 8,97 0,353 1 ,67 0,066 7096910 7167099
EG0312MO03U02GUP 3 3,13 0,123 0,20 0,008 9,60 0,378 2,20 0,087 7096911 7167102
EG0312MO03U04GUP 3 3,13 0,123 0,40 0,016 9,60 0,378 1,80 0,071 7096912 7167103
EG0412M04U04GUP 4 413 0,162 0,40 0,016 10,19 0,401 2,75 0,108 7096877 7167106
EG0412M04U08GUP 4 413 0,162 0,80 0,031 10,19 0,401 2,75 0,108 — 7167107
EG0512M05U04GUP 5 513 0,202 0,40 0,016 12,25 0,482 3,20 0,126 7096879 7167112
EG0512M05U08GUP 5 513 0,202 0,80 0,031 12,25 0,482 3,20 0,126 7096880 7167114
EG0612M06U04GUP 6 6,13 0,241 0,40 0,016 14,60 0,575 4,00 0,159 7096881 7167120
EG0612M06U08GUP 6 6,13 0,241 0,80 0,031 14,60 0,574 3,80 0,150 7096882 7167122
EG0812M08U08GUP 8 8,13 0,320 0,80 0,031 17,47 0,688 3,80 0,150 7096884 7167134
EG1012M10U12GUP 10 10,13 0,399 1,20 0,047 20,80 0,817 5,30 0,209 7096886 7167142
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Beyond Evolution ¢ Plytka do obrobki rowkow i toczenia e Geometria GUP 5 B
. w . ® Podstawowe S LK ]
¢ Precyzyjnie szlifowane ¢ Metryczne O Opcjonalne H [ ®
I B e e e
EG0200M02P02GUP 2,00 0,079 0,008 0,351 0,066 7096845 7167097
EGO300M03P02GUP 3 3,00 0,118 0,20 0,008 9,55 0,376 2,20 0,088 7096846 7167100
EG0300M03P04GUP 3 3,00 0,118 0,40 0,016 9,55 0,376 2,20 0,088 7096847 7167101
EG0400M04P04GUP 4 4,00 0,158 0,40 0,016 10,15 0,399 2,70 0,106 7096848 7167104
EG0400M04P08GUP 4 4,00 0,158 0,80 0,032 10,15 0,399 2,70 0,106 7096849 7167105
EG0500M05P04GUP 5 5,00 0,197 0,40 0,016 12,18 0,480 3,10 0,123 7096850 7167108
EG0500M05P08GUP 5 5,00 0,197 0,80 0,032 12,20 0,480 3,10 0,123 7096851 7167110
EGO600MO6P04GUP 6 6,00 0,236 0,40 0,016 14,53 0,057 4,00 0,156 7096852 7167116
EG0600M06P08GUP 6 6,00 0,236 0,80 0,032 14,54 0,572 3,90 0,153 7096853 7167118
EG0800M08PO8GUP 8 8,00 0,315 0,80 0,031 17,40 0,685 4,60 0,183 7096856 7167130
EG1000M10P12GUP 10 10,00 0,394 1,20 0,047 20,70 0,815 5,20 0,206 7096859 —
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Petny promien e Metryczne O Opcjonaine H [ @
ER0212M02U00GUP 2,12 0,084 1,06 0,042 8,97 0 353 1,65 0, 065 7096917
ER0312M03U00GUP 3 3,13 0,123 1,56 0,062 9,60 0,378 2,30 0,091 7096915 7167180
ER0412M04U00GUP 4 4,13 0,162 2,06 0,081 10,20 0,401 1,40 0,055 7096902 —
ER0612M06U00GUP 6 6,13 0,241 3,06 0,121 14,60 0,575 3,90 0,154 — 7167192
ER0812M08U00GUP 8 8,13 0,320 4,06 0,160 17,50 0,688 4,70 0,185 7096905 7167196
4
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Beyond Evolution ¢ Plytka do obrobki rowkow ¢ Geometria GUP NEe o
. . . ® Podstawowe S e o
e Petny promien e Precyzyjnie szlifowane  Metryczne O Opcjonaine H [l ®
Oznaczenie katalogowe | _rozmiar plytki _ %%EE&&
ER0200M02P00GUP 2 2,00 0,079 0,351 0,039 7096918 7167174
ER0300M03P00GUP 3 3,00 0,118 1 ,50 0,059 9,50 0,376 1 ,50 0,059 7096868 7167178
ER0400M04P00GUP 4 4,00 0,157 2,00 0,079 10,10 0,399 1,40 0,055 7096869 7167182
ER0500M05P00GUP 5 5,00 0,197 2,50 0,098 12,20 0,480 2,50 0,098 7096870 7167186
ER0600M06P0O0GUP 6 6,00 0,236 3,00 0,118 14,50 0,572 3,00 0,118 7096871 7167190
ER0800M08POOGUP 8 8,00 0,315 4,00 0,157 17,40 0,685 4,00 0,158 7096872 —
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TOCZENIE

Beyond Evolution e Zintegrowany uchwyt na narzedzia ¢
Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa  Metryczne

Numer zamowieniowy | Oznaczenie katalogowe ISO LEWE (LH)

CISENIENE]

5953960 EVSMR2020K0216 2 16,00 20,00 20,00 20,00 27,00 125,00 31,00 19,06 — —
5953958 EVSMR2525M0216 2 16,00 25,00 25,00 25,00 32,00 150,00 31,00 24,06 = =
5953959 EVSMR2020K0222 2 22,00 20,00 20,00 20,00 29,00 125,00 38,00 19,06 — —
5953957 EVSMR2525M0226 2 26,00 25,00 25,00 25,00 34,00 150,00 42,00 24,06 — —
5939452 EVSMR2020K0316C 3 16,00 20,00 20,00 20,00 29,00 125,00 37,00 18,61 M8X1 M8X1
5939448 EVSMR2525M0316C 3 16,00 25,00 25,00 25,00 34,00 150,00 37,00 23,61 G1/8-28  G1/8-28
5939451 EVSMR2020K0322C 3 22,00 20,00 20,00 20,00 29,50 125,00 43,00 18,61 M8X1 Mm8X1
5939447 EVSMR2525M0326C 3 26,00 25,00 25,00 25,00 35,00 150,00 47,00 23,61 G1/8 G1/8
5939450 EVSMR2020K0416C 4 16,00 20,00 20,00 20,00 29,00 125,00 37,00 18,11 M8X1 M8X1
5939446 EVSMR2525M0416C 4 16,00 25,00 25,00 25,00 34,00 150,00 37,00 23,11 G1/8 G1/8
5939449 EVSMR2020K0422C 4 22,00 20,00 20,00 20,00 29,50 125,00 43,00 18,11 m8Xx1 M8X1
5939445 EVSMR2525M0426C 4 26,00 25,00 25,00 25,00 35,00 150,00 47,00 23,11 G1/8 G1/8
5939444 EVSMR3232P0426C 4 26,00 32,00 32,00 32,00 42,00 170,00 47,00 30,08 G1/8 G1/8
5939443 EVSMR3232P0432C 4 32,00 32,00 32,00 32,00 42,20 170,00 53,00 30,08 G1/8 G1/8
5954258 EVSMR2020K0516C 5 16,00 20,00 20,00 20,00 29,00 125,00 37,00 17,61 M8X1 M8X1
5954254 EVSMR2525M0516C 5 16,00 25,00 25,00 25,00 34,00 150,00 37,00 22,61 G1/8-28  G1/8-28
5954253 EVSMR2525M0526C 5 26,00 25,00 25,00 25,00 35,00 150,00 47,00 22,61 G1/8-28 = G1/8-28
5954249 EVSMR3232P0526C 5 26,00 32,00 32,00 32,00 42,00 170,00 47,00 29,58  G1/8-28 (G1/8-28
5954248 EVSMR3232P0532C 5 32,00 32,00 32,00 32,00 42,20 170,00 53,00 29,58 | G1/8-28 G1/8-28
5954256 EVSMR2020K0616C 6 16,00 20,00 20,00 20,00 29,00 125,00 37,00 17,21 M8X1 M8X1
5954252 EVSMR2525M0616C 6 16,00 25,00 25,00 25,00 33,50 150,00 37,00 25,21 G1/8-28 = G1/8-28
5954251 EVSMR2525M0626C 6 26,00 25,00 25,00 25,00 34,00 150,00 47,00 25,21 G1/8-28  G1/8-28
5954247 EVSMR3232P0626C 6 26,00 32,00 32,00 32,00 41,50 170,00 47,00 32,18  G1/8-28 (G1/8-28
5954246 EVSMR3232P0632C 6 32,00 32,00 32,00 32,00 42,50 170,00 55,00 29,18  G1/8-28 (G1/8-28
5954250 EVSMR2525M0826C 8 26,00 25,00 25,00 25,00 36,80 150,00 49,00 21,34 G1/8-28 (G1/8-28
5954244 EVSMR3232P0832C 8 32,00 32,00 32,00 32,00 42,50 170,00 55,00 28,30  G1/8-28 (G1/8-28

Wersja lewa

5953956 EVSML2020K0216 2 16,00 20,00 20,00 20,00 27,00 125,00 31,00 19,06 — —
5953954 EVSML2525M0216 2 16,00 25,00 25,00 25,00 32,00 150,00 31,00 24,06 = =
5953955 EVSML2020K0222 2 22,00 20,00 20,00 20,00 29,00 125,00 38,00 19,06 — —
5953953 EVSML2525M0226 2 26,00 25,00 25,00 25,00 34,00 150,00 42,00 24,06 = =
5939442 EVSML2020K0316C 3 16,00 20,00 20,00 20,00 28,50 125,00 37,00 18,61 M8X1 M8X1
5939438 EVSML2525M0316C 3 16,00 25,00 25,00 25,00 34,00 150,00 37,00 23,61 G1/8-28  G1/8-28
5939441 EVSML2020K0322C 3 22,00 20,00 20,00 20,00 29,50 125,00 43,00 18,61 M8X1 M8X1
5939437 EVSML2525M0326C 3 26,00 25,00 25,00 25,00 35,00 150,00 47,00 23,61 G1/8-28  G1/8-28
5939440 EVSML2020K0416C 4 16,00 20,00 20,00 20,00 29,00 125,00 37,00 18,11 M8X1 M8X1
5939436 EVSML2525M0416C 4 16,00 25,00 25,00 25,00 34,00 150,00 37,00 23,11 G1/8 G1/8
5939439 EVSML2020K0422C 4 22,00 20,00 20,00 20,00 29,50 125,00 43,00 18,11 M8X1 M8X1
5939435 EVSML2525M0426C 4 26,00 25,00 25,00 25,00 35,00 150,00 47,00 23,11 G1/8 G1/8
5939433 EVSML3232P0426C 4 26,00 32,00 32,00 32,00 42,00 170,00 47,00 30,08 G1/8 G1/8
5939432 EVSML3232P0432C 4 32,00 32,00 32,00 32,00 42,20 170,00 53,00 30,08 G1/8 G1/8
5954235 EVSML2525M0516C 5 16,00 25,00 25,00 25,00 34,00 150,00 37,00 22,61 G1/8-28 = G1/8-28
5954234 EVSML2525M0526C 5 26,00 25,00 25,00 25,00 35,00 150,00 47,00 22,61 G1/8-28  G1/8-28
5954220 EVSML3232P0526C 5 26,00 32,00 32,00 32,00 42,00 170,00 47,00 29,58  G1/8-28 (G1/8-28
5954219 EVSML3232P0532C 5 32,00 32,00 32,00 32,00 42,20 170,00 53,00 29,58  G1/8-28 G1/8-28
5954218 EVSML3232P0626C 6 26,00 32,00 32,00 32,00 41,50 170,00 47,00 29,18  G1/8-28 G1/8-28
5954217 EVSML3232P0632C 6 32,00 32,00 32,00 32,00 42,50 170,00 55,00 29,18  G1/8-28 G1/8-28
5954231 EVSML2525M0826C 8 26,00 25,00 25,00 25,00 36,80 150,00 49,00 21,34 G1/8-28 G1/8-28
5954214 EVSML3232P1032C 10 32,00 32,00 32,00 32,00 43,25 170,00 55,00 27,66  G1/8-28 (G1/8-28

UWAGA:
* Numery katalogowe koriczace sig litera ,,C” oznaczaja wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa
** Funkcja wewnetrznego doprowadzenia chtodziwa jest dostepna tylko w przypadku rozmiaréw gniazd 3 i wyzszych
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Beyond Evolution e Zintegrowany uchwyt na narzedzia ¢ Wzmocniona ¢ Docisk przedni
e Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa  Metryczne

Numer zamowieniowy | Oznaczenie katalogowe I1SO m LEWE (LH)
[ CSENIEE]
6179766 EVSCFR1212K1B10 1B 10,00 20,00 12,00 12,00 12,00 16,00 125,00 20,50 11,30 — —
6179767 EVSCFR1212K1B13 1B 13,00 26,00 12,00 12,00 12,00 16,00 125,00 23,50 11,30 — —
6179774 EVSCFR1616K1B16 1B 16,00 32,00 16,00 16,00 16,00 20,50 125,00 26,50 15,30 — —
6179778 EVSCFR2020K1B16 1B 16,00 32,00 20,00 20,00 20,00 24,50 125,00 26,50 19,30 — —
6179770 EVSCFR1212K0210 2 10,00 20,00 12,00 12,00 12,00 16,00 125,00 20,50 11,00 — —
6179771 EVSCFR1212K0216 2 16,00 32,00 12,00 12,00 12,00 16,00 125,00 26,50 11,00 — —
6179776 EVSCFR1616K0216 2 16,00 32,00 16,00 16,00 16,00 20,50 125,00 26,50 15,00 — —
6179780 EVSCFR2020K0216 2 16,00 32,00 20,00 20,00 20,00 24,50 125,00 26,50 19,00 — —
6179772 EVSCFR1212K0310C 3 10,00 20,00 12,00 12,00 12,00 16,75 125,00 21,50 10,50 M8X1 M8X1
6179773 EVSCFR1212K0316C 8 16,00 32,00 12,00 12,00 12,00 16,75 125,00 27,50 10,50 M8X1 M8X1
6179777 EVSCFR1616K0316C 3 16,00 32,00 16,00 16,00 16,00 20,75 = 125,00 27,50 14,50 M8X1 M8X1
6179781 EVSCFR2020K0316C 3 16,00 32,00 20,00 20,00 20,00 24,75 125,00 27,50 18,50 M8X1 M8X1
Wersja lewa
6179922 EVSCFL1212K1B10 1B 10,00 20,00 12,00 12,00 12,00 16,00 125,00 20,50 11,30 — —
6179926 EVSCFL1212K0210 2 10,00 20,00 12,00 12,00 12,00 16,00 125,00 20,50 11,00 — —
6179927 EVSCFL1212K0216 2 16,00 32,00 12,00 12,00 12,00 16,00 125,00 26,50 11,00 — —
6179932 EVSCFL1616K0216 2 16,00 32,00 16,00 16,00 16,00 20,50 125,00 26,50 15,00 — —
6179936 EVSCFL2020K0216 2 16,00 32,00 20,00 20,00 20,00 2450 125,00 26,50 19,00 — —
6179928 EVSCFL1212K0310C 3 10,00 20,00 12,00 12,00 12,00 16,75 125,00 21,50 10,50 M8X1 M8x1
6179933 EVSCFL1616K0316C 3 16,00 32,00 16,00 16,00 16,00 20,75 125,00 27,50 14,50 M8X1 M8x1
UWAGA:

* Numery katalogowe koriczace sig litera ,,C” oznaczaja wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa
** Funkcja wewnetrznego doprowadzenia chtodziwa jest dostepna tylko w przypadku rozmiaréw gniazd 3 i wyzszych
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TOCZENIE

Beyond Evolution e Zintegrowany uchwyt na narzedzia ¢ Wzmocniona e
Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa e Metryczne

Numer zamowieniowy | Oznaczenie katalogowe ISO m LEWE (LH)

CISENIENE]

6179757 EVSCTR1212K1B16 1B 16,00 42,00 12,00 12,00 12,00 2300 4,00 125,00 31,00 11,29 — —
6179759 EVSCTR1212K0216 2 16,00 42,00 12,00 12,00 12,00 2300 4,00 125,00 31,00 11,09 — —
5980139 EVSCTR1616K0216 2 16,00 42,00 16,00 16,00 16,00 23,00 — 125,00 31,00 15,09 — —
5980762 EVSCTR2020K0216 2 16,00 42,00 20,00 20,00 20,00 27,00 — 125,00 31,00 19,06 — —
5980767 EVSCTR2525M0216 2 16,00 42,00 2500 2500 2500 32,00 — 150,00 31,00 24,06 — —
5980768 EVSCTR2525M0226 2 26,00 62,00 2500 2500 2500 34,00 — 150,00 42,00 24,06 — —
6179755 EVSCTR1212K0316C 3 16,00 52,00 12,00 12,00 12,00 23,00 4,00 125,00 33,35 10,64 M8X1 M8Xx1
5980140 EVSCTR1616K0316C 3 16,00 52,00 16,00 16,00 16,00 23,80 — 125,00 35,05 14,64 M8X1 M8X1
5980763 EVSCTR2020K0316C 3 16,00 52,00 20,00 20,00 20,00 29,00 — 125,00 36,85 18,61 M8X1 M8X1
5980138 EVSCTR2525M0316C 3 16,00 62,00 2500 2500 2500 34,00 — 150,00 36,87 2361  G1/8-28 G1/8-28
5980764 EVSCTR2020K0326C 3 26,00 62,00 20,00 20,00 20,00 3350 4,00 125,00 46,86 18,61 M8X1 M8X1
5980769 EVSCTR2525M0326C 3 26,00 62,00 2500 2500 2500 35,00 — 150,00 46,87 2361  G1/8-28 (1/8-28
5980761 EVSCTR1616K0416C 4 16,00 52,00 16,00 16,00 16,00 24,00 — 125,00 35,05 1414 MBX1P = M8X1P
5980765 EVSCTR2020K0416C 4 16,00 52,00 20,00 20,00 20,00 29,00 — 125,00 36,85 18,11 M8X1P  MB8X1P
5980766 EVSCTR2020K0426C 4 26,00 62,00 20,00 20,00 20,00 3350 4,00 125,00 47,00 18,11 M8X1P  M8X1P
5980770 EVSCTR2525M0426C 4 26,00 62,00 2500 2500 2500 35,00 — 150,00 47,00 23,11 G1/8-28 G1/8-28
5980771 EVSCTR2525M0432C 4 32,00 6400 2500 2500 2500 39,00 4,00 @ 150,00 53,00 23,11 G1/8-28 G1/8-28
5980772 EVSCTR2525M0526C 5 26,00 62,00 2500 2500 2500 35,00 — 150,00 47,00 22,61  G1/8-28 G1/8-28
5980775 EVSCTR3232P0540C 5 40,00 82,00 32,00 32,00 32,00 47,00 4,00 170,00 63,00 29,58  G1/8-28 G1/8-28
Wersja lewa
6179760 EVSCTL1212K1B16 1B 16,00 42,00 12,00 12,00 12,00 23,00 4,00 125,00 31,00 11,29 — —
6179762 EVSCTL1212K0216 2 16,00 42,00 12,00 12,00 12,00 2300 4,00 125,00 31,00 11,09 — —
5980777 EVSCTL1616K0216 2 16,00 42,00 16,00 16,00 16,00 23,00 — 125,00 31,00 15,09 — —
5980780 EVSCTL2020K0216 2 16,00 42,00 20,00 20,00 20,00 27,00 — 125,00 31,00 19,06 — —
5980806 EVSCTL2525M0226 2 26,00 62,00 2500 2500 2500 34,00 — 150,00 42,00 24,06 — —
6179756 EVSCTL1212K0316C 3 16,00 52,00 12,00 12,00 12,00 23,15 4,00 125,00 33,35 10,64 M8X1 M8X1
5980778 EVSCTL1616K0316C 3 16,00 52,00 16,00 16,00 16,00 23,80 — 125,00 35,05 14,64 M8X1 M8X1
5980801 EVSCTL2020K0316C 3 16,00 52,00 20,00 20,00 20,00 29,00 — 125,00 36,85 18,61 M8X1 M8X1
5980776 EVSCTL2525M0316C 3 16,00 62,00 2500 2500 2500 34,00 — 150,00 36,87 23,61  G1/8-28 G1/8-28
5980802 EVSCTL2020K0326C 3 26,00 62,00 20,00 20,00 20,00 3350 4,00 125,00 46,86 18,61 M8X1 M8X1
5980807 EVSCTL2525M0326C 3 26,00 62,00 2500 2500 2500 35,00 — 150,00 46,87 2361  G1/8-28 G1/8-28
5980803 EVSCTL2020K0416C 4 16,00 52,00 20,00 20,00 20,00 29,00 — 125,00 36,85 18,11 M8X1P  M8X1P
5980804 EVSCTL2020K0426C 4 26,00 62,00 20,00 20,00 20,00 3350 4,00 125,00 47,00 18,11 M8X1P  M8X1P
5980808 EVSCTL2525M0426C 4 26,00 62,00 2500 2500 2500 35,00 — 150,00 47,00 2311 G1/8-28 G1/8-28
5980809 EVSCTL2525M0432C 4 32,00 64,00 2500 2500 2500 39,00 4,00 150,00 53,00 2311 G1/8-28 G1/8-28
5980810 EVSCTL2525M0526C 5 26,00 62,00 2500 2500 2500 35,00 — 150,00 47,00 22,61  G1/8-28 (1/8-28

UWAGA:
* Numery katalogowe konczace sig literg ,,C” 0znaczajg wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa
** Funkcja wewnetrznego doprowadzenia chtodziwa jest dostepna tylko w przypadku rozmiaréw gniazd 3 i wyzszych
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Beyond Evolution e Listwa do przecinania ¢ Dwustronna e Metryczne

Numer zamoéwieniowy

0znaczenie katalogowe IS0
Neutralna reka

5941706 EVBSN19G1B14 1B 14,00 15,45 19,00 1,80 90,25 1,40 1,15
5941708 EVBSN26J1B15 1B 15,00 21,45 26,00 1,80 110,25 1,40 1,15
5955392 EVBSN26J1F17 1F 17,00 21,45 26,00 1,80 110,25 1,60 1,30
5941710 EVBSN26M0230 2 — 21,45 26,00 1,65 150,25 2,00 —
5941707 EVBSN19G0220 2 20,00 15,45 19,00 1,65 90,25 2,00 —
5941709 EVBSN26J0230 2 30,00 21,45 26,00 1,65 110,25 2,00 =
5941724 EVBSN32M0250 2 50,00 25,05 32,00 1,65 150,25 2,00 —
5941722 EVBSN26M0340 3 = 21,45 26,00 2,40 150,25 3,00 =
5941721 EVBSN26J0340 3 40,00 21,45 26,00 2,40 110,25 3,00 —
5941725 EVBSN32M0350 3 50,00 25,05 32,00 2,40 150,25 3,00 —
5941723 EVBSN26J0440 4 40,00 21,45 26,00 3,40 110,25 4,00 —
5941726 EVBSN32M0450 4 50,00 25,05 32,00 3,40 150,25 4,00 =
5977635 EVBSN26J0540 5 — 21,45 26,00 4,40 110,25 5,00 —
5977637 EVBSN32M0560 5 60,00 25,05 32,00 4,40 150,25 5,00 =
5977640 EVBSN52X06120 6 — 45,25 52,50 5,40 260,00 6,00 —
5977638 EVBSN32M0660 6 60,00 25,05 32,00 5,40 150,25 6,00 —
5977639 EVBSN32M0860 8 60,00 25,05 32,00 7,00 150,25 8,00 —
5977721 EVBSN52X08120 8 120,00 45,25 52,50 7,00 260,00 8,00 =
L1
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Beyond Evolution e Listwa do przecinania
Dwustronna ¢ Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa ¢ Metryczne

0znaczenie katalogowe 1SO

Numer zaméwieniowy

Neutralna rgka

6513449 EVBSN26M0233C 2 33,00 21,45 26,00 2,40 150,25 2,00 1,65 M4X0,7
6513450 EVBSN32M0233C 2 33,00 25,05 32,00 2,40 150,25 2,00 1,65 M4X0,7
6513521 EVBSN26J0340C 3 40,00 21,45 26,00 2,40 110,25 3,00 — M4X0,7
6513522 EVBSN26M0340C 3 40,00 21,45 26,00 2,40 150,25 3,00 = M4X0,7
6513523 EVBSN32M0350C 3 50,00 25,05 32,00 2,40 150,25 3,00 — M4xo0,7
6513524 EVBSN26J0440C 4 40,00 21,45 26,00 3,40 110,25 4,00 — M4Xxo0,7
6513525 EVBSN26M0440C 4 40,00 21,45 26,00 3,40 150,25 4,00 — M4X0,7
6513526 EVBSN32M0450C 4 50,00 25,05 32,00 3,40 150,25 4,00 = M4X0,7
6513527 EVBSN32M0560C 5 60,00 25,05 32,00 4,40 150,25 5,00 — M4X0,7
6513529 EVBSN32M0660C 6 60,00 25,05 32,00 5,40 150,15 6,00 = /M4X0,7
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L1

Beyond Evolution ¢ Zintegrowany wytaczak ¢ Obrobka rowkow czotowych
Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa ¢ Metryczne

Numer zamoéwieniowy Oznaczenie katalogowe ISO cb

Wersja prawa

6116521 A25REVSAR0212M026030 2 12,00 25,00 26,00 30,00 200,00 11,75 1/4-18 NPT

6116522 A25REVSAR0312M030035 3 12,00 25,00 30,00 35,00 200,00 11,26 1/4-18 NPT
Wersja lewa

6116528 A25REVSAL0312M030035 3 12,00 25,00 30,00 35,00 200,00 11,26 1/4-18 NPT

K<
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DANE APLIKACYJNE ZALECANE WYJSCIOWE WARTOSCI PREDKOSCI SKRAWANIA

Obrébka rowkow i przecinanie ¢ Dane aplikacyjne ¢ Zalecane wyj$ciowe wartosci predkosci skrawania (m/min)

KCU108 KCU25B
materiatowa —_—mm-
w
0-1 145 350 135 360 g
2 145 255 125 220 8
3 145 255 120 220
4 80 180 35 95
5 125 275 60 145
6 115 240 50 120
1 145 275 100 265
M 2 125 255 90 250
3 125 255 90 220
1 125 255 135 400
2 95 220 115 375
3 65 160 100 340
1-2 160 1025 115 820
3 — - — —
4 125 640 115 635
5 95 255 90 320
6 125 320 90 410
1 15 140 10 65
2 15 140 10 85
3 15 140 15 85
4 15 180 10 115
1 30 70 = =
2 45 80 - -
3 _ —_ —_ —_

K<
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DANE APLIKACYJNE WARTOSCI POSUWU WGEEBNEGO

Obrébka rowkow i przecinanie ¢ Dane aplikacyjne  Wartosci posuwu obrébki wgtebnej

i . ) ? fn (mm/obr.) fn (in/obr.)
Geometria Rozmiar gniazda ———
w [ cal | MIN MAKS. MIN. MAKS.
g 1F 0,20 0,008 0,05 0,08 0,002 0,003
8 2 0,20 0,008 0,05 0,14 0,002 0,006
3 0,20 0,008 0,05 0,16 0,002 0,006
0,40 0,016 0,08 0,18 0,003 0,007
. 0,40 0,016 0,08 0,22 0,003 0,009
0,80 0,031 0,10 0,24 0,004 0,009
GUP / GMP 5 0,40 0,016 0,10 0,23 0,004 0,009
GMN / PISTOLET 0,80 0,031 0,10 0,25 0,004 0,010
0,40 0,016 0,10 0,22 0,004 0,009
6 0,80 0,031 0,12 0,26 0,005 0,010
1,20 0,047 0,14 0,30 0,006 0,012
8 0,80 0,031 0,12 0,30 0,005 0,012
1,20 0,047 0,14 0,32 0,006 0,013
10 1,20 0,047 0,15 0,35 0,006 0,014
1B 0,15 0,006 0,05 0,09 0,002 0,004
2 0,20 0,008 0,05 0,11 0,002 0,004
3 0,20 0,008 0,05 0,14 0,002 0,006
4 0,20 0,008 0,05 0,18 0,002 0,007
P 0,00 0,000 0,04 0,08 0,002 0,003
0,10 0,004 0,05 0,10 0,002 0,004
) 0,00 0,000 0,04 0,08 0,002 0,003
0,20 0,008 0,05 0,13 0,002 0,005
3 0,00 0,000 0,04 0,12 0,002 0,005
0,20 0,008 0,05 0,18 0,002 0,007
. 0,00 0,000 0,04 0,12 0,002 0,005
0,20 0,008 0,05 0,20 0,002 0,008
s 0,00 0,000 0,04 0,14 0,002 0,006
0,30 0,012 0,05 0,23 0,002 0,009
1B 0,15 0,006 0,05 0,09 0,002 0,004
2 0,20 0,008 0,05 0,13 0,002 0,005
3 0,20 0,008 0,05 0,18 0,002 0,007
4 0,20 0,008 0,05 0,20 0,002 0,008
5 0,30 0,012 0,05 0,20 0,002 0,008
5 0,30 0,012 0,05 0,20 0,002 0,008
0,40 0,016 0,05 0,25 0,002 0,010
8 0,40 0,016 0,05 0,30 0,002 0,012
2 0,20 0,008 0,08 0,13 0,003 0,005
3 0,20 0,008 0,08 0,23 0,003 0,009
4 0,20 0,008 0,08 0,30 0,003 0,012
5 0,30 0,012 0,10 0,35 0,004 0,014
6 0,30 0,012 0,10 0,40 0,004 0,016
0,40 0,016 0,10 0,40 0,004 0,016
8 0,40 0,016 0,10 0,43 0,004 0,017
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DANE APLIKACYJNE PREDKOSCI POSUWU PRZY TOCZENIU | PROFILOWANIU

Seat Size 1F Seat Size 2
feed rate (mm/rev) feed rate (mm/rev)
0,05 0,08 0,08 0,10 0,12
— — _ | =3
= 016 — — 04 g E w7 1,2 E
= = 3 039 — — 10 5
5} 3 oL o
\é .008 rad o S .008 rad vé
T 0,2 rad =} < 0,2 rad I
< L] = =
=3 < Q. =
o g @ o
] g T o016 — — o4 3
.008 — — o2 008 02
.0020 .0039 0031 0039 .0047
feed rate (in/rev) feed rate (in/rev)
Seat Size 3 Seat Size 4
feed rate (mm/rev) feed rate (mm/rev)
008 010 012 014 0,18 0,08 0,10 0,16 024
071 —— —— — 18 094 — — 24
= 063 — \ — 16 & — \ =
£ o E S 079 — — 20 E
< 055 — 019 rad — 14 E < 031 rad T E
3 = 1 = 5 0,8 rad =
g 3 g 3
o — -
5 m ° & 085 149
= ? < *FNR <]
= 008 rad < £ <
© 031 — — o8
o 016 — 9,2 rad — 04 & 3 016 rad 2
.008 —— — 02 © 016 — 0,4 rad L o4 ©
0031 0039 .0047 .0055 0070 .0031 .0039 0063 0094
feed rate (in/rev) feed rate (in/rev)
Seat Size 5 Seat Size 6
feed rate (mm/rev) feed rate (mm/rev)
0,10 0,12 020 0,22 026 0,28 0,26
| | | | | | 010 014 020 024 |, 028 032
o - L || [ 1] |
~—~ = 126 — — 32
= 0% 24 '€ 118 — — 30 =
= .087 — .031 rad 22 £ = £
5 0,8 rad = = 102 — l047rad ) | 26 E
o o711 — — 18 3 5 1.2 rad =
5 e 2 o 087 —f .031 rad — 22 3
° FNR 5 5 0,8 rad ENR <
8 039 — — 10 £ < I
3 031 — — 08 & §- 047 — F—12 £
016 rad 0,4 rad ° S 031 —] | s @
016 — — 04 1016 rad - o
| | | | | | 016 —| — 04
.0039.0047 .0079 .0087 0102 .0110 | | | | | |
feed rate (in/rev) 0039 .0055 00790094 | 0110 0126
* FNR = Full Nose Radius feed rate (in/rev)
Seat Size 8 Seat Size 10
feed rate (mm/rev) feed rate (mm/rev)
016 0,20 026 030 0,36 0,20 024 028 0,40
157 ——f I 40 189 —— | 45
‘150 — —— — 38 — —
= € = E
= 126 — (11427radd —32 E = 150 — — 38 E
= ra - =
3 110 — - — 28 = 3 5
g sl 2 d :
S 031 rad - o 5 047 ra oL
< 0,8rad FNR ? < 1,2 rad Q
= <= = <
o = o =
[} Q [5) o
T 047 — — 12 8 T 063 —o — 16 3
031 — — o8 047 — — 12
0063 .0079 0102 0118 0142 0079 0094 0110 0157
feed rate (in/rev) feed rate (in/rev)
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promien ostrza
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Obrobka rowkow i przecinanie

NARZEDZIA
A4 | PLYTKI
DWUSTRONNE

DO WSZYSTKICH ZASTOSOWAN W
OBROBCE SREDNIC ZEWNETRZNYCH

| WEWNETRZNYCH

Materiaty

(P« v S H

Branze

.a. Przemyst Pojazdy a Inzynieria
motoryzacyjny - elektryczne ogoina

Przemyst lotniczy, + Branza Energia wiatrowa =
kosmiczny i obronny medyczna i stoneczna "
E Ropa i gaz

Jyuydyuyy

ZASTOSOWANIE GLOWNE

Mozliwos¢ doboru narzedzi A4 do toczenia, obrobki
powierzchni czotowych, obrobki rowkow, obrdbki
rowkow czotowych oraz przecinania dla szerokiego
zakresu materiatow obrabianych. Wyjatkowy
system mocowania i uniwersalna geometria ptytek
zapewniajg bardzo wysokg wydajnos¢ obrobki.
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Jedno narzedzie do toczenia, planowania, obrébki rowkow, czotowej obrébki rowkow
oraz przecinania w aplikacjach zewnetrznych i wewnetrznych oznacza wyjatkowo
szybkie cykle i brak koniecznosci przesuwania wiezyczki.

. . . . . . szyna prowadzaca
Bardzo diuga strefa docisku, szlifowana dolna powierzchnia osadzenia o nachyleniu > Provacd

120° i wyjgtkowa gdrna szyna prowadzaca zapewniajg wspolnie nadzwyczajng
stabilno$¢ podczas obrobki rowkow i toczenia powierzchni bocznych
Precyzyjne pozycjonowanie ptytki zapewnia doktadno$¢ skrawania

Sztywne mocowanie pewnie ustala potozenie ptytki nawet przy najtrudniejszej
obrdobce

Uniwersalna konstrukcja umozliwia zastosowanie jednego systemu do obrobki
rowkow zewnetrznych i wewnetrznych, obrobki rowkow czotowych, toczenia
wstecznego, podcinania, a nawet toczenia gwintow

Ptytki z famaczem widra zapewniajg znakomite odprowadzanie widréw
podczas obrdbki rowkdow i umozliwiajg lepsze tamanie widra podczas toczenia
wielokierunkowego

kennametal.con KENNAMETAL
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Pl e
M [ ]
- - - - - - K
Plytka do przecinania A4 ¢ A4C-N-CF ¢ Dodatni kat powierzchni natarcia i B
® Podstawowe S [J
Formowana e Neutralna reka O Opcjonaine H
I
Oznaczenie katalogowe ANSI | Oznaczenie katalogowe ISO KCU25B
N = neutralna reka
A4C0155N00CF01 A4C0155N00CFO1 1 1,50 0,059 0,15 0,006 15,50 0,610 7167225
A4C0205N00CF02 A4C0205N00CF02 2 2,00 0,079 0,20 0,008 20,02 0,788 7167281
A4C0305N00CF02 A4C0305N00CF02 3 3,12 0,123 0,20 0,008 20,10 0,791 7167290
A4C0405N00CF02 A4C0405N00CF02 4 4,12 0,162 0,20 0,008 20,10 0,791 7167300
Pl e
M [ ]
. - - - - - [ ]
Plytka do przecinania A4 ¢ A4C-R-CF ¢ Dodatni kat powierzchni natarcia I
. ® Podstawowe S (]
Formowana e Wersja prawa O Opcjonalne  H

aczenie katalogowe ANSI 0znaczenie katalogowe ISO Rozmiar ptytki ol m

R = prawa reka

A4C0205R10CF02 A4C0205R10CF02 2 1,99 0,078 10 0,20 0,008 20,03 0,788 7167283
A4C0205R06CF02 A4C0205R06CF02 2 2,00 0,079 6 0,20 0,008 20,03 0,788 7167282
A4C0305R06CF02 A4C0305R06CF02 3 3,11 0,123 6 0,20 0,008 20,10 0,791 7167292
A4C0305R10CF02 A4C0305R10CF02 3 3,1 0,122 10 0,20 0,008 20,10 0,791 7167294

W
A T
RR

LI ‘

Pl e

M L]
Plytka do przecinania A4 ¢ A4C-L-CF ¢ Dodatni kat powierzchni natarcia -
Formowana e Wersja lewa S opcionane

Oznaczenie katalogowe ANSI 0Oznaczenie katalogowe ISO Rozmiar ptytki 1 KCU25B

L = lewa reka
A4C0305L06CF02 A4C0305L06CF02 3 311 0,123 6 0,20 0,008 20,10 0,791 7167286

K<
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[--2N--] w
S8 =
3|8 g
X X e
Pille o
M [ BN J
y . s . . Kille o
Plytka do obrobki rowkow i toczenia A4 ¢ A4G-U-GMN NEle o
" P - ® Podstawowe S LK J
¢ Geometria srednionegatywowa ¢ Formowane kwadratowo O Opcjonane H [ @
A4G0205M02U02GMN 20,10 0,079 7097851 7167287
A4G0305M03U02GMN 3 3,12 0,123 0,20 0,008 20,00 0,787 3,50 0,138 7097822 7167295
A4G0305M03U04GMN 3 3,12 0,123 0,40 0,016 20,00 0,787 3,50 0,138 7097823 7167297
A4G0405M04U04GMN 4 4,12 0,162 0,40 0,016 20,00 0,787 3,40 0,134 7097824 7167305
A4G0405M04U08GMN 4 4,12 0,162 0,80 0,031 20,00 0,787 3,40 0,134 7097825 7167307
A4G0505M05U04GMN 5 512 0,202 0,40 0,016 25,00 0,984 4,20 0,165 7097826 7167315
A4G0505M05U08GMN 5 512 0,202 0,80 0,031 25,00 0,984 4,20 0,165 7097827 7167317
A4G0605M06U04GMN 6 6,13 0,241 0,40 0,016 30,00 1,181 4,90 0,193 7097831 7167323
A4G0605M06U08GMN 6 6,13 0,241 0,80 0,031 30,00 1,181 4,90 0,193 7097832 7167325
A4G0805M08U08GMN 8 8,13 0,320 0,80 0,031 30,00 1,181 6,40 0,252 7097834 —
e
- ;‘,
Pl e
M [ ]
, . y o . 4 D
Plytka do obrobki rowkow i toczenia A4 e A4G-P-GMN N e
- y - . = - ® Podstawowe S (]
¢ Geometria srednionegatywowa e Kwadratowe, precyzyjnie szlifowane O Opcjonaine H [ @
L
Numer katalogowy Rozmlar plytki cal mm cal
A4G09412BPOSGMN 0,094 0,008 20,00 0,787 1,90 0,075 7097853

K<
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= 88
5 53
2 22
Pille o
M [ BN J
” - ”y - - [ BN J
Plytka do obrobki rowkow i toczenia A4 e A4G-U-GMP ¥ B
- , - ® Podstawowe S LK)
¢ Geometria Sredniopozytywowa ¢ Formowane kwadratowo O Opcjonaine H 1l ®
e
A4G0205M02U02GMP 0,079 7096839 7167308
A4G0305M03U02GMP 3 3,10 0,122 0,20 0,008 20,10 0,791 3,50 0,138 — 7167316
A4G0305M03U04GMP 3 3,10 0,122 0,40 0,016 20,10 0,791 3,50 0,138 7096805 7167318
A4G0405M04U04GMP 4 4,10 0,161 0,40 0,015 20,10 0,791 3,40 0,134 7096807 7167326
A4G0505M05U04GMP 5 510 0,201 0,40 0,015 25,15 0,990 4,20 0,165 7096811 7167334
A4G0505M05U08GMP 5 510 0,201 0,80 0,032 25,15 0,990 4,20 0,165 7096812 —
A4G0605M06U04GMP 6 6,13 0,241 0,40 0,016 30,10 1,185 4,90 0,193 — 7167342
=4
=k
; 5|3
g8
Pille o
M [ BN J
” - ” - - [ BN J
Plytka do obrobki rowkow i toczenia A4 e A4G-P-GMP ..
. , . - = - ® Podstawowe S LK ]
e Geometria sredniopozytywowa e Kwadratowe, precyzyjnie szlifowane O Opcjonaine H 1 @
I e
A4G0200M02P02GMP 0,079 7096840 7167306
A4G0300M03P02GMP 3 3,00 0,1 1 8 0,20 0,008 19,90 0,784 3,50 0,138 7096814 7167312
A4G0300M03P04GMP 3 3,00 0,118 0,40 0,016 19,90 0,784 3,50 0,138 7096815 7167314
A4G0400M04P02GMP 4 4,00 0,158 0,20 0,008 19,90 0,783 3,16 0,124 7096816 7167320
A4G0400M04P04GMP 4 4,00 0,158 0,40 0,016 19,90 0,783 3,50 0,138 7096817 7167322
A4G0400MO04P08GMP 4 4,00 0,158 0,80 0,032 19,90 0,784 3,50 0,138 7096818 —
A4G0500M05P04GMP 5 5,00 0,197 0,40 0,016 25,00 0,984 4,11 0,162 7096802 —
A4G0500M05P08GMP 5 5,00 0,197 0,80 0,032 25,00 0,984 3,94 0,155 7096803 7167332
A4G0600M0O6PO4GMP 6 6,00 0,236 0,40 0,016 29,85 1,175 4,90 0,192 7096836 7167338
A4G0600M06POBGMP 6 6,00 0,236 0,80 0,031 29,85 1,175 4,90 0,192 7096837 =
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8|
33
X | X
Pille o
M [ BN J
”y - ”y - - [ BN J
Plytka do obrobki rowkow i toczenia A4 ¢ A4G-U-GUP e lele
- ® Podstawowe S (2K J
Geometria wysokopozytywowa ® Formowane kwadratowo O Opcjonaine H 11 @
LI
Numer katalogowy RSIZyTI:?r n mm cal n KCu10B
A4G0205M02U02GUP 2,13 0,084 0,20 0,008 20,15 0,793 2,00 0,079 7096756 7167113
A4G0305M03U02GUP 3 &3 0,123 0,20 0,008 20,15 0,793 3,00 0,118 — 7167125
A4G0305M03U04GUP 3 3,13 0,123 0,40 0,016 20,15 0,793 3,00 0,118 7096758 7167127
A4G0405M04U04GUP 4 412 0,162 0,40 0,016 20,15 0,793 3,40 0,134 7096759 7167139
A4G0405M04U08GUP 4 412 0,162 0,80 0,031 20,15 0,793 3,40 0,134 — 7167141
A4G0505M05U04GUP 5 513 0,202 0,40 0,016 25,15 0,990 4,20 0,165 7096761 7167151
A4G0505M05U08GUP 5 513 0,202 0,80 0,031 25,15 0,990 4,20 0,165 7096762 7167153
A4G0605M06U04GUP 6 6,12 0,241 0,40 0,016 30,10 1,185 4,50 0,177 — 7167163
A4G0605M06U12GUP 6 6,12 0,241 1,20 0,047 30,10 1,185 4,50 0,177 = 7167167
A4G0805M08U08GUP 8 8,13 0,320 0,80 0,031 30,10 1,185 6,00 0,236 7096766 7167173
A4G1005M10U08GUP 10 10,13 0,399 0,80 0,031 30,10 1,185 6,00 0,236 7096768 —

P
M
K
N

LI ] KCU10B
LI I W) KCU25B

Plytka do obrobki rowkow i toczenia A4 ¢ A4G-P-GUP
* Geometria wysokopozytywowa  Kwadratowe, precyzyjnie szlifowane 5 P8§§f§¥i?¥”§ h

A4G0200M02P02GUP 2,00 0 079 0,20 0,008 20,00 0 787 1,90 0, 075 7096732 7167109
A4G0300MO03P02GUP 3 3,00 0,118 0,20 0,008 20,00 0,787 2,90 0,115 7096733 7167117
A4G0300M03P04GUP 3 3,00 0,118 0,40 0,016 20,00 0,787 2,90 0,115 7096734 7167119
A4G0400M04P04GUP 4 4,00 0,158 0,40 0,016 20,00 0,787 3,30 0,130 7096736 7167135
A4G0400MO04P08GUP 4 4,00 0,157 0,80 0,032 20,00 0,787 3,30 0,130 7096737 7167137
A4G0400M04P02GUP 4 4,00 0,158 0,20 0,008 20,00 0,787 3,30 0,130 7096735 7167133
A4G0500M05P04GUP 5 5,00 0,197 0,40 0,016 25,00 0,984 4,10 0,162 7096738 —

A4G0500MO05P08GUP 5 5,00 0,197 0,80 0,031 25,00 0,984 4,10 0,163 — 7167147
A4G0600MO6P04GUP 6 6,00 0,236 0,40 0,016 30,00 1,181 4,40 0,175 7096740 7167159
A4G0600MOGPOBGUP 6 6,00 0,236 0,80 0,032 30,00 1,181 4,40 0,175 7096751 7167161
A4G0800MO8POBGUP 8 8,00 0,315 0,80 0,032 30,00 1,181 5,90 0,234 7096752 —

K<
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' FRR
W El E
é |\F;| Ho
) Plytka do obrobki rowkow i toczenia A4  A4G-U-B ¢ Ptaski wierzch e §=-
Formowane kwadratowo ® Podstawowe S

O Opcjonalne  H

Nomer kaalogouy L Ruzmiae _Rozmiar piytki %ﬁﬁ

A4G0305M03U02B 3,12 0,123 0,20 0,008 20,00 0,787 3,50 0,138 3324721
A4G0505M05U04B 5,12 0,202 0,40 0,015 25,00 0,984 4,20 0,165 3324723

Plytka do obrobki rowkow i toczenia A4  A4G-SP-GUP e 1 ©
P P . KN e
Obrobka rowkow czotowych e Geometria wysokopozytywowa O
. m - odstawowe
e Kwadratowe, precyzyjme szlifowane O Opcjonaine H [ @
A4G0200M2SP02GUP 0,079 0,008 20,00 0,787 1,90 0,075 7096769

=Zx=7T

KCU10B
LI W) KCU25B

Plytka do obrobki rowkow i toczenia A4 e A4R-P-GMP
e Geometria $redniopozytywowa e Pelny promien, precyzyjnie szlifowane > Goonane &

bumer kitlogowy L Fozmiar piytki | mm__ %ﬁ%& KCU108 ﬁ

A4R0200MO02P00GMP 0,065 7096842 7167352
A4R0300MO03P00GMP 3 3 00 0 118 1 50 0 059 19 90 0 783 2 48 0,098 7096831 7167356
A4R0400M04P00GMP 4 4,00 0,157 2,00 0,079 19,90 0,783 3,10 0,122 7096819 7167360
A4R0500MO05P00GMP 5 5,00 0,197 2,50 0,098 24,90 0,980 4,07 0,160 7096820 —
A4R0600MOGPOOGMP 6 6,00 0,236 3,00 0,118 29,85 1,175 4,80 0,189 7096834 —
A4R0800MO8POOGMP 8 8,00 0,315 4,00 0,158 29,85 1,175 6,40 0,252 7096835 =
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S|8
! 5|9
[ZAE]
x| X
Pillle o
M [ BN J
, - , . - Kille o
Plytka do obrobki rowkow i toczenia A4 ¢ A4R-U-GMN NIl e o
. y - .7 ® Podstawowe S (AN J
¢ Geometria srednionegatywowa ¢ Peitny promien, formowane O Opcjonaine H 1 ®
bumrataogont L fozmiar py Eﬂ_ﬂ_amﬁ
A4R0205M02U00GMN 0,042 20,10 0,791 0,069 7167351
A4R0305M03U00GMN 3 3,1 2 0,1 23 1 ,53 0,060 20,10 0,791 2,58 0,101 7097830 7167353
A4R0405M04U00GMN 4 412 0,162 2,03 0,080 20,10 0,791 3,45 0,136 7097828 7167355
A4R0505M05U00GMN 5 5,12 0,202 2,53 0,099 25,15 0,990 4,15 0,163 7097829 7167357
A4R0605M06U00GMN 6 6,12 0,241 3,03 0,119 30,10 1,185 4,90 0,194 7097836 —
A4R0805M08U00GMN 8 8,12 0,320 4,03 0,159 30,10 1,185 6,50 0,256 7097837 7167361
[--3N--]
[=2"7]
! 5|3
[ZE]
x| X
Pllle o
M [ BN ]
P . s . . Kille o
Plytka do obrobki rowkow i toczenia A4 e A4R-U-GUP N e o
- . r ® Podstawowe S (2K J
e Geometria wysokopozytywowa e Petny promien, formowane O Opcjonaine H [ @
A4R0305M03U00GUP 3 12 0,123 1,53 0 060 20,10 0, 791 2 58 0,101 7167203
A4R0405M04U00GUP 4 412 0,162 2,03 0,080 20,10 0,791 3,45 0,136 — 7167207
A4R0505M05U00GUP 5 512 0,202 2,53 0,099 25,15 0,990 415 0,163 7096786 7167211
A4R0805M08U00GUP 8 8,13 0,320 4,03 0,159 30,10 1,185 6,52 0,257 — 7167218
=k
l 5|S
Q0
(X
Pllle o
M [ BN )
IR P . Kille o
Plytka do obrobki rowkow i toczenia A4 ¢ A4R-P-GUP NEde o
u . .. . ® Podstawowe S (2K ]
e Geometria wysokopozytywowa e Peiny promien, precyzyjnie szlifowane O Opcjonalne H [ ®
Numer katalogowy Rozm-ar piytki | mm %ﬁ ﬂmﬁ KCU25B
A4R0300M03P0O0GUP 0,118 0,095 7167201
A4R0400M04P00GUP 4 4,00 0,157 2,00 0,079 20,00 0,787 3,40 0,134 7096783 7167205
A4R0500M05P00GUP 5 5,00 0,197 2,50 0,098 25,00 0,984 4,00 0,157 — 7167209
A4R0600M06P0O0GUP 6 6,00 0,236 3,00 0,118 30,00 1,181 4,75 0,187 —. 7167213
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n._ .A 3 FSLV’;:M@ B

‘ LH

L1

TOCZENIE

A4SM e Zintegrowany uchwyt na narzedzia e Metryczne

Numer zamoéwieniowy | Oznaczenie katalogowe ISO LEWE (LH)

Wersja prawa

3017342 A4SMR1616K0214 2 14,00 16,00 16,00 16,00 25,00 4,00 125,00 30,00 15,20
3017341 A4SMR2020K0214 2 14,00 20,00 20,00 20,00 25,00 = 125,00 30,00 19,20
3017340 A4SMR2525M0214 2 14,00 25,00 25,00 25,00 30,00 — 150,00 30,00 24,20
2974425 A4SMR2020K0217 2 17,00 20,00 20,00 20,00 31,00 5,00 125,00 34,00 19,20
3017339 A4SMR2525M0217 2 17,00 16,00 25,00 25,00 31,00 — 150,00 34,00 24,20
1949633 A4SMR1616K0314 3 14,00 16,00 16,00 16,00 27,00 4,00 125,00 35,00 14,70
1949635 A4SMR2020K0314 3 14,00 20,00 20,00 20,00 27,00 — 125,00 35,00 18,72
2503551 A4SMR2020K0317 3 17,00 20,00 20,00 20,00 32,00 5,00 125,00 37,00 18,70
1949637 A4SMR2525M0317 3 17,00 25,00 25,00 25,00 32,00 — 150,00 37,00 23,72
1949639 A4SMR2020K0414 4 14,00 20,00 20,00 20,00 27,00 — 125,00 34,70 18,22
2503559 A4SMR2016K0417 4 17,00 20,00 20,00 16,00 32,00 5,00 125,00 37,00 14,20
2503553 A4SMR2020K0417 4 17,00 20,00 20,00 20,00 32,00 5,00 125,00 37,00 18,20
1949641 A4SMR2525M0417 4 17,00 25,00 25,00 25,00 32,00 — 150,00 36,70 23,22
1949643 A4SMR3225P0417 4 17,00 32,00 32,00 25,00 40,00 — 170,00 37,00 23,22
1949645 A4SMR2020K0519 5 19,00 20,00 20,00 20,00 28,00 — 125,00 39,70 17,72
1949647 A4SMR2525M0520 5 20,00 25,00 25,00 25,00 33,00 = 150,00 39,70 22,72
1949649 A4SMR3225P0522 5 22,00 32,00 32,00 25,00 40,00 — 170,00 42,00 22,72
2503555 A4SMR2020K0620 6 20,00 20,00 20,00 20,00 33,00 5,00 125,00 40,00 17,30
2245484 A4SMR2525M0620 6 20,00 25,00 25,00 25,00 33,00 — 150,00 40,00 22,30
2263089 A4SMR3225P0626 6 26,00 32,00 32,00 25,00 40,00 — 170,00 45,00 22,30
2245485 A4SMR2525M0820 8 20,00 25,00 25,00 25,00 34,00 — 150,00 43,00 21,40
2263091 A4SMR3225P0826 8 26,00 32,00 32,00 25,00 41,00 = 170,00 47,00 21,40
3017338 A4SML1616K0214 2 14,00 16,00 16,00 16,00 25,00 4,00 125,00 30,00 15,20
3017336 A4SML2020K0214 2 14,00 20,00 20,00 20,00 25,00 = 125,00 30,00 19,20
3017335 A4SML2525M0214 2 14,00 25,00 25,00 25,00 30,00 — 150,00 30,00 24,20
3017337 A4SML2020K0217 2 17,00 20,00 20,00 20,00 31,00 5,00 125,00 34,00 19,20
3017334 A4SML2525M0217 2 17,00 25,00 25,00 25,00 31,00 — 150,00 34,00 24,20
1949634 A4SML1616K0314 3 14,00 16,00 16,00 16,00 27,00 4,00 125,00 35,00 14,72
1949636 A4SML2020K0314 3 14,00 20,00 20,00 20,00 27,00 — 125,00 35,00 18,72
2503550 A4SML2020K0317 3 17,00 20,00 20,00 20,00 32,00 5,00 125,00 37,00 18,70
1949638 A4SML2525M0317 3 17,00 25,00 25,00 25,00 32,00 — 150,00 37,00 23,72
1949640 A4SML2020K0414 4 14,00 20,00 20,00 20,00 27,00 — 125,00 34,70 18,22
2503552 A4SML2020K0417 4 17,00 20,00 20,00 20,00 32,00 5,00 125,00 37,00 18,20
1949642 A4SML2525M0417 4 17,00 25,00 25,00 25,00 32,00 = 150,00 36,70 23,22
1949644 A4SML3225P0417 4 17,00 32,00 32,00 25,00 40,00 — 170,00 37,00 23,22
1949646 A4SML2020K0519 5 19,00 20,00 20,00 20,00 28,00 = 125,00 39,70 17,72
1949648 A4SML2525M0520 5 20,00 25,00 25,00 25,00 33,00 — 150,00 39,70 22,72
1949650 A4SML3225P0522 5 22,00 32,00 32,00 25,00 40,00 — 170,00 42,00 22,72
2503554 A4SML2020K0620 6 20,00 20,00 20,00 20,00 33,00 5,00 125,00 40,00 17,30
2245486 A4SML2525M0620 6 20,00 25,00 25,00 25,00 33,00 = 150,00 40,00 22,30
2263090 A4SML3225P0626 6 26,00 32,00 32,00 25,00 40,00 — 170,00 45,00 22,30
2245487 A4SML2525M0820 8 20,00 25,00 25,00 25,00 34,00 = 150,00 43,00 21,40
2263092 A4SML3225P0826 8 26,00 32,00 32,00 25,00 41,00 — 170,00 47,00 21,40
2263174 A4SML3225P1026 10 26,00 32,00 32,00 25,00 41,00 — 170,00 47,00 20,80
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L1

TOCZENIE

A4SC e Zintegrowany uchwyt na narzedzia ¢ Metryczne

Numer zaméwieniowy m LEWE (LH)
Wersja prawa
4169745 A4SCR1212K0214 2 14,00 28,00 12,00 12,00 12,00 21,00 4,00 125,00 28,00 11,17
4169746 A4SCR1616K0217 2 17,00 34,00 16,00 16,00 16,00 26,00 4,00 125,00 31,00 15,20
4169747 A4SCR1212K0314 3 14,00 28,00 12,00 12,00 12,00 23,00 4,00 125,00 30,00 10,72
4169748 A4SCR1616K0317 3 17,00 34,00 16,00 16,00 16,00 27,00 4,00 125,00 33,00 14,72
Wersja lewa
4169749 A4SCL1212K0214 2 14,00 28,00 12,00 12,00 12,00 21,00 4,00 125,00 28,00 11,17
4169750 A4SCL1616K0217 2 17,00 34,00 16,00 16,00 16,00 26,00 4,00 125,00 31,00 15,20
4169752 A4SCL1616K0317 3 17,00 34,00 16,00 16,00 16,00 27,00 4,00 125,00 33,00 14,72

Numer zaméwieniowy | Oznaczenie katalogowe I1SO LEWE (LH)

Wersja prawa

3854265 A4SMR2020K0208 2 8,00 20,00 20,00 20,00 24,00 125,30 26,00 19,20
3854267 A4SMR2020K0308 3 8,00 20,00 20,00 20,00 26,50 125,30 28,00 18,70
3854269 A4SMR2020K0408 4 8,00 20,00 20,00 20,00 26,50 125,30 28,00 18,20
3854271 A4SMR2525M0510 5 10,00 25,00 25,00 25,00 32,50 150,30 32,00 22,70
3854273 A4SMR2525M0610 6 10,00 25,00 25,00 25,00 32,50 150,30 37,00 22,30
Wersja lewa
3854266 A4SML2020K0208 2 8,00 20,00 20,00 20,00 24,00 125,30 26,00 19,20
3854268 A4SML2020K0308 3 8,00 20,00 20,00 20,00 26,50 125,30 28,00 18,70
3854272 A4SML2525M0510 5 10,00 25,00 25,00 25,00 32,50 150,30 32,00 22,70
3854274 A4SML2525M0610 6 10,00 25,00 25,00 25,00 32,50 150,30 37,00 22,30

kennametal.con
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Numer zaméwieniowy | Oznaczenie katalogowe ISO

Wersja prawa

1600249 KGMSR2525M50 25,00 25,00 7,00 138,75 13,84
Wersja lewa
1600250 KGMSL2525M50 25,00 25,00 7,00 138,75 13,84
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TOCZENIE

A-A4E e Zintegrowany wytaczak ¢ Metryczne
Numer zaméwieniowy _ Wmin. |

Wersja prawa

2979223 A20RA4EMR0207M 2 7,00 2,00 20,00 25,00 200,00 199,00 40,00
2979225 A25RA4EMR0210M 2 10,00 2,00 25,00 32,00 200,00 199,00 50,00
1949655 A20RA4EMR0307M 3 7,00 3,00 20,00 25,00 200,00 198,50 40,00
1949657 A25RA4EMR0310M 3 10,00 3,00 25,00 32,00 200,00 198,50 50,00
1949659 A32SA4EMR0312M 3 12,00 3,00 32,00 40,00 250,00 248,50 64,00
1949661 A20RA4EMR0407M 4 7,00 4,00 20,00 25,00 200,00 198,00 40,00
1949663 A25RA4EMR0410M 4 10,00 4,00 25,00 32,00 200,00 198,00 50,00
1949665 A32SA4EMR0412M 4 12,00 4,00 32,00 40,00 250,00 248,00 64,00
1949667 A40TA4EMR0416M 4 16,00 4,00 40,00 52,00 300,00 298,00 80,00
1949669 A32SA4EMR0516M 5 16,00 5,00 32,00 44,00 250,00 247,50 64,00
1949671 A40TA4EMRO516M 5 16,00 5,00 40,00 52,00 300,00 297,50 80,00
2263197 AA0TAAEMR0616M 6 16,00 6,00 40,00 52,00 300,00 296,98 80,00
Wersja lewa
2979192 A20RA4EML0207M 2 7,00 2,00 20,00 25,00 200,00 199,00 40,00
2979224 A25RA4EML0210M 2 10,00 2,00 25,00 32,00 200,00 199,00 50,00
1949656 A20RA4EMLO307M 3 7,00 3,00 20,00 25,00 200,00 198,50 40,00
1949658 A25RA4EMLO310M 3 10,00 3,00 25,00 32,00 200,00 198,50 50,00
1949660 A32SA4EMLO312M 3 12,00 3,00 32,00 40,00 250,00 248,50 64,00
1949662 A20RA4EML0O407M 4 7,00 4,00 20,00 25,00 200,00 198,00 40,00
1949664 A25RA4EMLO410M 4 10,00 4,00 25,00 32,00 200,00 198,00 50,00
1949666 A32SA4EMLO412M 4 12,00 4,00 32,00 40,00 250,00 248,00 64,00
1949668 A40TA4EMLO416M 4 16,00 4,00 40,00 52,00 300,00 298,00 80,00
1949670 A32SA4EMLO516M 5 16,00 5,00 32,00 44,00 250,00 247,50 64,00
1949672 A40TAAEMLO516M 5 16,00 5,00 40,00 52,00 300,00 297,50 80,00
2263198 A40TAAEMLO616M 6 16,00 6,00 40,00 52,00 300,00 296,98 80,00
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DANE APLIKACYJNE ZALECANE WYJSCIOWE WARTOSCI PREDKOSCI SKRAWANIA

Obrdbka rowkow i przecinanie  Dane aplikacyjne ¢ Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania (m/min)

Grupa

. KCU10B KCU25B
materiatowa ot
w

E 0-1 145 350 135 360 97 143
=] 2 145 255 125 220 76 103
3 145 255 120 220 54 73

4 80 180 35 95 39 57

5 125 275 60 145 60 88

6 115 240 50 120 51 76

1 145 275 100 265 - -

M 2 125 255 90 250 - -

3 125 255 90 220 - -
1 125 255 135 400 78 130
K 2 95 220 115 375 60 103

3 65 160 100 340 54 83

1-2 160 1025 115 820 - -

3 - - _ _ _ _

4 125 640 115 635 - -

5 95 255 90 320 - -

6 125 320 90 410 - -

1 15 140 10 65 - -

2 15 140 10 85 - -

3 15 140 15 85 - -

4 15 180 10 115 - -

1 30 70 - - - -

2 45 80 - - - -

3 — —_ — — —_ —_

UWAGA:
Predko$¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miare zwigkszania Sredniej grubosci wiéra.

DANE APLIKACYJNE WARTOSCI POSUWU WGEEBNEGO

Obrdbka rowkow i przecinanie ¢ Dane aplikacyjne e Wartosci posuwu obrébki wgtebnej

. . . RR fn (in/obr.)
1F 0,20 0,008 0,05 0,08 0,002 0,003
2 0,20 0,008 0,05 0,14 0,002 0,006
3 0,20 0,008 0,05 0,16 0,002 0,006
0,40 0,016 0,08 0,18 0,003 0,007
4 0,40 0,016 0,08 0,22 0,003 0,009
0,80 0,031 0,10 0,24 0,004 0,009
GUP / GMP 5 0,40 0,016 0,10 0,23 0,004 0,009
GMN / PISTOLET 0,80 0,031 0,10 0,25 0,004 0,010
0,40 0,016 0,10 0,22 0,004 0,009
6 0,80 0,031 0,12 0,26 0,005 0,010
1,20 0,047 0,14 0,30 0,006 0,012
8 0,80 0,031 0,12 0,30 0,005 0,012
1,20 0,047 0,14 0,32 0,006 0,013
10 1,20 0,047 0,15 0,35 0,006 0,014
1B 0,15 0,006 0,05 0,09 0,002 0,004
2 0,20 0,008 0,05 0,11 0,002 0,004
3 0,20 0,008 0,05 0,14 0,002 0,006
4 0,20 0,008 0,05 0,18 0,002 0,007
1B 0,00 0,000 0,04 0,08 0,002 0,003
0,10 0,004 0,05 0,10 0,002 0,004
2 0,00 0,000 0,04 0,08 0,002 0,003
0,20 0,008 0,05 0,13 0,002 0,005
3 0,00 0,000 0,04 0,12 0,002 0,005
0,20 0,008 0,05 0,18 0,002 0,007
4 0,00 0,000 0,04 0,12 0,002 0,005
0,20 0,008 0,05 0,20 0,002 0,008
5 0,00 0,000 0,04 0,14 0,002 0,006
0,30 0,012 0,05 0,23 0,002 0,009
1B 0,15 0,006 0,05 0,09 0,002 0,004
2 0,20 0,008 0,05 0,13 0,002 0,005
3 0,20 0,008 0,05 0,18 0,002 0,007
4 0,20 0,008 0,05 0,20 0,002 0,008
5 0,30 0,012 0,05 0,20 0,002 0,008
6 0,30 0,012 0,05 0,20 0,002 0,008
0,40 0,016 0,05 0,25 0,002 0,010
8 0,40 0,016 0,05 0,30 0,002 0,012
2 0,20 0,008 0,08 0,13 0,003 0,005
3 0,20 0,008 0,08 0,23 0,003 0,009
4 0,20 0,008 0,08 0,30 0,003 0,012
5 0,30 0,012 0,10 0,35 0,004 0,014
6 0,30 0,012 0,10 0,40 0,004 0,016
0,40 0,016 0,10 0,40 0,004 0,016
8 0,40 0,016 0,10 0,43 0,004 0,017
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DANE APLIKACYJNE PREDKOSCI POSUWU PRZY TOCZENIU | PROFILOWANIU

Seat Size 1F

feed rate (mm/rev)

Seat Size 2

feed rate (mm/rev)

feed rate (in/rev)

feed rate (in/rev)

0,05 0,08 0,08 0,10 0,12
. — — ] | =
= 016 — l— o4 E g o7 12 £
= = 5 039 — — 10 =
3 5 L 3
< .008 rad 2 S] .008 rad 5
T 0,2 rad Q < 0,2 rad T
= L = <
= < a =3
o g ) %
3 8 T 016 — — 04 3
.008 —| — 02 008 02
.0020 .0039 0031 .0039  .0047
feed rate (in/rev) feed rate (in/rev)
Seat Size 3 Seat Size 4
feed rate (mm/rev) feed rate (mm/rev)
008 010 012 014 0,18 0,08 0,10 0,16 024
o071 — — — 18 094 — l— 24
— 063 — \ — 16 = . K =
= € S 079 — — 20 E
= 055 — vg‘ffa; F— 14 E < .031 rad T E
3 .2 rax = =] 0,8 rad =
7 = o =3
bl Q oL .055 — — 14 @
Q *FNR s S s
< Q & *FNR e
°a 008 rad < a F=t
@ 3 031 — — 08 &
T 016 — 0,2 rad — 04 § g 016 rad 2
008 —] [ 2 © 016 —1 0,4 rad L. ©
0031 .0039 .0047 0055 0070 .0031 .0039 .0063 0094
feed rate (in/rev) feed rate (in/rev)
Seat Size 5 Seat Size 6
feed rate (mm/rev) feed rate (mm/rev)
0,10 0,12 0,20 022 026 0,28 0,26
| | | | | | 010 014 020 024 | 028 032
o] - N N
~~ = 126 — — 32
= 094 — F— 24 E 178 —1 — 30 —
= .087 — .031 rad — 22 g = [
5 0,8 rad = =102 — l047rad ) | 26 E
S o711 — — 18 5 5 1,2 rad =
5 -« 2 o 087 — 031 rad 2 3
;é_ FNR _2 "’?_ 0,8 rad *ENR %
o 039 — — 10 = < ]
8 031 — — o8 & B 047 — F—12 &
016 rad 0,4 rad © T 031 — l— 08 @
016 —— — 04 016 rad 0,4 rad ©°
| | | | | | 016 — — o4
.0039.0047 .0079 .0087 .0102.0110 | | | | | |
feed rate (in/rev) 0039 .0055 00790004 o 0110 0126
* FNR = Full Nose Radius feed rate (in/rev)
Seat Size 8 Seat Size 10
feed rate (mm/rev) feed rate (mm/rev)
016 020 026 030 0,36 0,20 024 0,28 0,40
157 —— — 40 189 —— — 4.8
150 — ——— — 38 _
= o——— € = €
= 126 — -3427 reijd — 32 E = 150 — — 38 E
.2 ra
3 110 — — 28 5 3 3
7 ;
k] .031 rad * o ks .047 rad WL
< 0,8 rad FNR Q < 1,2 rad ?
= = = =
o = o3 £
[0) % [) %
T 047 — F— 12 & S 063 —of — 16 3
031 —— — 038 .047 — — 12
0063 0079 0102 0118 0142 0079 0094 0110 0157

* FNR = petny promien ostrza
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Gwintowanie

TOCZENIE
GWINTOW PRZY

UZYCIU TROJKATA s
USTALAJACEGO

przy uzyciu tréjkata
. ustalajgcego
Materiatly
Podstawowy Opcjonalne
Branze

Przemyst B0 Pojazdy Inzynieria 'ET Ropa i qaz
motoryzacyjny ] elektryczne ogdlna hatg
Przemyst lotniczy, . Energia wiatrowa

@ . . Branza medyczna .
kosmiczny i obronny i stoneczna

LT, system toczenia gwintow przy uzyciu trojkata ustalajgcego, to system
szczegolnie przydatny do wykonywania gwintow z podziatkg drobng, idealny do
obrobki gwintow drobnozwojowych, o duzym kacie pochylenia linii Srubowe;j i
gwintow wielokrotnych, a takze do toczenia gwintow jednokrotnych w otworach
o matych Srednicach. Dzigki szerokiej ofercie ptytek z tamaczem wiora typu CB
mozna uzyskaé doskonate odprowadzanie wiérow przy minimalnej interwencji
operatora i zapewnic doskonatg jako$¢ powierzchni obrobionej. Konstrukcja o
niskim profilu pozwalajgca na niezaktocony sptyw widra — idealna w przypadku
gwintow wewnetrznych. Zmienne katy ptytek podporowych zapewniaja
odpowiednig geometrig skrawania podczas gwintowania z duzym katem
pochylenia linii Srubowej i z odwroconym kgtem pochylenia linii Srubowe;j.
Zapewnia to maksymaling trwatos¢ narzedzia i lepszg jakoS$¢ gwintu.

Zastosowania

K<
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DOSKONALE GATUNKI STALI KC5010 |
KC5025 PREMIUM POWLEKANE PVD TIALN
e Zwiekszajg trwato$¢ narzedzia w wystepujacych
warunkach obrobki
e Zwiekszajg produktywnos$¢ w poréwnaniu
z konwencjonalnymi gatunkami PVD przy
wzroscie predkosci skrawania

DOKEADNIE SZLIFOWANY ZARYS PEYTKI KENNA UNIVERSAL

GWINTU W SYSTEMIE LT I LT-CB

e Minimalizuje narost na ostrzu

e Zapewnia precyzyjne skrawanie wigkszosci
popularnych materiatow

¢ Mniejsze sity skrawania

e Zapewnia precyzje i wysoka jakos¢ gwintow

e Precyzyjnie prasowany zarys gwintu LT-CB
jest niezwykle uniwersalny i wartosciowy

e Doskonate tamanie wiéra w potgczeniu z
gatunkiem KC5025 umozliwia bezproblemowe
toczenie gwintdw w szerokim zakresie
materiatdw obrabianego przedmiotu

DOSKONALY tAMACZ WIORA

e Eliminuje dtugie, problematyczne zwoje

¢ Doskonale nadaje sie do gwintowania wewnetrznego

e Plytki o profilu czeSciowym i petnym sg dostepne do
wszystkich popularnych zarysow gwintow

Przeglqd piytek

Tolerancja
Pro“‘ m Standardowy m Typ gWIntu
gwintu

0golIne zastosowanie dla zaryséw gwintu 60°,

zewnetrzne
@ Zarys . . N takich jak ISO i UN, w przypadku ktérych nalezy
\ RN czesciowy 60° stosowaé ptytki z zarysem w celu obrobki
LT-60CB LT-60 wewngtrzne
gwintow o roznych skokach.
(&)} 6@5 zewnetrzne
NI 4 ISO R262 Popularny zarys metryczny 60° typu V stosowan €
/ 7/ Metryczny 1SO DIN 13 ’ 6g/6H T p ytk' :d ied y :: P . J
e we wszystkich dziedzinach przemystu. wewngtrzne
= BS 84:1956,1S0
@ Whitworth, 928/1-1985 Srednie T Popularny zarys 55° do potgczen w instalacjach Zewngtrzne
ITWCB LT7W BSW, BSF, BSP DIN 259 Klasa A gazowych i wodociggowych. wewngtrzne

K<
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GWINTOWANIE GWINTY LT, PLYTKI

e
.||||

LT‘NR/L'BO O Opcjonalne  H

Zarys czesciowy 60°,
gwint wewnetrzny Kl o

TOCZENIE

PIll e
[

Numer katalogowy Seria gwintow Pn_)dnaika KC5025
gwintu (mm)

Wersja prawa
LT16NRAG60 Czesciowo 60 stopni 0,05 0,002 1,70 0,067 1,19 0,047 0,50-3,0 8-48 1743929

V 1 e 60°
3

3 D
Zarys czesciowy 60° M °
gwint zewnetrzny KN e
O

® Podstawowe S [

LT'ER/L'60 O Opcjonalne H

Numer katalogowy Seria gwintow P(.)dzlalka KC5025
I gwintu (mm)
Wersja prawa

LT16ERAGO Czesciowo 60 stopni 0,05 0,002 0,89 0,035 0,79 0,031 0,50-1,50 16-48 1743744

Y
EX| | °~
[ \~
| N — o
~N 60,
Zarys czesciowy 60°,
; 2 D
gwint wewnetrzny M e
Kl e
NN e
® Podstawowe S [ ]
LT'NR'GOCB O Opcjonalne  H

Numer katalogowy Seria gwintow Pt_)dzmlka KC5025
I — gwintu (mm)

Wersja prawa
LT16NRAG60CB Czesciowo 60 stopni 0,05 0,002 1,50 0,059 0,89 0,035 0,50-3,0 8-48 1698208

K<
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GWINTOWANIE GWINTY LT, PLYTKI

TOCZENIE

PIlle

Zarys cze$ciowy 60° O

: KMo
wint zewngtrzn

g etrzny N e

® Podstawowe S o

LT'ER'BOCB O Opcjonalne  H

Podziatka

Numer katalogowy Seria gwintéw gwintu (mm) KC5025

Wersja prawa
LT16ERAG60CB Czesciowo 60 stopni 0,08 0,003 1,50 0,059 0,89 0,035 0,50-3,0 8-48 1679780

L—A 600
EX| | >~
| | \ ~
| AN ——
~
1/4P
- 2 B
Gwinty metryczne IS0, M °
gwinty zewnetrzne K Il e
NN o
® Podstawowe S o
LT'NR'ISOCB O Opcjonaine  H
Podziatka gwintu KC5025
(mm)
Wersja prawa
LT16NR15ISOCB M-Metryczny/ISO 0,79 0,031 0,71 0,028 1,5 1712552
LT16NR20ISOCB M-Metryczny/ISO 1,50 0,059 1,10 0,043 2,0 1712554

o
*.A
/ I
UL PEle
Gwinty metryczne 1ISO — M S
’ 4 O
gwinty zewnetrzne N e

® Podstawowe S [
O Opcjonalne H

Podziatka gwintu

KC5025
(mm)
Wersja prawa

LT16ER10ISOCB M-Metryczny/ISO 0,79 0,031 0,71 0,028 1,0 1690876
LT16ER125ISOCB M-Metryczny/ISO 0,79 0,031 0,71 0,028 1,25 1690878
LT16ER15ISOCB M-Metryczny/ISO 0,79 0,031 0,71 0,028 1,5 1690880
LT16ER175ISOCB M-Metryczny/ISO 1,50 0,059 1,19 0,047 1,75 1692102
LT16ER20ISOCB M-Metryczny/ISO 1,50 0,059 1,19 0,047 2,0 1692109
LT16ER30ISOCB M-Metryczny/ISO 1,50 0,059 1,30 0,051 3,0 1698207

K<
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GWINTOWANIE GWINTY LT, PLYTKI

Gwinty metryczne ISO — gwinty zewnetrzne M
y Y/ gwinty ¢ Kl o
NN o

® Podstawowe S [
LT'NR/L'ISO @) Opcjor‘:\glr‘:‘é H

TOCZENIE

Podziatka gwintu

KC5025
(mm)

Numer katalogowy Seria gwintow

Wersja prawa

LT16NR10ISO M-Metryczny/ISO 0,69 0,027 0,61 0,024 1,0 1725475
LT16NR125ISO M-Metryczny/ISO 0,89 0,035 0,79 0,031 1,25 1725476
LT16NR15ISO M-Metryczny/ISO 0,99 0,039 0,79 0,031 1,5 1725477
LT16NR20ISO M-Metryczny/ISO 1,30 0,051 0,99 0,039 2,0 1725511
LT16NR25I1SO M-Metryczny/ISO 1,50 0,059 1,09 0,043 25 1725512
LT16NR30ISO M-Metryczny/ISO 1,50 0,059 1,09 0,043 3,0 1725513
Wersja lewa
LT16NL15ISO M-Metryczny/ISO 0,99 0,039 0,79 0,031 1,5 1724497
LT16NL20ISO M-Metryczny/ISO 1,30 0,051 0,99 0,039 2,0 1724499

M/

Pl e
Gwinty metryczne ISO — “é' ] :
gwinty zewnetrzne N e

® Podstawowe S o

LT'ER/L'ISO O Opcjonalne  H

Numer katalogowy Seria gwintow Podziatka gwintu (mm) KC5025
Wersja prawa
LT16ER05ISO M-Metryczny/ISO 0,40 0,016 0,61 0,024 0,50 1724524
LT16ER075ISO M-Metryczny/ISO 0,61 0,024 0,61 0,024 0,75 1724527
LT16ER10ISO M-Metryczny/ISO 0,69 0,027 0,69 0,027 1,0 1725108
LT16ER125ISO M-Metryczny/ISO 0,89 0,035 0,79 0,031 1,25 1725109
LT16ER15ISO M-Metryczny/ISO 0,99 0,039 0,79 0,031 1,5 1725110
LT16ER175IS0 M-Metryczny/ISO 1,19 0,047 0,89 0,035 1,75 1725221
LT16ER20ISO M-Metryczny/ISO 1,30 0,051 0,99 0,039 2,0 1725222
LT16ER25ISO M-Metryczny/ISO 1,50 0,059 1,09 0,043 2,5 1725223
LT16ER30ISO M-Metryczny/ISO 1,60 0,063 1,19 0,047 3,0 1725224

K<
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GWINTOWANIE GWINTY LT, PLYTKI

AN
558
& ’
0.137P &
[&]
Whitworth BSW, BSF, ’ | ° S
BSP, gwint zewnetrzn
gwint zewnetrzny q D
NN e
® Podstawowe S [
LT'ER/L'W O Opcjonalne  H
Numer katalogowy Seria gwintow KC5025
Wersja prawa
LT16ER11W Whitworth 1,50 0,059 1,09 0,043 11 1743760
LT16ER14W Whitworth 1,19 0,047 0,99 0,039 14 1743758
LT16ER19W Whitworth 0,99 0,039 0,79 0,031 19 1743755
LT16ER28W Whitworth 0,69 0,027 0,61 0,024 28 1743752

ill N~ 550

—

l 10
N
(=}
0
[ 5
4
Whitworth BSW, BSF, '\I;I [ | :
BSP, gwint wewnetrzn
g gtrzny Kl o
NN o
® Podstawowe S o
LT-NR/L-W O Opcjonalne  H
Numer katalogowy Seria gwintow KC5025
Wersja prawa
LT16NR11W Whitworth 1,50 0,059 1,09 0,043 11 1743945
LT16NR14W Whitworth 1,19 0,047 0,99 0,039 14 1743943
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GWINTOWANIE GWINTY LT, PLYTKI

w
=
g8 0.137P 3 O
- Whitworth BSW, BSF, M e
BSP, gwint wewnetrzny Kl e
NEN e

® Podstawowe S [ ]

LT'NR'WCB O Opcjonalne  H
I
| Kesos |

Numer katalogowy Seria gwintow

Wersja prawa
LT16NR11WCB Whitworth 1,50 0,059 1,30 0,051 11 1712669
LT16NR14WCB Whitworth 1,50 0,059 1,30 0,051 14 1712670

AN
558
EX /
0.137P
Whitworth BSW, BSF, '\F;I || :
BSP, gwint zewnetrzn
gwint zewnetrzny Kl o
NEN e
® Podstawowe S [ ]
LT‘ER'WCB O Opcjonalne  H

Numer katalogowy Seria gwintow m

Wersja prawa
LT16ER11WCB Whitworth 1,50 0,059 1,30 0,051 11 1712614
LT16ER14WCB Whitworth 1,50 0,059 1,30 0,051 14 1712616

K<
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GWINTOWANIE GWINTY LT, OPRAWKI

H
(©)
LH
L1

LSA
Numer zaméwieniowy Numer katalogowy Plytka wzorcowa
Wersja prawa
1136984 LSASR1616H16 16,00 16,00 16,00 100,00 25,00 LT16ER
1136992 LSASR2020K16 20,00 20,00 20,00 125,00 30,00 LT16ER
1137000 LSASR2525M16 25,00 25,00 25,00 150,00 30,00 LT16ER

DANE APLIKACYJNE ZALECANE WYJSCIOWE WARTOSCI PREDKOSCI SKRAWANIA

Gwintowanie ¢ Dane aplikacyjne ® Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania (m/min)

Grupa
materiatowa

KC5025

0-1 105 165 230
2 100 150 200
3 75 125 170
4 60 95 130
5 75 130 170
6 50 %0 130
1 90 170 230

M2 75 140 200
3 75 135 200
1 90 135 180
2 70 120 170
3 50 85 120

1-2 120 305 455
3 60 105 150
4 100 200 305
5 70 135 195
6 100 170 245
1 20 40 60
2 20 35 45
3 20 35 45
4 45 85 120
: - - -
2 - - -
3 — - —
4 - - _

UWAGA:
PIERWSZY wybor w zakresie predkosci poczatkowych zaznaczono pogrubiona czcionka.

K<
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UCHWYT NA NARZEDZIA DO TOCZENIA | WYTACGZAKI ZALECENIA DOTYCZACE MOMENTU OBROTOWEGO

Kenclamp
Docisk typu D

Zalecany moment obrotowy

Stopofunty
KNISP4151P MB,3 x 1,0 151P 4 3 3,0
KNISP515/P M8 x 1,0 151 45 40 33
= KNISPE25IP M10 x 1,0 251 8 71 59
5 KNISP315/P M5 x 0,8 151 3 27 22
= KMSP5S15IP M8 x 1,0 151P 45 40 33
KNISPAS15IP M6,3 x 1,0 151 4 % 30

Zalecany moment obrotowy

Numer katalogowv Stopofunty
ZESPOL CM234R M6 x 1 151P 45 40 33
ZESPOL CM209R M6 x 1 151P 45 40 33
ZESPOL CM210R M8 x 1 251P 8 7 5,9
* Sworzen jest opcjonalng czescia zamienna, ZESPOE CM215R M6 x 1 151P 45 40 33

a nie w konfiguracji standardowej.

Kenlever
. Zalecany moment obrotowy
Docisk typu P
Numer katalogowy | Rozmiar gwintu | Rozmiarklucza | Nm [ Cal Funty

@ % 514.122 101P 2 18 1,5
v "a_g’ 514.123 M8 x 1,0 151P 3 27 2,2
| i 514124 M8 x 1,0 151P 3 27 2,2
1 514.125 M8 x 1,0 151P 3 27 2,2
514112 M5 x 0,8 8IP 2 18 1,5

Chwyt gwintowany
Mocowanie typu S

Zalecany moment obrotowy

Numer katalogowv | Rozmiar gwintu | Rozmiar klucza_ | Nm | Cal Funty Stopofunty

© MS1153 M2,5 x 0,45 0,7 6 0,5
= MS1156 M35 x 0,6 T15 17 15 13
MS1155 M3,5 x 0,6 T15 17 15 13
MS1158 M4 x 0,5 T15 26 23 19
MS1939 M2,5 x 0,45 17 07 6 0,5
MS2066 M2,5 x 0,45 71P 07 6 0,5
MS2055 M35 x 0,8 151p 17 15 13
MS1160 M5 x 0,8 720 4 35 3,0

©
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UCHWYT NA NARZEDZIA DO TOCZENIA | WYTACZAKI ZALECENIA DOTYCZACE MOMENTU OBROTOWEGO

A4 &

@

Zalecany moment obrotowy

Cal Funty __|_Stopofunty
MS1156 M3,5 x 0,6 T15 35 31 3
MS1160 M5 x 0,8 T20 7 62 5
MS1490 M8 x 1,25 T45 17 151 13
MS1595 M6 x 1,0 T30 12 106 9
MS1944 M4 x 0,7 T25 4 35 3
MS1970 M6 x 1,0 T30 12 106 9
MS2091 M5 x 0,8 251P 9 80 7
Beyond Evolution )
@ Zalecany moment obrotowy
@
Cal Funty | _Stopofunty
MS1160 M5 T20 7 62 5
MS1162 M6 T25 9 80 7
MS1163 M8 T30 18 159 13
MS§1273 M4 T15 4 35 3
MS1490 M8 T45 17 151 13
MS1595 M6 T30 12 106 9
MS1944 M4 T25 4 35 3
MS1970 M6 T30 12 106 9
MS2002 M6 T25 9 80 7
MS2091 M5 251P 9 80 7
191.916 M4 T15 5 44 4
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FREZY SKEADANE

SERIA DODEKA™ ..., BS
SERIA 7745V0D ...oveeveeveiiieiie 323
MILL™ 4-17 .0, 5329
MILL4-15 i, 5339
MILL 1™-10. 0, 5349
MILL-14 e, 5303
MILL 4-12% ., 379
SERIA 7792 DO STOSOWANIA PRZY

DUZYCH WARTOSCIACH POSUWU.............. B31
SERIA 7713VR....coooveiiveiiec, B103
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Frezowanie ptaszczyzn

SERIA DODEKA

WIODACE ROZWIAZANIA
W ZASTOSOWANIACH

DO ZAAWANSOWANEGO
FREZOWANIA PLASZCZYZN

Materiaty

i v [

Branze

Przemyst InZynieria Przemyst lotniczy
- motoryzacyjny Q ogolna ‘l\ i kosmiczny

wex Obrobka form
== i matryc

I

ZASTOSOWANIE GLOWNE

Platformy Dodeka i Dodeka Mini to obecnie najbardziej
wszechstronne rozwigzania dostepne na rynku,
wspomagajgce wydajnos¢ w operacjach frezowania
ptaszczyzn. Dwanascie efektywnych krawedzi
skrawajacych na kazdej ptytce oznacza niski koszt

w przeliczeniu na krawedz i wysoka produktywnosé.
Dzigki znakomitym gatunkom Beyond mozna uzyskac
do 30% wiekszg wydajno$¢ obrobki (MRR), 0 25%
nizsze sity skrawania dzieki migkkiemu skrawaniu
oraz do 35% wiekszg trwato$¢ narzedzia uzywanego
zarowno do obrobki lekkiej, jak i ciezkiej.

B5 KENNAMETAL
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SERIA DODEKA

Najbardziej kompleksowa platforma frezowania
ptaszczyzn na rynku

Zapewnia doskonaty stosunek ceny do jakosci
ciecia i najwyzsza na rynku wydajno$¢
Mozliwo$¢ zaspokojenia wszystkich potrzeb
zwigzanych z frezowaniem ptaszczyzn

KENNAMETAL

Poznaj Dodeka
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FREZY SKEADANE

FREZOWANIE PLASZCZYZN SERIA DODEKA

- = 7>
e « » R

.\./i ‘T-!e . e
) \
\F , e
L f

—~
Ap1 max

Dodeka Mini High-Feed 15° o

Gtowice nasadzane e Metryczne

4153706
4153707

Dodeka Mini 45° e Frez trzpieniowy ¢ Chwyt Weldon® ¢ Metryczne
nmn--n-m

4126350

Dodeka Mini 45° ¢ Glowice nasadzane ¢ Metryczne

KSHRHF040A05RS15HN0O6
KSHRHF050A05RS15HN0G

KSHR032D04B25HN06

40
50

D1 max

63J

22

Ap1 max—|

38

40

16

5

15800
12700

17 600

0,29
0,39

4126387
4124313
4122886
4126389
4122889
4126390
4126391
4126392
4126403
4126405
4126406
4126407
4126408

B7

KSHR040A04RS45HN06
KSHR040A05RS45HN06
KSHR050A05RS45HN06
KSHR050A06RS45HN06
KSHR063A06RS45HN06
KSHR063A08RS45HN06
KSHRO80A05RS45HN06
KSHRO80A08RS45HN06
KSHRO80A10RS45HN06
KSHR100B09RS45HN06
KSHR100B12RS45HN06
KSHR125B08RS45HN06
KSHR125B12RS45HN06

40
50
50
63
63
80
80
80
100
100
125
125

48,2
48,2
58,2
58,2
71,2
71,2
88,2
88,2
88,2
108,2
108,2
133,2
133,2

22
22
22
22
22
27
27
27
32
32
40
40

38
38
38
50
50
60
64
60
80
80
90
90

K<
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40
40
40
40
40
50
50
50
50
50
63
63

32
3.2
32
3.2
3,2
3,2
3,2
3.2
3,2
32
3,2
3,2

o U1 o OO O OOl

- -
o ® o

~ @

15 800
15 800
12700
12700
10100
10100
7900
7900
7900
6300
6300
5050
5050

0,25
0,25
0,37
0,36
0,65
0,64
1,13
1,25
1,19
1,84
1,84
2,87
2,98
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Dodeka 45°

3324831
3324832
3749959
3325163
3325164
3749960
3325165
3325166
3749961
3325167
3325168
3749962
3325169
3325170
3750013
3325171
3325172
3587732

kennametal.con

Gtowice nasadzane ® Metryczne
mmnmm-nm

KSHR50A04RS45HN09
KSHR50A05RS45HN09
KSHR63A05RS45HN09
KSHR63A06RS45HN09
KSHR63A07RS45HN09
KSHR80A05RS45HN09
KSHR80AO6RS45HN09
KSHR80A09RS45HN09
KSHR100B0O6RS45HN09
KSHR100B08RS45HN09
KSHR100B11RS45HN09
KSHR125B08RS45HN09
KSHR125B10RS45HN09
KSHR125B14RS45HN09
KSHR160C10RS45HN09
KSHR160C12RS45HN09
KSHR160C16RS45HN09
KSHR200C16RS45HN09

50
63
63
63
80
80
80
100
100
100
125
125
125
160
160
160
200

SLO
74,0
74,0
74,0
91,0
91,0
91,0
111,0
111,0
111,0
135,9
1359
136,0
171,0
171,0
171,0
211,0

22 =
22 —
22 =
22 —
27 =
27 —
27 —
32 —
32 =
32 —
40 =
40 —
40 =
40 66,7
40 66,7
40 66,7
60 101,6

K<
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38
50
50
50
60
60
60
80
80
80
90
90
90
110
110
110
130

40
40
40
40
50
50
50
50
50
50
63
63
63
63
63
63
63

FREZOWANIE PLASZCZYZN SERIA DODEKA

45
4,5
4,5
45
45
4,5
45
45
45
45
4,5
4,5
45
45
45
45
4,5

oW ooN O oS

JEQ Y DG DG S BN —
oo NOoO A~ ®ID

12700
12700
10100
10100
10 100
7900
7900
7900
6300
6300
6 300
5050
5050
5050
3900
3900
3900
3180

0,32
0,33
0,60
0,56
0,57
1,12
1,07
1,11
1,73
1,68
1,73
2,84
2,77
2,86
4,75
4,56
4,70
6,43
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FREZOWANIE PLASZCZYZN SERIA DODEKA

d_
M
- i . <
Dodeka Mini e Ptytka z weglika spiekanego ® HNGJ-LDJ L
odstawowe
Obrobka lekka aluminium O Opcjonaine  H
-—-—“-m-m
HNGJO604ANFNLDJ 12,00 4121575

FREZY SKEADANE

/S0

/
BS
1
T SEEEEE
Re- s ‘¢
D Pille o )
M o0 Oe e
. . . . KIllo eoO
Dodeka Mini e Plytka z weglika spiekanego ® HNGJ-LD N .
, ® Podstawowe S [ 2N J o e
Obrobka lekka O Opcjonalne H Ll O
oazconie kidosouo S0 D_LLI0 LS R8s Ko skl IG5 S ORGP G
HNGJO604ANENLD 12,00 6,93 448 1,00 152 0,04 4121578 4119224 6970343 4119190 5550701 6165862

(" i
N =S i

N

KC522M
KCK20B

[e)el 1 KCPK30
[ 3 KCPM40

Pl e
M [ ]
- . - . K
Dodeka Mini 45° » Plytka z weglika spiekanego ® HNPJ-LP S
, ® Podst; S (] @)
Obrobka lekka - Stal O Opclonane H I 0
T S T
HNPJO604ANERLP 12,00 6,93 4,72 7033331 7033333 7037930 7033332
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FREZOWANIE PLASZCZYZN SERIA DODEKA

Y
W ap =
L \

Dodeka Mini 45° e Plytka z weglika spiekanego ® HNPJ-LM
Obrobka lekka stali nierdzewnych

® Podstawowe S o
O Opcjonalne  H o

=Z=x=2D
Oee
[ ]

HNPJOG04ANERLM 12,00 6,93 7032979

Dodeka Mini 45° » Plytka z weglika spiekanego ® HNGJ-GP
Obrdbka Srednio doktadna stali o doskonatym wykonczeniu powierzchni

® Podstawowe
O Opcjonalne

B T e I G

HNGJOBO4ANERGP 12,00 6,93 7033335 7033336

Dodeka Mini 45° » Plytka z weglika spiekanego ® HNGJ-GM
Obrobka Srednio doktadna stali nierdzewnych o doskonatym wykonczeniu powierzchni

0znaczenie katalogowe IS0

HNGJO604ANERGM 12,00 7032977

K<

KENNAMETAL

kennametal.con

® Podstawowe S
O Opcjonalne H

Krawedzie
skrawa]ace

7032980

=2/g

NH:

gexE
Plle e O
M _®eoO
KIllo o
N B
Sie o
H MO

KTPK20

7033334

KC522M
KCSM40

=x=E7T
im B
O e Oee
[N J [ ]

7032978
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FREZOWANIE PLASZCZYZN SERIA DODEKA

858555
x| X X
Pille o o0
M [ BN ) O e e
. . . . KIlo e eoO
Dodeka Mini e Plytka z weglika spiekanego ® HNPJ-GD N .
, , . ® Podstawowe S [ 2N J O e
Obrobka Srednio doktadna O Opcjonalne  H [ O
N A I T
skrawajace
HNPJO604ANSNGD 12,00 6,93 4,45 1,00 1,45 0,08 4119697 4119701 4119699 6970330 4119700 5550703 6165759

FREZY SKEADANE

g3
g
Pille o
M - ole
.. . . K O
Dodeka Mini e Ptytka z weglika spiekanego ® HNGJ-HD "

; . ® Podstawowe O
Obrobka cigzka O Opcjonalne  H
om0 s e e

skrawajace

HNGJO604ANSNHD 12,00 6039812 6039659

== (=11
NHEGIFIE
0|~ oo
Q9 Qo
| X |
Pilee oo
M (K] O e e
. . . . Ko e O
Dodeka Mini e Plytka z weglika spiekanego ® HNPJ-HD 0 | .
. . ® Podstawowe S () o e
Obrdbka C|QZka O Opcjonalne H [ O
R A
skrawajace
HNPJO604ANSNHD 12,00 4119703
HNPJO604ANSNHD 12,00 6 93 441 1 00 1 45 0 14 — 4119229 6970345 4119228 5550702 6165760
HNPJ060432ANSNHD 12,00 6,93 4,41 3,20 — 0,10 12 4119989 4120003 — — — —
HNPJ060432ANSNHD 12,00 6,93 4,41 3,20 — 0,10 12 — — — — — 6165861

K<
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Geometria ptytki

.F.LDJ
E.LD
.E.LM
E.LP
E.GM
.E.GP
S.GD
.S.HD

0,08
0,11
0,08
0,08
0,08
0,08
0,16
0,16

0,22
0,31
0,23
0,28
0,23
0,28
0,34
0,39

Zalecane startowe wartosci posuwu [mm]

0,37
0,46
0,38
0,43
0,38
0,44
0,54
0,63

0,07
0,10
0,07
0,07
0,07
0,07
0,14
0,14

Obrébka lekka

Zalecany poczatkowy posuw na ostrze (Fz) (FPT) wzgledem % szerokosci skrawania (ae)

40-100%

0,20
0,28
0,21
025
0,21
0,25
0,31
0,36

Zastosowania
ogodlne

0,34
0,42
0,35
0,40
0,35
0,40
0,49
0,57

HNG....: Plytki szlifowane; duza uniwersalno$¢ przy wszystkich zastosowaniach obrébki wykanczajacej oraz trudnych w obrébce stali nierdzewnych i stopéw zaroodpornych.
HNP....: Plytki prasowane; nizszy koszt w przeliczeniu na krawedz dla wigkszosci operacii obrobki zgrubnej i pétwykanczajacej.

FREZOWANIE PLASZCZYZN * SERIA DODEKA MINI — ZALECANE WYJSCIOWE WARTOSCI POSUWU

Obrébka ciezka

Geometria ptytki

.F.LDJ
.E.LD
.E.LM
.E.LP
.E.GM
.E.GP
.S..GD
.S.HD


http://kennametal.com

FREZOWANIE PLASZCZYZN SERIA DODEKA

Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrobki skrawaniem bez chtodziwa e
Metryczne

Grupa KC410M* KC725M
materiatowa
- = - - = - - = - 395 340 325 275 260

1 310
2 - - - - - - - - - 330 290 240 265 230 190
3 - = - = = = = = = 305 260 210 240 205 170
4 - - - 295 240 205 - - - 270 220 180 215 180 145
5 = = = = = = = = = 220 205 180 180 160 145
6 - - - - - - - - - 200 150 120 155 120 95
1 = = = = = = = = = 245 215 200 205 180 160
M 2 - - - - - - - - - 220 190 155 185 155 130
3 = = = = = = = = = 170 145 115 140 120 95
1 = = = 355 320 290 325 295 260 275 245 220 = = =
w 2 - - - 275 245 230 250 230 210 215 190 180 - - -
%: 3 = = = 235 210 190 210 190 175 180 160 145 = = =
& 1 = - = = - = = - = = - = = - =
5
3 - - - - - - - - - - - - - - -
1 - - - - - - - - - - - - - - -
2 - - - - - - - - - - - - - - -
3 - - - - - - - - - - - - - - -
4 - - - - - - - - - - - - — - _
1 = - = 190 155 110 = - = 145 110 85 = - =
2 _ - - _ - - _ - - _ - - _ - _
3 - - - - - - - - - - - - - - -
N T T
= = = 545 475 445 355 310 295 275 240 205
- - - 335 305 275 300 260 215 240 205 160
= = = 305 275 245 275 235 190 205 180 160
- - - 230 210 190 245 205 160 180 160 145
= = = 310 275 250 205 185 160 160 145 125
- - - 190 160 145 180 140 110 125 110 90
= = = 245 220 185 235 205 185 275 220 180
M - - - 220 190 170 210 180 150 180 145 125
= = = 175 155 140 155 140 110 145 125 110
505 460 410 355 320 290 = = = = = =
400 355 330 280 250 230 - - - - - -
335 300 275 235 210 190 = = = = = =

N = B WN = WN = WN = WN =0 C & N =

w

* Zalecane wytacznie do obrébki skrawaniem z chtodziwem.
UWAGA:

PIERWSZY wybér w zakresie predkosci poczatkowych zaznaczono pogrubiona czcionka.
Predko$¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miare zwigkszania $redniej grubo$ci wiéra.

K<

B13 KENNAMETAL kennamefal.con



http://kennametal.com

FREZOWANIE PLASZCZYZN SERIA DODEKA

Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrobki skrawaniem z chtodziwem e

Metryczne

mafe'r‘i':;wa KC410M KC510M KC520M KC522M KC725M
1 - = - - = - - = - 315 270 260 250 220 210
2 - - - - - - - - - 265 230 190 210 185 150
3 - — - - — - - — - 245 210 170 190 165 135
4 - - - 235 190 165 - - - 215 175 145 170 145 115
5 - - - - - - - - - 175 165 145 145 130 115
6 - - - - - - - - - 160 120 95 125 95 75
1 - = - - = - - = - 195 170 160 165 145 130

M 2 - - - - - - - - - 175 150 125 150 125 105
3 - = - - = - - = - 135 115 ) 110 95 75
1 - = - 285 255 230 260 235 210 220 195 175 - = -
2 - - - 220 195 185 200 185 170 170 150 145 - - - w
3 - = - 190 170 150 170 150 140 145 130 115 - = - %‘
1 1170 1035 955 615 550 505 - - - - - - - - - s
2 1035 955 880 555 510 470 - - - - - - - - - !
3 1035 955 880 565 510 470 - = - - = - - = - -
1 - - - - = - - = - 40 30 25 30 30 25
2 - - - - - - - - - 40 30 25 30 30 25
3 - = - - = - - = - 50 40 25 45 30 25
4 - - - - - - - - - 70 50 30 50 45 30
1 - = - 150 125 90 - = - 115 90 70 - = -
2 _ - - _ - - _ - - _ - - _ - -
3 _ - - _ - - _ - - _ - - _ - _

A T "

1 - = - 435 380 355 285 250 235 - = -
2 - - - 270 25 220 240 210 170 - - -
3 - = - 245 220 195 220 190 150 - = -
4 - - - 185 170 150 195 165 130 - - -
5 - - - 250 220 200 165 150 130 165 140 115
6 - - - 150 130 118 145 110 90 145 105 75
1 - = - 195 175 150 190 165 150 200 165 135

M 2 - - - 175 150 135 170 145 120 170 140 115
3 - = - 140 125 110 125 110 90 140 105 80
1 405 370 330 285 255 230 - = - - = -
2 320 285 265 225 200 185 - - - - - -
3 270 240 220 190 170 150 - = - - = -
1 _ - _ —_ - _ —_ - _ _ - _
2 - - — - - — - - — — - —
3 — -— — — -— — — -— — — - —
1 - = - - = - 40 30 30 40 30 25
2 - - - - - - 40 30 30 40 30 25
3 - = - - = - 50 40 30 50 40 25
4 - - - 65 50 30 65 50 30 55 50 30
1 — -— — — - — — - — — - —
2 - - — - - — — - — — - -
3 — - — — - — - - — — - —

UWAGA:
PIERWSZY wybér dla wyjsciowych wartosci predkosci zaznaczono pegrubiona czcionka.
Predko$¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miare zwigkszania $redniej grubo$ci wiéra.

K<
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FREZOWANIE PLASZCZYZN SERIA DODEKA

KC522M
(@] KCKP10
[©) J KCPM40

PO
M [ ]
" . - . - K
Dodeka Mini 45° » Ptytka Wiper z weglika spiekanego ® XNGJ-LD3W S N
P ’ . . . v ® Podstawowe S [
Doktfadna obrobka wykanczajgca wielu materiatow O Opcjonalne  H
n-n-mmmm
XNGJO604ANENLD3W 12,00 13,04 4,5 4121607 6970349 5879813

FREZY SKEADANE

|

/=110

Xi=
e AR

a ¢ J'
AL ! |
> } (
Re— =
D —— S |- S
g
d
M
. . K
Dodeka ¢ Plytka z weglika spiekanego ® HNGJ-LDJ 5 B
’ . ® Podstawowe S
Obrodbka lekka aluminium O Opcjonalne  H
-_“_““
HNGJO905ANFNLDJ 15,88 8,58 3849320
) L10
/]N A%/ BS =
|
g | COrH | A
| o
=N : P SHEEEE
4
D ~ S| Pille o °
M LK) o e
. . KIllo e eoO
Dodeka ¢ Piytka z weglika spiekanego ® HNGJ-LD N .
’ ® Podstawowe S o o0 °
Obrdbka lekka O Opcjonalne H [ | O
nnmmmm
HNGJO905ANENLD 1588 858 55 1,20 1,76 0,05 3093561 3331175 3330952 6970328 3331178 6178103

K<
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™
I

)
4
w

Dodeka ¢ Ptytka z weglika spiekanego ® HNGJ-GD

Obrobka Srednio doktadna

Ll
b

o
!

|———

® Podstawowe
O Opcjonalne

FREZOWANIE PLASZCZYZN SERIA DODEKA

KC725M

KCK15

[e){e} J KCPK30
[ X 3 KCPMA40
KCSM40

Pl e

M e °
Kl e

N B °
S ° o e
H

B e T T M T

HNGJO905ANSNGD 15,88

|

L
Y

e ®

Dodeka ¢ Ptytka z weglika spiekanego ® HNPJ-GD

Obrobka Srednio doktadna

Ll
hd

o
|

-

® Podstawowe S

5550793 6178104

KC522M

[ ] KC725M
KCK15

KCK20B

[e)ie} § KCPK30
[ 3 KCPM40

Oee

P
M
K
N

°
([ ]
O

H (@)

3774250 3763727 3763725 6970329 3763728 5550795

om0 D LS e i s (G s et o oo

HNPJO905ANSNGD 15,88

&
N

KC725M

KCK15

KCK20B

[e}el 1 KCPK30
[ ] KCPM40
KCSM40

D —| 8 |~ P
M ® °
. . Kl o o
Dodeka e Plytka z weglika spiekanego ® HNGJ-HD N .
. . . ® Podstawowe S o o e
Obrdbka ClQZka O Opcjonalne  H
nnmmmm
HNGJO905ANSNHD 1588 859 546 120 1,65 0,17 3556331 3556330 6970341 3556332 5550794 6178105
HNGJ090543ANSNHD 15,88 850 544 435 = 0,20 12 3556374 = = 3556375 6068043 =

K<
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FREZOWANIE PLASZCZYZN SERIA DODEKA

FREZY SKEADANE

\

/=110

VAR |
§§%Bs :

@ o "
ALY
R SEEEEEE
> MRS
Rt 8525858
D =S| Pille o ° 0
M [ BN O e e
. . KIlo e e O
Dodeka ¢ Plytka z weglika spiekanego ® HNPJ-HD N .
, . . ® Podstawowe S oo o e
Obrobka cigzka O Opcjonalne  H [ O
AN A T
HNPJO905ANSNHD 1588 859 546 120 165 0,18 3774249 3763723 3763185 6970342 3763724 5550796 6178108
HNPJ090543ANSNHD 1588 850 544 435 — 0,13 3774251 3763730 3763729 — 3763731 5550797 6178109
HEEE
NG
!!!!
PIlle oo
M [ ] Ol e
° . . KIllo e o
Dodeka 45° » Plytka z weglika spiekanego ® HNPJ-LP o
, ® Podstawowe L @)
Obrdbka lekka - Stal O Opcjonalne H | O
RN AT
HNPJO905ANERLP 15,88 8,5 7060935 7060937 7060938 7060936
/ L10
?/ A =Y =
| | (\ > (o) |
‘ L 1 \Y JHLL
k/ ReD BS ‘ E
—— S ——
Pl
M [ ]
. - K
Dodeka 45° » Plytka z weglika spiekanego ® HNPJ-LM P
’ .. ® Podst S (]
Obrobka lekka stali nierdzewnych S Opcjonalne . H
I O S N A

HNPJO905ANERLM 15,88 8,68 7064759

K<
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FREZOWANIE PLASZCZYZN SERIA DODEKA

V7o)
s

By)
™
o=

=Z=x=7T
Cee

® Podstawowe S ® O

Dodeka 45° » Plytka z weglika spiekanego ® HNGJ-GP

Obrdbka Srednio doktadna stali o doskonatym wykonczeniu powierzchni O Opcjonaine H [l O
I S S 2 R
HNGJ0905ANERGP 15,88 9,17 7060940 7061091

FREZY SKLADANE

Pl e
M [ BN )
- . K
Dodeka 45° * Plytka z weglika spiekanego ® HNGJ-GM 4 RO
, , . .. ” . . . @ Podst S e o
Obrébka $rednio doktadna stali nierdzewnych o doskonatym wykoriczeniu powierzchni S Opcjonaine H I O
T A T BT
HNGJO905ANERGM 15,88 9,17 7064753 7064754

[ kY3500 |

Pl

M
. K

Dodeka 45° ¢ Piytka ceramiczna ¢ HNEC 18
’ o T ® Podstawowe S
Obrobka z wysoka predkoscig skrawania zeliwa O Opcjonalne  H

I N T O S S O T T

HNECO905ANSN 15,88 9,17 1,20 6140064

K<
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FREZOWANIE PLASZCZYZN SERIA DODEKA

KC725M
KCK15
[O)ie} § KCPK30

Pl e
M [ ]
- - - K [ ]
Dodeka 45° » Plytka Wiper z weglika spiekanego ® XNGJ-GD3W "H
. , . . . 1z ® Podstawowe S (]
Doktadna obrobka wykanczajgca wielu materiatow O Opcjonalne  H
| Oznaczenie katalogowe S0 | D | 110 | S | R BS | hm__ Krawedzieskrawaigoe | KCT25M | KCK15 | KCPK3D |
XNGJO905ANSNGD3W 15,88 9,17 5,51 1,60 6,00 0,09 6 3547033 3547022 3547035

FREZY SKEADANE

FREZOWANIE PLASZCZYZN * SERIA DODEKA — ZALECANE WYJSCIOWE WARTOSCI POSUWU

Zalecane startowe wartosci posuwu [mm] Obrobka Rt Obrobka

lekka ogolne cigzka

Geometria Zalecany poczatkowy posuw na ostrze (Fz) (FPT) wzgledem % szerokosci skrawania (ae) Geometria
plytki - plytki
40-100%
.F.LDJ 0,08 0,22 0,37 0,07 0,20 0,34 .F.LDJ
.E.LD 0,11 0,31 0,46 0,10 0,28 0,42 .E.LD
E.LM 0,08 0,23 0,38 0,07 0,21 0,35 E.LM
.E.LP 0,08 0,28 0,43 0,07 0,25 0,40 .E.LP
.E.GM 0,08 0,23 0,38 0,07 0,21 0,35 .E.GM
.E..GP 0,08 0,28 0,44 0,07 0,25 0,40 .E..GP
.S..GD 0,16 0,34 0,54 0,14 0,31 0,49 .S..GD
.S..HD 0,16 0,39 0,63 0,14 0,36 0,57 .S.HD

HNG....: Plytki szlifowane; duza uniwersalno$¢ przy wszystkich zastosowaniach obrobki wykanczajacej oraz trudnych w obrobce stali nierdzewnych i stopdw zaroodpornych.
HNP....: Plytki prasowane; nizszy koszt w przeliczeniu na krawedz dla wigkszosci operaciji obrobki zgrubnej i pétwykariczajacej.
XNG....: Ptytka typu Wiper do obrobki wykanczajacej. Do stosowania w potaczeniu z ptytka HNGJ..LD.

K<
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FREZOWANIE PLASZCZYZN SERIA DODEKA

Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrobki skrawaniem bez chtodziwa e

Metryczne

matirrLiI::)wa KGatom* KC520M KC522M KC725M KCK15
1 = - = = - = 395 340 325 310 275 260 = - =
2 - - - - - - 330 290 240 265 230 190 - - -
3 - - - - - - 305 260 210 240 205 170 - - -
4 - - - - - - 270 220 180 215 180 145 - - -
5 — - — — - — 220 205 180 180 160 145 — - —
6 - - - - - - 200 150 120 155 120 95 - - -
1 - - - - - - 245 215 200 205 180 160 - - -

M 2 - - - - - - 220 190 155 185 155 130 - - -
3 - - - - - - 170 145 115 140 120 95 - - -
1 - - - 325 295 260 275 245 220 - - - 505 460 410 w
2 - - - 250 230 210 215 190 180 - - - 400 355 330 E
3 - - - 210 190 175 180 160 145 - - - 335 300 275 %
1 = - = = - = = - = = - = = - = N
2 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ &£
3 —_ - —_ —_ - _ —_ - —_ —_ - —_ —_ - —_
1 —_ - —_ —_ - —_ —_ - —_ —_ - —_ —_ - —_
2 —_ - — —_ - —_ —_ - —_ —_ - —_ — - —_
3 = = = = = = = = - - = - - = —
4 - - - - - - - - - - - - - - -
1 - - - - - - 145 110 85 - - - - - -
2, - - - — - - - - - — - - — - —
3 = = = = = = = = = = = = = = =

EAEEEC T T TR

1 545 475 445 355 310 295 275 240 205 = - =
2 335 305 275 300 260 215 240 205 160 - - -
3 305 275 245 275 235 190 205 180 160 - - -
4 230 210 190 245 205 160 180 160 145 - - -
5 310 275 250 205 185 160 160 145 125 = - —
6 190 160 145 180 140 110 125 110 90 - - -
1 245 220 185 235 205 185 275 220 180 - - -

M 2 220 190 170 210 180 150 180 145 125 - - -
3 175 155 140 155 140 110 145 125 110 - - -
1 355 320 290 - - - - - - 965 875 780
2 280 250 230 - - - - - - 760 685 635
3 235 210 190 - - - - - - - - -
1 = = = = = = = = = = = =
2 —_ - — —_ - — —_ - —_ —_ - —
3 —_ - —_ —_ - —_ _ - —_ —_ - —_
1 - - —_ - - —_ - - - - - -
2 —_ - —_ —_ - —_ —_ - — —_ - —_
3 — - —_ —_ - —_ —_ - — —_ - —
4 - - - - - - - - - - - -
1 = = = = = = = = = = = =
2 - - - - - — - - - — - —
3 = = = = = = = = = = = =

* Zalecane wylacznie do obrobki skrawaniem z chiodziwem.
UWAGA:

PIERWSZY wybor w zakresie predkosci poczatkowych zaznaczono pogrubiong czcionka.
Predko$¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miarg zwigkszania $redniej grubosci widra.

K<
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FREZOWANIE PLASZCZYZN SERIA DODEKA

Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrébki skrawaniem z chtodziwem e

Metryczne
EAE T T
1 = = = = = = 315 270 260 250 220 210 = = =
2 - - - - - - 265 230 190 210 185 150 - - -
3 = = = - = = 245 210 170 190 165 135 - = -
4 - - - - - - 215 175 145 170 145 115 - - -
5 - = - = = - 175 165 145 145 130 115 = = =
6 - - - - - - 160 120 95 125 95 75 - - -
1 - = - = = - 195 170 160 165 145 130 = = =
M 2 - - - - - - 175 150 125 150 125 105 - - -
3 = = = = - = 135 115 90 110 95 75 = - =
1 = = = 260 235 210 220 195 175 = = = 405 370 330
% ‘ 2 - - - 200 185 170 170 150 145 - - - 320 285 265
S 3 = = = 170 150 140 145 130 115 = = = 270 240 220
% 1 1170 1035 955 = = = = = = = = = = = =
& 2 1035 955 880 - - - - - - - - - - - -
3 1035 955 880 = = = = = = = = - = = =
1 = = = = = = 40 30 25 30 30 25 = = =
2 - - - - - - 40 30 25 30 30 25 - - -
3 = = = = = = 50 40 25 45 30 25 = = =
4 - - - - - - 70 50 30 50 45 30 - - -
1 = - = = = = 115 9 70 = - = = = =
2 — - — — - — — - - — - — - - -
3 — - — — - — — — — — - — — - —
1 435 380 355 285 250 235 = = = = = =
2 270 245 220 240 210 170 - - - - - -
3 245 220 195 220 190 150 - = - - = =
4 185 170 150 195 165 130 - - - - - -
5 250 220 200 165 150 130 165 140 115 = = =
6 150 130 118 145 110 ) 145 105 75 - - -
1 195 175 150 190 165 150 200 165 135 = = -
M 2 175 150 135 170 145 120 170 140 115 - - -
3 140 125 110 125 110 90 140 105 80 = = =
1 285 255 230 = = = = = = = = =
2 225 200 185 - - - - - - - - -
3 190 170 150 = = = = = = = = =
1 — - — — - — — - — — - —
2 - - — - - — - - - - - -
3 — - - — - — — - — — - —
1 = = = 40 30 30 40 30 25 = = =
2 - - - 40 30 30 40 30 25 - - -
3 = = = 50 40 30 50 40 25 = = =
4 65 50 30 65 50 30 55 50 30 - - -
1 —_ - —_ —_ - _ —_ - _ —_ - _
2 - - — - - — - - — - - —
3 — - — — - — — - — — - —

* Zalecane wytacznie do obrdbki skrawaniem bez chtodziwa.
UWAGA:

PIERWSZY wybér w zakresie predkosci poczatkowych zaznaczono pogrubiona czcionka.
Predkos¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miare zwigkszania $redniej grubosci wiéra.
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Frezowanie ptaszczyzn

SERIA 7745V0D

FREZ DO FREZOWANIA
PLASZCZYZN

Materiaty

» I « 81

Branze

InZynieria Przemyst lotniczy Przemyst
ogoina i kosmiczny motoryzacyjny

Zastosowania

eee00®

KAT PRZYSTAWIENIA 42° — FREZY CZOLOWE

Frezy 7745V0D sg przeznaczone do obrobki wigkszosci materiatow. OSmiokatne ptytki oferujg

do 8 ekonomicznych krawedzi skrawajgcych. Te frezy idealnie nadajg sie do obrobki zgrubne;j,
Srednio doktadnej i wykanczajacej stali, stali stopowej, stali nierdzewnej, stopdw zaroodpornych,
zeliwa i stopow aluminium. Frezy 7745V0D sg rowniez bardzo wytrzymate podczas obrdbki z
przedtuzeniem oprawki. Sg jednymi z pierwszego wyboru narzedzi do obrobki powierzchni detali
ze zgorzeling, jak rowniez do obrobki nieregularnego materiatu. Rozmiary ptytki: 0D..04 dostepne
w frezach o podziatce Sredniej i matej, co zapewnia maksymalng efektywnosc i wydajnos¢ w celu
skrocenia czasu cyklu.

K<
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FREZOWANIE PLASZCZYZN SERIA 7745V0D

7745V0D04 » Frez trzpieniowy e Chwyt Weldon e Metryczne

Numer zaméwieniowy | Oznaczenie katalogowe ISO Maks. Maks. maks. maks. obr./min
v g wartosc Ap1 wartosc Ap2 kat schodzenia

5672181 7745V0D04WA032R 0,2 25 12,10 33200 0,33
w
=
3
2
>
[h]
£
P | — I Ap2 max
o = St
. . 0 ®) _I

"p‘ \. :’ Ap1 ma?ﬂ

7745V0D04  Glowice nasadzane ® Metryczne

Numer zaméwieniow: Oznaczenie katalogowe 1SO Maks. Maks. maks. maks. obr./min
v g wartosc Ap1 wartosc Ap2 kat schodzema

5673810 7745V0D04-A040R 29 200 0,19
5672038 7745V0D04-A050Z6R 50 58,0 22 45 40 3,5 8,00 6 6,1 0 18 000 0,37
5671836 7745V0D04-A063R 63 7,4 22 45 40 35 8,00 5 4,30 22700 0,52
5673700 7745V0D04-A080R 80 88,0 27 65 50 35 8,00 6 3,00 20 000 1,40
5672025 7745V0D04-A100R 100 108,0 32 80 50 35 8,00 7 2,40 17700 2,20
5672190 7745V0D04-A125R 125 133,4 40 82 63 35 8,00 8 2,00 15700 3,08
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FREZOWANIE PLASZCZYZN SERIA 7745V0D

" —F
) o
N [P

s T oo
L10 ‘5’

D PIllo o
M [ BN )
Ko
N B
. ® Podstawowe S LK J
7745V0D04 » Ptytki « ODET-APEN44 O Opcjonalne
Iy S O N 7 TR
ODET0404APEN44 12,80 5667950 5656499

Re

FREZY SKLADANE

N
50

/F
15°

R
o
os]
(2]
o}
SP6519
X700

D 3 &
M o0
Ko
N B
. ® Podstawowe S o e
7745"0004 L Piytkl L ODMT' 08EN412 O Opcjonalne  H
S 77
ODMTO040408EN412 12,80 5,30 5665818 5666904

SP6519
(€] X500

D PO
M °
Ko
N B
. ® Podstawowe S LK
7745VOD04 ® Piytkl L4 0DMT'APEN41 O Opcjonalne  H
T T S O I =
ODMTO0404APEN41 12,80 5,30 5661185 5657014

K<

kennamefal.con KENNAMETAL B26



http://kennametal.com

FREZOWANIE PLASZCZYZN SERIA 7745V0D

Re

15°

0
IS
W
(%]
|
SP6519
(J®] X500

D PO
M °
Kl o
N B
. ® Podstawowe S oo
7745VOD04 ® PWtkl ® 0DMT‘EN41 O Opcjonalne  H
I S S Y77 R ™
ODMTO040408EN41 12,80 4,76 0,80 0,06 5667576
ODMTO040408EN41 12,80 5 30 4,76 0,80 0,06 8 — 5656811
H
3
2
8
£
Re

N
IS
Jos]
]
SP6519
(Jl®] X500

D PO
M [ ]
Ko
N
7745V0D04 * Piytki « ODMW-08SN  Opoionane
--—-m-m-:a_
0DMWO040408SN 12,80 5665739 5656555
FREZOWANIE PLASZCZYZN e SERIA 7745V0D — ZALECANE WYJSCIOWE WARTOSCI POSUWU
Zalecane startowe wartosci posuwu [mm] Obrébka Zastosowania Obrébka
lekka ogolne ciezka

Geometria Zalecany poczatkowy posuw na ostrze (Fz) (FPT) wzgledem % szerokosci skrawania (ae) Geometria
plytki - plytki
2
.E..44 0,14 0,35 0,58 0,10 0,25 0,41 0,08 0,19 0,31 0,07 0,17 0,28 0,06 0,15 0,25 .E.44
.E..412 0,16 0,41 0,69 0,12 0,30 0,50 0,09 0,23 0,38 0,08 0,20 0,33 0,07 0,18 0,30 .E..412
.E.41 0,18 0,51 0,81 0,13 0,36 0,58 0,10 0,28 0,44 0,09 0,24 0,39 0,08 0,22 0,35 E.41
S.N 0,46 0,81 1,15 0,33 0,58 0,83 0,25 0,44 0,63 0,22 0,39 0,55 0,20 0,35 0,50 S.N
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FREZOWANIE PLASZCZYZN SERIA KSR 7745

Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrdobki skrawaniem bez chtodziwa e

Metryczne

magr‘i':;wa SP6519 X500 X700
1 355 260 155 325 240 155 - - -
2 310 230 140 200 215 140 - - -
3 275 200 120 250 185 120 - - -
4 210 150 90 190 145 90 - - -
5 170 125 85 155 120 85 160 125 85
6 145 100 60 130 95 60 140 100 60
1 325 235 140 300 220 140 310 230 140

M 2 280 205 125 265 190 120 275 205 125
3 235 170 100 215 155 95 230 170 100
1 355 265 170 310 265 205 - - - .
2 290 210 130 265 215 155 - - - z
3 265 190 120 205 170 120 - - - E
1 = - = = = = = - = 8
) - _ - - _ : : ~ - 2
3 —_ — —_ —_ — —_ —_ — —
1 - - - - - - - - -
2 _ - - - - - - - _
3 - - - - - - - - _
4 - - - - - - - - -
1 — - _ - - - - - —
2 —_ — —_ —_ - —_ —_ - —_
3 - - — _ - - - - -

UWAGA:

PIERWSZY wybér w zakresie predkosci poczatkowych zaznaczono pogrubiong czcionka.
Predko$¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miare zwigkszania $redniej grubo$ci wiéra.

Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrobki skrawaniem z chtodziwem e
Metryczne

Grupa
materiatowa

1 285 210 125 260 190 125 - - -
2 250 185 110 230 170 110 - - -
3 220 160 95 200 150 95 = - =
4 170 120 70 150 115 70 - - -
5 135 100 70 125 95 70 130 100 70
6 115 80 50 105 75 50 110 80 50
1 260 190 110 240 175 110 250 185 110
M 2 225 165 100 210 150 95 220 165 100
3 190 135 80 170 125 75 185 135 80
1 285 210 135 250 210 165 - - -
2 230 170 105 210 170 125 - - -
3 210 150 95 165 135 95 = - =
1 - - - - - - - - -
2 - - - - - - - - -
3 - - - - - - - - -
1 50 40 25 50 30 25 50 40 25
2 50 30 20 45 30 20 45 30 20
3 50 40 25 50 40 25 50 40 25
4 75 55 35 70 50 30 70 50 35
1 - - - - - - - - -
2 - - - - - - - - -
3 - - - - - - - - -
UWAGA:

PIERWSZY wybér w zakresie predkosci poczatkowych zaznaczono pogrubiona czcionka.
Predko$¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miarg zwigkszania $redniej grubo$ci widra.

K<
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Frezowanie walcowo-czotowe

MILL 4-11

JEDNO NARZEDZIE DO
WSZYSTKICH ZASTOSOWAN

Materiaty

2 v T

Branze
Przemyst Inzynieria Przemyst lotniczy
motoryzacyjny ogoina i kosmiczny

. Qﬁ Energia wiatrowa
Ropa i gaz .

i stoneczna

Zastosowania

ee¢e

ZASTOSOWANIE GLOWNE

Seria Mill 4-11 zostata specjalnie zaprojektowana w celu uzyskania doskonatej jako$ci powierzchni
oraz wiekszej wydajnosci obrobki podczas frezowania walcowo-czotowego. Wyjatkowa konstrukcja
umozliwia uzyskanie doskonatych wynikow podczas wykonywania wielu przejS¢ narzedzia
(frezowanie stopniowe).

Seria Mill 4-11 umozliwia zaréwno obrobke zgrubna, jak i obrobke wykanczajaca wielu
réznych obrabianych przedmiotow: stali, zeliwa, stali nierdzewnej i materiatow niezelaznych
i stopow zaroodpornych — od obrdobki zgrubnej do wykanczajgce;.
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Frezy z chwytami gwintowanymi oraz frezy trzpieniowe
Z gtowicami nasadzanymi i chtodziwem wewnetrznym

Do 11 mm Ap
Plytka dwustronna o 4 krawedziach skrawajacych

Nierownomierne odstepy kieszeni

Wysoka geometria dodatnia ~ Rozwigzanie

zapewniajgca nizsze sity ,bezstopniowe” do

skrawania operacji wielu przejsc¢

Znakomite mozliwosci Kompletna oferta

uzyskania doskonatej produktowa do praktycznie

jakosci $cianek i wszystkich zastosowan

powierzchni obrobionej we wszystkich grupach Poznaj Mill 4-11
materiatowych

Sruba mocujaca phytke TP9 (M3)
zapewniajgca wieksza niezawodnosc
| bezpieczenstwo procesu

Wiele dostepnych promieni naroza
ostrza: od 0,4 mm do 1,6 mm

Zintegrowane krawedzie dogtadzajace,
ktore zapewniajg najlepsze w tej klasie
wykonczenie powierzchni

K<

KENNAMETAL B30



http://kennametal.com

FREZOWANIE WALGOWO-CZOLOWE MILL 4

, Loy ]
I\

il

!

P o1 g n 1111 I
< | B
n :'31“: )y o/

N\ Lo Ap1 max—|<—|

\\3; ?;" ’ L2

Mill 4-11 e Frez trzpieniowy e Chwyt gwintowany ¢ Metryczne

Numer 0Oznaczenie katalogowe ISO Maks. maks. obr./min
zamowieniowy wartosc Ap1

6136738 M4D016Z02MO8LN11 8,50 10,00 48 000 0,03
6131682 M4D020Z03M10LN11 20 18 10,49 15,00 M10 48 28 11,0 3 40 200 0,05
6131686 M4D025Z04M12LN11 25 21 12,50 17,00 M12 62 40 11,0 4 34 300 0,10
w 6136793 M4D032Z05M16LN11 32 29 17,00 24,00 M16 65 40 11,0 5 29 200 0,20
E 6134187 M4D032Z06M16LN11 32 29 17,00 24,00 M16 65 40 11,0 6 29 200 0,19
:
>
o
&
90°
D1 A :‘: ;:;:’:::::{:::::::E:Z::::Z%:Z::::I D
P “ ‘ ® d Ap1 max 4»‘
P gy - Lo
) \\,;5: 7 L
N P
;\>

Mill 4-11 ¢ Frez trzpieniowy e Chwyt walcowy ¢ Metryczne
“-_——--m

6131627 M4D016Z02A16LN11L090 2 48 000 0,11
6136737 M4D016Z02A16LN11L150 16 16 150 25 11,0 2 48 000 0,21
6131629 M4D020Z02A20LN11L150 20 20 150 28 11,0 2 40 200 0,32
6131681 M4D020Z03A20LN11L090 20 20 90 28 11,0 3 40 200 0,21
6136739 M4D020Z03A20LN11L150 20 20 150 28 11,0 3 40 200 0,33
6131683 M4D025Z03A25LN11L170 25 25 170 43 11,0 3 34 300 0,58
6131685 M4D025Z04A25LN11L100 25 25 100 43 11,0 4 34 300 0,32
6136791 M4D025Z04A25LN11L170 25 25 170 43 11,0 4 34 300 0,59
6134184 M4D032Z04A32LN11L200 32 32 200 49 11,0 4 29200 1,14
6134186 M4D032705A32LN11L110 32 32 110 49 11,0 5 29200 0,61
6136792 M4D032705A32LN11L200 32 32 200 49 11,0 5 29 200 1,17
6136794 M4D040Z05A32LN11L200 40 32 200 49 11,0 5 25 400 1,22
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FREZOWANIE WALGOWO-CZOLOWE MILL 4

i
w)

O <:--{f)
D1 — :/{I}iiﬁ:i%:%}

Ap1 max

L2

Mill 4-11 e Frez trzpieniowy ¢ Chwyt Weldon e Metryczne
-E--___—“

6131628 M4D016Z02B16LN11 11,0 2 48 000 0,09
6131630 M4D020Z02B20LN11 20 20 79 28 11,0 2 40 200 0,16
6136740 M4D020Z03B20LN11 20 20 79 28 11,0 3 40 200 0,15
6131684 M4D025Z03B25LN11 25 25 89 32 11,0 3 34 300 0,29
6134185 M4D032Z04B32LN11 32 32 110 49 11,0 4 29 200 0,59
6136795 M4D040Z05B32LN11 40 32 110 49 11,0 5 25400 0,65

FREZY SKtADANE

tL Lol

i ‘[\

it U ‘\9‘ {Am max

Q

Mill 4-11 ¢ Glowice nasadzane ¢ Metryczne
—-_m—n-m

6134188 M4D040Z04S16LN11 4 25400 0,26
6134189 M4D040Z06S16LN11 40 16 37 40 11,0 6 25 400 0,25
6136796 M4D040Z07S16LN11 40 16 37 40 11,0 7 25 400 0,25
6134190 M4D050Z05S22LN11 50 22 42 40 11,0 5 22 300 0,33
6134231 M4D050Z07S22LN11 50 22 42 40 11,0 7 22 300 0,32
6136797 M4D050Z09S22LN11 50 22 42 40 11,0 9 22 300 0,34
6134232 M4D063Z06S22LN11 63 22 50 40 11,0 6 19 500 0,56
6134233 M4D063Z09S22LN11 63 22 50 40 11,0 9 19 500 0,56
6134234 M4D080Z08S27LN11 80 27 60 50 11,0 8 17100 1,12
6136798 M4D080Z10S27LN11 80 27 60 50 11,0 10 17100 1,1
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FREZOWANIE WALGOWO-CZOLOWE MILL 4

|
W
I
Re E
|
K [ |
. - . K
Mill 4-11 » Plytka z weglika spiekanego ® LNGU11-ELEJ N o
, .. ® Podstawowe S
Obrdbka lekka aluminium O Opcjonaine  H
I S S 7 S
LNGU110404ERLEJ 12,16 6,60 1,40 0,04 6201292
LNGU110408ERLEJ 12,16 6,60 4,83 0,80 1,00 0,04 4 6131556
2
]
&=
BS
N - +
g 1 l % kg
W o + T —+-C
= SEEEE
L S, SIRIEEIE
Re Plle e ¢ O
M [ 2N BN BOIK J
. . . Kl o
Mill 4-11 » Plytka z weglika spiekanego ® LNGU11-EGE i | .
, ® Podstawowe S ® e OO0 e
Obrdbka lekka O Opcjonalne H [ O o}
e o SN S B oo i G2 G A0 i s
LNGU110404ERGE 12,16 6,60 4,83 0,40 1,40 0,08 6131515 6131514 6131516
LNGU110408ERGE 12,16 6,60 4,83 0,80 1,00 0,08 4 6131542 6131541 6131543 6131544 6201354
LNGU110412ERGE 12,17 6,60 4,83 1,20 0,60 0,08 4 6201352 — 6201353 — 6201351
: \ y. B+S
\\ W LACFA T €
B
. z\ %
-~ u S_ EE
Re Pl e
M [ BN J
. . . K Il
Mill 4-11 » Plytka z weglika spiekanego ® LNPU11-EGE NIl e
, ® Podstawowe S o e
Obrdbka lekka O Opcjonalne  H
S O 7727
LNPU110408ERGE 12,10 6200727 6200725
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FREZOWANIE WALGOWO-CZOLOWE MILL 4

\ W

‘

Re

Mill 4-11 « Plytka z weglika spiekanego ® LNGU11-SGE
Obrdbka srednio dokfadna

KC522M

(X ] KC725M
KCK15

[e)ie} J KCPK30
(X 3 KCPMA40
KCSM40

Pl e

M ° °

Ko e

N B °
® Podstawowe S oo o e
O Opcjonalne  H @)

e
skrawajace

LNGU110404SRGE 12,06 660 483 040 1,40 0,10
LNGU110408SRGE 1216 660 483 080 1,00 0,10

61 32022

6132024

\ W

\

Re

Mill 4-11 « Plytka z weglika spiekanego ® LNPU11-SGE
Obrdbka srednio dokfadna

N AT
skrawajace
4

6201280 6201291
6132025 6132023 6165397
= =E=Ewagg
SEINEREE
8858385
s2 =X =s
Pl e e o0
M o0 oe
KIlle © e e O
N B
® Podstawowe S o e o)
O Opcjonalne ' H O

LNPU110408SRGE 6131502 6131504 6131507 6131505 = 6131503
LNPU110408SRGE 12,10 6,60 4,83 0,80 0,90 — — — — 6969217 — —
LNPU110412SRGE 12,10 6,60 4,83 120 050 0,10 4 6131512 6131428 6131430 6131513 — 6131511 6131429
LNPU110416SRGE 12,10 6,60 4,83 1,60 0,02 0,10 4 = 6131557 6131559 = = 6131560 6131558
BS
W ST | -+ - 4;@
HHEEEE
L] S SN E S¥=
Re PENl o oo
M [ ] o e
. . . KIlle 0 e @ O
Mill 4-11 « Plytka z weglika spiekanego ® LNGU11-SGEM N
’ . ® Podstawowe S ° O
Obrobka cigzka O Opcjonalne  H o
o B0 U WS R ettt ot
0znaczenie katalogowe 1SO KCK15
skrawajace
LNGU110408SRGEM 12,16 6,60 4,83 0,80 0,90 0,10 6131604 6131605 6131602 = 6969214 6131603 6131606
LNGU110412SRGEM 12,16 6,60 4,83 1,20 0,60 0,10 6131425 — 6131423 6969215 — 6131426
LNGU110416SRGEM 12,16 6,60 4,83 1,60 0,10 0,10 4 6201021 — 6200729 6969223 = 6200730 6201022
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FREZY SKEADANE

FREZOWANIE WALGOWO-CZOLOWE MILL 4

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE o MILL 4-11 — ZALECANE WYJSCIOWE WARTOSCI POSUWU

Zalecane startowe wartosci posuwu [mm] Obrébka T Obrébka

lekka ogolne ciezka

Geometria Zalecany poczatkowy posuw na ostrze (Fz) (FPT) wzgledem % szerokosci skrawania (ae) Geometria
plytki R plytki
40-100%
.E.LEJ 0,13 0,35 0,58 0,09 0,25 0,42 0,07 0,19 0,31 0,06 0,17 0,27 0,06 0,15 0,25 .E.LEJ
.E.GE 0,23 0,43 0,59 0,17 0,31 0,43 0,13 0,23 0,32 0,11 0,20 0,28 0,10 0,18 0,25 .E..GE
.S..GE 0,23 0,46 0,65 0,17 0,33 0,47 0,13 0,25 0,35 0,11 0,22 0,31 0,10 0,20 0,28 .S..GE
.S..GEM 0,23 0,46 0,71 0,17 0,33 0,51 0,13 0,25 0,38 0,11 0,22 0,33 0,10 0,20 0,30 .S..GEM

LNG...: Ptytki szlifowane; duza uniwersalnos¢ przy wszystkich zastosowaniach obrobki wykarczajacej oraz trudnych w obrobce stali nierdzewnych i stopéw zaroodpornych.
LNP...: Prasowane; nizszy koszt w przeliczeniu na krawedz dla wigkszosci operaciji obrobki zgrubnej i potwykariczajace;.

.E..LEJ: Do obrébki aluminium i innych stopéw niezelaznych.

.E..GE: Pierwszy wybor do obrdbki stali nierdzewnej i stopéw zaroodpornych. Do obrdbki wykanczajacej o najwyzszych wymaganiach w obrébce lekkiej.
.S..GE: Uniwersalna geometria. Pierwszy wybdr do obrdbki stali.

.S..GEM: Pierwszy wybor do obrdbki skrawaniem zeliwa i wszelkich cigzkich zastosowan.
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FREZOWANIE WALGOWO-CZOLOWE MILL 4

Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrobki skrawaniem bez chtodziwa

Metryczne

matGerrlil:lzwa Keaz2m KC520M KC522M KC725M
1 = = = = = = 330 285 270 260 230 215
2 - - - - - - 275 240 200 220 190 160
3 = = = - = = 255 215 175 200 170 140
4 - - - - - - 225 185 150 180 150 120
5 = = = = = = 185 170 150 150 135 120
6 - - - - - - 165 125 100 130 100 80
1 = = = = = = 205 180 165 170 150 135

M 2 - - - - - - 185 160 130 155 130 110
3 = = = = = = 140 120 95 115 100 80
1 = = = 270 245 215 230 205 185 - = - .
2 - - - 210 190 175 180 160 150 - - - =
3 = = - 175 160 145 150 135 120 - = - §
1 = - = = - = = - = = - = N
5 - _ ~ - _ - ~ _ ~ ~ _ ~ £
3 — — - — - — — - — — — —
1 — - —_ _ - _ _ - _ —_ - —_
2 - - — — - — _ - — — - —
3 — - — — - — — - — — - —
4 - - - - - - - - - - - -
1 - = = = = - 120 90 70 = = =
2 - - - — - - — - — - - -
3 - - - - = - - - - - - -

ENEEC O T T

1 = = = 455 395 370 295 260 245 260 230 215
2 - - - 280 255 230 250 215 180 220 190 160
3 B = E 255 230 205 230 195 160 200 170 140
4 - - - 190 175 160 205 170 135 180 150 120
5 = = = 260 230 210 170 155 135 150 135 120
6 - - - 160 135 125 150 115 90 130 100 80
1 = = = 205 185 155 195 170 155 170 150 135

M 2 - - - 185 160 140 175 150 125 155 130 110
3 = = = 145 130 115 130 115 90 115 100 80
1 420 385 340 295 265 240 = = = - = -
2 335 295 275 235 210 190 - - - - - -
3 280 250 230 195 175 160 = = = = = =
1 — - — — — — — — — — - —
2 - - - - - - - - - - - -
3 = — = = — = = — = = = =
1 — - — — - — — - — — - —
2 - - - - - - - - - - - -
3 = — = = = = = = = = = =
4 - - - - - - - - - - - —
1 - = - - - - - - - - - -
2 - - - — - - - - — - - -
3 - - - - = - — - _ - - -

* Zalecane wyfacznie do obrobki skrawaniem z chiodziwem.

UWAGA: PIERWSZY wybor w zakresie predkosci poczatkowych zaznaczono pogrubiona czcionka.
Predko$¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miare zwigkszania $redniej grubo$ci widra.
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FREZOWANIE WALGOWO-CZOLOWE MILL 4

Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrobki skrawaniem z chfodziwem e
Metryczne

Grupa KC522M KC725M
materialowa
1 - = - - = - 265 230 185

215 210 170

2 - - - - - - 220 190 160 175 150 130

3 - = - - = - 205 170 140 160 135 110

4 - - - - - - 180 150 120 145 120 95

5 - - - - - - 150 135 120 120 110 95

6 - - - - - - 130 100 80 105 80 65

1 - = - - = - 165 145 130 135 120 110

M 2 - - - - - - 150 130 105 125 105 90

3 - = - - = - 110 95 75 90 80 65

M 1 - = - 215 195 170 185 165 150 - = -
z 2 - - - 170 150 140 145 130 120 - - -
g 3 - = - 140 130 115 120 110 95 - = -
& 1 860 755 700 - = - - = - - = -
& 2 755 700 610 - - - - - - - - -
3 755 700 610 - - - - - - - - -

1 - = - - = - 30 30 20 30 25 20

2 - - - - - - 30 30 20 30 25 20

3 - - - - - - 40 30 20 35 30 20

4 - - - - - - 55 40 30 45 35 25

1 - = - - = - 95 70 55 - = -

2 — - — — - - - - — — - —

3

Gn-lpa “ KoK m“
materiatowa
- - - 365 315 295 285 250 235 - - -

1
2 - - - 225 205 185 240 210 170 - - -
3 - - - 205 185 165 220 190 150 - = =
4 - - - 150 140 130 195 165 130 - - -
5 = = = 210 185 170 165 150 130 135 115 95
6 - - - 130 110 100 145 110 90 120 90 65
1 - - - 165 150 125 190 165 150 170 135 110
M 2 - - - 150 130 110 170 145 120 145 115 95
3 - - - 115 105 90 125 110 90 115 90 70
1 335 310 270 235 210 190 - - - - - -
2 270 235 220 190 170 150 - - - - - -
3 225 200 185 155 140 130 - - - - - -
1 - - - - - - - - - - - -
9 - - - - - - - - - - - -
3 - o - - = - - - - - o -
1 = - = = - = 40 30 30 30 30 20
2 - - - - - - 40 30 30 30 30 20
3 = = = = = = 50 40 30 40 30 20
4 - - - 55 40 25 65 50 30 50 40 25
1 - - - - - - - - - - - -
2 - - - - - - - - - - - -
3 - - - - - - - - - - - -

UWAGA:
PIERWSZY wybor w zakresie predkosci poczatkowych zaznaczono pogrubiona czcionka.
Predko$¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miarg zwiekszania $redniej grubo$ci widra.
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Frezowanie walcowo-czotowe

MILL 4-15

DWUSTRONNE FREZOWANIE

WALCOWO-CZOLOWE

Materiaty

i - [

Branze

- :é’fonryzsjlcyjny Q r;(gllr::ria h@ U G
Energia wiatrowa e Przemyst lotniczy
i sfoneczna A ikosmiczny

Zastosowania

I

Seria Mill 4-15 zostata zaprojektowana w celu
uzyskania doskonatej jakosci powierzchni oraz
wiekszej wydajnosci obrobki podczas frezowania
walcowo-czotowego. Wyjgtkowa konstrukcja
umozliwia uzyskanie doskonatych wynikow podczas
wykonywania wielu przej$¢ (frezowanie stopniowe).
Platforma Mill 4-15 umozliwia obrobke wielu
rdznych przedmiotow obrabianych: stali, zeliwa,
stali nierdzewnej i tytanu — od obrobki zgrubnej do
wykanczajgce;.
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Wytrzymata ptytka dwustronna
0 4 krawedziach skrawajacych

Wysoka geometria dodatnia
Zapewniajgca nizsze sity skrawania

/nakomite mozliwosci uzyskania
doskonatej jakosci Scianek i
powierzchni obrobione]

Rozwigzanie ,bezstopniowe”
do operacji wielu przejsc

KENNAMETAL
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FREZOWANIE WALGOWO-CZOLOWE MILL 4

X A‘I‘
| -

® ¢ )

) |
IR

KENNAMETAL

Mill 4-15  Glowice nasadzane ¢ Metryczne
| Numer zamowieniowy | Oznaczenie katalogowe 10| D1 | D | D4 | D6 | L Maks.wartoscApi | Z | maks.obr/min | kg |
16 — 37 40 15,5

5528632 M4D040Z04S16LN15 40 4 18 800 0,21
5555801 M4D040Z05S16LN15 40 16 = 37 40 15,5 5 18 800 0,22
5698436 M4D050Z04522LN15 50 22 — 42 40 15,5 4 16 300 0,30
w 5528633 M4D050Z05S22LN15 50 22 — 42 40 15,5 5 16 300 0,30
3 5528634 M4D050Z06S22LN15 50 22 — 42 40 15,5 6 16 300 0,29
% 5698437 M4D063Z05522LN15 63 22 — 50 40 15,5 5 14 200 0,50
& 5528635 M4D063Z06S22LN15 63 22 — 50 40 15,5 6 14 200 0,50
&£ 5528636 M4D063Z07S522LN15 63 22 = 50 40 15,5 7 14 200 0,50
5698438 M4D080Z05S27LN15 80 27 — 60 50 15,5 5 12300 1,07
5528637 M4D080Z07S27LN15 80 27 — 60 50 15,5 7 12 300 1,06
5555802 M4D080Z09S27LN15 80 27 — 60 50 15,5 9 12 300 1,04
5698439 M4D100Z06S32LN15 100 32 = 80 50 15,5 6 10 900 1,58
5528638 M4D100Z08S32LN15 100 32 — 80 50 15,5 8 10 900 1,78
5555803 M4D100Z11S32LN15 100 32 = 80 50 15,5 11 10 900 1,60
5698490 M4D125707S40LN15 125 40 — 90 63 15,5 7 9600 2,96
5555804 M4D125Z09S40LN15 125 40 — 90 63 15,5 9 9600 3,34
5532000 M4D125712S40LN15 125 40 — 90 63 15,5 12 9600 2,98
5698491 M4D160Z08S40LN15 160 40 66,7 110 63 15,5 8 8400 4,87
5555805 M4D160Z12S40LN15 160 40 66,7 110 63 15,5 12 8400 4,89
5555806 M4D160Z16S40LN15 160 40 66,7 110 63 15,5 16 8400 4,89

Mill 4-15 e Frez trzpieniowy e Chwyt gwintowany e Metryczne
| Numer zaméwieniowy | Oznaczenie katalogowe S0 | D1 D | DPM | WF | GX | L | L2 | Maks.wartoséApl | Z | maks.obr/min| kg |
21 12,50 17,00 M12 54 32 15,5 2

5531911 M4D025Z02M12LN15 25 26 700 0,08
5531912 M4D032Z03M16LN15 32 29 17,00 24,00 M16 65 40 15,5 3 22000 0,18
5555606 M4D032Z04M16LN15 32 29 17,00 24,00 M16 65 40 15,5 4 22 000 0,18
5528599 M4D035Z04M16LN15 35 29 17,00 24,00 M16 65 40 15,5 4 20 600 0,19
5531913 M4D040Z05M16LN15 40 29 17,00 24,00 M16 65 40 15,5 5 18 800 0,23

K<
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Mill 4-15 e Frez trzpieniowy e Chwyt walcowy o Metryczne

D1

Ap1 max—-=|

FREZOWANIE WALGOWO-CZOLOWE MILL 4

5531915
5531916
55631917
5531918
5555608
5555609
5531919
5555800

M4D025Z02A25LN15L100
M4D025Z02A25LN15L170
M4D032Z03A32LN15L110
M4D032Z03A32LN15L200
M4D032Z04A32LN15L110
M4D032Z04A32LN15L200
M4D040Z03A32LN15L200
M4D040Z04A32LN15L200

Mill 4-15 e Frez trzpieniowy e Chwyt Weldon e Metryczne

25
32
32
32
32
40
40

D1

Ap1 max—=| -

25 170
32 110
32 200
32 110
32 200
32 200
32 200

43
49
50
49
50
50
50

155
15,5
15,5
15,5
15,5
15,5
15,5

B WS D wwNoN

26700
26 700
22 000
22 000
22000
22 000
18 800
18 800

0,28
0,56
0,57
1,14
0,58
1,11
1,21
1,20

5528630
5528631
5531914
5555607

kennametal.con

M4D025202B25LN15
M4D032Z03B32LN15
M4D040Z03B32LN15
M4D040Z04B32LN15

32
40
40

32 111
32 11
32 111

K<
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50
50
50

155
15,5
15,5

B ww N

26 700
22000
18 800
18 800

0,27
0,58
0,64
0,64
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FREZY SKEADANE

FREZOWANIE WALGOWO-CZOLOWE MILL 4

w| L B i il
/ 0 s
Re
4
Mill 4-15 e Plytka z weglika spiekanego ® LNGU15-EGEJ ¥ B

® Podstawowe S
O Opcjonalne  H

Obrdbka lekka aluminium

LNGU15T604ERGEJ 17,00 10,00 2,20 0,03 6001231
LNGU15T608ERGEJ 17,00 10,00 6,96 0,80 1,80 0,03 4 6001232
el [
=2 -
(i \ i
= SIEE:
» S ggg
l ’ PIlle e ¢ O
M [ 2N AN BEGOAN J
. . . Ko
Mill 4-15 e Plytka z weglika spiekanego ® LNGU15-EGE N .
® Podstawowe S ® e O O )

Obrdbka lekka

RN A
skrawa]ace

O Opcjonalne  H @)

LNGU15T604ERGE 17,01 10,00 6,96 0,40 2,20 0,08 5588516 ~ 5588513 5588515 5588514

LNGU15T608ERGE 17,01 10,00 6,96 0,80 1,80 0,08 4 5588388 5588385 5588387 5588386 @ 6165422

LNGU15T612ERGE 17,01 10,00 6,96 1,20 1,40 0,08 4 — 5588517 5588519 = 5588518 6165423

LNGU15T616ERGE 17,01 10,00 6,96 1,60 1,07 0,08 4 = 5627789 5627871 5627870 =
BS

~
o _ K}

( J W + f —F -4
| ~ &
r g -S_ -
“;f-. (.) ° o0 8 2 *
Mill 4-15 » Plytka z weglika spiekanego ® LNGU15-SGE o oo ' oo .
Obrobka srednio doktadna O Opcjonalne  H o o

skrawajace

B43

LNGU15T604SRGE
LNGU15T608SRGE
LNGU15T612SRGE
LNGU15T616SRGE

17 01
17,01
17,01

10 00
10,00
10,00

6 96
6,96
6,96

0 80
1,20
1,60

1 80
1,40
1,07

010
0,10
0,10

&~ B

K<
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5516073 5516074
5515759 5515890
5515746 5515747
5627784 5627785

5516075
5515891
5515748
5627786

5516076 6969220 5516077 5516078 —
5515892 6969212 5515893 5515894 6165400
5515749 6969218 5516070 5516071 6165421

5627787 6969219 5627788

kennametal.con
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FREZOWANIE WALGOWO-CZOLOWE MILL 4

‘ BS
N U
e
o N —
(il J w + T —+ -+
— =S|= SIS
— g8 gee
” ‘Q—/ Re LI S
Pl e e oo 0
M o0 olole
. . . KIlle O e eC o
Mill 4-15 » Plytka z weglika spiekanego ® LNPU15-SGE 1 |
, , . ® Podstawowe S (2K ] (©)
Obrobka srednio dokfadna O Opcjonalne  H o o
Krawedzie
0znaczenie katalogowe ISO Re KC520M | KC522M | KC725M | KCK15 KCPK30 | KCPM20 | KCPM40
skrawajqce
LNPU15T604SRGE 16,90 10,00 5608035 5608036 5608037 6969222 5608038 —
LNPU15T608SRGE 16,90 10,00 6,96 0,80 1,80 0,10 4 5547848 5547849 5548040 5548041 6969213 5548042 5548043 5684657
LNPU15T612SRGE 16,90 10,00 6,96 1,20 1,50 0,10 4 5607996 5607997 5607998 — 6969225 5608030 — 5976169
LNPU15T616SRGE 16,90 10,00 6,9 1,60 1,10 0,10 4 6019501 6019502 6019503 — 6969224 6019505 — 6019506
LNPU15T620SRGE 16,92 10,00 696 2,00 0,70 0,0 4 — 6001237 6001233 6001235 — 6001234 — 6001236
- BS
N L
-
&\ T
\ w + T —+ -1
| S AEE
' ===
Qoo
X | ¥ ¥
- Re Ll S
A | oo o0
M o0 e
R . . KlIlle @ @ O 0
Mill 4-15 » Plytka z weglika spiekanego ® LNGU15-SGEM N
, . ® Podstawowe S O
Obrdbka C|QZka O Opcjonalne  H o}
0Oznaczenie katalogowe ISO -“--“n KC520M | KCK15 KCK20B | KCPK30 m KCPM40
skrawalace
LNGU15T608SRGEM 5575827 5575828 @ 6969211 5575829 5575880 5976170
LNGU15T612SRGEM 17,01 10,00 6,96 1,20 1,30 0,10 4 5947280 5947511 6969216 — — 5976671
LNGU15T616SRGEM 17,01 10,00 6,96 1,62 0,95 0,10 4 5630018 5630019 6969221 5630070 5630071 5976672
LNGU15T620SRGEM 17,01 10,00 6,96 2,00 0,34 0,10 4 6019508 — 6019509 — 6019510
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FREZY SKEADANE

FREZOWANIE WALGOWO-CZOLOWE MILL 4

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE e MILL 4-15 — ZALECANE WYJSCIOWE WARTOSCI POSUWU

Zalecane startowe wartosci posuwu [mm] Obrobka A Obrébka

lekka ogolne ciezka

Geometria Zalecany poczatkowy posuw na ostrze (Fz) (FPT) wzgledem % szeroko$ci skrawania (ae) Geometria
.E..GEJ 0,12 0,47 0,84 0,08 0,34 0,60 0,06 0,26 0,45 0,06 0,22 0,39 0,05 0,20 0,36 .E..GEJ
.E..GE 0,23 0,54 0,93 0,17 0,39 0,67 0,13 0,29 0,50 0,11 0,25 0,44 0,10 0,23 0,40 .E..GE
.S..GE 0,23 0,59 0,95 0,17 0,43 0,68 0,13 0,32 0,51 0,11 0,28 0,44 0,10 0,25 0,41 .S..GE

.S..GEM 0,23 0,59 0,95 0,17 0,43 0,68 0,13 0,32 0,51 0,11 0,28 0,44 0,10 0,25 0,41 .S..GEM

LNG...: Plytki szlifowane; duza uniwersalno$c¢ przy wszystkich zastosowaniach obrébki wykanczajacej oraz trudnych w obrébce stali nierdzewnych i stopdw zaroodpornych.
LNP...: Prasowane; nizszy koszt w przeliczeniu na krawedz dla wiekszo$ci operacji obrbki zgrubnej i potwykariczajace;.

.E..LEJ: Do obrdbki aluminium i innych stopdw niezelaznych.

.E..GE: Pierwszy wybdr do obrdbki stali nierdzewnej i stopéw zaroodpornych. Do obrébki wykanczajacej o najwyzszych wymaganiach w obrébce lekkiej.
.S..GE: Uniwersalna geometria. Pierwszy wybor do obrébki stali.

.S..GEM: Pierwszy wybor do obrdbki skrawaniem zeliwa i wszelkich cigzkich zastosowan.

K<
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FREZOWANIE WALGOWO-CZOLOWE MILL 4

Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrobki skrawaniem bez chtodziwa e
Metryczne

materiatowa
- - - 330 285 270 260 230

1 - - - 215
2 - - - - - - 275 240 200 220 190 160
3 - - - - - - 255 215 175 200 170 140
4 - - - - - - 225 185 150 180 150 120
5 - - - - - - 185 170 150 150 135 120
6 - - - - - - 165 125 100 130 100 80
1 - - - - - - 205 180 165 170 150 135
M 2 - - - - - - 185 160 130 155 130 10
3 - - - - - - 140 120 95 115 100 80
1 - - - 270 245 215 230 205 185 - - -
n 2 - - - 210 190 175 180 160 150 - - - S
3 - - - 175 160 145 150 135 120 - - - 3
1 - - - - - - - - - - - - z
; _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ 2
1 _ - —_ _ - —_ —_ - — —_ - —
2 — - — — - — —_ - — — - —
3 — - — — - — — - - - - —
4 - - - - - - - - - - - _
1 - - - - - - 120 90 70 - - -
2 _ - _ _ - _ _ - _ _ - _
3 - - - - - - - - - - - _
mafe'r‘i';iwa KCK15 KCPK30 KCPM40 KCSM40
- - - 455 305 370 295 260 245 260 230 215
- - - 280 255 230 250 215 180 220 190 160
- - - 255 230 205 230 195 160 200 170 140
- - - 190 175 160 205 170 135 180 150 120
- - - 260 230 210 170 155 135 150 135 120
- - - 160 135 125 150 115 90 130 100 80
- - - 205 185 155 195 170 155 170 150 135
M - - - 185 160 140 175 150 125 155 130 110
- - - 145 130 115 130 115 90 115 100 80
420 385 340 205 265 240 - - - - - -
335 295 275 235 210 190 - - - - - -
280 250 230 195 175 160 - - - - - -

N = B W N = WN = WN = WN = OO g & W N =

3 - = - - - - - - - - - -

* Zalecane wytacznie do obrobki skrawaniem z chtodziwem.
UWAGA:

PIERWSZY wybor w zakresie predkosci poczatkowych zaznaczono pogrubiona czcionka.
Predko$¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miarg zwigkszania $redniej grubo$ci widra.
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FREZOWANIE WALGOWO-CZOLOWE MILL 4

Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrobki skrawaniem z chtodziwem e

Metryczne
mafezli’;iwa KC422M KC520M KC522M KC725M
1 - - - - - - 265 230 215 210 185 170
2 - - - - - - 220 190 160 175 150 130
3 - = - - = - 205 170 140 160 135 110
4 - - - - - - 180 150 120 145 120 95
5 - = - - — - 150 135 120 120 110 95
6 - - - - - - 130 100 80 105 80 65
1 - - - - - - 165 145 130 135 120 110
M 2 - - - - - - 150 130 105 125 105 )
3 - = - - = - 110 95 75 90 80 65
- 1 - - - 215 195 170 185 165 150 - - -
£ 2 - - - 170 150 140 145 130 120 - - -
) 3 - = - 140 130 115 120 110 95 - = -
5 1 860 755 700 - = - - = - - = -
. 2 755 700 610 - - - - - - - - -
3 755 700 610 - = - - = - - — -
1 - = - - = - 30 30 20 30 25 20
2 - - - - - - 30 30 20 30 25 20
3 - = - - = - 40 30 20 35 30 20
4 - - - - - - 55 40 30 45 35 25
1 - - - - - - 95 70 55 - - -
2 - - — — - — — - — — - —
3 —_ - - —_ - —_ —_ - —_ —_ - —_
ENEE
1 - - - 365 315 295 285 250 235 - - -
2 - - - 225 205 185 240 210 170 - - -
3 - = - 205 185 165 220 190 150 - = -
4 - - - 150 140 130 195 165 130 - - -
5 - - - 210 185 170 165 150 130 135 115 95
6 - - - 130 110 100 145 110 90 120 90 65
1 - = - 165 150 125 190 165 150 170 135 110
M 2 - - - 150 130 110 170 145 120 145 115 95
3 - = - 115 105 90 125 110 ) 115 90 70
1 335 310 270 235 210 190 - = - - = -
2 270 235 220 190 170 150 - - - - - -
3 225 200 185 155 140 130 - = - - — -
1 — - — — -— — — — — — - —
2 — - — — - — — - - — - —
3 — - — - - — — - — — - —
1 - - - - = - 40 30 30 30 30 20
2 - - - - - - 40 30 30 30 30 20
3 - = - - = - 50 40 30 40 30 20
4 - - - 55 40 25 65 50 30 50 40 25
1 — — — — - — — - — — -— —
2 — - — — - — - - - — - —
3 — — — — - — — - — — -— —

UWAGA:
PIERWSZY wybor w zakresie predkosci poczatkowych zaznaczono pogrubiona czcionka.
Predko$¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miarg zwigkszania Sredniej grubo$ci widra.
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Frezowanie walcowo-czotowe

MILL 1-10

WYSOKOWYDAJNA PLATFORMA DO
FREZOWANIA WALCOWO0-CZOtOWEGO

Materiaty

P« n s

Branze

Przemyst Inzynieria
motoryzacyjny ogdlna
E Ropa i gaz !Energla wiatrowa Przemys& lotniczy
i stoneczna i kosmiczny

Zastosowania

eoeecee

Wielofunkcyjna platforma Mill 1-10 dziata ze wszystkimi
materiatami obrabianymi podczas operacji frezowania
walcowo-czotowego, skosnego, frezowania rowkow, frezowania
Z interpolacjg Srubowa przeprowadzanych za pomocg jednego
typu ptytki w celu zwigkszenia produktywnosci i zmniejszenia
stanow magazynowych oraz obnizenia kosztow obrobki.
Dodatnie katy natarcia o duzej wartosci, migkkie skrawanie

i niskie sity skrawania umozliwiajg stosowanie wyzszych
predkosci posuwu i zabezpieczenie wrzeciona.
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Ap1 max—=|

Umozliwia obrobke niemal wszystkich
materiatow obrabianego przedmiotu - -

Umozliwia frezowanie walcowo-czotowe, N il ¢
skosne, wgtebne i z interpolacjg Srubowg <F Z

Wewnetrzne doprowadzanie chtodziwa i powietrza

ENNAMETAL

ZALETY

Zoptymalizowana krawedz skrawajgca do obrdbki lekkiej

Krawedz eliptyczna tworzy powierzchnig 90°

Zwigkszona zdolnos¢ frezowania skosnego dzigki najnowoczes$niejszej konstrukcji ptytki i korpusu narzedzia

Innowacyjna konstrukcja rowka zapewniajgca znakomite odprowadzanie wiérow i najwyzszg stabilno$¢

korpusu narzedzia

e Wszystkie gniazda sg poddawane obrobce cieplnej materiatéw, co gwarantuje uzyskanie najlepszych wartosci
bicia i wytrzymatosci w klasie

e Plytki posiadajg w innowacyjng tysinke wzdtuz gtownej krawedzi skrawajgcej, promienia ostrza i krawedzi

dogtadzajgcej, co zapewnia najwyzszg stabilnos¢ krawedzi skrawajacej

K<
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FREZY SKEADANE

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE MILL 1

Mill 1-10 e Frez trzpieniowy e Chwyt gwintowany ¢ Metryczne

Numer zaméwieniowy | Oznaczenie katalogowe ISO G3X Maks. maks. maks obr/
wartosc Ap1 kat schodzenia

3745708
3745709
3745710
3745711
3745712
3745723
3745724
3745725
3745726

16A02R025MO8ED10
20A02R028M10ED10
20A03R028M10ED10
25A03R032M12ED10
25A04R032M12ED10
32A04R040M16ED10
32A05R040M16ED10
40A06R040M16ED10
42A06R040M16ED10

20
20
25
25
32
32
40
42

18
18
21
21
29
29
29
29

i

Ap1 max —

8,50
10,50
10,50
12,50
12,50
17,00
17,00
17,00
17,00

9,95
14,95
14,95
16,95
16,95
23,95
23,95
23,95
23,95

M1O
M10
M12
M12
M16
M16
M16
M16

47
47
54
54
63
63
63
63

28
28
32
32
40
40
40
40

L2

Mill 1-10 e Frez trzpieniowy ¢ Chwyt walcowy  Metryczne

mak mak r.
Numer zaméwieniowy | Oznaczenie katalogowe ISO Maks. wartos¢ Ap1 axs. a s Ob /
kat schodzema

B51

3744538
3744539
3744540
3744541
3744542
3744613
3744614
3744615

12A01R020A16ED10
16A02R025A16ED10
20A02R028A20ED10
20A03R028A20ED10
25A03R032A25ED10
25A04R032A25ED10
32A04R040A32ED10
32A05R040A32ED10

16
20
20
25
25
32
32

16
20
20
25
25
32
32

100
110
110
120
120
130
130

K<
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25
28
28
32
32
40
40

10,1
10,1
10,1
10,0
10,0
10,0
10,0

10,1
10,1
10,0
10,0
10,0
10,0
9,9
9,9

o

G RWW NN =

oo O RWwwWwN

9,50
6,00
6,00
4,00
4,00
2,75
2,75

9,50
6,00
6,00
4,00
4,00
2,75
2,75
2,00
1,75

50 100
44 800
44 800
40 000
40 000
35 400
35400
31600
30900

57 800
50100
44 800
44 800
40 000
40 000
35400
35400

0,02
0,04
0,05
0,09
0,08
0,19
0,19
0,23
0,23

0,13
0,23
0,22
0,40
0,40
0,72
0,71
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FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE MILL 1

Ap1 max —{-—~|

Mill 1-10 e Frez trzpieniowy ¢ Diugi ® Chwyt walcowy e Metryczne

Numer zamdéwieniowy | Oznaczenie katalogowe 1SO Maks. wartos¢ maks. maks. obr./min
Ap1 kat schodzenia

3744616 16A02R025A16ED10-170 2 9,50 50 100 0,23
3744618 18A02R028A16ED10-170 18 16 170 28 10,1 2 7,50 47 200 0,24
3744619 20A02R032A20ED10-170 20 20 170 32 10,1 2 6,00 44 800 0,37
3744621 20A03R032A20ED10-170 20 20 170 32 10,1 3 6,00 44 800 0,36 w
3744623 22A03R032A20ED10-170 22 20 170 32 10,1 3 5,00 42700 0,37 E
3744624 25A03R040A25ED10-200 25 25 200 40 10,0 3 4,00 40 000 0,69 é
3744626 25A04R040A25ED10-200 25 25 200 40 10,0 4 4,00 40 000 0,68 g
3744628 28A04R040A25ED10-200 28 25 200 40 10,0 4 3,25 37 800 0,71 &
3744629 32A04R048A32ED10-200 32 32 200 48 10,0 4 2,75 35400 1,14
3744631 32A05R048A32ED10-200 32 32 200 48 10,0 5 2,75 35400 1,13

Ap1 max —\-—|

Mill 1-10 e Frez trzpieniowy ¢ Diugi ® Chwyt walcowy ¢ Do promienia naroza 3,1 mm e

Metryczne

i et 00 i et ]
3744617 16A02R025A16ED10R31-170 2 50 100 0,23
3744620 20A02R032A20ED10R31-170 20 20 170 32 9,8 2 4,50 44 800 0,37
3744622 20A03R032A20ED10R31-170 20 20 170 32 9,8 3 4,50 44 300 0,36
3744625 25A03R040A25ED10R31-200 25 25 200 40 9,8 3 3,00 40 000 0,69
3744627 25A04R040A25ED10R31-200 25 25 200 40 9,8 4 3,00 40 000 0,68
3744632 32A05R048A32ED10R31-200 32 32 200 48 9,7 5 2,00 35400 1,13
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FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE MILL 1

D1

5 Ap1 max—-=|

Mill 1-10 e Frez trzpieniowy e Chwyt Weldon e Metryczne

Numer zamowieniowy | Oznaczenie katalogowe ISO Maks. warto$é Ap1 maks. maks. obr./min
kat schodzenia

3744633 16A02R025B16ED10 2 9,50 50100 0,09
3744634 20A02R028B20ED10 20 20 79 28 10,1 2 6,00 44 800 0,15
3744635 20A03R028B20ED10 20 20 79 28 10,1 3 6,00 44 800 0,15
w 3744636 25A03R032B25ED10 25 25 89 B82) 10,0 3 4,00 40 000 0,28
E 3744637 25A04R032B25ED10 25 25 89 32 10,0 4 4,00 40 000 0,28
é 3744638 32A04R040B32ED10 32 32 101 40 10,0 4 2,75 35400 0,53
g 3744639 32A05R040B32ED10 32 32 101 40 10,0 5 2,75 35400 0,53
£
D6
e D

Mill 1-10 ¢ Glowice nasadzane ® Metryczne

Numer zaméwieniowy 0Oznaczenie katalogowe I1SO Maks. warto$é Ap1 maks. maks. obr./min
kat schodzema

3745674 40A04RS90ED10D 4 31600 0,25
3745675 40A06RS90ED10D 40 16 37 40 9,9 6 2,00 31600 0,24
3745676 50A05RS90ED10D 50 22 44 40 9,9 5 1,50 28 300 0,38
3745677 50A08RS90ED10D 50 22 44 40 99 8 1,50 28 300 0,36
3745678 63A06RS90ED10D 63 22 44 40 9,9 6 1,00 25200 0,54
3745679 63A09RS90ED10D 63 22 44 40 9,9 9 1,00 25200 0,53
3745680 80A08BRS90ED10D 80 27 60 50 9,9 8 0,75 22 400 1,26
3745681 80A10RS90ED10D 80 27 60 50 9,9 10 0,75 22 400 1,25
3745682 100BO8RS90ED10D 100 32 80 50 9,9 8 0,50 20 000 1,88
3745703 100B12RS90ED10D 100 32 80 50 9,9 12 0,50 20 000 1,85
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FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE MILL 1

DPM

':L\“ D1 -
3 *

// D Ap1 max ‘
@ e

Mill 1-10 e Frez trzpieniowy z ostrzami Srubowymi e Chwyt gwintowany e Metryczne

Numer Maks. maks. maks obr/
Oznaczenie katalogowe I1SO
zamowieniowy wartosé Ap1 kat schodzenia

3773810 M1H20J02R32M10ED10C4 20 18 10,50 14,95 M10 18,9 6,00 37 100 0,49
3773811 M1H25J02R32M12ED10C4 25 21 12,50 16,95 M12 5 32 18,8 4,00 33 200 0,07
3773813 M1H32J03R40M16ED10C6 32 29 17,00 23,95 M16 63 40 18,7 6 2,75 29 300 0,18
D1 [T5 .
B N N
R L— D
& N ®
- <‘,\'.;\ B
\\s_ {A P / Ap1 max
- € . - "
& E
- ) Ve L

Mill 1-10 e Frez trzpieniowy z ostrzami Srubowymi ¢ Chwyt walcowy ¢ Metryczne

Numer 0znaczenie katalogowe I1SO Maks. maks. maks. obr./min
zamoéwieniowy warto$¢ Ap1 kat schodzenia

3773806 M1H20J02R28A20ED10C4 110 18,9 4 6,00 37100 0,48
3773122 M1H20J02R36A20ED10C6 2 36 21,7 6 6,00 37100 0,36
3773803 M1H25J02R46A25ED10C8 25 25 105 46 36,4 8 4,00 33200 0,30
3773805 M1H32J03R54A32ED10C15 32 32 115 54 44,8 15 2,75 29 300 0,53
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FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE MILL 1

Mill 1-10 e Frez trzpieniowy z ostrzami Srubowymi ¢ Chwyt Weldon ¢ Metryczne

Numer 0znaczenie katalogowe ISO Maks. maks. maks. obr./min
zamoOwieniowy wartosé Ap1 kat schodzenia

3773118 M1H20J02R36B20ED10C6 27,7 6,00 37100 0,34
3773119 M1H25J02R46B25ED10C8 25 25 103 46 36,4 8 4,00 33200 0,31
3773120 M1H32J02R54B32ED10C10 32 32 115 54 44,8 10 2,75 29 300 0,56
w 3773121 M1H32J03R54B32ED10C15 32 32 115 54 44,8 15 2,75 29 300 0,53
2
3
>
o
&£
D6
D

Ap1 max

Mill 1-10 e Frezy nasadzane ze spiralng koncowka ¢ Metryczne

'.‘“'_“ef 0znaczenie katalogowe ISO Maks. maks. maks. obr./min
zamoOwieniowy wartosc Ap1 kat schodzenla

3773814 M1H40TO3R50A16ED10C12 26 200 0,27
3773815 M1H40T05R50A16ED10C20 40 16 37 50 35,9 20 2,00 26 200 0,26
3773816 M1H50TO3R60A22ED10C15 50 22 44 60 443 15 1,50 23 400 0,62
3773817 M1H50T05R60A22ED10C25 50 22 44 60 44,3 25 1,50 23 400 0,55
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FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE MILL 1

£

K313
KC410M

Pl
M
Mill 1-10 » Plytka z weglika spiekanego ® EDCT-FLDJ ¥ BB
, .. ® Podstawowe S
Obl’Obka Iekka alum|n|um O Opcjonalne  H
omemerseso UL W s s n e e
Oznaczenie katalogowe I1SO K313
skrawajace
EDCT10T302PDFRLDJ 3684778 3684779
EDCT10T304PDFRLDJ 12,05 6,75 10,36 3,75 0,40 1,98 0,02 2 — 3682450 w
EDCT10T308PDFRLDJ 12,05 6,74 10,36 3,75 0,79 1,70 0,02 2 — 3649187 g
EDCT10T312PDFRLDJ 12,06 6,74 10,36 3,75 1,19 1,30 0,02 2 = 3682520 é
EDCT10T316PDFRLDJ 12,06 6,74 10,34 3,75 1,59 0,90 0,02 2 — 3682777 2
EDCT10T320PDFRLDJ 12,06 6,73 10,36 3,75 2,00 0,49 0,02 2 — 3765830 &
EDCT10T331PDFRLDJ 11,52 6,71 10,03 3,75 3,10 — 0,02 2 — 3684824
15°
Pl
M
Mill 1-10 » Plytka z weglika spiekanego ® EDCT-ELDJ B
, .. ® Podstawowe S
Obrobka lekka aluminium O Opcjonalne  H
ommeneso ULV s s o
0znaczenie katalogowe 1SO KC422M
skrawajace
EDCT10T304PDERLDJ 12,05 3682451
EDCT10T308PDERLDJ 12,05 6,74 10,36 3,75 0,79 1,70 0,03 2 3649188
EDCT10T316PDERLDJ 12,05 6,74 10,36 3,75 1,59 0,90 0,03 2 3682778
EDCT10T320PDERLDJ 12,05 6,74 10,36 3,75 2,00 0,49 0,03 2 3765831
EDCT10T324PDERLDJ 12,05 6,74 10,36 3,75 2,38 0,11 0,03 2 3766027
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FREZY SKEADANE

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE MILL 1

&

Mill 1-10 » Plytka z weglika spiekanego ® EDCT-LD

Obrobka lekka

=Zx=7T

® Podstawowe S
O Opcjonalne

H

[ I} KC522M
[ 3 KC725M

O e

[e}iel 1 KCPK30

[ 3 KCPM40

Oznaczenie L10 Re Krawedzie KC520M KC725M | KCK15 KCPM40
katalogowe IS0 skrawajqce

EDCT10T302PDERLD 12,04 10,35 — 3959612 —
EDCT10T304PDERLD 12,05 6,75 10,36 3,75 0,40 1,98 0,04 2 — 3682452 3682513 3682514 — 6970408 — 3682515 — —
EDCT10T308PDERLD 12,05 6,74 10,36 3,75 0,79 1,70 0,04 2 3753417 3649189 3649190 3649191 3649213 6970406 6970412 3649192 5545217 6176096
EDCT10T312PDERLD 12,06 6,74 10,36 3,75 1,19 1,30 0,04 2 = = 3682653 3682655 = = = = = 6176097
EDCT10T316PDERLD 12,06 6,74 10,34 3,75 1,59 0,90 0,04 2 — — 3682780 3682781 — — — 3682782 — 6176098
EDCT10T320PDERLD 12,06 6,73 10,36 3,75 2,00 0,49 0,04 2 — — — 3766023 — — — — — —
EDCT10T324PDERLD 12,06 6,74 10,36 3,75 2,38 0,11 0,04 2 — — 3766028 3766029 — — — — — 6176099
EDCT10T331PDERLD 11,52 6,71 10,03 3,75 3,10 — 0,04 2 — — 3684828 — — — — — 6176100
{
15"/
\ l
v N
Re $‘ -
| . s |
d |
M
i . i . 1
Mill 1-10 » Plytka z weglika spiekanego z koncowka PCD ¢ EDCT-PCD ‘B

® Podstawowe S
O Opcjonalne  H

EDCT10T304PDFR-PCD 12,01 6,75 10,36 3,75 0, 40 2,26 0,02 3759083
EDCT10T308PDFR-PCD 12,02 6,74 10,36 3,75 0,79 1,83 0,02 1 3759084

Obrobka z wysoka predkoscig skrawania aluminium

K<
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FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE MILL 1

Y
‘,_// 7
0)a
JU
Q\\
| “L/
N oo
L’m RESEs
L g gg
Pl o °o e
M [ ) [ORK J
. . . KIlle e eO
Mill 1-10 » Plytka z weglika spiekanego ® EDPT-GD N
, , . ® Podstawowe S [J O
Obrobka Srednio doktadna O Opcjonalne  H
N R T e
skrawajace
EDPT10T304PDSRGD — 3642141 3642142 — 3642163
EDPT10T308PDSRGD 12,05 6,74 10,47 3,75 0,80 1,70 0,13 2 3753386 3642170 3642171 6970405 3642172 5545216
EDPT10T312PDSRGD 12,06 6,74 10,47 3,75 1,19 1,30 0,13 2 3753387 3642193 —_ 6970411 3642195 —_
EDPT10T316PDSRGD 12,06 6,74 10,47 BY/5) 1,60 0,90 0,13 2 — 3642196 — — 3642198 —

[=3E=1K=]

SREES

glgiglgle

L3 Pille e 0o 00
M ® 6 OO0 e o0

. . . KIllo o e
Mill 1-10 » Plytka z weglika spiekanego ® EDPT-GE N .
® Podstawowe S 0 ) O e
Obrdbka Srednio doktadna O Opcjonalne  H
-n-n-nnmmm
skrawajace

EDPT10T304PDSRGE 3779249 3779250 3779251 — 6127885 —
EDPT10T308PDSRGE 12,05 6,74 10,36 3,75 0,80 1,70 0,14 2 3775016 3775017 3775018 4089042 6127886 6176092
EDPT10T312PDSRGE 12,05 6,74 10,36 3,75 1,19 1,30 0,14 2 3775003 3775004 3775005 — — 6176093
EDPT10T316PDSRGE 12,06 6,74 10,36 3,75 1,60 0,90 0,14 2 — 3774920 3774921 — — 6176094
EDPT10T331PDSRGE 11,51 6,71 10,09 3,75 3,10 — 0,14 2 — 3775063 3775064 — — 6176095

== [=1=]
R 2=
0|~ oo
QQ Qo
X | X X |
Pl e e o0
M (3K} Oe e
. . . KIlle 0O e e O
Mill 1-10 » Plytka z weglika spiekanego ® EDPT-HD N .
. . ® Podstawowe S () o e
Obrdbka CIQZka O Opcjonalne  H )
s 4 in < L o e e e e v v
skrawajace
EDPT10T304PDERHD 12,05 3641740 3641741 3641742 6970407 3641783 5545215 —
EDPT10T308PDERHD 12,05 6,74 10,47 3,75 0,80 1,69 0,08 2 3753593 3641712 3641734 3641735 6970404 3641736 5545214 6175756
EDPT10T310PDERHD 12,05 6,74 10,34 3,75 1,00 1,49 0,08 2 — 3747113 3747114 — — 3747116 — —
EDPT10T312PDERHD 12,06 6,74 1047 375 1,19 1,30 0,08 2 3753594 3642028 3642029 = 6970409 3642031 6127887 6175757
EDPT10T316PDERHD 12,06 6,74 1047 375 1,60 090 0,08 2 — 3642093 3642094 — — 3642096 6127888 6175758
EDPT10T320PDERHD 12,06 6,74 1047 3,75 200 049 0,08 2 — — 3642097 — — 3642098 6127889 6175759
EDPT10T324PDERHD 12,06 6,74 1047 3,75 2338 0,1 0,08 2 — — 3642102 — — 3642133 — 6175760
EDPT10T331PDERHD 11,52 6,71 10,20 3,75 3,10 = 0,08 2 = 3642136 3642137 = = 3642138 = 6176091
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FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE MILL 1

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE * MILL 1-10 — ZALECANE WYJSCIOWE WARTOSCI POSUWU

Zalecane startowe wartosci posuwu [mm] Obrobka rsarark Obrobka

lekka ogolne ciezka

Geometria Zalecany poczatkowy posuw na ostrze (Fz) (FPT) wzgledem % szerokosci skrawania (ae) Geometria
plytki —m —_—- plytki
.F.LDJ 0,12 0,35 0,58 0,08 0,25 0,42 0,06 0,19 0,31 0,06 0,16 0,27 0,05 0,15 0,25 .F.LDJ

.F..-PCD 0,12 0,35 0,58 0,08 0,25 0,42 0,06 0,19 0,31 0,06 0,16 0,27 0,05 0,15 0,25 .F..-PCD
.E.LDJ 0,12 0,35 0,58 0,08 0,25 0,42 0,06 0,19 0,32 0,06 0,16 0,28 0,05 0,15 0,25 .E..LDJ
.E.LD 0,12 0,35 0,57 0,09 0,25 0,41 0,07 0,19 0,31 0,06 0,17 0,27 0,05 0,15 0,25 .E.LD

.S..GE 0,23 0,46 0,70 0,17 0,33 0,51 0,13 0,25 0,38 0,11 0,22 0,33 0,10 0,20 0,30 .S..GE

.S..GD 0,23 0,47 0,71 0,17 0,34 0,51 0,13 0,25 0,38 0,11 0,22 0,33 0,10 0,20 0,30 .S..GD

.E.HD 0,23 0,51 0,82 0,17 0,37 0,59 0,13 0,28 0,44 0,11 0,24 0,38 0,10 0,22 0,35 .E.HD

EDC...: Plytki szlifowane; duza uniwersalnos$¢ przy wszystkich zastosowaniach obrobki wykanczajacej oraz trudnych w obrébce stali nierdzewnych i stopéw zaroodpornych.
EDP...: Prasowane; nizszy koszt w przeliczeniu na krawedz dla wigkszo$ci operacji obrbki zgrubnej i potwykariczajace;.

.E.LDJ: Do obrdbki aluminium i innych stopéw niezelaznych.

.E.LD: Obrébka wykarczajaca wymagajaca duzej precyzji.

.E.HD: Do obrobki zgrubnej i $rednio doktadnej.

.S.GE: Do obrdbki zgrubnej i $rednio doktadnej. Wszystkie rozwiazania sa odpowiednie do obrdbki stali nierdzewnej austenitycznej i superstopdw.
.S.GD: Najmocniejsza krawedz skrawajaca do cigzkiej obrdbki zgrubnej przy duzych wartosciach posuwu we wszystkich grupach materiatowych.

FREZY SKEADANE

Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrobki skrawaniem bez chtodziwa
Metryczne

Grupa

. KC422M KC520M KC522M KC725M KCPK30 KCPM40 KCSM40
materiatowa

330 285 270 260 230 215 455 395 370 295 260 245 260 230 215

-
I
|
I
I
I
I

2 - - - = | — | - | 2t5 240 200 220 190 160 280 255 230 250 215 180 220 190 160
3 - - - - - - 255 215 175 200 170 140 255 230 205 230 195 160 200 170 140
4 - - - - - - 225 18 15 180 150 120 190 175 160 205 170 135 180 150 120
5 - - - - - - 18 170 15 150 135 120 260 230 210 170 155 135 150 135 120

6 - - - - - - 165 125 100 130 100 80 160 135 125 150 115 90 130 100 80
1 - - - - - | - 205 180 165 170 150 135 205 185 155 195 170 155 170 150 135
M 2 - - - - - - 185 160 130 155 130 110 185 160 140 175 150 125 155 130 110
3 - - - - - - 140 120 9 115 100 80 145 130 115 130 115 90 115 100 80

1 - - - 270 245 215 230 205 18 - - - 295 265 240 - - - - - -

2 - - - 210 19 175 180 160 15 - - - 235 210 1% - - - - - -

3 - - - 175 160 145 15 13 120 - - - 195 175 160 - - - - - -

1 —_ - - - - - —_ - - - - - —_ - - - - _ - - -

2 —_ - —_ —_ - - —_ - — —_ - —_ —_ - — - - —_ - - —

3 — - — — - — — - — — - — —_ - — — - — — - —

1 _ - — —_ - _ —_ - _ —_ - _ —_ - _ —_ - —_ _ - _

2 - - - _ - - — - - _ - — — - - _ - — _ - -

3 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

4 _ - —_ —_ - —_ —_ —- —_ —_ - —_ —_ —- _ —_ - —_ —_ - _

1 - - === -T2 |2 -1 =1=1=1=07=7=7=7=71=-7-1-

2 — - — —_ - _ _ - — —_ - —_ _ - — — - —_ _ - _

3 _ - —_ —_ - —_ —_ - —_ —_ - —_ —_ - — —_ - —_ —_ - —_

UWAGA:

PIERWSZY wybor w zakresie predkosci poczatkowych zaznaczono pogrubiong czcionka.
Predko$¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miare zwigkszania Sredniej grubosci widra.
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FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE MILL 1

Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrobki skrawaniem z chtodziwem e
Metryczne

Grupa

. KC422Mm KC520M KC522M KC725M KCPK30 KCPM40 KCSM40
materiatowa

1 - - - 265 230 215 210 185 170 365 315 295 285 250 235 - - -
2 - - - 20 19 160 175 150 130 225 205 185 240 210 170 - - -
3 - - - 205 170 140 160 135 110 205 185 165 220 190 150 - - -
4 - - - 18 150 120 145 120 95 150 140 130 195 165 130 - - -
5 - - - 150 13 120 120 110 95 210 185 170 165 150 130 135 115 95
6 - - - 130 100 8 105 8 65 130 110 110 145 110 90 120 90 65
1 - - - - - - 165 145 130 135 120 110 165 150 125 190 165 150 170 135 110
M 2 - - - - - - 150 130 105 125 105 90 150 130 110 170 145 120 145 115 95
3 - - - - - - 110 e 75 9 8 65 115 105 9 125 110 9 115 90 70
1 - - - 215 195 {70 185 165 150 - - - 235 210 190 - - - - - - w
2 - - - 170 150 140 145 130 120 - - - 1% 170 150 - - - - - - %‘
3 - - - 140 13 115 120 10 9 - - - 155 140 130 - - - - - - 3
1 80 | 755 700 | - | = | - | = | = | - | = - =) -1 -] =]-|-=0=-1-1-1- o
2 755 700 610 - - - - = = = = - - = - -
3 |75 |70 610 - | - - | - | - -] - - -| -] -1 -] -]-1-1-1-1-
1 - - - - - - '3 3 2 3 2 2 - - - 4 30 3 30 30 20
2 - - - - - - '3 3 2 3 2 2 - - - 4 30 3 3 30 20
3 - - - - - - 4 3 2 3 3 2 - - - 5 40 30 40 30 20
4 - - - - - - 55 4 30 45 3 25 55 40 25 65 50 30 50 40 25
1 s s 0 0 s s s s vy sy e
2 — - _ —_ - —_ —_ - —_ —_ - —_ _ - —_ _ - —_ —_ - —_
3 - - - - - - - - - - - - - - - - = - - = -
UWAGA:

PIERWSZY wybér w zakresie predkosci poczatkowych zaznaczono pogrubiona czcionka.
Predko$¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miarg zwigkszania $redniej grubo$ci wiéra.
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FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE MILL 1

PRZYKLADY ZASTOSOWANIA

4 kat schodzenia . )
*\4—‘( interpolacja

frezowanie skosne $rubowa

obrébka odsadzen ——=

DH min. = minimalna $rednica otworu nieprzelotowego @ DH/DHI
przy frezowaniu z interpolacja $rubowg
DHI maks. = maksymalna $rednica otworu

§ nieprzelotowego o ptaskim dnie

N

; ) Maks. kat schodzenia (frezowania| Maks. kat schodzenia do DH min. DHI min. Maks. $rednica

e Typ plytki Srednica skrawania | skosnego) wzgledem stycznej Zaktdcenia korpusu A - (min. $rednica otworu .

pomocniczej krawedzi naroza. stalowego (min. Srednica otworu) przy dnie ptaskim) (brak plaskiego dna)

Mill-1, 10 mm 12 niezalecany niezalecany niezalecany niezalecany niezalecany
Mill-1,10 mm 16 9,7° 12,3° 19,50 28,73 32
Mill-1,10 mm 18 7,6° 9,6° 23,29 32,68 63
Mill-1, 10 mm 20 6,2° 8,6° 27,25 36,63 40
Mill-1,10 mm 22 5,2° 7,0° 31,25 40,63 44
Mill-1,10 mm 25 4,2° 5I3 37,26 46,62 50
Mill-1, 10 mm 28 3,5° 4,3° 43,26 52,62 56
Mill-1, 10 mm 32 2,8° 3,3° 51,27 60,62 64
Mill-1,10 mm 40 2,0° 2,3° 67,30 76,61 80
Mill-1, 10 mm 50 1,5° 1,6° 87,53 96,36 100
Mill-1,10 mm 63 1,2° 1,2° 113,54 122,86 126
Mill-1,10 mm 80 0,9° 0,9° 147,54 156,85 160
Mill-1, 10 mm 100 0,7° 0,7° 187,54 196,85 200

UWAGA: Maksymalny kat schodzenia maleje wraz ze wzrostem warto$ci promienia ostrza.
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Frezowanie walcowo-czotowe

MILL 1-14

WYSOKOWYDAJNA
PLATFORMA DO FREZOWANIA
WALCOWO0-CZOtOWEGO

Materiaty

P« n s

Branze

Przemyst Inzynieria
motoryzacyjny ogoina
E . Energia wiatrowa Przemyst lotniczy
Ropa i gaz . . .
i stoneczna i kosmiczny

Zastosowania

eoeeee

Seria Mill 1-14 to wszechstronny, funkcjonalny i wielozadaniowy
system skrawania. Frezy Mill 1-14 mozna stosowac¢ do obrobki
ksztattowej, frezowania rowkow, frezowania skosnego, frezowania
z interpolacjg Srubowa i kotowa oraz w innych zastosowaniach
zwigzanych z frezowaniem. Jedno narzedzie zapewniajace korzysci
z wielofunkcyjnych zastosowan. W celu zwigkszenia uniwersalnosci
skrawania skonstruowano rowniez ptytki typu Mill 1-14. Funkcje
innowacyjnych mikrogeometrii, takie jak zrdznicowanie katow

natarcia, ujemna powierzchnia typu T-land i matym zaokragleniem
krawedzi skrawajgcej, znacznie przyczyniajg sie do zwiekszenia
wydajnosci. W rezultacie otrzymuije sie znaczne skrocenie czasu cyklu
i nizsze sity skrawania. Wyniki prob tworzenia $cian pod katem 90°
rowniez byty bardzo dobre — nalezy wyprobowac geometrie GD2.
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FREZY SKEADANE

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE MILL 1

v/

Mill 1-14 e Frez trzpieniowy e Chwyt gwintowany ¢ Metryczne

&f,

Apt max————‘ L2

Numer zamoéwieniowy | Oznaczenie katalogowe ISO G3X L2 Maks. maks. maks. obr./min
wartosc Ap1 kat schodzenia

2968370
2968371
3345679
2968372
3345680
2968373
3345681

Mill 1-14 » Frez trzpieniowy ¢ Chwyt walcowy e Metryczne

20A02R035M10SED14
25A02R035M12SED14
25A03R035M12SED14
32A03R040M16SED14
32A04R040M16SED14
40A04R040M16SED14
40A05R040M16SED14

25
25
32
32
40
40

10,50
21 12,50
21 12,50
29 17,00
29 17,00
29 17,00
29 17,00

14,95
16,95
16,95
21,90
21,90
21,90
21,90

M12
M12
M16
M16
M16
M16

57
57
65
65
65
65

35
35
40
40
40
40

14,5
145
14,4
14,4
14,3
143

O A B W wN

16,60
10,50
10,50
6,80
6,80
4,80
4,80

47 500
39700
39700
33300
33 300
28 700
28700

0,05
0,08
0,08
0,17
0,18
023
0,23

Numer zamowieniowy | Oznaczenie katalogowe ISO Maks. wartos¢ Ap1 maks. maks. obr./min
kat schodzenla

3345674
3345675
3345676
3345677
3345678
3348765
3348766
3348767
3348768

B65

20A02R039A20SED14
25A02R044A25SED14
25A03R044A25SED14
32A03R050A25SED14
32A04R050A25SED14
32A03R050A32SED14
32A04R050A32SED14
40A04R050A32SED14
40A05R050A32SED14

25
25
32
32
32
32
40
40

25
25
25
25
32
32
32
32

100
100
107
107
110
110
110
110

K<
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44
44
50
50
50
50
50
50

14,6
14,6
14,6
14,6
14,5
14,5
14,5
14,5

O s W wWwwN

10,50
10,50
6,80
6,80
6,80
6,80
4,80
4,80

47 500
39700
39700
33 300
33 300
33 300
33 300
28700
28700

0,17
0,31
0,31
0,39
0,41
0,55
0,56
0,71
0,70
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FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE MILL 1

- // ——LAM max

o
\G

& L2
U8 L

Mill 1-14 » Frez trzpieniowy ® Diugi ® Chwyt walcowy ¢ Metryczne

Numer zaméwieniowy | Oznaczenie katalogowe ISO Maks. wartosé Ap1 malks. maks. obr./min
kat schodzenia

2968363 20A02R050A20SED14-170 2 16,60 47 500 0,34
2968367 25A02R050A25SED14-170 25 25 170 50 14,6 2 10,50 39700 0,56
2968364 25A03R050A25SED14-170 25 25 170 50 14,6 3 10,50 39700 0,56
2968368 32A03R050A32SED14-200 32 32 200 50 14,6 8] 6,80 33300 1,10 w
2968365 32A04R050A32SED14-200 32 32 200 50 14,6 4 6,80 33300 1,11 E
2968369 40A04R050A32SED14-200 40 32 200 50 14,4 4 4,80 28 700 1,26 é
2968366 40A05R050A32SED14-200 40 32 200 50 14,4 5 4,80 28 700 1,25 g
o
D1
E————— D
< \\\/”
Ap1 max—=|
L2
¥ \ .
NS

Mill 1-14 e Frez trzpieniowy e Chwyt Weldon e Metryczne

Numer zamowieniowy | Oznaczenie katalogowe ISO Maks. wartosé Ap1 maks. maks. obr./min
kat schodzenla

2622232 20A02R039B20SED14 2 47 500 0,17
2623937 25A02R044B25SED14 25 25 101 44 14,6 2 10,70 39700 0,31
2478640 25A03R044B25SED14 25 25 101 44 14,6 3 10,50 39700 0,30
2623938 32A03R050B32SED14 32 32 111 50 14,5 3 6,80 33 300 0,55
2478642 32A04R050B32SED14 32 32 11 50 14,5 4 6,80 33 300 0,56
2623939 40A04R050B32SED14 40 32 111 50 14,3 4 4,80 28700 0,71
2623933 40A05R050B32SED14 40 32 111 50 14,3 5 4,80 28 700 0,71
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FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE MILL 1

D6

D4

Ap1 max

‘Le - ‘\90”

Mill 1-14  Glowice nasadzane ¢ Metryczne

Numer zamowieniowy | Oznaczenie katalogowe I1SO L Maks. wartosc Ap1 maks. . maks. obr./min
kat schodzenia
40 16 — 37 40 14,3 4,80

2623940 40A04RS90ED14D 4 28 700 0,21
2623934 40A05RS90ED14D 40 16 — 37 40 14,3 5 4,80 28 700 0,21
2623941 50A05RS90ED14D 50 22 — 45 40 14,0 5 3,50 25000 0,30
w 2478686 50A06RS90ED14D 50 22 = 45 40 14,0 6 3,50 25000 0,29
E 2623942 63A06RS90ED14D 63 22 — 50 40 14,0 6 2,50 21800 0,49
3 2478689 63A07RS90ED14D 63 22 — 50 40 14,0 7 2,50 21 800 0,48
g 2623963 80A07RS90ED14D 80 27 — 60 50 14,0 7 1,90 19 000 1,00
& 2478690 80A09RS90ED14D 80 27 — 60 50 14,0 9 1,90 19 000 1,00
2623964 100A08RS90ED14D 100 32 — 80 50 14,2 8 1,50 16 800 1,80
2623935 100A10RS90ED14D 100 32 = 80 50 14,2 10 1,50 16 800 1,81
2510390 125B09RS90ED14D 125 40 — 90 63 14,1 9 1,20 14 900 2,64
2623936 125B12RS90ED14D 125 40 — 90 63 141 12 1,20 14900 2,66
2623965 160C11RS90ED14D 160 40 66,7 100 63 141 1 0,90 13100 3,64
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FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE MILL 1

Pl
K [ |
. . . K
Mill 1-14 « Plytka z weglika spiekanego ® EDCT-F.LDJ NS e
, .. ® Podstawowe S
Obradbka lekka aluminium O Opcjonaine  H
e oo 5L 0 s L s i eteskice oo
EDCT140402PDFRLDJ 17,46 15,26 0,02 3273589
EDCT140404PDFRLDJ 17,46 8,49 15,26 4,50 0,40 2,95 0,02 2 2984054
EDCT140408PDFRLDJ 17,47 8,48 15,26 4,50 0,79 2,56 0,02 2 2983279 w
EDCT140412PDFRLDJ 17,47 8,46 15,26 4,50 1,19 2,17 0,02 2 2984138 =
EDCT140416PDFRLDJ 17,49 8,45 15,28 4,50 1,59 1,77 0,02 2 2984360 §,
EDCT140431PDFRLDJ 17,50 8,40 15,28 4,50 3,10 0,26 0,02 2 2984057 IS
EDCT140440PDFRLDJ 16,53 8,34 15,26 4,50 4,00 — 0,02 2 3273590 %
15°_—¢
)
d_
K [ |
- . - K
Mill 1-14 « Plytka z weglika spiekanego ® EDCT-E.LDJ N e
’ .. ® Podstawowe S
Obradbka lekka aluminium O Opcjonalne  H
[ Omaczeni katalogowels0 | U | W10 S | R | BS | hm | Kawedsioskrawaiace |
EDCT140404PDERLDJ 17,46 8,49 15,27 4,50 0,40 2,95 0,03 3324993
EDCT140408PDERLDJ 17,47 8,48 15,27 4,50 0,79 2,56 0,03 2 3324994
EDCT140424PDERLDJ 17,50 8,42 15,27 4,50 2,38 0,99 0,03 2 3324726
15° ‘
—
)
sl
PO
M [ ]
. . . 4 [
Mill 1-14 « Plytka z weglika spiekanego ® EDCT-LD N
, ® Podstawowe S o
Obrdbka lekka O Opcjonalne  H
I O S 277 S
EDCT140404PDERLD 17,46 8,49 15,26 4,50 0,40 2,95 0,04 2984053
EDCT140408PDERLD 17,50 8,40 15,28 4,50 0,80 2,56 0,04 2 2983278
EDCT140412PDERLD 17,48 8,46 15,28 4,50 1,19 2,17 0,04 2 2984137
EDCT140416PDERLD 17,49 8,45 15,28 4,50 1,59 1,77 0,04 2 2984359
EDCT140431PDERLD 17,50 8,40 15,28 4,50 3,10 0,26 0,04 2 2984056
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FREZY SKEADANE

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE MILL 1

E [~y
gee
Pille o o
M [ BNORN BN ]
. . . KIll o
Mill 1-14 « Plytka z weglika spiekanego ¢ EDCT-GD N .
, , . ® Podstawowe S [J O e
Obrobka Srednio doktadna O Opcjonalne  H o
NN A
skrawajqce
EDCT140404PDERGD 2983890 5545068
EDCT140408PDERGD 17,46 8,49 15,26 4,50 0,79 2,56 0,05 2 2983331 3957214 5545067 6171518
EDCT140412PDERGD 17,48 8,46 15,26 4,50 1,19 2,17 0,05 2 2984210 — — 6171519
EDCT140416PDERGD 17,49 8,45 15,28 4,50 1,59 1,77 0,05 2 2984773 — — 6171520
EDCT140431PDERGD 17,50 8,40 15,28 4,50 3,10 0,26 0,05 2 2983891 — — 6171591

HEEE
5355
x X | ¥
Pl e oo
M [ ] O e e
. R . Kl e ® O
Mill 1-14 » Plytka z weglika spiekanego ® EDPT-GD N .
P P . ® Podstawowe S [J O e
Obrobka srednio doktadna O Opcjonalne  H
N A
skrawajgce
EDPT140408PDSRGD 1747 837 1528 450 080 256 0,11 2981644 6970376 2980531 6128133 6172129
EDPT140412PDSRGD 17,48 8,35 15,29 4,50 1,20 2,17 0,11 2 2980527 2980568 — 2980526 5545066 6172130
EDPT140416PDSRGD 17,49 8,35 15,29 4,50 1,60 1,77 0,11 2 2982090 2982077 6970380 2982091 6128135 6172191
31
©
| —rE
' | HEEE
Pl e oo
M [ ] O O
. . . KIlle e O
Mill 1-14 » Plytka z weglika spiekanego ® EDPT-GD2 o rocsonone '
oastawowe

Obrdbka Srednio doktadna O Opcjonaine  H

Oznaczenie katalogowe IS0 “---“n Krawedzie | \coom | KC725M | KCK20B | KCPK30 | KCPMAO
skrawa;qce
1747 | 83

EDPT140408PDSRGD2 4155726 4155723 6970402 4155725 = 5545061

K<

B69 KENNAMETAL kennametal.con]



http://kennametal.com

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE MILL 1

(O} J(®] KC522M
(] KC725M
[eJiel 1 KCPK30
[©) J KCPM40
(J{®) KCSM40

Mill 1-14 « Plytka z weglika spiekanego ® EDPT-GE
Obrdbka srednio dokfadna

skrawajace

® Podstawowe
O Opcjonalne

Pl
M
K Il
N B
S
H

EDPT140404PDSRGE 3855209 3855210 3855211
EDPT140408PDSRGE 17,47 8,17 17,44 4,45 0,80 2,39 0,14 2 3855236 3855237 3855238 3954567 5545161 6172192
EDPT140412PDSRGE 17,44 8,14 14,86 4,45 1,20 1,98 0,14 2 3855240 = 3855241 3855242 — — 6172193
EDPT140416PDSRGE 17,45 8,12 14,86 4,45 1,60 1,58 0,14 2 3855176 = 3855177 = = = =
EDPT140416PDSRGE 17,45 8,12 — 4,45 1,60 1,58 0,14 2 — — — — — 6172194
EDPT140431PDSRGE 17,46 8,07 — 4,45 3,10 0,13 0,14 2 — 3855180 3855181 — — 6172195
SEEEFEE
8|S S5\8
XX X | ¥ X
Pl e e ® 00O
M [ BN J O e Ole
- - - K ® O ® e O
Mill 1-14 « Plytka z weglika spiekanego ® EDPT-HD 1 .
, .. ® Podstawowe S (2K ) o0 e
Obrobka cigzka O Opcjonalne  H o o
oo taok S0 UL W L0 LS 5 In o, 05 G TS XS 08 670 G G 150
skrawajace
EDPT140404PDERHD 17,47 3051866 3051552 3051864 6970379 3051865 6128132
EDPT140408PDERHD 17,47 8,38 15,27 4,50 0,80 2,56 0,08 2 3033727 3033728 3033729 3033730 6970375 3033731 5545160 — 6172122
EDPT140412PDERHD 17,48 8,36 1527 450 1,20 2,17 0,08 2 3032732 3033723 3033724 3033725 6970401 3033726 5545069 — 6172123
EDPT140416PDERHD 17,49 836 1527 450 1,60 1,77 0,08 2 — 3033751 3033752 3033953 — 3033954 6128134 — 6172124
EDPT140420PDERHD 17,49 835 15,27 450 2,00 1,37 0,08 2 — 3051244 3051245 — 3051246 — — 6172125
EDPT140424PDERHD 17,48 833 1527 450 2,38 0,99 0,08 2 — 3051549 3051550 — — 3051551 6128136 — 6172126
EDPT140431PDERHD 17,51 830 1527 4,50 3,10 0,26 0,08 2 — 3051247 3051248 — — 3051249 — 5519983 6172127
EDPT140440PDERHD 16,53 8,26 1527 450 400 — 0,08 2 — 3051250 3051251 — — 3051252 — — 6172128
_
-J(U]i

Q)

s
~ |0
g|g

PIllo o o

M ® e O

. . . kIllo o
Mill 1-14 » Plytka z weglika spiekanego ® EDPT-HD2 N

Obradbka ciezka

0znaczenie katalogowe IS0

EDPT140408PDERHD2

kennametal.con

Krawedzie
skrawajqce
17,47

KZ
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® Podstawowe S (2K}

O Opcjonalne

5477299

5477295

H

KCPK30
5477296
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FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE MILL 1

PRZYKLADY ZASTOSOWANIA

kat schodzenia interpolacja
frezowanie skosne $rubowa

obrébka odsadzefi ———== 7

DH min. = minimalna $rednica otworu nieprzelotowego () DH/DHI
przy frezowaniu z interpolacjg srubowa
DHI maks. = maksymalna $rednica otworu
nieprzelotowego o ptaskim dnie

w

=

3 DHI min.

2 plytka $rednica maks. DH min. L . . .

@ . . . . . (min. Srednica otworu maks. Srednica

% plytki skrawania kat schodzenia (min. Srednica otworu) ) .

[y przy dnie ptaskim)

= Mill 1-14 20 23,74 35,62
Mill 1-14 25 11° 33,75 44,44 50
Mill 1-14 32 7° 47,80 59,79 64
Mill 1-14 40 5° 63,76 75,22 80
Mill 1-14 50 4° 83,96 96,05 100
Mill 1-14 63 & 109,93 121,47 126
Mill 1-14 80 2° 143,91 155,47 160
Mill 1-14 100 1° 183,89 199,47 200
Mill 1-14 125 1° 233,88 245,47 250
Mill 1-14 160 1° 303,88 315,47 320

UWAGA: Maksymalny kat schodzenia maleje wraz ze wzrostem warto$ci promienia ostrza.
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FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE MILL 1

Ap1 max ‘

L2

Mill 1-14 e Frez trzpieniowy z ostrzami Srubowymi ¢ Chwyt Weldon ¢ Metryczne

Numer zaméwieniowy | 0Oznaczenie katalogowe ISO Maks. wartosé Ap1 maks. maks. obr./min
kat schodzenia

3742932 M1H32J2R50B32S90ED14C4 4 6,80 31100 0,52

3743033 M1H40J3R50B32S90ED14C6 40 32 111 50 27,5 6 4,80 28 400 0,59

3743034 M1H40J3R65B32S90ED14C9 40 32 126 65 40,8 9 4,80 28 400 0,66

3743035 M1H40J3R80B32S90ED14C12 40 32 4 80 54,0 12 4,80 28 400 0,73 w

5085631 M1H40J4R80B32S90ED14C12 40 32 4 80 40,8 12 4,80 28 400 0,75 E

3743038 M1H50J3R80B40S90ED14C12 50 40 151 80 53,5 12 3,50 24 600 1,30 é
2
o
&

D6

{ i
5 il
’ Q ”P’g 5 o

X}

D1

Mill 1-14 « Frezy nasadzane ze spiralng koncowka ¢ Metryczne

Numer zaméwieniowy Oznaczenie katalogowe I1SO Maks. wartos¢ Ap1 maks. maks. obr./min
kat schodzema

3743036 M1H50T3R50A22S90ED14C6 6 24 600 0,43
3743037 M1H50T3R65A22S90ED14C9 50 22 46 65 40,4 9 3,50 24 600 0,57
3743039 M1H63T3R50A27S90ED14C6 63 27 60 50 26,9 6 2,50 22000 0,76
3743042 M1H63T3R75A27S90ED14C12 63 27 60 75 52,8 12 2,50 22 000 1,16
3743041 M1H63T4R65A27S90ED14C12 63 27 60 65 39,9 12 2,50 22 000 0,97
3831819 M1H63T5R75A27S90ED14C20 63 27 60 75 52,8 20 1,95 22 000 1,06
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FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE MILL 1

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE e MILL 1-14 — ZALECANE WYJSCIOWE WARTOSCI POSUWU

Zalecane startowe wartosci posuwu [mm] Obrbka e Obrébka

lekka ogolne ciezka

Geometria Zalecany poczatkowy posuw na ostrze (Fz) (FPT) wzgledem % szerokosci skrawania (ae) Geometria
plytki _—m— plytki
40-100%
.F.LDJ 0,12 0,46 0,82 0,08 0,33 0,59 0,06 0,25 0,44 0,06 0,22 0,38 0,05 0,20 0,35 .F.LDJ
.E..LDJ 0,12 0,47 0,82 0,08 0,34 0,59 0,06 0,26 0,44 0,06 0,22 0,39 0,05 0,20 0,35 .E..LDJ
.E.LD 0,12 0,46 0,81 0,09 0,33 0,58 0,07 0,25 0,43 0,06 0,22 0,38 0,05 0,20 0,35 .E.LD
.E..GD 0,17 0,52 0,89 0,12 0,38 0,64 0,09 0,28 0,48 0,08 0,24 0,42 0,07 0,22 0,38 .E..GD
.S..GE 0,23 0,51 0,89 0,17 0,37 0,64 0,13 0,27 0,48 0,11 0,24 0,42 0,10 0,22 0,38 .S..GE
.S..GD 0,23 0,50 0,88 0,17 0,36 0,63 0,13 0,27 0,47 0,11 0,24 0,41 0,10 0,22 0,38 .S..GD
.S..GD2 0,23 0,50 0,88 0,17 0,36 0,63 0,13 0,27 0,47 0,11 0,24 0,41 0,10 0,22 0,38 .S..GD2
.E.HD 0,23 0,59 0,95 0,17 0,43 0,68 0,13 0,32 0,51 0,11 0,28 0,44 0,10 0,25 0,41 .E.HD
.E..HD2 0,21 0,59 0,95 0,15 0,43 0,68 0,11 0,32 0,51 0,10 0,28 0,44 0,09 0,25 0,41 .E..HD2

EDC...: Ptytki szlifowane; duza uniwersalno$¢ przy wszystkich zastosowaniach obrobki wykarczajacej oraz trudnych w obrobce stali nierdzewnych i stopéw zaroodpornych.
EDP...: Prasowane; nizszy koszt w przeliczeniu na krawedz dla wigkszo$ci operacji obrobki zgrubnej i potwykariczajacej.

.F.LDJ: Ostra krawedz skrawajgca do obrobki aluminium i innych stopéw niezelaznych.

.E.LDJ: Do obrdbki aluminium i innych stopéw niezelaznych.

.E.LD: Obrébka wykarczajaca wymagajaca duzej precyzji.

.E.HD: Do obrébki zgrubnej i $rednio dokfadne;j.

.S.GE: Do obrdbki zgrubnej i $rednio doktadnej. Wszystkie rozwiazania sa odpowiednie do obrébki stali nierdzewnej austenitycznej i superstopdw.

.S.GD: Najmocniejsza krawedz skrawajaca do cigzkiej obrébki zgrubnej przy duzych wartociach posuwu we wszystkich grupach materiatowych.

FREZY SKEADANE

Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrobki skrawaniem bez chtodziwa e

Metryczne

mat‘irr‘i':;wa KC520M KC725M KCPK30 KCPM40 KCSM40
1 - - - 260 230 215 455 395 370 295 260 245 260 230 215
2 - - - 220 190 160 280 255 230 250 215 180 220 190 160
3 - - - 200 170 140 255 230 205 230 195 160 200 170 140
4 - - - 180 150 120 190 175 160 205 170 135 180 150 120
5 - - - 150 135 120 260 230 210 170 155 135 150 135 120
6 - - - 130 100 80 160 135 125 150 115 90 130 100 80
1 - - - 170 150 135 205 185 155 195 170 155 170 150 135

M 2 - - - 155 130 110 185 160 140 175 150 125 155 130 110
3 - - - 115 100 80 145 130 115 130 115 90 115 100 80
1 270 245 215 - - - 295 265 240 - - - - - -
2 210 190 175 - - - 235 210 190 - - - - - -
3 175 160 145 - - - 195 175 160 - - - - - -
1 — — — — -— — — -— — — -— — — - —
2 —_ - —_ —_ - —_ - - —_ —_ - - —_ - —_
3 — - — — - - — - — — - —_ — - —
1 — - — — - — — - - — - — — - —
2 —_ - _ —_ - _ _ - — _ - —_ _ - —_
3 - - —_ - - —_ —_ - —_ - - —_ —_ - -
4 - - - - - - - - - - - _ _ - -
1 - - - - - - - - - - - _ _ - _
2 - - - - - - - - - - - - - - -
3 — - — — - — — — — — — — — -— —

UWAGA:

PIERWSZY wybor w zakresie predkosci poczatkowych zaznaczono pogrubiona czcionka.
Predko$¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miarg zwigkszania $redniej grubosci widra.
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FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE MILL 1

Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrobki skrawaniem z chtodziwem e
Metryczne

Grupa

X KC410M/KC422M KC520M KC725M KCPK30 KCPM40 KCSM40
materiatowa

1 - - = 210 185 170 365 315 295 285 250 235 - - =
2 - - - 175 150 130 225 205 185 240 210 170 - - -
3 = - = 160 135 110 205 185 165 220 190 150 = - =
4 - - - 145 120 95 150 140 130 195 = 165 = 130 - - -
5 = = = 120 110 95 210 185 170 165 150 130 135 115 95
6 - - - 105 80 65 130 110 100 145 110 90 120 2 65
1 = - = = - = 135 120 110 165 150 125 190 165 150 170 135 110

M 2 - - - - - - 125 105 ) 150 130 110 170 145 120 145 115 95
3 = - = = - = 20 80 65 115 105 90 125 110 0 115 2 70
1 = = = 215 195 170 = = = 235 210 190 = - = = - = w
2 - - - 170 150 140 - - - 190 170 150 - - - - - - %‘
3 = - = 140 130 115 = = = 155 140 130 = - = = - - 3
1 1170 1035 840 = - = = - = = - = = - = = - = E
2 1035 95 730 - - - - - - - - - - - - - - - -
3 1035 955 730 = = = = = = = = = = = = = = =
1 = = = = = = 30 25 20 = - = 40 30 30 30 30 20
2 - - - - - - 30 25 20 - - - 40 30 30 30 30 20
3 = = = = = = 35 30 20 = = = 50 40 30 40 30 20
4 - - - - - - 45 35 25 55 40 25 65 50 30 50 40 25
1 — - _ _ - —_ _ - — —_ - _ _ - —_ _ - —_
2 - - - - - - - - — - - — — - - — - —
3 —_ - _ —_ - _ _ - —_ _ - — —_ - _ — - _

UWAGA:

PIERWSZY wybor w zakresie predkosci poczatkowych zaznaczono pogrubiona czcionka.
Predko$¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miarg zwigkszania Sredniej grubosci widra.
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Frezowanie walcowo-czotowe

MILL 4-12"

STYCZNE FREZY WALCOWO-CZOtOWE

» I « S

Branze

Inzynieria Przemyst
0goina motoryzacyjny
Ropa i gaz @ Energlawuatrowa
i stoneczna

Zastosowania

eee

LATWIEJSZA 0BROBKA WIELOKROTNIE PRZERYWANA

Mocna krawedz skrawajgca ptytek Mill 4-12% zostata zaprojektowana z myslg o wymagajacych
zastosowaniach, intensywnym skrawaniu i wielokrotnych przerwach. Nawet przy skrawaniu
otworow w ksztatcie ,sera szwajcarskiego” nie ma widocznego zuzycia ani wykruszania. Ten frez
do frezowania stycznego jest najlepszym rozwigzaniem w przypadku wymagajgcych zastosowan.

K<
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WEASCIWOSCI | ZALETY Poznaj Mill 4-12«t

e Mill 4-12¥" wymaga nawet 0 15% mniej mocy, co umozliwia zwigkszenie posuwu
nawet na obrabiarkach z wrzecionem stozkowym 40

e (Opatentowana konstrukcja ptytek z potrdjng tysinka zapewnia niezwyktg stabilno$¢
w stali i zeliwie

e Doskonate wykonczenie powierzchni obrobionej ze wzgledu na minimalne bicie osiowe

e 77 gatunkami, 7 promieniami naroza i gtebokoscig skrawania do 0,472” (12 mm) program

Z gwarantuje wszechstronnos$¢ do wielu zastosowan we frezowaniu walcowo-czotowym.

e Frezy o drobnej podziatce zapewnia wysoka produktywnosc przy niskiej promieniowe;
gtebokos$ci skrawania (ae) podczas obrobki zgrubnej i wykanczajgcej zeliwa

e Wzmocnione ptytki o geometrii HD zapewniajg wigkszg stabilno$¢ i mniejsze ryzyko
ztamania podczas intensywnego skrawania i obrobki przerywanej

e NOWE ptytki PSTS: Precyzyjnie prasowana geometria PU zapewniajgca najnizszy koszt
w przeliczeniu na krawedz skrawajgcg i mocne krawedzie skrawajgce dla wigkszej
produktywnos$ci i wydajnosci obrobki

m%\ \ KZ B76
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FREZOWANIE WALGOWO-CZOLOWE MILL 4

| D1 | Ap1 max

Mill 4-12KT » Glowice nasadzane ® Metryczne

Numer zaméwieniowy | Oznaczenie katalogowe ISO Maks. wartos¢ Ap1 maks. maks. obr./min
kat schodzenla

6524753 KT4D050Z04S22LN12 4 26 000 0,29
6524769 KT4D050Z05522LN12 50 22 = 42 40 12,1 5 0,04 26 000 0,31
7009655 KT4D050Z06522LN12 50 22 — 42 40 12,1 6 0,04 26 000 0,31
w 6524755 KT4D063205522LN12 63 22 — 50 40 12,2 5 0,03 22100 0,50
E 6524770 KT4D063206522LN12 63 22 — 50 40 12,2 6 0,03 22100 0,49
3 7009656 KT4D063207S22LN12 63 22 — 49 40 12,2 7 0,03 22100 0,53
g 7009657 KT4D063208S22LN12 63 22 — 49 40 12,2 8 0,03 22100 0,52
& 6524757 KT4D080Z07527LN12 80 27 = 60 50 12,2 7 0,02 19 000 1,03
6524771 KT4D080Z08S27LN12 80 27 — 60 50 12,2 8 0,02 19 000 1,05
7009658 KT4D080Z10S27LN12 80 27 — 60 50 12,2 10 0,02 19 000 1,03
6524759 KT4D100Z09S32LN12 100 32 — 80 50 12,1 9 0,02 16 600 1,68
6524772 KT4D100Z11S32LN12 100 32 = 80 50 121 1 0,02 16 600 1,55
7009659 KT4D100Z12S32LN12 100 32 — 78 50 121 12 0,02 16 600 1,86
6524761 KT4D125Z11S40LN12 125 40 = 97 63 12,1 1l 0,01 14 600 2,96
6524773 KT4D125214S40LN12 125 40 — 97 63 12,1 14 0,01 14 600 2,96
7009660 KT4D125Z16S40LN12 125 40 — 89 63 121 16 0,01 14 600 3,13
6524763 KT4D160Z12S40LN12 160 40 66,7 90 63 121 12 0,01 12700 3,27
7009751 KT4D160Z18S40LN12 160 40 66,7 90 63 12,1 18 0,01 12700 3,38
6524765 KT4D200Z16S60LN12 200 60 101,6 130 63 12,1 16 0,01 11200 7,50
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FREZOWANIE WALGOWO-CZOLOWE MILL 4

©
LI
== =1
S5 Q2
- 35 zE
\ w | gL ee
Pille o ° 0
M [ BN J e e
. . . KIllo e eoO
Mill 4-12KT e Plytka z weglika spiekanego ¢ LNGQ-GE N .
, ® Podstawowe S ° o o e
Obrobka lekka O Opcjonaine  H [ O
skrawajqce
LNGQ120604ERGEKT4 13,00 525558 6525559 6969931 6525691
LNGQ120608ERGEKT4 13,00 13,39 8,00 6,35 0,80 2,23 0,05 4 6525750 6525756 6525751 6969918 6525753 6525754 6525755
LNGQ120612ERGEKT4 13,00 1326 799 635 1,19 1,83 0,05 6525744 — 6525745 = 6969919 = 6525747 6525748 6525749
LNGQ120616ERGEKT4 13,00 13,14 799 635 1,56 1,42 0,05 6525714 6525720 6525715 6969920 6525717 6525718 6525719
LNGQ120620ERGEKT4 13,00 13,02 799 6,35 1,98 0,04 0,05 6525698 — — 6969932 6525711 6525712 6525713

LNGQ120624ERGEKT4 13,00 12,89 7,97 6,35 238 0,56 0,05
LNGQ120631ERGEKT4 13,00 1263 7,93 6,35 3,18 0,18 0,05

{lc

= = = = 6525695 6525696 =
— — — — 6525692 6525693 6525694

LR R R

r

{5

== o2
SRS EE
D \ S EE]E
Pillee oo
M [ BN ] O e e
. . R KIllo e oO
Mill 4-12KT e Ptytka z weglika spiekanego ® LNPQ-PU N .
, , . ® Podstawowe S [ Y} O e
Obrobka Srednio doktadna O Opcjonalne | H [ O
A T T
LNPQ120608ERPUKT4 13,15 13,00 6,3 7159710 7159921 7159922 7159708 7159709 7159923

oo
\ w | 2L ge
Pille o o0
M e e Oele
. . . KIllo e eoO
Mill 4-12KT e Plytka z weglika spiekanego ¢ LNGQ-HD N .
. . ® Podstawowe S (K o e
Obrdbka ClQZka O Opcjonalne H || O
om0 45 0 s e e
skrawajace
LNGQ120608ERHDKT4 13,00 13,15 6,35 0,80 2,10 0,05 4 7009748 7009767 7009749 7009750 7009761 7009765 7009766
LNGQ120616ERHDKT4 13,00 13,00 6,35 1,56 1,42 0,05 4 = 7151500 = 7151511 7151496 7151498 7151499
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FREZY SKEADANE

FREZOWANIE WALGOWO-CZOLOWE MILL 4

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE e MILL 4-12¢7 — ZALECANE WYJSCIOWE WARTOSCI POSUWU

WartOéé pOSUWU [mm] Obrébka Zastosowania Obrébka
lekka ogdlne ciezka
Geometria Posuw na ostrze (Fz) (FPT) wzgledem % szeroko$ci skrawania (ae) Geometria
plytki 10% 20% 30% 40% 50-100% plytki
.E..GE 0,12 0,33 = 0,09 0,25 = 0,08 0,22 = 0,07 0,2 = 0,07 0,2 = .E..GE
.E.PU 0,15 0,35 0,45 0,12 0,3 0,4 0,1 0,25 0,35 0,08 0,2 0,33 0,08 0,2 0,3 .E.PU
.E.HD - 0,35 0,55 - 0,3 0,44 - 0,25 0,38 - 0,2 0,36 - 0,2 0,35 .E.HD
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Frezowanie ksztattowe

SERIA FREZOW DO STOSOWANIA
PRZY DUZYCH WARTOSCIACH
POSUWU 7792

FREZY SKLADANE Pk
Materiaty -F _. :
P m K N - Poznaj 7792
Seria do stosowania przy
duzych warto$ciach posuwu
Branze

Przemyst Inzynieria .

. : Ropa i gaz
motoryzacyjny ogolna
Przemyst lotniczy . Energia wiatrowa
. . Branza medyczna .
i kosmiczny i stoneczna

Zastosowania

PoeOSOCT®

Serie frezow 7792 zaprojektowano do stosowania przy duzych wartosciach posuwu w celu
uzyskania powierzchni o doskonatej jakosci. Frezy 7792VX zaprojektowano do wielu zastosowan,
m.in. do obrobki czotowej, obrobki kieszeni, frezowania skosnego, interpolacji Srubowej oraz
obrdbki wgtebnej. Umozliwiajg obrobke wszystkich materiatow, np. stali, stali nierdzewnej, zeliwa,
stopdw zaroodpornych i stopdw aluminium.
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i

7792VXPO0G:
i Ap maks. = 0,9 mm
Zakres $rednic = 16-35 mm
= 7792VXD09:
1 Ap maks. = 1,50 mm
| Zakres $rednic = 25-66 mm

7792VXD12:

Ap maks. = 2,50 mm
Zakres Srednic = 32—160 mm

7792VXE16:

Ap maks. = 3,50 mm
" Zakres srednic = 40-160 mm

Frezy 7792VX do stosowania przy duzych wartosciach posuwu stanowig

najlepsze rozwigzanie szczegolnie, jesli choazi o skrocenie czasu cykiu
lub usuwanie najwiekszej ilosci materiatu w najkrotszym czasie.

NOWE FREZY 0 BARDZ0 DROBNEJ PODZIALCE JESZCZE BARDZIEJ ZWIEKSZAJA
WYDAJNOSC OBROBKI, SZCZEGOLNIE W PRZYPADKU STOPOW ZAROODPORNYCH.

Wyjatkowa konstrukcja i pozycjonowanie ptytki utatwiajg osiggniecie do pieciokrotnie wigkszych wartosci
posuwu niz w przypadku innych frezéw dostepnych na rynku

W przypadku stosowania dtugich (przedtuzonych) oprawek frezy 7792VX pochtaniajg drgania oraz znacznie
zmniejszajg niestabilnos¢ i odksztatcenie narzedzia

Zintegrowana krawedzZ dogtadzajgca, ktdra pozwala uzyskac lepsze wykonczenie powierzchni: 16 Ra (1,6 p)
przy 0,5 mm/ostrze
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FREZY SKEADANE

FREZOWANIE KSZTALTOWE SERIA KSR 7792

Tl Y
il

el ) »H« Ap1 max

Seria 7792VXP06 e Frez trzpieniowy e Chwyt gwintowany e Metryczne

Numer zaméwieniow 0Oznaczenie katalogowe I1SO Maks. maks. maks obr/
v 9 wartosc Api kat schodzema

5681105 7792VXP06SA016Z2R25 16,0 8,50 11,00 65 OOO 0,03
5681122 7792VXP06SA020Z3R35 12 20,0 18 10,50 15,00 M10 54 35 0,9 3 3,42 57 000 0,06
5667023 7792VXP06SA025Z4R35 16 25,0 21 12,50 18,00 M12 57 35 0,9 4 2,23 49 000 0,09
5665964 7792VXP06SA025Z3R35 17 25,0 21 1250 18,00 M12 57 35 09 3 2,84 49 000 0,09

D1 max

Y
{ Ta
By

Seria 7792VXP06 e Frez trzpieniowy e Chwyt walcowy ¢ Metryczne

Numer zaméwieniowy | Oznaczenie katalogowe ISO Maks. D1 L2 Maks. warto$é Ap1 maks. maks. obr./min
kat schodzenla

5673240 7792VXP06CA016Z2R140 16,0 188 25 65000 0,26
5673237 7792VXP06CA020Z3R154 11 20,0 20 200 32 0,9 3 3,42 57 000 0,44
5666409 7792VXP06CA025Z4R154 16 25,0 25 210 40 09 4 2,23 48 500 0,74
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FREZOWANIE KSZTALTOWE SERIA KSR 7792

SP6519
[J X400
(J®] X500

P
M
K
N

Seria 7792VXP06 e Piytka z weglika spiekanego ® XPLT-D41

’ ’ . ® Podstawowe S (@) [ ]
Obrobka srednio doktadna O Opcjonalne H o
XPLT060308ERD41 7,00 7,00 3,17 0,80 0,04 4 5654267 5654377 5654397

\

WMo
[ ]

[ |

[ |

® Podstawowe S [ ]

=Z=x=|0

Seria 7792VXP06 e Plytka z weglika spiekanego ® XPPT-D41

Obrdbka Srednio doktadna O Opcjonalne  H
Ounaczen kataogowe 50 | D | U | s | R | m | Kawedroskrawaigce| __KiSWAD |
XPPT060308ERD41 7,00 7,00 3,17 0,80 0,04 4 6185769
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FREZY SKEADANE

FREZOWANIE KSZTALTOWE SERIA KSR 7792

FREZOWANIE KSZTALTOWE e KSR Seria 7792VXP06 — ZALECANE WYJSCIOWE WARTOSCI POSUWU

Zalecane wyjsciowe wartosci posuwu [mm] e ' . ,
Duza warto$¢ posuwu ool il

Przy osiowej gtebokosci skrawania (ap) 0,90

Geometria Zalecany poczatkowy posuw na ostrze (Fz) (FPT) wzgledem % szerokosci skrawania (ae) Geometria
plytki e — plytki
5% 10% 20% 30% 40-100%

.E..D41 0,37 1,06 1,89 0,27 0,73 1,24 0,20 0,53 0,89 0,17 0,46 0,77 0,16 0,42 0,70 .E..D41
.S.D 0,68 1,46 2,35 0,48 0,98 1,49 0,36 0,71 1,07 0,31 0,62 0,92 0,28 0,56 0,84 S.D

Przy osiowej gtebokosci skrawania (ap) 0,70

Geometria Zalecany poczatkowy posuw na ostrze (Fz) (FPT) wzgledem % szerokosci skrawania (ae) Geometria
tytki —] tki
i 5% 10% 20% 30% 40-100% by

E.DM 042 121 220 03 08 14 022 060 101 019 052 08 018 048 079 E.D41
S.D 078 168 279 055 112 171 040 08 121 035 070 1,04 032 064 094 S.D

Przy osiowej gtebokosci skrawania (ap) 0,60

Geometria Zalecany poczatkowy posuw na ostrze (Fz) (FPT) wzgledem % szeroko$ci skrawania (ae) Geometria
plytki —_——— plytki
40-100%
.E..D4#1 0,46 1,32 2,43 0,32 0,89 1,53 0,24 0,65 1,09 0,21 0,56 0,94 0,19 0,52 0,85 .E..D41
.S.D 0,84 1,84 3,12 0,59 1,21 1,85 0,43 0,87 1,30 0,38 0,75 1,12 0,34 0,69 1,02 S.D

Poradnik doboru wartosci posuwu e Frezowanie wzdtuz osi ¢ IC 06 ® Posuw na ostrze [mm/zah]

Geometria Programowany posuw na ostrze (fz) (FPT) Geometria
plytki Maks. szerokos¢ skrawania ptytki 6 mm (szerokos¢ ae) plytki
.E.D41 0,06 0,15 0,25 .E.D#H1
.S.D 0,10 0,20 0,30 S.D
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FREZOWANIE KSZTALTOWE SERIA KSR 7792

Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrébki skrawaniem bez chtodziwa e

Metryczne

magr'::; e KCSM40 SC6525 SP6519 X400 X500
1 275 240 205 445 305 170 355 260 155 310 230 145 325 240 155
2 240 205 160 390 270 145 310 230 140 275 205 125 290 215 140
3 205 180 160 350 240 125 275 200 120 240 180 115 250 185 120
4 180 160 145 250 175 95 210 150 90 180 130 85 190 145 9
5 160 145 125 190 145 95 170 125 85 - - - 155 120 85
6 125 110 ) 170 120 70 145 100 60 - - - 130 95 60
1 275 220 180 240 215 170 325 235 140 - = - 300 220 140

M 2 180 145 125 230 190 145 280 205 125 - - - 265 190 120
3 145 125 110 175 155 110 235 170 100 - = - 215 155 95
1 - = - 470 325 175 355 265 170 - = - 310 265 205 .
2 - - - 365 250 140 290 210 130 - - - 265 215 155 z
3 - = - - = - 265 190 120 - = - 205 170 120 E
1 - - - - - - - - - - - - - - - 8
) ~ . ~ - - ~ - ~ : - . - - : - £
3 — - — — — — — - — — - — - - —
1 - - - - - - - - - - - - - - _
2 — - _ - - - _ - _ — - _ - - -
3 — - — — - — — - — — - — — - —
4 - - - - - - - - - - - - - - _
1 - = - - = - - = - 115 85 55 - = -
2 - - - - - - - - - 95 70 40 - - -
3 - - - - - - - - - - - - - - _

UWAGA: PIERWSZY wybdr w zakresie predkosci poczatkowych zaznaczono pogrubiona czcionka.
Predko$¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miarg zwigkszania Sredniej grubosci widra.

Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrébki skrawaniem z chtodziwem e

Metryczne

maferr‘::;) wa KCSM40 SC6525 SP6519 X400 X500
1 - - - 445 305 170 285 210 125 250 185 115 260 190 125
2 - - - 390 270 145 250 185 10 220 165 100 230 170 110
3 - - - 350 240 125 220 160 95 190 145 9 200 150 95
4 - - - 250 175 95 170 120 70 145 105 70 150 115 70
5 165 140 115 190 145 95 135 100 70 - - - 125 95 70
6 145 105 75 170 120 70 115 80 50 - - - 105 75 50
1 200 165 135 240 215 170 260 190 110 - - - 240 175 110

M 2 170 140 115 230 190 145 225 165 100 - - - 210 150 95
3 140 105 80 175 155 110 190 135 80 - - - 170 125 75
1 - - - 470 325 175 285 210 135 - - - 250 210 165
2 - - - 365 250 140 230 170 105 - - - 210 170 125
3 - - - - - - 210 150 95 - - - 165 135 95
1 —_ - —_ — - — _ - _ —_ - _ — - —_
2 — - _ _ - - _ - _ — - _ - - -
3 — - — — - — — - — — - — — - —
1 40 30 25 - - - 50 40 25 - - - 50 30 25
2 40 30 25 - - - 50 30 20 - - - 45 30 20
3 50 40 25 - - - 50 a0 25 - - - 50 40 25
4 55 50 30 - - - 75 55 35 - - - 70 50 30
1 - - - - - - - - - 90 70 45 - - -
2 - - - - - - - - - 75 55 30 - - -
3 _ - _ —_ - —_ _ - — _ - _ —_ - —_

UWAGA: PIERWSZY wybor w zakresie predkosci poczatkowych zaznaczono pogrubiona czcionka.
Predko$¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miare zwigkszania $redniej grubo$ci widra.
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FREZOWANIE KSZTALTOWE SERIA KSR 7792

Seria 7792VXD09 e Frez trzpieniowy e Chwyt gwintowany ¢ Metryczne

Maks. maks.
Oznaczenie katalogowe IS0 .anﬂm.. warlosc Ap1 n kat schodzenia n

5667916
6024361
5660448
6024362
6024363
6024365

.6‘

7792VXD09SA02522R35
7792VXD09SA025Z3R35
7792VXD09SA032Z3R43
7792VXD09SA032Z4R43
7792VXD09SA035Z4R43
7792VXD09SA042Z5R43

12
19
19
22
29

25,0
25,0
32,0
32,0
35,0
42,0

12,50

12,50
17,00
17,00
17,00
17,00

L2

»H« Ap1 max

18,00
18,00
24,00
24,00
24,00
24,00

—DPM

o

Gl

i

G3X

M12
M16
M16
M16
M16

57
66
66
66
66

35
43
43
43
43

1,5
1,5
15
1,5
15

s s wWww

Seria 7792VXD09 ¢ Frez trzpieniowy e Chwyt walcowy e Metryczne

Numer zamoéwieniowy 0znaczenie katalogowe IS0 L2 Maks. wartos¢ Ap1 maks. maks. obr./min
kat schodzenla

5659947
6024366
5661016
6024367

B87

7792VXD09CA025Z2R50
7792VXD09CA025Z3R50
7792VXD09CA032Z3R70
7792VXD09CA032Z4R70

12
19
19

250
32,0
32,0

25
32
32

K<

KENNAMETAL

200
250
250

50
70
70

1,5
1,5
1,5

3
3
4

2,80
2,80
1,50
1,50
1,33
1,00

228
1,50
1,50

48 500
48 500
40 500
40 500
37 500
34 000

48 500
48 500
40 500
40 500

0,09
0,09
0,19
0,21
0,22
0,27

0,67
0,67
1,41
1,43
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FREZOWANIE KSZTALTOWE SERIA KSR 7792

*‘ ‘« Ap1 max

Seria 7792VXD09 e Frez trzpieniowy ¢ Chwyt Weldon e Metryczne

Numer zaméwieniowy | Oznaczenie katalogowe I1SO Maks. wartosé Ap1 maks. maks. obr./min
kat schodzenia

5658074 7792VXD09WA032Z3R 1,50 40 500

FREZY SKtADANE

= &
3 W
— : <
| L B
o A
/ P

Seria 7792VXD09 » Gtowice nasadzane ® Metryczne

Numer zaméwieniowy | Oznaczenie katalogowe ISO Maks. wartos¢ Ap1 maks. ks. obr./min
kat schodzenla

5657234 7792VXD09-A040Z4R 34 500 0,14
5667475 7792VXD09-A040Z5R 27 40,0 16 36 32 1,5 5 0,80 34 500 0,16
5656914 7792VXD09-A050Z5R 37 50,0 22 46 40 15 5 0,71 30000 0,31
6024368 7792VXD09-A050Z7R 37 50,0 22 45 40 1,5 7 0,71 30000 0,32
5656377 7792VXD09-A050Z6R 37 50,0 22 46 40 15 6 0,71 30000 0,32
6024369 7792VXD09-A052Z5R 39 52,0 22 45 40 15 5 1,30 29 500 0,34
6024373 7792VXD09-A063Z6R 50 63,0 22 42 40 15 6 0,50 26 000 0,47

K<
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FREZOWANIE KSZTALTOWE SERIA KSR 7792

Pl
M
. i i =
Seria 7792VXD09 * Ptytka z weglika spiekanego ¢ XDPT-D411 o ros E-:
odstawowe
Obrdbka lekka O Opcjonalne  H
-—--m-m
XDPT090412ERD411 1,20 6185922

FREZY SKEADANE
X V4
(S R
/;j 28

SP6519
L] X500

d B
M [ ]
. . . 4 |
Seria 7792VXD09  Plytka z weglika spiekanego ¢ XDLT-D411 o rocsmnone I
odstawowe
Obrdbka lekka O Opcjonalne  H
-_—-—-m-mm
XDLT090412ERD411 9,53 1,19 5652249 5655172
\_/\w\

KCSM40
SP6519
(€] X500

Pl o
M [ BN J
Seria 7792VXD09  Plytka z weglika spiekanego ¢ XDPT-D41 B
Obrdbka $rednio doktadna S Opcgomane. W
-—-—mm
XDPT090408ERD41 6185921 6010730 6010729

SP6519
L] X500

Pl e
M ([ ]
Seria 7792VXD09  Plytka z weglika spiekanego ¢ XDLT-D41 q |
Obrdbka srednio doktadna S Opcinaine. AR
-_—-—-m-
XDLT090408ERD41 5652490 5654896
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FREZOWANIE KSZTALTOWE SERIA KSR 7792

| HEE
y SEE
g g8

PIlC o o

M - ® OO

. M . K O O
Seria 7792VXD09 » Plytka z weglika spiekanego © XDPT-GP "

s . s ® Podstawowe [ J
Obrobka cwgzka O Opcjonalne  H
-__“_“

XDPT090412SRGP 6191645 6191643 6191642

‘<—>LI:D \ — s =

PO o
M ® | O
. . . 4 |
Seria 7792VXD09  Plytka z weglika spiekanego ¢ XDPW-D . oo g-f
oastawowe
Obrdbka C|QZka O Opcjonalne  H
-““-E--EM-
XDPW090412SRD 9,52 6187538 6187535

fe————— = —] g =

LI=D

X400
(Ji®] X500

3 D
M
. . . g |
Seria 7792VXD09 » Plytka z weglika spiekanego ® XDLW-D o rossonons ' I o
oastawowe
Obrdbka cinga O Opcjonaine  H (] ®
“_“_“-E_-E_
XDLW090408SRD 5652239 5651222
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FREZY SKEADANE

FREZOWANIE KSZTALTOWE SERIA KSR 7792

FREZOWANIE KSZTALTOWE KSR Seria 7792VXP09 — ZALECANE WYJSCIOWE WARTOSCI POSUWU

Zalecane wyjsciowe wartosci posuwu [mm] e , . '
Duza warto$é posuwu ool

Przy osiowej gtebokosci skrawania (ap) 1,50

Geometria Zalecany poczatkowy posuw na ostrze (Fz) (FPT) wzgledem % szerokosci skrawania (ae) Geometria
plytki - plytki
.E.D721 0,30 0,96 1,69 0,22 0,68 1,18 0,16 0,51 0,87 0,14 0,44 0,75 0,13 0,40 0,69 .E..D721
.E.D41 0,38 1,10 1,69 0,27 0,78 1,18 0,20 0,58 0,87 0,18 0,50 0,75 0,16 0,46 0,69 .E.D41
.E..D411 0,38 1,10 1,69 0,27 0,78 1,18 0,20 0,58 0,87 0,18 0,50 0,75 0,16 0,46 0,69 .E..D411
.S.D 0,55 1,21 1,99 0,39 0,86 1,38 0,29 0,63 1,01 0,25 0,55 0,88 0,23 0,50 0,80 S.D
.S..GP 0,55 1,22 2,01 0,39 0,86 1,39 0,29 0,64 1,02 0,25 0,55 0,89 0,23 0,51 0,81 .S..GP

Przy osiowej gtebokosci skrawania (ap) 1,10

Geometria Zalecany poczatkowy posuw na ostrze (Fz) (FPT) wzgledem % szerokosci skrawania (ae) Geometria
plytki —————————————— A0-100% plytki
.E..D721 0,35 1,12 1,98 0,25 0,79 1,37 0,19 0,59 1,01 0,16 0,51 0,87 0,15 0,47 0,80 .E.D721
.E..D41 0,44 1,28 1,98 0,32 0,90 1,37 0,24 0,67 1,01 0,21 0,58 0,87 0,19 0,53 0,80 .E.D41
.E..D411 0,44 1,28 1,98 0,32 0,90 1,37 0,24 0,67 1,01 0,21 0,58 0,87 0,19 0,53 0,80 .E..D411
.S.D 0,64 1,42 2,35 0,45 1,00 1,61 0,34 0,74 1,18 0,30 0,64 1,02 0,27 0,59 0,93 S.D
.S..GP 0,64 1,42 2,37 0,45 1,00 1,63 0,34 0,74 1,19 0,30 0,64 1,03 0,27 0,59 0,94 .S..GP

Przy osiowej gtebokosci skrawania (ap) 0,90

Geometria Zalecany poczatkowy posuw na ostrze (Fz) (FPT) wzgledem % szerokosci skrawania (ae) Geometria
plytki _ plytki
.E..D721 0,39 1,24 2,20 0,28 0,88 1,52 0,21 0,65 1,11 0,18 0,56 0,96 0,17 0,52 0,88 .E..D721
.E.D41 0,48 1,42 2,20 0,35 1,00 1,52 0,26 0,74 1,1 0,23 0,64 0,96 0,21 0,59 0,88 .E.D41
.E..D411 0,48 1,42 2,20 0,35 1,00 1,52 0,26 0,74 1,1 0,23 0,64 0,96 0,21 0,59 0,88 .E..D411
.S.D 0,70 1,57 2,61 0,50 1,10 1,78 0,37 0,81 1,30 0,33 0,71 1,12 0,30 0,64 1,03 S.D
.S..GP 0,70 1,58 2,65 0,50 1,11 1,80 0,37 0,82 1,31 0,33 0,71 1,14 0,30 0,65 1,04 S.GP

Poradnik doboru wartosci posuwu ¢ Frezowanie wzdtuz osi ® IC 09 e Posuw na ostrze [mm/zah]

Geometria Programowany posuw na ostrze (fz) (FPT) Geometria
plytki Maks. szeroko$é skrawania plytki 6 mm (szeroko$é ae) plytki

.E.D721 0,06 0,18 0,30 .E.D721
.E.D#1 0,07 0,20 0,30 .E.D#1

.E..D411 0,07 0,20 0,30 .E.D411
S.D 0,10 0,22 0,35 S.D
.S..GP 0,10 0,22 0,35 .S..GP
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FREZOWANIE KSZTALTOWE SERIA KSR 7792

Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrobki skrawaniem bez chtodziwa e

Metryczne

magr‘i’;‘;wa GH2 KC522M KCPK30 KCPM40 KCSMA40
1 - = - 395 340 325 545 475 445 355 310 295 275 240 205
2 - - - 330 200 240 335 305 275 300 260 215 240 205 160
3 - = - 305 260 210 305 275 245 275 235 190 205 180 160
4 - - - 270 220 180 230 210 190 245 205 160 180 160 145
5 - - - 220 205 180 310 275 250 205 185 160 160 145 125
6 - - - 200 150 120 190 160 - 180 140 110 125 110 90
1 - = - 245 215 200 245 220 185 235 205 185 275 220 180

M 2 - - - 220 190 155 220 190 170 210 180 150 180 145 125
3 - - - 170 145 115 175 155 140 155 140 110 145 125 110
1 300 220 145 275 25 220 355 320 290 - - - - = -
2 260 190 125 215 190 180 280 250 230 - - - - - - %
3 220 175 120 180 160 145 235 210 190 - — - - = - 3
1 - - - - - - - - - - - - - - - <]
2 - - — —- —_ - — —_ — —_ - —_ - —_ - E
3 - - - — - — — - — - - - - - —
1 — - — — -— — — -— — — - — — - —
2 — - — - - — — - - — - - — - —
3 — - — - - — — - — — - - — - —
4 _ - _ - - - - - - _ - _ - - _
1 - - - 145 110 85 - = - - - - - = -
2 - - - - - - - - - - - _ - - -
3 - - - - - - - - - - - - - - _

EAEEEE T

1 - - - 445 305 170 355 260 155 310 230 145 325 240 155
2 - - - 390 270 145 310 230 140 275 205 125 290 215 140
3 - = - 350 240 125 275 200 120 240 180 115 250 185 120
4 - - - 250 175 95 210 150 90 180 130 85 190 145 )
5 - = - 190 145 95 170 125 85 - = - 155 120 85
6 - - - 170 120 70 145 100 60 - - - 130 95 60
1 - - - 240 215 170 325 235 140 - - - 300 220 140

M 2 - - - 230 190 145 280 205 125 - - - 265 190 120
3 - = - 175 155 110 235 170 100 - = - 215 155 95
1 475 330 180 470 325 175 355 265 170 - = - 310 265 205
2 400 275 145 365 250 140 290 210 130 - - - 265 215 155
3 330 230 125 - = - 265 190 120 - = - 205 170 120
1 _ - _ —_ - —_ _ - _ _ - _ —_ - _
2 — - — — -— — — - - — - — - - —
3 - - - - - - _ - - _ - _ - - _
1 - - - - - - - - - - - - - - _
2 - - - - - - - - - - - - - - -
3 — - — — -— — — — — — - — — - —
4 - - - - - - - - - - - - - - -
1 - - - - - - - - - 115 85 55 - - -
2 - - - - - - - - - 95 70 40 - - -
3 - - - - - - - - - - - - - - -

UWAGA:
PIERWSZY wybor w zakresie predkosci poczatkowych zaznaczono pogrubiona czcionka.
Predkos¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miare zwigkszania $redniej grubosci widra.
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Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrobki skrawaniem z chtodziwem e
Metryczne

Grupa KCPK30
materiatowa

1 315
2 - - - 265 230 190 270 25 220 240 210 170 - - -
3 - = - 245 210 170 245 220 195 220 190 150 - = -
4 - - - 215 175 145 185 170 150 195 165 130 - - -
5 - - - 175 165 145 250 220 200 165 150 130 165 140 115
6 - - - 160 120 95 150 130 - 145 110 90 145 105 75
1 - - - 195 170 160 195 175 150 190 165 150 200 165 135
M 2 - - - 175 150 125 175 150 135 170 145 120 170 140 115
3 - = - 135 115 90 140 125 110 125 110 9 140 105 80
1 240 175 115 220 195 175 285 255 230 - = - - = -
g 2 210 150 100 170 150 145 225 200 185 - - - - - -
3 3 175 140 95 145 130 115 190 170 150 - = - - = -
2 1 1150 910 385 = - = = - = = - = = - =
£ 2 1150 910 385 - - - - - - - - - - - -
3 850 700 285 - — - - = - - = - - = -
1 - = - 40 30 25 - - - 40 30 30 40 30 25
2 - - - 40 30 25 - - - 40 30 30 40 30 25
3 - = - 50 40 25 - = - 50 40 30 50 40 25
4 - - - 70 50 30 65 50 30 65 50 30 55 50 30
1 - - - 115 90 70 - - - - - - - - -
2 — - — — - - — - — — - — — - —
3
e mm““
1 135 170 125 115 125
2 310 215 115 390 270 145 250 185 110 220 165 100 230 170 110
3 280 190 100 350 240 125 220 160 95 190 145 90 200 150 95
4 200 140 75 250 175 95 170 120 70 145 105 70 150 115 70
5 150 115 75 190 145 95 135 100 70 - - - 125 95 70
6 135 95 55 170 120 70 115 80 50 - - - 105 75 50
1 190 170 135 240 215 170 260 190 110 - = - 240 175 110
M 2 185 150 115 230 190 145 225 165 100 - - - 210 150 95
3 140 125 90 175 155 110 190 135 80 - - - 170 125 75
1 375 260 140 470 325 175 285 210 135 - - - 250 210 165
2 290 200 110 365 250 140 230 170 105 - - - 210 170 125
3 - = - - = - 210 150 95 - = - 165 135 95
1 — — — — - — — - — — - _ — - —
2 — - - — - — - - — - - — — - -
3 - - - - - - - - - — - — - - —
1 - - - - - - 50 40 25 - = - 50 30 25
2 - - - - - - 50 30 20 - - - 45 30 20
3 - - - - - - 50 40 25 - - - 50 40 25
4 - - - - - - 75 55 35 - - - 70 50 30
1 - = - - = - - - - 90 70 45 - = -
2 - - - - - - - - - 75 55 30 - - -
3 — — — — - — — - — — — — — -— —
UWAGA:

PIERWSZY wybor w zakresie predkosci poczatkowych zaznaczono pogrubiona czcionka.
Predko$¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miarg zwigkszania $redniej grubo$ci widra.
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FREZOWANIE KSZTALTOWE SERIA KSR 7792

\ ,;\‘\‘\\\
W “DPM
.

i)

lw)

»H« Ap1 max

Seria 7792VXD12 e Frez trzpieniowy ¢ Chwyt gwintowany e Metryczne

Maks. [ELCH
Oznaczenie katalogowe IS0 “W“Mﬂm.. wartosc Ap1 n kat schodzenia n

6025280 7792VXD12SA032Z3R43 2,0 29 17,00 2400 M16 66 43 1,80 31 500 0,19

J »H« Ap1 max

Seria 7792VXD12 ¢ Frez trzpieniowy e Chwyt walcowy ¢ Metryczne

Numer zamdwieniowy | Oznaczenie katalogowe ISO L2 Maks. wartosc Ap1 maks. maks. obr./min
kat schodzenia

6025563 7792VXD12CA032Z3R70 14 2,0 32 250 70 1,80 32500

Seria 7792VXD12 » Gtowice nasadzane ® Metryczne

Numer zamoéwieniowy | Oznaczenie katalogowe I1SO Maks. wartosc Ap1 maks. maks. obr./min
kat schodzenla

6025272 7792VXD12-A040Z4R 4 26 500
5673504 7792VXD12-A050Z4R 32 50,0 22 48 40 2,5 4 0,93 22 500 0,30
6025273 7792VXD12-A050Z6R 32 50,0 22 45 40 2,5 6 0,93 22500 0,29
5666187 7792VXD12-A052Z4R 34 51,8 22 48 40 2,5 4 0,80 22000 0,30
5656383 7792VXD12-A052Z5R 34 51,8 22 48 40 2,5 5 0,80 22000 0,31
5656729 7792VXD12-A063Z4R 45 63,0 22 53 40 2,5 4 0,60 19 500 0,47
5657235 7792VXD12-A063Z5R 45 63,0 22 53 40 2,5 5 0,60 19 500 0,46
6025275 7792VXD12-A063Z7R 45 63,0 22 45 40 2,5 7 0,30 19 500 0,46
5660065 7792VXD12-A066Z5R 48 66,0 27 58 45 2,5 5 0,45 19 000 0,65
5656730 7792VXD12-A080Z5R 62 79,8 27 55 50 2,5 5 0,45 17 000 0,90
5667478 7792VXD12-A080Z8R 62 80,0 27 55 50 2,5 8 0,45 17 000 0,93
6025277 7792VXD12-A080Z10R 62 80,0 27 55 50 25 10 0,45 17 000 0,93
5667834 7792VXD12-A100Z6R 82 100,0 32 82 50 2,5 6 0,32 15000 1,77
5666144 7792VXD12-A100Z9R 82 100,0 32 82 50 25 9 0,32 15000 1,77
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FREZY SKEADANE

!
f— »‘ s |~ E

LI=D P -
M
. . . TN
Seria 7792VXD12 » Plytka z weglika spiekanego ¢ XDPT-D411 —
oastawowe
Obrdbka lekka O Opcjonalne  H
-—--m-m
XDPT120512ERD411 12,70 12,70 1,20 6187808

o »‘ s =

KCSM40
SP6519
(€] X500

Pl e
M [ AN J
. . . q |
Seria 7792VXD12  Plytka z weglika spiekanego ¢ XDLT-D411 . oo 2-: I
oastawowe
Obrdbka lekka O Opcjonalne  H
n-—“mmm
XDLT120512ERD411 12,70 12,70 6441068 5652899 5652248

(1 ‘tl
a
S

Ll:D
PIll e O
M [ BN BN J
Seria 7792VXD12  Plytka z weglika spiekanego ¢ XDPT-D41 " B
Obrébka $rednio doktadna S Opconaine. W
--“-m-m
XDPT120508ERD41 12,70 12,70 6187806 6010773 6010772

\“

KCSM40
SP6519
[J(e] X500

Pl e
M [ BN
Seria 7792VXD12  Plytka z weglika spiekanego ¢ XDLT-D41 " P
Obrdbka $rednio doktadna & Opcgomane. W
-_-—“mm
XDLT120508ERD41 12,70 12,70 6441067 5654220 5653930
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FREZOWANIE KSZTALTOWE SERIA KSR 7792

1
o [\
T
KC522M
SISy Kcrkso
o o [T

d D
M [ ]
Seria 7792VXD12  Plytka z weglika spiekanego ® XDPT-GP "l
y . . ® Podstawowe S (] o
Obrobka Cl@Zka O Opcjonalne H | O
S 7 T M T
XDPT120515SRGP 12,70 12,70 6074030 6074028 6074027

FREZY SKtADANE

KC522M
[e}ielf 1 KCPK30

Pl e

M (]

. . . Ko

Seria 7792VXD12 » Plytka z weglika spiekanego ¢ XDPW-D R

odstawowe

Obrobka Cl@Zka O Opcjonalne H || O
-““

XDPW120515SRD 12,70 12,70 1,50 6033256 6033255

LI=D

X400
LJl®] X500

Pl e
M
Seria 7792VXD12 » Plytka z weglika spiekanego © XDLW-D |
; . ® Podstawowe S (]
Obrdbka Cl@Zka O Opcjonalne H| @
I S A N R T
XDLW120508SRD 12,70 12,70 5651223 5655109
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FREZOWANIE KSZTALTOWE SERIA KSR 7792

FREZOWANIE KSZTALTOWE e KSR Seria 7792VXD12 — ZALECANE WYJSCIOWE WARTOSCI POSUWU

Zalecane wyjsciowe wartosci posuwu [mm]
Duza warto$¢ posuwu Orouka e i

Przy osiowej gtebokosci skrawania (ap) 2,50

Zalecany poczatkowy posuw na ostrze (Fz) (FPT)

Geomet.ria wzgledem % szerokosci skrawania (ae) Geomet_ria
plytki -_ plytki
40-100%

.E.D721 0,28 1,02 1,65 0,21 0,73 1,18 0,15 0,55 0,88 0,13 0,48 0,76 0,12 0,44 0,70 .E..D721
.E..D#1 0,36 1,15 1,81 0,26 0,83 1,29 0,19 0,62 0,96 0,17 0,54 0,83 0,15 0,49 0,76 .E..D41

.E..D411 0,36 1,15 1,81 0,26 0,83 1,29 0,19 0,62 0,96 0,17 0,54 0,83 0,15 0,49 0,76 .E..D411
.S..GP 0,51 1,30 1,99 0,37 0,93 1,41 0,28 0,70 1,05 0,24 0,61 0,91 0,22 0,55 0,83 .S..GP
.S.D 0,51 1,30 1,95 0,37 0,93 1,38 0,28 0,70 1,03 0,24 0,61 0,89 0,22 0,55 0,82 S.D

Przy osiowej gtebokosci skrawania (ap) 1,70

Zalecany poczatkowy posuw na ostrze (Fz) (FPT)

Geometria Geometria

wzgledem % szerokosci skrawania (ae)

phytki . analobniintha—— phytki

.E.D721 0,34 1,23 2,00 0,25 0,88 1,42 0,19 0,66 1,05 0,16 0,57 0,92 0,15 0,52 0,84 .E.D721
.E.DAH1 0,43 1,39 2,20 0,31 0,99 1,56 0,23 0,74 1,15 0,20 0,64 1,00 0,19 0,59 0,92 .E.D4A1

.E..D411 0,43 1,39 2,20 0,31 0,99 1,56 0,23 0,74 1,15 0,20 0,64 1,00 0,19 0,59 0,92 .E.D411
.S..GP 0,62 1,57 2,4 0,45 1,12 1,70 0,33 0,84 1,26 0,29 0,73 1,10 0,27 0,67 1,00 .S..GP
S.D 0,62 1,57 2,36 0,45 1,12 1,67 0,33 0,84 1,24 0,29 0,73 1,08 0,27 0,67 0,98 S.D

Przy osiowej gtebokosci skrawania (ap) 1,30

Zalecany poczatkowy posuw na ostrze (Fz) (FPT)

Geomet.ria wzgledem % szerokosci skrawania (ae) Geomet_ria
plytki _— plytki
40-100%

.E..D721 0,39 1,41 2,29 0,28 1,01 1,62 0,21 0,75 1,20 0,18 0,65 1,04 0,17 0,60 0,96 .E..D721
.E.D4H1 0,49 1,59 2,52 0,35 1,13 1,78 0,26 0,84 1,31 0,23 0,73 1,14 0,21 0,67 1,04 .E.D41
.E..D411 0,49 1,59 2,52 0,35 1,13 1,78 0,26 0,84 1,31 0,23 0,73 1,14 0,21 0,67 1,04 .E..D411
.S..GP 0,70 1,80 2,76 0,51 1,28 1,94 0,38 0,95 1,44 0,33 0,83 1,25 0,30 0,76 1,14 .S..GP
.S..D 0,70 1,80 2,71 0,51 1,28 1,90 0,38 0,95 1,41 0,33 0,83 1,22 0,30 0,76 1,12 S.D

Poradnik doboru wartosci posuwu ¢ Frezowanie wzdtuz osi ® IC 12 e Posuw na ostrze [mm/zah]

Geometria Programowany posuw na ostrze (fz) (FPT) Geometria
plytki Maks. szeroko$é skrawania plytki 9 mm (szeroko$é ae) plytki
.E..D721 0,06 0,20 0,32 .E..D721
.E..D41 0,07 0,23 0,35 .E.DM1
.E..D411 0,07 0,23 0,35 .E..D411
.S..GP 0,10 0,25 0,38 .S..GP
S.D 0,10 0,25 0,38 S.D
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FREZOWANIE KSZTALTOWE SERIA KSR 7792

Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrdobki skrawaniem bez chtodziwa
Metryczne

e e ew e

1 - - - 395 340 325 545 475 445 355 310 295 275 240 205
2 - - - 330 290 240 335 305 275 300 260 215 240 205 160
3 = - = 305 260 210 305 275 245 275 235 190 205 180 160
4 - - - 270 220 180 230 210 190 245 205 160 180 160 145
5 - - - 220 205 180 310 275 250 205 185 160 160 145 125
6 - - - 200 150 120 190 160 145 180 140 110 125 110 90
1 - - - 245 215 200 245 220 185 235 205 185 275 220 180

M 2 - - - 220 190 155 220 190 170 210 180 150 180 145 125
3 - - - 170 145 115 175 155 140 155 140 110 145 125 110
1 300 220 145 275 245 220 355 320 290 - - - - - - "
2 260 190 125 215 190 180 280 250 230 - - - - - - =
3 220 175 120 180 160 145 235 210 190 = - - = - = §
1 = - — = - = = - = = - = = - = N
2 _ _ _ _ _ _ - _ _ _ _ _ - _ - =
3 —_ - - - - —_ —_ - - - - —_ - - —_
1 = = = = = = = = = = = = = = =
2 —_ - - —_ - - - - - - - —_ - - —_
3 —_ - - - - - - - - - - - - - -
4 - - - — - - — - — - - — - - -
1 - - - 145 110 85 - - - - - - - - -
2 - - - - - - - - - - - - - - -
3 — - — — - — — - — — - — — - —
1 - - - 445 305 170 355 260 155 310 230 145 325 240 155
2 - - - 390 270 145 310 230 140 275 205 125 290 215 140
3 - - - 350 240 125 275 200 120 240 180 115 250 185 120
4 - - - 250 175 95 210 150 90 180 130 85 190 145 90
5 - - - 190 145 95 170 125 85 - - - 155 120 85
6 - - - 170 120 70 145 100 60 - - - 130 95 60
1 - - - 240 215 170 325 235 140 - - - 300 220 140

M 2 - - - 230 190 145 280 205 125 - - - 265 190 120
3 - - - 175 155 110 235 170 100 - - - 215 155 95
1 475 330 180 470 325 175 355 265 170 - - - 310 265 205
2 400 275 145 365 250 140 290 210 130 - - - 265 215 155
3 330 230 125 - - - 265 190 120 - - - 205 170 120
1 — - — — - —_ —_ - —_ —_ - —_ — - —
2 - - - — - - — - - — - — - - —
3 = = = = — = = — = = = = = - =
1 —_ - — — - —_ — - — — - — — - —
2 - - - - - - - - - - - - - - -
3 = — = = — = = - = = — = = — =
4 - - - - - - — - - — - - - - —
1 - - - - - - - - - 115 85 55 - - -
2 - - - - - - - - - 95 70 40 - - -
3 = = = - = - - = - - = - - = -

UWAGA:
PIERWSZY wybor w zakresie predkosci poczatkowych zaznaczono pogrubiona czcionka.
Predko$¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miarg zwigkszania $redniej grubosci widra.
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FREZOWANIE KSZTALTOWE SERIA KSR 7792

Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrobki skrawaniem bez chtodziwa

Metryczne
mati'r‘i‘:lzwa KC422M KC520M KC522M KC725M
1 - = - - = - 330 285 270 260 230 215
2 - - - - - - 275 240 200 220 190 160
3 - - - - - - 255 215 175 200 170 140
4 - - - - - - 225 185 150 180 150 120
5 - = - - = - 185 170 150 150 135 120
6 - - - - - - 165 125 100 130 100 80
1 - - - - - - 205 180 165 170 150 135
M 2 - - - - - - 185 160 130 155 130 110
3 - = - - = - 140 120 95 115 100 80
1 - - - 270 245 215 230 205 185 - = -
2 2 - - - 210 190 175 180 160 150 - - -
3 3 - - - 175 160 145 150 135 120 - - -
= 1 - - - - - - - - - - - -
£ 2 _ - _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
3 - - - - - - - - - - - -
1 - - - - - _ _ - _ - - -
2 - - - - - - - - - - _ _
3 - - - - - - - - - - - _
4 - - - - - - - - - - - -
1 - - - - - - 120 90 70 - = -
2 - - - - - - - - - - - -
3 — - — — - — — - — — - —
mat‘i'r‘i':;wa KCK15 KCPK30 KCPM40 KCSM40
1 - = - 455 395 370 295 260 245 260 230 215
2 - - - 280 255 230 250 215 180 220 190 160
3 - - - 255 230 205 230 195 160 200 170 140
4 - - - 190 175 160 205 170 135 180 150 120
5 - = - 260 230 210 170 155 135 150 135 120
6 - - - 160 135 125 150 115 90 130 100 80
1 - = - 205 185 155 195 170 155 170 150 135
M 2 - - - 185 160 140 175 150 125 155 130 110
3 - = - 145 130 115 130 115 ) 115 100 80
1 420 385 340 295 265 240 - = - - = -
2 335 295 275 235 210 190 - - - - - -
3 280 250 230 195 175 160 - - - - - -
1 — - — — - — — - — — - —
2 _ - —_ —_ - _ —_ - _ _ - —_
3 _ - _ —_ - _ _ - _ _ - —_
1 — - _ — - — _ - — — - —
2 — - — — - — _ - — — - —
3 —_ - _ _ - _ _ - —_ _ - _
4 - - - - - - - - - - - -
1 - - - - - - - - - - - -
2 - - - - - - - - - - - -
3 — - — — - — — - — — - —

* Zalecane wytgcznie do obrdbki skrawaniem z chtodziwem.
UWAGA:

PIERWSZY wybdr w zakresie predkosci poczatkowych zaznaczono pogrubiona czcionka.
Predko$¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miare zwigkszania $redniej grubo$ci widra.
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FREZOWANIE KSZTALTOWE SERIA KSR 7792

Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrobki skrawaniem z chtodziwem e

Metryczne

mat(:r'i‘:lzwa GH2 KC522M KCPK30 KCPM40 KCSMA40
1 = = = 315 270 260 435 380 355 285 250 235 = = =
2 - - - 265 230 190 270 245 220 240 210 170 - - -
3 = = = 245 210 170 245 220 195 220 190 150 = = =
4 - - - 215 175 145 185 170 150 195 165 130 - - -
5 = = = 175 165 145 250 220 200 165 150 130 165 140 115
6 - - - 160 120 95 150 130 120 145 110 90 145 105 75
1 = = = 195 170 160 195 175 150 190 165 150 200 165 135

M 2 - - - 175 150 125 175 150 135 170 145 120 170 140 115
3 = = = 135 115 90 140 125 110 125 110 90 140 105 80
1 240 175 115 220 195 175 285 255 230 = = = = = =
2 210 150 100 170 150 145 225 200 185 - - - - - - §
3 175 140 95 145 130 115 190 170 150 = = = = = = 3
1 1150 910 385 - = = - = = - = = = = = é’
2 1150 910 385 - - - - - - - - - - - - £
3 850 700 285 = = = = = = = = = = = =
1 = = = 40 30 25 = = = 40 30 30 40 30 25
2 - - - 40 30 25 - - - 40 30 30 40 30 25
3 = - = 50 40 25 = = = 50 40 30 50 40 25
4 - - - 70 50 30 65 50 30 65 50 30 55 50 30
1 = = = 115 90 70 = = = = - = = - =
2 — - - — - - - - - — - - - - —
3 — — — — - — — -— — — - — — - —

EAEEE

materiatowa
1 355 245 135 445 305 170 285 210 125 250 185 115 260 190 125
2 310 215 115 390 270 145 250 185 110 220 165 100 230 170 110
3 280 190 100 350 240 125 220 160 95 190 145 90 200 150 95
4 200 140 75 250 175 95 170 120 70 145 105 70 150 115 70
5 150 115 75 190 145 95 135 100 70 = = = 125 95 70
6 135 95 55 170 120 70 115 80 50 - - - 105 75 50
1 190 170 135 240 215 170 260 190 110 = = - 240 175 110

M 2 185 150 115 230 190 145 225 165 100 - - - 210 150 95
3 140 125 9 175 155 110 190 135 80 = = = 170 125 75
1 375 260 140 470 325 175 285 210 135 = = = 250 210 165
2 290 200 110 365 250 140 230 170 105 - - - 210 170 125
3 = = = = = = 210 150 95 = = = 165 135 95
1 — - —_ —_ - _ —_ - _ —_ - _ _ - —
2 - - — — - — — - — — - — — - —
3 — - — - - — — - — — - — — - —
1 = = = = = = 50 40 25 = = = 50 30 25
2 - - - - - - 50 30 20 - - - 45 30 20
3 = = = = = = 50 40 25 = = - 50 | 25
4 - - - - - - 75 55 35 - - - 70 50 30
1 = = = = = = = = = 9 70 45 = - =
2 - - - - - - - - - 75 55 30 - - -
3 — - _ —_ - _ —_ - _ _ - _ _ - —

UWAGA:
PIERWSZY wybor w zakresie predkosci poczatkowych zaznaczono pogrubiona czcionka.
Predko$¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miarg zwigkszania Sredniej grubosci widra.
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FREZOWANIE KSZTALTOWE SERIA KSR 7792

Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrobki skrawaniem z chtodziwem e

Metryczne
mafe'r‘i':'zwa KC422M KC520M KC522M KC725M
1 - - - - - - 265 230 215 210 185 170
2 - - - - - - 220 190 160 175 150 130
3 - - - - = - 205 170 140 160 135 110
4 - - - - - - 180 150 120 145 120 95
5 - - - - - - 150 135 120 120 110 95
6 - - - - - - 130 100 80 105 80 65
1 - = - - = - 165 145 130 135 120 110
M 2 - - - - - - 150 130 105 125 105 90
3 - = - - = - 110 95 75 ) 80 65
1 - = - 215 195 170 185 165 150 - = -
2 2 - - - 170 150 140 145 130 120 - - -
3 3 - = - 140 130 115 120 110 95 - = -
% 1 860 755 700 - - - - - - - - -
& 2 755 700 610 - - - - - - - - -
3 755 700 610 - - - - - - - - -
1 - = - - = - 30 30 20 30 25 20
2 - - - - - - 30 30 20 30 25 20
3 - - - - - - 40 30 20 35 30 20
4 - - - - - - 55 40 30 45 35 25
1 - = - - = - 95 70 55 - = -
2 - - — — - — — - — — - —
3 — - _ —_ - _ —_ - _ _ - —
mafe'r‘i';zwa KCK15 KCPK30 KCPM40 KCSM40
1 - - - 365 315 295 285 250 235 - - -
2 - - - 225 205 185 240 210 170 - - -
3 - = - 205 185 165 220 190 150 - = -
4 - - - 150 140 130 195 165 130 - - -
5 - - - 210 185 170 165 150 130 135 115 95
6 - - - 130 110 100 145 110 ) 120 90 65
1 - = - 165 150 125 190 165 150 170 135 110
M 2 - - - 150 130 10 170 145 120 145 115 95
3 - = - 115 105 90 125 110 ) 115 90 70
1 335 310 270 235 210 190 - = - - = -
2 270 235 220 190 170 150 - - - - - -
3 225 200 185 155 140 130 - = - - = -
1 —_ - _ —_ - _ —_ - _ _ - _
2 - - — — - — — - — — - —
3 — - — — - — — - — — - —
1 - = - - = - 40 30 30 30 30 20
2 - - - - - - 40 30 30 30 30 20
3 - - - - = - 50 40 30 40 30 20
4 - - - 55 40 25 65 50 30 50 40 25
1 —_ - —_ —_ - —_ —_ - —_ —_ - —_
2 — - - — - - — - - — - —
3 —_ - - —_ - - —_ - —_ - - -
UWAGA:

PIERWSZY wybér w zakresie predkosci poczatkowych zaznaczono pogrubiona czcionka.
Predko$¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miarg zwigkszania $redniej grubo$ci widra.
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Frezowanie ksztattowe é% 110/\
SERIA 7713VR

— |
FREZ Z WYMIENNA il
PLYTKA OKRAGLA O
L
s |V s
Materiaty K«_N> /
Q- Seria 7713VR K J 11—
Branze - b \
b
o e -
- i
10— |
Zastosowania \
D S

SIIPY
IC RG]

Konstrukcja nowego frezu z ptytkg okragtg 7713VR
zostata poddana obrobce powierzchni w odcieniu
satynowym, ktora zwigksza trwatosS¢ korpusu
narzedzia i zmniejsza degradacje korpusu w
zastosowaniach o wysokiej wydajnosci. Ta seria
frezow ma konstrukcje zabezpieczajgca przed
obrotem ptytki, co zapewnia precyzyjng liczbe
przemocowan ptytki, umozliwiajgc maksymaline
wykorzystanie dostepnych krawedzi do obrobki
zgrubnej.
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Unikalny, opatentowany system kieszeni zapobiega obracaniu si¢ ptytki w kieszeni podczas
obrobki z duzymi wartosciami posuwu i w niestabilnych warunkach. Frez 7713VR stanowi
doskonate rozwigzanie do obrdbki zgrubnej i Srednio doktadnej wszystkich materiatow,
szczegolnie stali nierdzewnej i stopdw zaroodpornych, a takze stali i stali narzedziowe;.
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FREZY SKEADANE

FREZOWANIE KSZTALTOWE SERIA 7713VR

Il ‘.M\

| \ l
| l‘l\i\\‘i\‘

M)n H
il

D1 max| D1

Gtowica modutowa 7713VR10 z chwytem gwintowanym e Podziatka Srednia i drobna
Metryczne

Maks maks.
N I A )

5673768 7713VR10SA025Z3R35 5,0 21 12,50 M12 64 000 0,09
5673050 7713VR10SA032Z4R35 22 32 0 29 17,00 M16 5 5 0 1 42 14 500 0,16
5673341 7713VR10SA035Z5R35 25 35,0 29 17,00 M16 58 35 5,0 5 7,20 53 500 0,17
D1 max 1 D1 I@\hg H _ _ ﬂ ID
Ap1 max ——| ‘k o

Chwyt walcowy 7713VR10 * Podziatka Srednia i drobna ¢ Metryczne

Numer zaméwieniowy | Oznaczenie katalogowe ISO Maks. D1 Maks. maks. maks. obr./min
wartosc Ap1 kat schodzema

5672811 7713VR10CA020Z2R40 45 500 0,38
5673047 7713VR10CA025Z3R50 15 25 0 2 50 5 0 5 22 64 500 0,66
5673048 7713VR10CA032Z4R70 22 32,0 32 250 70 50 4 8,64 53 500 1,39

D6
D —=
L
i
(e -
‘ D1 ‘ LAp1 max
D1 max

Gtowice nasadzane 7713VR10 e Podziatka drobna e Metryczne

Maks. maks.
Oznaczenie katalogowe IS0 nm“n- wartosc Ap1 - kat schodzema “

5672813 7713VR10-A040Z05R 45 500 0,19
5672625 7713VR10-A042Z06R 32 42 0 38 40 6 6 71 44 500 0,22
5673340 7713VR10-A050Z06R 40 50,0 22 4 40 5,0 6 5,22 38 500 0,28

K<
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FREZOWANIE KSZTALTOWE SERIA 7713VR

Ap1 max ——| ‘«

L2

Gtowica modutowa 7713VR12 z chwytem gwintowanym e Podziatka Srednia i drobna
Metryczne

Numer zaméwieniow! 0Oznaczenie katalogowe 1SO Maks. maks. maks ob./
v g wartosc Ap1 kat schodzenla

5673052 7713VR12SA032Z3R35 20 32,0 29 17,00 M16 40 000 0,15
5673439 7713VR12SA040Z4R43 28 40,0 29 17,00 M16 66 43 6,0 4 7,90 34000 0,23
D1 max J o1} @\53 H _ _ H LD
Ap1 max —— ‘—— o
L2
& L
1

Chwyt walcowy 7713VR12 ¢ Metryczne

Numer zaméwieniowy 0Oznaczenie katalogowe 1SO L2 Maks Wartosc maks. maks. obr./min
kat schodzenla

5673830 7713VR12CA032Z3R70 2,0 250 40 000
D6
D —»‘
Ly
L
e t
A
‘ D1 ‘ LAp1 max
D1 max

Gtowice nasadzane 7713VR12 ¢ Podziatka Srednia i drobna ® Metryczne

Numer zaméwieniowy | Oznaczenie katalogowe ISO Maks wartosc maks. maks. obr./min
kat schodzenla

5672232 7713VR12-A040Z04R 4 34 000

5672233 7713VR12-A050Z05R 38 50,0 22 43 40 6,0 5 5,50 29 000 0,24
5673769 7713VR12-A052Z05R 40 52,0 22 45 40 6,0 5 5,15 28 000 0,31
5672234 7713VR12-A063Z06R 51 63,0 22 56 50 6,0 6 3,85 24 500 0,66
5672235 7713VR12-A066Z06R 54 66,0 27 56 50 6,0 6 3,60 24 000 0,68
5673829 7713VR12-A080Z08R 68 80,0 27 68 50 6,0 8 2,75 21 500 1,08

K<

kennamefal.con KENNAMETAL B106

FREZY SKLADANE


http://kennametal.com

FREZOWANIE KSZTALTOWE SERIA 7713VR

FREZY SKEADANE

RPHT10-422-X4 * Precyzyjnie szlifowane ¢ 4 pozycje wymienne

Do obrobki stali nierdzewnych i stopéw zaroodpornych

RPHT10T3MOE422X4

10,00

5659867

RPPT10-432-X4 e Precyzyjnie prasowane ¢ 4 pozycje wymienne
Do obrobki stali nierdzewnych i stopéw zaroodpornych

RPPT10T3MOE432X4

10,00

RPPT10-432-X5 ¢ Precyzyjnie prasowane ® 5 pozycji wymiennych
Do obrobki stali nierdzewnych i stopow zaroodpornych

B107

RPPT10T3MOE432X5

10,00

K<
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SP6519
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X700
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® Podstawowe S
O Opcjonalne  H

“ew —m

5660462 5665491

Pl
M °
K
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O Opcjonalne ' H
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FREZOWANIE KSZTALTOWE SERIA 7713VR

]
‘I‘I"\S
D \ s E
PO
M [ ]
RPHT10-422-X8 * Precyzyjnie szlifowane ¢ 8 pozycji wymiennych 4
R L . P . ® Podstawowe S (]
Do obrobki stali nierdzewnych i stopow zaroodpornych O Opcjonalne  H
IR S S ™ N T
RPHT10T3MOE422X8 10,00 5660778
]
1#\\
Vs

o

® Podstawowe S (]

P
M
K
N

RPHT12-T-X4 ¢ Precyzyjnie szlifowane ¢ 4 pozycje wymienne

Obrdbka zgrubna ogdlnego zastosowania O Opcjonaine  H
I S N 7 S N
RPHT1204M0OTX4 12,00 5654371
//
Lo
W
T
’/ LA
-l
1 10\\> |
o |V s

Pl
M [}
K
N B

® Podstawowe S (]

RPPT12-432-X4 * Precyzyjnie prasowane ¢ 4 pozycje wymienne

Do obrdbki stali nierdzewnych i stopow zaroodpornych O Opcjonalne  H
I T S I S T T
RPPT1204MOE432X4 12,00 5970235
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FREZOWANIE KSZTALTOWE SERIA 7713VR

SP6519
X500

PIllo o
M [ BN )
RPHT12-442-X4 * Precyzyjnie szlifowane ¢ 4 pozycje wymienne 4 B
R - . P . ® Podstawowe S e o
Do obrobki stali nierdzewnych i stopow zaroodpornych O Opcjonalne  H
N S = S N
RPHT1204MOE442X4 12,00 4,76 0,04 4 5659264 5660351
E //

X500
X700

Z|x =
® O
[ )

@ Podstawowe S e o

RPPT12-432-X5 * Precyzyjnie prasowane ® 5 pozycji wymiennych

Do obrobki stali nierdzewnych i stopow zaroodpornych O Opcjonaine  H
S N S Y TR
RPPT1204MOE432X5 12,00 5675038 5674803

~_J
1 1/\\
R

SP6519
[Jle] X500

PIlo
M [ ]
RPHT12-442-X5 e Precyzyjnie szlifowane e 5 pozycji wymiennych ‘B’
R .. . , . ® Podstawowe S (2K}
Do obrobki stali nierdzewnych i stopow zaroodpornych O Opcjonalne  H
PSR b s m | Gowmeskmr
RPHT1204MOE442X5 12,00 4,76 0,04 5 5658324 5657681
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FREZOWANIE KSZTALTOWE SERIA 7713VR

FREZOWANIE KSZTALTOWE e SERIA KSR 7713VR10 — ZALECANE WYJSCIOWE WARTOSCI POSUWU

Zalecane startowe wartos$ci posuwu [mm] Obrébka Zastosgwanla Obrébka

lekka ogdlne ciezka

Przy osiowej gtebokosci skrawania (ap) 5,00

Geometria Zalecany poczatkowy posuw na ostrze (Fz) (FPT) wzgledem % szerokos$ci skrawania (ae) Geometria
plytki plytki
50-100%
422-X8 — — — — — — — — — — — — — — — 422-X8
432-X5 — — — — — — — — — — — — — — — 432-X5
422-X4 0,12 0,29 0,57 0,08 0,21 0,40 0,06 0,16 0,30 0,05 0,14 0,26 0,05 0,13 0,24 422-X4
432-X4 0,12 0,29 0,57 0,08 0,21 0,40 0,06 0,16 0,30 0,05 0,14 0,26 0,05 0,13 0,24 432-X4

w

=

)

3

Geometria Geometria 4

tytki I — tytki o

ply 50-100% Py s
422-X8 — — — — — — — — — — — — — — — 422-X8
432-X5 0,13 0,34 0,66 0,10 0,24 0,47 0,07 0,18 0,35 0,06 0,16 0,30 0,06 0,15 0,28 432-X5
422-X4 0,13 0,34 0,66 0,10 0,24 0,47 0,07 0,18 0,35 0,06 0,16 0,30 0,06 0,15 0,28 422-X4
432-X4 0,13 0,34 0,66 0,10 0,24 0,47 0,07 0,18 0,35 0,06 0,16 0,30 0,06 0,15 0,28 432-X4

Przy osiowej gtebokosci skrawania (ap) 2,00

Geometria Zalecany poczatkowy posuw na ostrze (Fz) (FPT) wzgledem % szerokos$ci skrawania (ae) Geometria
piytki —_— plytki
422-X8 — — — — — — — — — — - — — - — 422-X8
432-X5 0,14 0,37 0,71 0,10 0,26 0,51 0,08 0,20 0,38 0,07 0,17 0,33 0,06 0,16 0,30 432-X5
422-X4 0,14 0,37 0,71 0,10 0,26 0,51 0,08 0,20 0,38 0,07 0,17 0,33 0,06 0,16 0,30 422-X4
432-X4 0,14 0,37 0,71 0,10 0,26 0,51 0,08 0,20 0,38 0,07 0,17 0,33 0,06 0,16 0,30 432-X4

Przy osiowej gtebokosci skrawania (ap) 1,50

Geometria Zalecany poczatkowy posuw na ostrze (Fz) (FPT) wzgledem % szerokos$ci skrawania (ae) Geometria
plytki — plytki
422-X8 0,16 0,41 0,80 0,12 0,30 0,57 0,09 0,22 0,42 0,08 0,19 0,37 0,07 0,18 0,34 422-X8
432-X5 0,16 0,41 0,80 0,12 0,30 0,57 0,09 0,22 0,42 0,08 0,19 0,37 0,07 0,18 0,34 432-X5
422-X4 0,16 0,41 0,80 0,12 0,30 0,57 0,09 0,22 0,42 0,08 0,19 0,37 0,07 0,18 0,34 422-X4
432-X4 0,16 0,41 0,80 0,12 0,30 0,57 0,09 0,22 0,42 0,08 0,19 0,37 0,07 0,18 0,34 432-X4
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FREZOWANIE KSZTALTOWE SERIA 7713VR

Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrobki skrawaniem bez chtodziwa e

Metryczne
- ti'r‘i’;’lzwa ) SPE519 X500 X700

1 275 240 205 355 260 155 325 240 155 - = -

2 240 205 160 310 230 140 200 215 140 - - -

3 205 180 160 275 200 120 250 185 120 - - -

4 180 160 145 210 150 90 190 145 90 - - -

5 160 145 125 170 125 85 155 120 85 160 125 85

6 125 110 90 145 100 60 130 95 60 140 100 60
1 275 220 180 325 235 140 300 220 140 310 230 140
M 2 180 145 125 280 205 125 265 190 120 275 205 125
3 145 125 110 235 170 100 215 155 95 230 170 100

1 - - - 355 265 170 310 265 205 - = -

§ 2 - - - 290 210 130 265 215 155 - - -
3 3 - - - 265 190 120 205 170 120 - - -
2 1 - - - - - - - - - - - -
£ 2 _ - _ _ - _ _ _ _ _ _ _
3 - - - - - - - - - - - -

1 - - - - - - - - - - - -

2 - - - - - - _ - - _ - _

3 - - - - - - - - - - - -

4 _ - _ _ - - _ - _ _ - _

1 _ - _ _ - _ _ - _ - - _

2 - - - - - - - - - - - _

3 - - - _ - - _ - - - - _

UWAGA:

PIERWSZY wybor w zakresie predkosci poczatkowych zaznaczono pogrubiong czcionka.
Predko$¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miare zwigkszania $redniej grubosci widra.

Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrobki skrawaniem z chtodziwem e

Metryczne

- ti'r‘i':;wa KCSM40 SP6519 X500 X700
1 - - - 285 210 125 260 190 125 - - -
2 - - - 250 185 10 230 170 110 - - -
3 - - - 220 160 95 200 150 95 - - -
4 - - - 170 120 70 150 115 70 - - -
5 165 140 115 135 100 70 125 95 70 130 100 70
6 145 105 75 115 80 50 105 75 50 110 80 50
1 200 165 135 260 190 110 240 175 110 250 185 110

M 2 170 140 115 225 165 100 210 150 95 220 165 100
3 140 105 80 190 135 80 170 125 75 185 135 80
1 - - - 285 210 135 250 210 165 - - -
2 - - - 230 170 105 210 170 125 - - -
3 - - - 210 150 95 165 135 95 - - -
1 — - — — - — - - — — - —
2 — - — - - — — - — — - —
3 — - —_ —_ - _ —_ - _ _ - —
1 40 30 25 50 40 25 50 30 25 50 a0 25
2 40 30 25 50 30 20 45 30 20 45 30 20
3 50 40 25 50 40 25 50 40 25 50 ) 25
4 55 50 30 75 55 35 70 50 30 70 50 35
1 - - - - - — - - — - - -
2 _ - - — - — — - — — - _
3 — - — — - — — - — — - —

UWAGA:

PIERWSZY wybdr w zakresie predko$ci poczatkowych zaznaczono pogrubiong czcionka.
Predko$¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miare zwigkszania $redniej grubosci wicra.
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FREZOWANIE KSZTALTOWE SERIA 7713VR

FREZOWANIE KSZTALTOWE e SERIA KSR 7713VR12 — ZALECANE WYJSCIOWE WARTOSCI POSUWU

Zalecane startowe wartosci posuwu [mm] Obrébka Zastosowania Obrébka

lekka ogélne ciezka

Przy osiowej gtebokosci skrawania (ap) 6,00

Geometria Zalecany poczatkowy posuw na ostrze (Fz) (FPT) wzgledem % szerokosci skrawania (ae) Geometria
plytki e — plytki
432-X5 - - - - - - - - - - - - - - - 432-X5
442-X4 0,23 0,41 0,66 0,17 0,30 0,47 0,13 0,22 0,35 0,11 0,19 0,31 0,10 0,18 0,28 442-X4
432-X4 0,23 0,41 0,66 0,17 0,30 0,47 0,13 0,22 0,35 0,11 0,19 0,31 0,10 0,18 0,28 432-X4
T-X4 0,23 0,41 0,66 0,17 0,30 0,47 0,13 0,22 0,35 0,11 0,19 0,31 0,10 0,18 0,28 T-X4

Przy osiowej gtebokosci skrawania (ap) 3,00

w

=

)

3

Geometria Zalecany poczatkowy posuw na ostrze (Fz) (FPT) wzgledem % szerokos$ci skrawania (ae) Geometria 2

tytki — tytki o

ply 40-100% Py £
432-X5 0,16 0,49 0,93 0,12 0,35 0,66 0,09 0,26 0,49 0,08 0,23 0,43 0,07 0,21 0,39 432-X5
442-X4 0,16 0,49 0,93 0,12 0,35 0,66 0,09 0,26 0,49 0,08 0,23 0,43 0,07 0,21 0,39 442-X4
432-X4 0,16 0,49 0,93 0,12 0,35 0,66 0,09 0,26 0,49 0,08 0,23 0,43 0,07 0,21 0,39 432-X4

T-X4 0,27 0,68 1,10 0,19 0,49 0,78 0,14 0,36 0,58 0,13 0,32 0,50 0,12 0,29 0,46 T-X4

Przy osiowej gtebokosci skrawania (ap) 2,50

Geometria Zalecany poczatkowy posuw na ostrze (Fz) (FPT) wzgledem % szerokosci skrawania (ae) Geometria
plytki plytki
432-X5 0,17 0,52 1,00 0,12 0,37 0,71 0,09 0,28 0,53 0,08 0,24 0,46 0,07 0,22 0,42 432-X5
442-X4 0,17 0,52 1,00 0,12 0,37 0,71 0,09 0,28 0,53 0,08 0,24 0,46 0,07 0,22 0,42 442-X4
432-X4 0,17 0,52 1,00 0,12 0,37 0,71 0,09 0,28 0,53 0,08 0,24 0,46 0,07 0,22 0,42 432-X4
T-X4 0,29 0,73 1,18 0,21 0,52 0,84 0,15 0,39 0,62 0,13 0,34 0,54 0,12 0,31 0,49 T-X4

Przy osiowej gtebokosci skrawania (ap) 1,50

Geometria Zalecany poczatkowy posuw na ostrze (Fz) (FPT) wzgledem % szerokosci skrawania (ae) Geometria
plytki plytki
432-X5 0,21 0,64 1,23 0,15 0,46 0,87 0,11 0,34 0,65 0,10 0,30 0,56 0,09 0,27 0,51 432-X5
442-X4 0,21 0,64 1,23 0,15 0,46 0,87 0,11 0,34 0,65 0,10 0,30 0,56 0,09 0,27 0,51 442-X4
432-X4 0,21 0,64 1,23 0,15 0,46 0,87 0,11 0,34 0,65 0,10 0,30 0,56 0,09 0,27 0,51 432-X4
T-X4 0,35 0,90 1,47 0,25 0,64 1,03 0,19 0,47 0,76 0,17 0,41 0,66 0,15 0,38 0,60 T-X4
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FREZOWANIE KSZTALTOWE SERIA 7713VR

Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrobki skrawaniem bez chtodziwa e

Metryczne
maferr‘i';iwa SP6519 X500 X700

1 355 260 155 325 240 155 = = =

2 310 230 140 290 215 140 - - -

3 275 200 120 250 185 120 = = =

4 210 150 90 190 145 90 - - -

5 170 125 85 155 120 85 160 125 85

6 145 100 60 130 95 60 140 100 60
1 325 235 140 300 220 140 310 230 140
M 2 280 205 125 265 190 120 275 205 125
3 235 170 100 215 155 95 230 170 100

1 355 265 170 310 265 205 = = =

§ 2 290 210 130 265 215 155 - - -
2 3 265 190 120 205 170 120 = = =
= 1 , - - , - - . - -
£ 2 _ - _ _ - _ _ - _
3 —_ - - —_ - —_ —_ - —_

1 - - — — - — — - —

2 —_ - _ —_ - _ —_ - _

3 - - —_ —_ - —_ - - —_

4 - - - - - - - - —

1 - - - - - - - - _

2 - - - - - - - - -

3 — - — — — — — — —

UWAGA:

PIERWSZY wybér w zakresie predkosci poczatkowych zaznaczono pogrubiona czcionka.
Predko$¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miare zwigkszania $redniej grubo$ci widra.

Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrobki skrawaniem z chtodziwem e

Metryczne

matGe'r‘i’:'zwa KCSMA40 SP6519 X500 X700
1 - - - 285 210 125 260 190 125 - - -
2 - - - 250 185 110 230 170 110 - - -
3 - - - 220 160 95 200 150 95 - - -
4 - - - 170 120 70 150 115 70 - - -
5 165 140 115 135 100 70 125 95 70 130 100 70
6 145 105 75 115 80 50 105 75 50 110 80 50
1 200 165 135 260 190 110 240 175 110 250 185 110

M 2 170 140 115 225 165 100 210 150 95 220 165 100
3 140 105 80 190 135 80 170 125 75 185 135 80
1 - - - 285 210 135 250 210 165 - - -
2 - - - 230 170 105 210 170 125 - - -
3 - - - 210 150 95 165 135 95 - - -
1 — - — — - - — - — — - —
2 — - — — - — - - — — - —
3 _ - —_ — - _ —_ - _ —_ - _
1 40 30 25 50 40 25 50 30 25 50 40 25
2 40 30 25 50 30 20 45 30 20 45 30 20
3 50 40 25 50 40 25 50 40 25 50 40 25
4 55 50 30 75 55 35 70 50 30 70 50 35
1 - - - - - — - - — - - -
2 —_ - _ _ - —_ _ - —_ —_ - —_
3 —_ - — — - - - - — — - —

UWAGA:

PIERWSZY wybor w zakresie predkosci poczatkowych zaznaczono pogrubiona czcionka.
Predko$¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miarg zwiekszania Sredniej grubosci widra.
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7713VR - INFORMACJE TECHNICZNE

Srednica robocza:
e  Wz0r umozliwiajgcy ocene prawidtowej Srednicy roboczej
na podstawie osiowej gtebokosci skrawania (ap).

Dw = D2+ 2 x r: - (r-ap)?

gdzie:

e D, = $rednica robocza

* D, =srednica ptytki skrawajgcej od Srodka do Srodka
e = promien ptytki

* a = osiowa gtebokosc skrawania

gdzie: e Wz06r umozliwiajacy znalezienie programowanego posuwu na
e f =posuw na ostrze, FPT podstawie szerokosci skrawania i osiowej gteboko$ci skrawania.
e h_=Sdrednia grubo$¢ wiora . i
* r=promien pytki W/rz' oy W/rz' oy
* a_= promieniowa gtgboko$¢ X p
skrawania 3 e Wz6r umozliwiajgcy obliczenie $redniej grubogci widréw h_
* 8,=o0siowa glgbokosc wzgledem szerokosci i gtebokosci skrawania.
skrawania

X
r r

A A A

Wzory uproszczone do oceny h_if na podstawie osiowej giehokosci skrawania lub
szerokosci skrawania.
e Qbliczenie Sredniej grubosci widra wzgledem osiowej gtebokosci skrawania.

Wzor: Programowa warto$¢ posuwu (f) Wzor: Srednia grubo$é widra (h)
f=h x 1 /ai e h_=Sdrednia grubos$¢ wiora ho=f, x Z
P °* a-= gtebokos¢ skrawania

e f =posuw na ostrze, FPT
e d = teoretyczna Srednica plytki

Obliczenie Sredniej grubosci wiorow w odniesieniu do wartosci a_ (szerokosc skrawania),
jesli a_nie przekracza 50% srednicy

Wzor: Programowa wartos¢ posuwu (f ) Wzor: Srednia grubo$cé widra (h)
f=hx 4/ :I e h_=Sdrednia grubo$¢ wiora ho=f, x /ai
° * a_= szerokosc skrawania P

e f =posuw na ostrze, FPT
e d = S$rednica frezu
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MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE

HARVI™ TTE oo, C5
SERIA HARVI .o, C17
KOR™BDS e, C35
KenCut™ RR ovveeiieiiieecieeee e, C41
MaxiMet™ i KenCut Aluminum .......... C49
GOMII™ PRO o, Co6
GOMIM teveiieiiieieee e C69
GOMIl GP v, C73
DUO-AOCK™ oo, C85
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Wysoka wydajnosc

HARVI I TE

WYSOKOWYDAJNA OBROBKA ZGRUBNA
| WYKANCZAJACA Z MAKSYMALNA
ELASTYCZNOSCIA

Materiaty

- Il « IS

Branze

Przemyst Inzynieria E .
. i Ropa i gaz
motoryzacyjny ogolna
Przemyst lotniczy . Energia wiatrowa
. . Branza medyczna .
i kosmiczny i stoneczna
o o -1_.;. W ] d
T . L Tt
oL e
Tt :ﬁr'"'.l___: 1&
@ Poznaj
HARVI | TE

Zastosowania

eeeee

Frezy trzpieniowe z 4 ostrzami do obrobki zgrubnej i wykanczajgcej w najszerszym zakresie
zastosowan i materiatow

Maksymalna wydajnosc obrdbki w rdznych operacjach, w tym podczas frezowania dynamicznego
i ekstremalnego frezowania skosnego oraz operacji gtebokiego frezowania wgtebnego
Zastosowanie do stali, stali nierdzewnej, zeliwa, stopow zaroodpornych i materiatdw hartowanych

HARVI | TE — maksymalne usuwanie metalu.
Maksymalna produktywnosg.
Maksymalna korzys¢.
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FAZOWANE FAZOWANE OSTRA Z SZYJKA WYDLUZONA SZYJKA  OSTRZE KULISTE
KRAWEDZ KROTKA FAZOWANE PROMIENIOWE DLUGA WERSJA
WERSJA PROMIENIOWE BEZ SZYJKI
OSTRA KRAWEDZ

KONSTRUKCJA ELEMENTY SKRECONA ASYMETRYCZNIE

Z ZATOCZENIEM NACINAJACE WIORY POWIERZCHNIA ROZLOZONE ROWKI |
POWIERZCHNI W ROWKACH CZOLOWA ZMIENNA LINIA SRUBOWA
PRZYLOZENIA

Opatentowana konstrukcja powierzchni czotowej — skrecona krawedz skrawajgca zwigksza
stabilno$¢ naroznikdw, umozliwiajgc migkkie skrawanie nawet przy najwiekszych katach schodzenia

Asymetrycznie roztozone rowki i zmienna linia Srubowa — umozliwiajg ttumienie drgan i uzyskanie
wyjgtkowych wartosci posuwu

Opatentowany zaszlif — precyzyjny zaszlif mimosrodowy zmniejsza wibracje i tarcie, zapewniajgc
doskonate warunki skrawania w przypadku wielu materiatow

Opatentowana konstrukcja rowkow — innowacyjne elementy nacinajace wiory w rowkach, ktdre
zmniejszajg sity skrawania i wspomagajg wydajne odprowadzanie wiorow

Opatentowana konstrukcja rdzenia — wigksza stabilno$¢ narzedzia
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WYSOKOWYDAJNE FREZY HARVI | TE

Ap1 max

E— o

d B
Bﬁ‘? M °
KN e
N
® Podstawowe S [ ]
HARVI | TE e Fazowane ¢ Czteroostrzowe ¢ Chwyt walcowy ¢ Metryczne O Opcjonaine  H [ @
[ Numerkatalogowy | D1 | D | MakswaroséApt | L | BCH | KOPMI5 |
H1TE4CH0400S008HAM 4,00 6,00 8,00 54,00 0,15 6769611
H1TE4CH0400R012HAM 4,00 6,00 12,00 55,00 0,40 6675697
H1TE4CH0500S009HAM 5,00 6,00 9,00 54,00 0,15 6769613
H1TE4CHO500R013HAM 5,00 6,00 13,00 57,00 0,40 6675698
H1TE4CH0600S010HAM 6,00 6,00 10,00 54,00 0,15 6769614
H1TE4CHO600R013HAM 6,00 6,00 13,00 57,00 0,40 6675699
H1TE4CH0800S012HAM 8,00 8,00 12,00 58,00 0,20 6769615
H1TE4CHO800R016HAM 8,00 8,00 16,00 63,00 0,40 6675700
H1TE4CH1000S014HAM 10,00 10,00 14,00 66,00 0,25 6769616
H1TE4CH1000R022HAM 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 6675742
H1TE4CH1200S016HAM 12,00 12,00 16,00 73,00 0,25 6769617
H1TE4CH1200R026HAM 12,00 12,00 26,00 83,00 0,50 6675743
H1TE4CH1400S018HAM 14,00 14,00 18,00 75,00 0,25 6769619
H1TE4CH1600S022HAM 16,00 16,00 22,00 82,00 0,35 6769620
H1TE4CH1600R032HAM 16,00 16,00 32,00 92,00 0,50 6675745
H1TE4CH1800R032HAM 18,00 18,00 32,00 92,00 0,50 6675746
H1TE4CH2000R038HAM 20,00 20,00 38,00 104,00 0,50 6675747
H1TE4CH2500R045HAM 25,00 25,00 45,00 121,00 0,50 6675748
w
g
]
é L
=
E Ap1 max
I S T
5§ . — | —
= D1 N D
B —a—EEEFN =
S BCH|_ M °
Kl e
1 |
® Podstawowe S [ ]
HARVI | TE e Fazowane e Czteroostrzowe ¢ Chwyt Weldon® ¢ Metryczne O Opcjonaine H [ @
[ Numerkatalogowy | D1 | D | MakswaroséApt | L | BCH | KCPMi5 |
H1TE4CH0400R012HBM 4,00 6,00 12,00 55,00 0,40 6675749
H1TE4CHO500R013HBM 5,00 6,00 13,00 57,00 0,40 6675750
H1TE4CH0600S010HBM 6,00 6,00 10,00 54,00 0,15 6769631
H1TE4CHO600R013HBM 6,00 6,00 13,00 57,00 0,40 6675751
H1TE4CH0800S012HBM 8,00 8,00 12,00 58,00 0,20 6769632
H1TE4CHO800R016HBM 8,00 8,00 16,00 63,00 0,40 6675752
H1TE4CH1000S014HBM 10,00 10,00 14,00 66,00 0,25 6769633
H1TE4CH1000R022HBM 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 6675753
H1TE4CH1200S016HBM 12,00 12,00 16,00 73,00 0,25 6769634
H1TE4CH1200R026HBM 12,00 12,00 26,00 83,00 0,50 6675754
H1TE4CH1600S022HBM 16,00 16,00 22,00 82,00 0,35 6769636
H1TE4CH1600R032HBM 16,00 16,00 32,00 92,00 0,50 6675756
H1TE4CH1800R032HBM 18,00 18,00 32,00 92,00 0,50 6675757
H1TE4CH2000S026HBM 20,00 20,00 26,00 92,00 0,35 6769638
H1TE4CH2000R038HBM 20,00 20,00 38,00 104,00 0,50 6675758
H1TE4CH2500R045HBM 25,00 25,00 45,00 121,00 0,50 6687137
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WYSOKOWYDAJNE FREZY HARVI | TE

Ap1 max D3
D1 45"/\
ﬁ_‘* Pl e
L3 M [ ]
Kl e
. N -

HARVI | TE e Fazowane ¢ Czteroostrzowe ¢ Z szyjka o Podstawowe S || @
O Opcjonalne  H )

Chwyt walcowy e Metryczne :

Numer katalogowy -E-- Maks. wartos¢ Ap1 -E-__-Ei_m
H1TE4CHO300NOOSHAM 3,00 57,00 0,10 6767961
H1TE4CHO400NO11HAM 4,00 6,00 11,00 3,76 0,63 57,00 0,15 6676308
H1TE4CHO500N013HAM 5,00 6,00 13,00 4,70 0,71 57,00 0,15 6676310
H1TE4CHO600NO13HAM 6,00 6,00 13,00 5,64 0,72 57,00 0,15 6676332
H1TE4CHO800NO16HAM 8,00 8,00 16,00 7,52 0,95 63,00 0,20 6676334
H1TE4ACH1000NO22HAM 10,00 10,00 22,00 9,40 1,19 72,00 0,20 6676336
H1TE4ACH1200NO26HAM 12,00 12,00 26,00 11,28 1,43 83,00 0,20 6676338
H1TE4CH1600N032HAM 16,00 16,00 32,00 15,04 1,91 92,00 0,35 6676342
H1TE4CH2000NO38HAM 20,00 20,00 38,00 18,80 2,39 104,00 0,35 6676344

L
Ap1 max D3
D1 o D
ST T o =

&L Pl e

L3 M [ ]
- N =
HARVI | TE e Fazowane ¢ Czteroostrzowe ® Z szyjka — s
O jonal H [ =
Chwyt Weldon ¢ Metryczne Opcjonaine 5
S

Numer katalogowy -!-- Maks. wartos¢ Apt -i-__-ﬁ_m o
H1TE4CH0400NO11HBM 4,00 11,00 57,00 0,15 6676309 ;
H1TE4CHO500N013HBM 5,00 6,00 13,00 4,70 0,71 57,00 0,15 6676331 §
H1TE4CHO600NO13HBM 6,00 6,00 13,00 5,64 0,71 57,00 0,15 6676333 =
H1TE4CHO800NO16HBM 8,00 8,00 16,00 7,52 0,94 63,00 0,20 6676335 %
H1TE4CH1000N022HBM 10,00 10,00 22,00 9,40 1,19 72,00 0,20 6676337 =
H1TE4CH1200N026HBM 12,00 12,00 26,00 11,28 1,43 83,00 0,20 6676339
H1TE4CH1600N032HBM 16,00 16,00 32,00 15,04 1,91 92,00 0,35 6676343
H1TE4CH2000N038HBM 20,00 20,00 38,00 18,80 2,39 104,00 0,35 6676345
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WYSOKOWYDAJNE FREZY HARVI | TE

Ap1 max D3
WEVAN
son | PHlle
3 M. e
Kl e
HARVI | TE e Naroze zaokraglone ¢ Czteroostrzowe ® Z szyjka —— O
Chwyt walcowy ¢ Metryczne © Opcjonalne " e
| Numerkatalogowy | D1 | D MakswartoséApt |03 | 1 | L | R KI5
H1TE4RAO600NOOSHARO50M 6,00 6,00 9,00 5,64 0,72 63,00 0,50 6676190
H1TE4RA0600NO0O9HART00M 6,00 6,00 9,00 5,64 0,71 63,00 1,00 6676231
H1TE4RA0800NO12HAR050M 8,00 8,00 12,00 7,52 0,95 68,00 0,50 6676234
H1TE4RA0800NO12HAR100M 8,00 8,00 12,00 7,52 0,95 68,00 1,00 6676235
H1TE4RA1000NO15HARO50M 10,00 10,00 15,00 9,40 1,19 76,00 0,50 6676238
H1TE4RA1000NO15HART00M 10,00 10,00 15,00 9,40 1,19 76,00 1,00 6676239
H1TE4RA1000NO15HAR200M 10,00 10,00 15,00 9,40 1,19 76,00 2,00 6676240
H1TE4RA1000NO15HAR300M 10,00 10,00 15,00 9,40 1,18 76,00 3,00 6676251
H1TE4RA1200N018HARO50M 12,00 12,00 18,00 11,28 1,43 83,00 0,50 6676257
H1TE4RA1200N018HAR100M 12,00 12,00 18,00 11,28 1,43 83,00 1,00 6676258
H1TE4RA1200N018HAR200M 12,00 12,00 18,00 11,28 1,43 83,00 2,00 6676259
H1TE4RA1200N018HAR300M 12,00 12,00 18,00 11,28 1,42 83,00 3,00 6676260
H1TE4RA1600N024HARO50M 16,00 16,00 24,00 15,04 1,91 100,00 0,50 6676277
H1TE4RA1600N024HAR100M 16,00 16,00 24,00 15,04 1,91 100,00 1,00 6676278
H1TE4RA1600N024HAR200M 16,00 16,00 24,00 15,04 1,91 100,00 2,00 6676279
H1TE4RA1600N024HAR400M 16,00 16,00 24,00 15,04 1,89 100,00 4,00 6676281
H1TE4RA2000NO30HARO50M 20,00 20,00 30,00 18,80 2,39 115,00 0,50 6676289
H1TE4RA2000NO30HAR100M 20,00 20,00 30,00 18,80 2,39 115,00 1,00 6676290
H1TE4RA2000NO30HAR200M 20,00 20,00 30,00 18,80 2,39 115,00 2,00 6676291
H1TE4RA2500N038HARO50M 25,00 25,00 37,50 24,00 2,95 135,00 0,50 6676299
H1TE4RA2500N038HAR100M 25,00 25,00 37,50 24,00 2,95 135,00 1,00 6676300
w H1TE4RA2500N038HAR200M 25,00 25,00 37,50 24,00 2,95 135,00 2,00 6676301
S
i
5
=
&
&£
E L
g | Apimax 03
a -
N efie— o ==k
PIlle
L3 M [ J
Kl e
HARVI | TE » Naroze zaokraglone e Czteroostrzowe ¢ Z szyjka r—_
Chwyt Weldon e Metryczne © Opcjonene H IR S
-a--———“m
H1TE4RA0600NO0O9HBROS0M 6,00 63,00 0,50 6676232
H1TE4RA0600NO0O9HBR100M 6,00 6,00 9,00 5,64 0,71 63,00 1,00 6676233
H1TE4RA0800NO12HBRO50M 8,00 8,00 12,00 7,52 0,94 68,00 0,50 6676236
H1TE4RA0800NO12HBR100M 8,00 8,00 12,00 7,52 0,94 68,00 1,00 6676237
H1TE4RA1000NO15HBRO50M 10,00 10,00 15,00 9,40 1,18 76,00 0,50 6676253
H1TE4RA1000NO15HBR100M 10,00 10,00 15,00 9,40 1,18 76,00 1,00 6676254
H1TE4RA1200N018HBRO50M 12,00 12,00 18,00 11,28 1,42 83,00 0,50 6676272
H1TE4RA1200N018HBR100M 12,00 12,00 18,00 11,28 1,42 83,00 1,00 6676273
H1TE4RA1200N018HBR200M 12,00 12,00 18,00 11,28 1,42 83,00 2,00 6676274
H1TE4RA1200N018HBR300M 12,00 12,00 18,00 11,28 1,42 83,00 3,00 6676275
H1TE4RA1600N024HBROSOM 16,00 16,00 24,00 15,04 1,91 100,00 0,50 6676283
H1TE4RA1600N024HBR100M 16,00 16,00 24,00 15,04 1,91 100,00 1,00 6676284
H1TE4RA1600N024HBR200M 16,00 16,00 24,00 15,04 1,91 100,00 2,00 6676285
H1TE4RA2000N0O30HBRO50M 20,00 20,00 30,00 18,80 2,39 115,00 0,50 6676295
H1TE4RA2000NO30HBR100M 20,00 20,00 30,00 18,80 2,39 115,00 1,00 6676296
H1TE4RA2000N0O30HBR200M 20,00 20,00 30,00 18,80 2,39 115,00 2,00 6676297
H1TE4RA2000NO30HBR300M 20,00 20,00 30,00 18,80 2,39 115,00 3,00 6676298
H1TE4RA2500N038HBR100M 25,00 25,00 37,50 24,00 2,95 135,00 1,00 6687152
H1TE4RA2500N038HBR200M 25,00 25,00 37,50 24,00 2,95 135,00 2,00 6687153
H1TE4RA2500N038HBR300M 25,00 25,00 37,50 24,00 2,95 135,00 3,00 6687154
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WYSOKOWYDAJNE FREZY HARVI | TE

D3

Ap1 max
_—— ( \ @
| D1 A
\ R S—

a D
L3 M °
Kl e
. = - N
HARVI | TE ¢ Naroze zaokraglone ® Czteroostrzowe ® Z szyjka przedtuzona ® . rucomome o | o
j [ )
Chwyt walcowy e Metryczne O Opcjonaine I
| Numerkatalogowy | D1 | D | MakswartoséApt | D3 | 13 | L | R | KiSWi5 |
H1TE4RA1000E022HARO50M 10,00 10,00 22,00 9,40 2,28 100,00 0,50 6929447
L
Ap1 max 2]
=
[~
s \ e
1 D1 = D Pl e
4 M °
K = °
. ” = N
HARVI | TE  Naroze ostre ¢ Czteroostrzowe ¢ Krotkie ¢ Chwyt walcowy e o Podstawowe S || ®
O Opcjonalne  H °
Metryczne poi
Numerkatalogowy | D1 | D | MakswatoséApt | L | KOPMI5 |
H1TE4SE0400S008HAM 4,00 6,00 8,00 54,00 6769682
H1TE4SE0500S009HAM 5,00 6,00 9,00 54,00 6769683
H1TE4SE0600S010HAM 6,00 6,00 10,00 54,00 6769684 g
H1TE4SE0800S012HAM 8,00 8,00 12,00 58,00 6769685 g
H1TE4SE1000S014HAM 10,00 10,00 14,00 66,00 6769686 §
H1TE4SE1200S016HAM 12,00 12,00 16,00 73,00 6769687 [
8
£
H
S
=
-
=
L g
Ap1 max
e ]
] - T s B -
‘v M [ ]
K = °
. - = N
HARVI | TE  Naroze ostre ® Czteroostrzowe ¢ Krotkie ¢ Chwyt Weldon ® Podstawowe S || ®
O Opcjonalne H (]

Metryczne -

[ Mumerkatalogowy | D1 D | MakswarosApl | L | KPM5 |
H1TE4SE1000S014HBM 10,00 10,00 14,00 66,00 6769713
H1TE4SE1200S016HBM 12,00 12,00 16,00 73,00 6769714
H1TE4SE1600S022HBM 16,00 16,00 22,00 82,00 6769716
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WYSOKOWYDAJNE FREZY HARVI | TE

Ap1 max
‘ D3
& p | i 1 T i
" D1 7@ i D
ﬁ Pl e
L3 M [ ]
Kl e
. - N B
HARVI | TE e Naroze ostre ® Czteroostrzowe ® Z szyjka o Podstawowe S || ®
O Opcjonalne H (]
Chwyt walcowy ¢ Metryczne b
Numer katalogowy | D1 | D MakswaroséApt D3 | 18 | L | KPWI5 |
H1TE4SE0200NOO6HAM 2,00 6,00 6,00 — 0,32 57,00 6769543
H1TE4SE0300NO0SHAM 3,00 6,00 8,00 2,82 0,63 57,00 6769545
H1TE4SE0400N0O11HAM 4,00 6,00 11,00 3,76 0,63 57,00 6769547
H1TE4SE0500N013HAM 5,00 6,00 13,00 4,70 0,71 57,00 6769548
H1TE4SE0600N013HAM 6,00 6,00 13,00 5,64 0,71 57,00 6769549
H1TE4SE0800NO16HAM 8,00 8,00 16,00 7,52 0,94 63,00 6769563
H1TE4SE1000N022HAM 10,00 10,00 22,00 9,40 1,18 72,00 6769564
H1TE4SE1200N026HAM 12,00 12,00 26,00 11,28 1,42 83,00 6769565
H1TE4SE1400N026HAM 14,00 14,00 26,00 13,16 1,65 83,00 6769566
H1TE4SE1600N032HAM 16,00 16,00 32,00 15,04 1,89 92,00 6769567
H1TE4SE1800N035HAM 18,00 18,00 35,00 16,92 2,13 92,00 6769568
H1TE4SE2000N038HAM 20,00 20,00 38,00 18,80 2,36 104,00 6769569
L
Ap1 max D3

w -

= ——‘

== =2

8 BCH L Pl e

:>:- 13 M o

& KIll o

= : : N

< HARVI I TE  Naroze ostre ¢ Czteroostrzowe ® Z szyjka o Podstawowe S || ®

= O Opcjonane H[ . ®

e Chwyt Weldon  Metryczne "

g Numer katalogowy | D1 | D MakswarosApt D3 | 13 | L | KOPMI5s |
H1TE4SE0400N0O11HBM 4,00 6,00 11,00 3,76 0,63 57,00 6769586
H1TE4SE0600N0O13HBM 6,00 6,00 13,00 5,64 0,71 57,00 6769588
H1TE4SE0800NO16HBM 8,00 8,00 16,00 7,52 0,94 63,00 6769589
H1TE4SE1000N022HBM 10,00 10,00 22,00 9,40 1,18 72,00 6769590
H1TE4SE1200N026HBM 12,00 12,00 26,00 11,28 1,42 83,00 6769591
H1TE4SE1400N026HBM 14,00 14,00 26,00 13,16 1,65 83,00 6769592
H1TE4SE1600N032HBM 16,00 16,00 32,00 15,04 1,89 92,00 6769593
H1TE4SE2000NO38HBM 20,00 20,00 38,00 18,80 2,36 104,00 6769595
H1TE4SE2500N045HBM 25,00 25,00 45,00 24,00 2,95 121,00 6769596

L
Ap1 max
r—" )
D1 — = = = D “F;l O :
W—J, | .
. . N B
HARVI | TE » Ostrze kuliste  Czteroostrzowe e Diugie o Podstawowe S || O

O Opcjonalne ' H (]

Chwyt walcowy e Metryczne
| Numer katalogowy |01 | D | MakswatoséApt | L | R |

H1TE4BNO600LO15HAM 6,00 6,00 15,00 55,00 3,00 6767988
H1TE4BNO80OLO20HAM 8,00 8,00 20,00 63,00 4,00 6767989
H1TE4BN1000L025HAM 10,00 10,00 25,00 76,00 5,00 6767990
H1TE4BN1200L030HAM 12,00 12,00 30,00 83,00 6,00 6768001
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WYSOKOWYDAJNE FREZY HARVI | TE

DANE APLIKACYJNE

HARVI I TE
Frezowanie obwodowe / frezowanie rowkow e Dane aplikacyjne

KCPM15-KCSM15 Zalecany posuw na ostrze (fz = mm/th) dla frezowania obwodowego (A).
Przy frezowaniu rowkoéw (B) warto$¢ posuwu na ostrze nalezy zmniejszy¢ o 20%.

Grupa
materiatowa
Predkosc¢ skrawania - Vc

m/min D1 - srednica

0 1,5xD1  05xD1  1,25xD1 Posuw na ostrze 0,015 0,023 0,031 0,040 0,048 0,066 0,079 0,091 0,111 0,125 0,136
1 1,5xD1  05xD1  1,25xD1 150 200 Posuw na ostrze 0,015 0,023 0,031 0,040 0,048 0,066 0,079 0,091 0,111 0,125 0,136
2 1,6xD1  05xD1  1,25xD1 140 190 Posuw na ostrze 0,015 0,023 0,031 0,040 0,048 0,066 0,079 0,091 0,111 0,125 0,136
3 1,5xD1  05xD1  1,25xD1 120 160 Posuw na ostrze 0,012 0,019 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077 0,096 0,111 0,125
4 1,5xD1  05xD1  1,25xD1 90 150 Posuw na ostrze 0,012 0,018 0,024 0,030 0,036 0,049 0,059 0,069 0,084 0,097 0,107
5 1,5xD1  05xD1  1,25xD1 60 100 Posuw na ostrze 0,010 0,016 0,021 0,027 0,032 0,044 0,053 0,062 0,077 0,089 0,100
6 1,5xD1  05xD1  1,25xD1 50 75 Posuw na ostrze 0,009 0,013 0,018 0,022 0,027 0,037 0,044 0,051 0,063 0,071 0,078
1 1,5xD1  05xD1  1,25xD1 90 115 Posuw na ostrze 0,012 0,019 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077 0,096 0,111 0,125
M 2 1,5xD1 | 05xD1  1,25xD1 60 80 Posuw na ostrze 0,010 0,016 0,021 0,027 0,032 0,044 0,053 0,062 0,077 0,089 0,100
3 1,5xD1 | 0,5xD1 1,0 x D1 60 70 Posuw na ostrze 0,009 0,013 0,018 0,022 0,027 0,037 0,044 0,051 0,063 0,071 0,078
1 1,5xD1  0,5xD1 1,0xD1 120 150 Posuw na ostrze 0,015 0,023 0,031 0,040 0,048 0,066 0,079 0,091 0,111 0,125 0,136
2 1,5xD1  0,5xD1 1,0x D1 110 140 Posuw na ostrze 0,012 0,019 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077 0,096 0,111 0,125
3 1,5xD1 0,5xD1 1,0x D1 110 130 Posuw na ostrze 0,010 0,016 0,021 0,027 0,032 0,044 0,053 0,062 0,077 0,089 0,100
1 1,5xD1 | 05xD1  0,75xD1 50 90 Posuw na ostrze 0,012 0,019 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077 0,096 0,111 0,125
2 1,5xD1 | 05xD1  0,75xD1 50 80 Posuw na ostrze 0,010 0,016 0,021 0,027 0,032 0,044 0,053 0,062 0,077 0,089 0,100
3 1,5xD1  05xD1 0,50 xD1 25 40 Posuw na ostrze 0,007 0,010 0,014 0,018 0,021 0,029 0,035 0,041 0,051 0,059 0,067
4 1,5xD1 | 05xD1  1,25xD1 50 60 Posuw na ostrze 0,008 0,013 0,017 0,023 0,028 0,040 0,049 0,057 0,071 0,082 0,092
1 1,5xD1  0,5xD1 1,0x D1 80 140 Posuw na ostrze 0,012 0,018 0,024 0,030 0,036 0,049 0,059 0,069 0,084 0,097 0,107
2 1,5xD1 | 0,5xD1 1,0 x D1 70 120 Posuw na ostrze 0,009 0,013 0,018 0,022 0,027 0,037 0,044 0,051 0,063 0,071 0,078

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE

HARVI | TE

Tabela wspotczynnikow korekty do obliczen posuwu i predkosci

Ae/D 2% 4% 5% 8% 10% 12% 20% 30% 40% 50% 100%
Wspotczynnik p'redkosm Ky 21-36 1,6-3 1,6-2,5 1,6 14 1,38 1,3 1,2 1,1 1 0,9
skrawania
Wspdtczynnik posuwu KFz 3,58 2,56 2,3 1,84 1,67 1,54 1,25 1,09 1,02 1 1

UWAGA: W przypadku stosunku Ae/D wynoszacego 5% lub mniej dostepny jest zakres wspétczynnika predkosci Kv, ktdry pozwala uzytkownikowi zachowac wigksza ostrozno$¢ przy nizszej wartosci lub pracowac bardziej
agresywnie przy wyzszej wartosci.
Mozna to réwniez uzalezni¢ od skrawalno$ci materiatu, od trudnej do swobodnej.
Te obliczenia dotycza obrébki zgrubnej/pétwykariczajacej w przypadku stosowania z zalecanym bazowym posuwem na ostrze.
W przypadku lekkiego skrawania w obrobce wykanczajacej wymagajacej lepszej jakosci powierzchni zaleca sie zmniejszenie bazowego posuwu na ostrze o okoto 50%, a nastepnie zastosowanie tych wspéiczynnikow.

Do obliczenia parametréw skrawania wiasciwych dla okreslonego zastosowania Przykfad obliczen: Zalecane finalne parametry skrawania:

nalezy wykorzysta¢ tabele wspétczynnikow Kv i KFz umozliwiajaca dostosowanie Zastosowania: D = 20 mm; Ve nowe= 80 * 1,4 = 112 m/min

odpowiednio predkosci skrawania i posuwu. Grupa materiatowa M2; Nowy posuw na ostrze = 0,089 * 1,67 = 0,15 mm/min
Ae=2mm

Ve nowe =\Vc * Kv Zalecane parametry skrawania: Vc = 80 m/min;

Nowy posuw na ostrze = posuw na ostrze * KFz Fz = 0,089 mm/th

Wspdtczynniki korekty: Ae = 2 mm réwna sig 10,0%;
Kv =14; KFz=1,67
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WYSOKOWYDAJNE FREZY HARVI | TE

HARVI I TE
Informacje o zastosowaniu e Frezowanie skosne

Frezowanie skosne liniowe »Ramping” o spiralne;j linii skrawania

9 Y

maks. $rednica maks. $rednica

min. $rednica

UWAGA!

W przypadku operacji ,rampingu” o spiralnej linii skrawania minimalng i maksymalng $rednice otworu mozna obliczy¢ na
podstawie nastepujacego wzoru:

Min. @ otworu = frez trzpieniowy -0 x 1,1 + 2x rozmiar konfiguracji naroza (Re/CHF). Otwor -@/frez trzpieniowy -@ min 1:1,15
Maks. @ otworu = 2x frez trzpieniowy -@ 2x rozmiar konfiguracji naroza (Re/CHF). Otwor -@/frez trzpieniowy -0 maks. 1:1,9

HARVI I TE
Wejscie po skosie 0—15° ¢ Dane aplikacyjne

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE

Zalecany posuw na ostrze (fz = mm/z) dla interpolacji sSrubowej i wejscia po skosie — zeff = 2

Grupa Maks.
materialowa | gighokosé

Predkos¢ skrawania - Vc

m/min Srednica — D1 [@min-@max] do interpolacji Srubowej

_mm | 20 | 30 | 40 | 50 L 60 80 100 | 120 | 140 | 160|180 | 200

0 1,25x D1 Posuw naostrze 0,015 0,023 0,031 0,040 0,048 0,066 0,079 0,091 0,102 0,111 0,119 0,125 0,136
1 1,25x D1 150 200 Posuw na ostrze 0,015 0,023 0,031 0,040 0,048 0,066 0,079 0,091 0,102 0,111 0,119 0,125 0,136
2 1,25 x D1 140 190 Posuw naostrze 0,015 0,023 0,031 0,040 0,048 0,066 0,079 0,091 0,102 0,111 0,119 0,125 0,136
3 1,25 x D1 120 160 Posuw na ostrze 0,012 0,019 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077 0,087 0,096 0,104 0,111 0,125
4 1,25 x D1 90 150 Posuw na ostrze 0,012 0,018 0,024 0,030 0,036 0,049 0,059 0,069 0,077 0,084 0,091 0,097 0,107
5 1,25x D1 60 100 Posuw na ostrze 0,010 0,016 0,021 0,027 0,032 0,044 0,053 0,062 0,070 0,077 0,083 0,089 0,100
6 1,25x D1 50 75 Posuw na ostrze 0,009 0,013 0,018 0,022 0,027 0,037 0,044 0,051 0,057 0,063 0,067 0,071 0,078
1 1,25 x D1 90 115 Posuw na ostrze 0,012 0,019 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077 0,087 0,09 0,104 0,111 0,125
M 2 1,25 x D1 60 80 Posuw na ostrze 0,010 0,016 0,021 0,027 0,032 0,044 0,053 0,062 0,070 0,077 0,083 0,089 0,100
3 1,0xD1 60 70 Posuw na ostrze 0,009 0,013 0,018 0,022 0,027 0,037 0,044 0,051 0,057 0,063 0,067 0,071 0,078
1 1,0x D1 120 150 Posuw na ostrze 0,015 0,023 0,031 0,040 0,048 0,066 0,079 0,091 0,102 0,111 0,119 0,125 0,136
2 1,0xD1 110 140 Posuw na ostrze 0,012 0,019 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077 0,087 0,096 0,104 0,111 0,125
3 1,0xD1 110 130 Posuw na ostrze 0,010 0,016 0,021 0,027 0,032 0,044 0,053 0,062 0,070 0,077 0,083 0,089 0,100
1 0,75x D1 50 90 Posuw naostrze 0,012 0,019 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077 0,087 0,096 0,104 0,111 0,125
2 0,75x D1 50 80 Posuw na ostrze 0,010 0,016 0,021 0,027 0,032 0,044 0,053 0,062 0,070 0,077 0,083 0,089 0,100
3 0,5xD1 25 40 Posuw na ostrze 0,007 0,010 0,014 0,018 0,021 0,029 0,035 0,041 0,046 0,051 0,055 0,059 0,067
4 1,25 x D1 50 60 Posuw na ostrze 0,008 0,013 0,017 0,023 0,028 0,040 0,049 0,057 0,064 0,071 0,076 0,082 0,092
1 1,0xD1 80 140 Posuw na ostrze 0,012 0,018 0,024 0,030 0,036 0,049 0,059 0,069 0,077 0,084 0,091 0,097 0,107
2 1,0x D1 70 120 Posuw na ostrze 0,009 0,013 0,018 0,022 0,027 0,037 0,044 0,051 0,057 0,063 0,067 0,071 0,078

UWAGA: Warto$¢ @ min. i @ maks. do obliczenia na podstawie wzoru dla ,rampingu” o spiralnej linii skrawania powyzej.
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WYSOKOWYDAJNE FREZY HARVI | TE

HARVI I TE
Wejscie po skosie 15—-30° e Dane aplikacyjne

Zalecany posuw na ostrze (fz = mm/z) dla interpolacji Srubowej i wejscia po skosie — zeff = 2

Grupa Maks.

materiatowa | gighokosé KCPM15-KCSM15

Predkosc skrawania — Vc

m/min Srednica — D1 [@min-@max] do interpolacji Srubowej

0 1,25 x D1 150 175 Posuw na ostrze 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,059 0,068 0,076 0,083 0,089 0,094 0,102
1 1,25 x D1 150 175 Posuw na ostrze 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,059 0,068 0,076 0,083 0,089 0,094 0,102
2 1,25 x D1 140 165 Posuw na ostrze 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,059 0,068 0,076 0,083 0,089 0,094 0,102
3 1,25x D1 120 140 Posuw na ostrze 0,009 0,014 0,019 0,025 0,030 0,041 0,050 0,058 0,065 0,072 0,078 0,083 0,094
4 1,25 x D1 90 120 Posuw na ostrze 0,009 0,013 0,018 0,022 0,027 0,037 0,045 0,051 0,058 0,063 0,068 0,073 0,080
5 1,25 x D1 60 80 Posuw na ostrze 0,008 0,012 0,016 0,020 0,024 0,033 0,040 0,046 0,052 0,058 0,062 0,067 0,075
6 1,25 x D1 50 65 Posuw na ostrze 0,007 0,010 0,013 0,017 0,020 0,028 0,033 0,038 0,043 0,047 0,050 0,053 0,059
1 1,25x D1 90 100 Posuw na ostrze 0,009 0,014 0,019 0,025 0,030 0,041 0,050 0,058 0,065 0,072 0,078 0,083 0,094
M 2 1,25x D1 60 70 Posuw na ostrze 0,008 0,012 0,016 0,020 0,024 0,033 0,040 0,046 0,052 0,058 0,062 0,067 0,075
3 1,0xD1 60 65 Posuw na ostrze = 0,007 0,010 0,013 0,017 0,020 0,028 0,033 0,038 0,043 0,047 0,050 0,053 0,059
1 1,0x D1 120 135 Posuw na ostrze 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,059 0,068 0,076 0,083 0,089 0,094 0,102
2 1,0 x D1 110 125 Posuw na ostrze 0,009 0,014 0,019 0,025 0,030 0,041 0,050 0,058 0,065 0,072 0,078 0,083 0,094
3 1,0xD1 110 120 Posuw na ostrze 0,008 0,012 0,016 0,020 0,024 0,033 0,040 0,046 0,052 0,058 0,062 0,067 0,075
1 0,75 x D1 50 70 Posuw na ostrze 0,009 0,014 0,019 0,025 0,030 0,041 0,050 0,058 0,065 0,072 0,078 0,083 0,094
2 0,75 x D1 50 65 Posuw na ostrze 0,008 0,012 0,016 0,020 0,024 0,033 0,040 0,046 0,052 0,058 0,062 0,067 0,075
3 0,5xD1 25 30 Posuw na ostrze 0,005 0,008 0,010 0,013 0,016 0,022 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,045 0,051
4 1,25 x D1 50 55 Posuw na ostrze 0,006 0,009 0,013 0,017 0,021 0,030 0,037 0,043 0,048 0,053 0,057 0,061 0,069
1 1,0xD1 80 110 Posuw na ostrze 0,009 0,013 0,018 0,022 0,027 0,037 0,045 0,051 0,058 0,063 0,068 0,073 0,080
2 1,0xD1 70 90 Posuw na ostrze 0,007 0,010 0,013 0,017 0,020 0,028 0,033 0,038 0,043 0,047 0,050 0,053 0,059

UWAGA: Warto$¢ @ min. i @ maks. do obliczenia na podstawie wzoru dla ,rampingu” o spiralnej linii skrawania powyzej.

HARVI I TE
Wejscie po skosie 30-45° ¢ Dane aplikacyjne

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE

Zalecany posuw na ostrze (fz = mm/z) dla interpolaciji Srubowej i wejScia po skosie -z, =2

Grupa Maks.

materiatowa | gighokosé KCPM15-KCSM15

Predkosé skrawania — Vc

m/min Srednica — D1 [@min-@maks.] do interpolacji Srubowej

0 1,25 x D1 140 Posuw na ostrze 0,009 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,055 0,061 0,067 0,071 0,075 0,082
1 1,25 x D1 140 165 Posuw na ostrze 0,009 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,055 0,061 0,067 0,071 0,075 0,082
2 1,25x D1 140 165 Posuw na ostrze 0,009 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,055 0,061 0,067 0,071 0,075 0,082
3 1,25x D1 105 120 Posuw na ostrze 0,007 0,011 0,015 0,020 0,024 0,033 0,040 0,046 0,052 0,058 0,062 0,067 0,075
4 1,25 x D1 90 110 Posuw na ostrze 0,007 0,011 0,014 0,018 0,022 0,030 0,036 0,041 0,046 0,051 0,055 0,058 0,064
5 1,25 x D1 70 80 Posuw na ostrze | 0,006 0,009 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,053 0,060
6 1,25 x D1 55 65 Posuw na ostrze 0,005 0,008 0,011 0,013 0,016 0,022 0,027 0,031 0,034 0,038 0,040 0,043 0,047
1 1,25 x D1 75 90 Posuw na ostrze 0,007 0,011 0,015 0,020 0,024 0,033 0,040 0,046 0,052 0,058 0,062 0,067 0,075
M 2 1,25 x D1 50 60 Posuw na ostrze ~ 0,006 0,009 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,053 0,060
3 1,0x D1 45 55 Posuw na ostrze 0,005 0,008 0,011 0,013 0,016 0,022 0,027 0,031 0,034 0,038 0,040 0,043 0,047
1 1,0x D1 110 130 Posuw na ostrze 0,009 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,055 0,061 0,067 0,071 0,075 0,082
K 2 1,0xD1 100 120 Posuw na ostrze 0,007 0,011 0,015 0,020 0,024 0,033 0,040 0,046 0,052 0,058 0,062 0,067 0,075
3 1,0x D1 90 110 Posuw na ostrze 0,006 0,009 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,053 0,060
1 0,75x D1 80 90 Posuw na ostrze 0,007 0,011 0,015 0,020 0,024 0,033 0,040 0,046 0,052 0,058 0,062 0,067 0,075
2 0,75 x D1 55 65 Posuw na ostrze 0,006 0,009 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,053 0,060
3 0,5xD1 20 28 Posuw na ostrze 0,004 0,006 0,008 0,011 0,013 0,017 0,021 0,025 0,028 0,031 0,033 0,036 0,040
4 1,25 x D1 35 45 Posuw na ostrze 0,005 0,008 0,010 0,014 0,017 0,024 0,029 0,034 0,038 0,042 0,046 0,049 0,055
1 1,0xD1 75 85 Posuw na ostrze 0,007 0,011 0,014 0,018 0,022 0,030 0,036 0,041 0,046 0,051 0,055 0,058 0,064
2 1,0xD1 65 75 Posuw na ostrze 0,005 0,008 0,011 0,013 0,016 0,022 0,027 0,031 0,034 0,038 0,040 0,043 0,047

UWAGA: Warto$¢ @ min. i @ maks. do obliczenia na podstawie wzoru dla ,,rampingu” o spirainej linii skrawania powyzej.
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WYSOKOWYDAJNE FREZY HARVI | TE

HARVI I TE
Obrébka wgtebna / wiercenie e Dane aplikacyjne

KCPM15-KCSM15 Zalecany posuw na obrot (fn =mm/obr.) do frezowania wgtgbnego i wiercenia

Grupa
materiatowa — -
Predkos¢ skrawania — Vc . .
D1 - Srednica
Maks.
gtebokosé

Stosowane | Chtodziwo in. . 18,0 | 20,0 | 25,0

0 1,5xD ° Preferowane 0,028 0,033 0,040 0,045 0,055 0,065 0,080 0,095 0,110 0,120 0,140 0,160 0,180
1 1,5xD ° Wymagane 140 165 fn 0,028 0,033 0,040 0,045 0,055 0,065 0,080 0,095 0,110 0,120 0,140 0,160 0,180
2 1,5xD ° Wymagane 140 165 fn 0,028 0,033 0,040 0,045 0,055 0,065 0,080 0,095 0,110 0,120 0,140 0,160 0,180
3 1xD ° Wymagane 105 120 fn 0,015 0,020 0,028 0,033 0,040 0,050 0,060 0,070 0,085 0,100 0,110 0,125 0,150
4 1xD ° Wymagane 90 110 fn 0,015 0,020 0,028 0,033 0,040 0,050 0,060 0,070 0,085 0,100 0,110 0,125 0,150
5 0,5xD ° Wymagane 70 80 fn 0,010 0,014 0,018 0,020 0,025 0,035 0,040 0,050 0,055 0,065 0,075 0,085 0,100
6 0,5xD ° Wymagane 55 65 fn 0,010 0,014 0,018 0,020 0,025 0,035 0,040 0,050 0,055 0,065 0,075 0,085 0,100
1 0,75xD ° Wymagane 75 90 fn 0,015 0,020 0,028 0,033 0,040 0,050 0,060 0,070 0,085 0,100 0,110 0,125 0,150
M 2 05xD ° Wymagane 50 60 fn 0,010 0,014 0,018 0,020 0,025 0,035 0,040 0,050 0,055 0,065 0,075 0,085 0,100
3 05xD ° Wymagane 45 55 fn 0,010 0,014 0,018 0,020 0,025 0,035 0,040 0,050 0,055 0,065 0,075 0,085 0,100
1 1,5xD ° Preferowane 110 130 fn 0,028 0,033 0,040 0,045 0,055 0,065 0,080 0,095 0,110 0,120 0,140 0,160 0,180
2 1xD ° Wymagane 100 120 fn 0,015 0,020 0,028 0,033 0,040 0,050 0,060 0,070 0,085 0,100 0,110 0,125 0,150
3 1xD ° Wymagane 90 110 fn 0,015 0,020 0,028 0,033 0,040 0,050 0,060 0,070 0,085 0,100 0,110 0,125 0,150
1 0,3xD O Wymagane 80 90 fn 0,015 0,020 0,028 0,033 0,040 0,050 0,060 0,070 0,085 0,100 0,110 0,125 0,150
2 0,1xD ©) Wymagane 55 65 fn 0,010 0,014 0,018 0,020 0,025 0,035 0,040 0,050 0,055 0,065 0,075 0,085 0,100
3 0,1xD @) Wymagane 20 28 fn 0,008 0,010 0,012 0,015 0,018 0,022 0,028 0,033 0,040 0,045 0,050 0,060 0,070
4 02xD O Wymagane 35 45 fn 0,010 0,014 0,018 0,020 0,025 0,035 0,040 0,050 0,055 0,065 0,075 0,085 0,100
1 0,3xD O Wymagane 75 85 fn 0,015 0,020 0,028 0,033 0,040 0,050 0,060 0,070 0,085 0,100 0,110 0,125 0,150
2 02xD O Wymagane 65 75 fn 0,010 0,014 0,018 0,020 0,025 0,035 0,040 0,050 0,055 0,065 0,075 0,085 0,100

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE
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WYSOKOWYDAJNE FREZY HARVI | TE

ZALEGCENIA DOTYCZACGE
ZASTOSOWANIA

do profilowania powierzchni za pomocg HARVI | TE

Nie wszystkie cztery krawedzie skrawajace siegajg do srodka frezu
trzpieniowego z ostrzem kulistym HARVI | TE. Z tego powodu niektdre
katy nachylenia bedg angazowac rozne ilosci krawedzi skrawajacych,
€0 moze zmienia¢ wymagane parametry skrawania. Wptywa na to
rdwniez gtebokos$¢ skrawania, zmieniajgca obszar styku, a co za tym
idzie ilo$¢ zaangazowanych krawedzi.

Na koncu narzedzia znajdujg sie tylko centralne krawedzie skrawajace. Podczas profilowania powierzchni za pomoca dowolnego frezu
Predkos¢ obrotowa wynosi zero w Srodku. trzpieniowego z ostrzem kulistym optymalne dziatanie uzyskuje sie

- poprzez odchylenie od $rodka narzedzia, jesli jest to mozliwe. Wynika
to z tego, ze na koncu narzedzia znajdujg sie tylko centralne krawedzie
skrawajace (dwie w przypadku HARVI | TE), a takze z tego, ze predkosc¢
obrotowa w $rodku wynosi zero. Firma Kennametal zaleca nachylenie

l||

frezu trzpieniowego w celu zaangazowania wigkszej liczby krawedzi
skrawajgcych i uniknigcia stanu zerowej predkosci skrawania.

Poniewaz frezy trzpieniowe z ostrzem kulistym HARVI | TE majg dwie
centralne krawedzie skrawajgce, mozliwa jest obrobka bez przechylania,
jesli wymaga tego zastosowanie. Wystarczy uwzgledni¢ zmniejszong
liczbe krawedzi skrawajgcych w obliczeniach parametréw skrawania.

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE

HARVI | TE

Ostrze
kuliste

;} . )

/ y =

(v ==

/ =

A o 52-55°
W przypadku frezu trzpieniowego z ostrzem kulistym W przypadku katow pochylenia ponizej W celu uzyskania maksymalnej
HARVI | TE mozliwe jest uzyskanie znacznie wigkszej 24° | matych glebokosci ksztaltowania, wydajnosci ksztattowania kat
gtebokosci skrawania niz w przypadku innych zazwyczaj angazowane sg tylko dwie nachylenia 52—55° zapewni petne
standardowych frezow trzpieniowych z ostrzem kulistym. krawedzie skrawajace. zaangazowanie wszystkich krawedzi
Dlatego duza gteboko$é skrawania moze spowodowac Poniewas frez trzpieniowy jest nachylony plr(zy szer_ok|m zakresie gtebokosci
czesciowe zaangazowanie wszystkich cztgrech krawedzi  powyzej tej wartosci, wszystkie cztery krawedzie SKrawania.
pod katem matego lub zerowego nachylenia. beda co najmniej czesciowo zaangazowane.
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Wysoka wydajnosc

SERIA HARVI 3

OBROBKA ZGRUBNA | WYKANCZAJACA £ / |
0 WYSOKIEJ WYDAJNOSCI ;// 4
, //’

7
=
sz
Materiaty /; g |
P« [s é%;

|

Branze
Przemyst InZynieria E .
. : Ropa i gaz
motoryzacyjny ogdlna
Przemyst lotniczy . Energia wiatrowa
. . Branza medyczna .
i kosmiczny i stoneczna

Zastosowania

eceodee

OBROBKA ZGRUBNA |
WYKANCZAJACA WIELU
MATERIALOW

Nierownomierne rozmieszczenie rowkow minimalizuje
wibracje i oferuje duza trwato$¢ narzedzia oraz
wyjatkowa jakos¢ powierzchni obrobione;
Opatentowany rdzen stozkowy poprawia stabilnos¢ 5
narzedzia podczas obrobki zgrubnej i wykanczajacej gt ¥ o

o A i

RVI I

HARVI Il Long

K<
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HARVI I

Frez trzpieniowy z 5 ostrzami
do obrobki zgrubnej i
wykanczajgcej do stosowania
przy duzych warto$ciach
posuwu przy uzyciu jednego

narzedzia do wielu materiatow

kennametal.coni

HARVI Il Long

Frezy trzpieniowe z 5 ostrzami
do obrdbki Srednio doktadnej

i wykanczajacej cienkich

$cian i gtebokich kieszeni
ztytanu, stali i stali nierdzewnej
o0 doskonatej jakosci
powierzchni obrobione;

KENNAMETAL

HARVI Il

Frez trzpieniowy z 6 ostrzami
do obrobki zgrubnej i
wykanczajgcej do stosowania
przy duzych wartosciach
posuwu z maksymalng
wydajnoscig obrébki (MRR)
tytanu i stali nierdzewnej dla
uzyskania doskonatej jakosci
powierzchni obrobione;
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MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE

WYSOKOWYDAJNA SERIA HARVI

,_
=Zx=7T

DI YOI I I Y KC643M
LMoY I XY KCPM15

® Podstawowe S

HARVI Il  Promieniowe ¢ Pigcioostrzowe ® Chwyt walcowy ® Metryczne O Opcjonalne. H
| Numerkatalogowy | D1 D MakswarosApi| L | R KOBRM | KCPMi5

UCDEO400A5ARA 4,00 6,00 11,00 55,00 0,25 3524411 4046284
UCDE0500A5ARA 5,00 6,00 13,00 57,00 0,25 3524433 4046288
UCDE0600ASARA 6,00 6,00 13,00 57,00 0,40 3524435 4046291
UCDEQ700A5ARA 7,00 8,00 16,00 63,00 0,40 3524437 4046374
UCDEO80OA5ARA 8,00 8,00 19,00 63,00 0,50 3524439 4046377
UCDE0900A5ARA 9,00 10,00 19,00 72,00 0,50 3524441 4046380
UCDE1000A5ARA 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 3524443 4046383
UCDE1200A5ARA 12,00 12,00 26,00 83,00 0,75 3524445 4046386
UCDE1400A5ARA 14,00 14,00 26,00 83,00 0,75 3524447 4046389
UCDE1600A5ARA 16,00 16,00 32,00 92,00 0,75 3524449 4046392
UCDE1800A5ARA 18,00 18,00 32,00 92,00 0,75 4046395
UCDE2000A5ARA 20,00 20,00 38,00 104,00 0,75 3524453 4046398
UCDE2500A5ARA 25,00 25,00 45,00 121,00 0,75 3524455 4046401
| L |
‘ Ap1 max | ‘

D1 m D Pille o

=SSN ) M e e

Kille o

NIllo o

. - - ® Podstawowe S ® O

HARVI 1l » Naroze ostre ¢ Pigcioostrzowe ¢ Chwyt walcowy ¢ Metryczne O Opcjonaine H [ @

UCDEO400A5ASA 4,00 6,00 11,00 55,00 3524456 4046285
UCDEO500A5ASA 5,00 6,00 13,00 57,00 3524412 4046289
UCDEOGOOASASA 6,00 6,00 13,00 57,00 3524434 4046292
UCDEQ700A5ASA 7,00 8,00 16,00 63,00 3524436 4046375
UCDEO800ASASA 8,00 8,00 19,00 63,00 3524438 4046378
UCDEO900A5ASA 9,00 10,00 19,00 72,00 4046381
UCDE1000A5ASA 10,00 10,00 22,00 72,00 3524442 4046384
UCDE1200A5ASA 12,00 12,00 26,00 83,00 3524444 4046387
UCDE1400A5ASA 14,00 14,00 26,00 83,00 3524446 4046390
UCDE1600A5ASA 16,00 16,00 32,00 92,00 3524448 4046393
UCDE1800A5ASA 18,00 18,00 32,00 92,00 4046396
UCDE2000A5ASA 20,00 20,00 38,00 104,00 3524452 4046399
UCDE2500A5ASA 25,00 25,00 45,00 121,00 3524454

Ap1 max ‘ |7D3

— =

f Q

. ] 2

x

. Pl e

M [}

K = °

- - - - N O

HARVI Il » Koniec kwadratowy e Pigcioostrzowe ® Z szyjka o Podstawowe S Bl

O Opcjonalne  H (]

Chwyt walcowy ¢ Metryczne P

Numer katalogowy | D1 | D |MakswaroséApt| D3 | 13 | L | KG&M |
UDDEO600ASASA 6,00 6,00 13,00 5,64 0,71 63,00 3524485
UDDEO800A5ASA 8,00 8,00 19,00 7,52 0,94 76,00 3524489
UDDE1000A5ASA 10,00 10,00 22,00 9,40 1,18 76,00 3524513
UDDE1200A5ASA 12,00 12,00 26,00 11,28 1,42 83,00 3524518
UDDE1400A5ASA 14,00 14,00 26,00 13,15 1,65 84,00 3873931
UDDE1600A5ASA 16,00 16,00 32,00 15,04 1,89 100,00 3524523
UDDE2000A5ASA 20,00 20,00 38,00 18,80 2,36 115,00 3524529
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WYSOKOWYDAJNA SERIA HARVI

Ap1 max ‘ J—Da
D1 § § ;: ;:f * D
m SN NR | =
r 2
Re L3 ‘ =
Pl e
L M °
Kl e
HARVI Il  Promieniowe e Pigcioostrzowe ® Z szyjkg o pocstonone - IO
Chwyt walcowy ¢ Metryczne O Opejonaine [H i &
-_-———“m
UDDEO600ASARA 6,00 13,00 5,64 0,71 63,00 0,50 3524486
UDDEO0600A5ARB 6,00 6,00 13,00 5,64 0,71 63,00 1,00 3524487
UDDE0600A5ARC 6,00 6,00 13,00 5,64 0,71 63,00 1,50 3524488
UDDEO800A5ARA 8,00 8,00 19,00 7,52 0,94 76,00 0,50 3524490
UDDEO800A5ARB 8,00 8,00 19,00 7,52 0,94 76,00 1,00 3524491
UDDEO800A5SARC 8,00 8,00 19,00 7,52 0,94 76,00 2,00 3524492
UDDE1000A5ARA 10,00 10,00 22,00 9,40 1,18 76,00 0,50 3524514
UDDE1000A5ARB 10,00 10,00 22,00 9,40 1,18 76,00 1,00 3524515
UDDE1000A5ARC 10,00 10,00 22,00 9,40 1,18 76,00 2,00 3524516
UDDE1000A5ARD 10,00 10,00 22,00 9,40 1,18 76,00 2,50 3524517
UDDE1200A5ARA 12,00 12,00 26,00 11,28 1,42 84,00 0,50 3524519
UDDE1200A5ARB 12,00 12,00 26,00 11,28 1,42 83,00 1,00 3524520
UDDE1200A5ARC 12,00 12,00 26,00 11,28 1,42 83,00 2,00 3524521
UDDE1200A5ARD 12,00 12,00 26,00 11,28 1,42 83,00 3,00 3524522
UDDE1400A5ARA 14,00 14,00 26,00 13,15 1,65 84,00 0,50 3873932
UDDE1400A5ARC 14,00 14,00 26,00 13,15 1,65 84,00 2,00 3874034
UDDE1400A5ARD 14,00 14,00 26,00 13,15 1,65 84,00 3,00 3874035
UDDE1600A5ARA 16,00 16,00 32,00 15,04 1,89 100,00 0,50 3524524
UDDE1600A5ARB 16,00 16,00 32,00 15,04 1,89 100,00 1,00 3524525
UDDE1600A5ARC 16,00 16,00 32,00 15,04 1,89 100,00 2,00 3524526
UDDE1600A5ARD 16,00 16,00 32,00 15,04 1,89 100,00 3,00 3524527 "
UDDE1600A5ARE 16,00 16,00 32,00 15,04 1,89 100,00 4,00 3524528 H
UDDE1600A5ARP 16,00 16,00 32,00 15,04 1,89 100,00 6,00 6063443 z
UDDE2000A5ARA 20,00 20,00 38,00 18,80 2,36 115,00 0,50 3524530 ﬁ
UDDE2000A5ARB 20,00 20,00 38,00 18,80 2,36 115,00 1,00 3524531 =
UDDE2000A5ARC 20,00 20,00 38,00 18,80 2,36 115,00 2,00 3524532 E
UDDE2000A5ARD 20,00 20,00 38,00 18,80 2,36 115,00 3,00 3524533 ;
UDDE2000A5ARE 20,00 20,00 38,00 18,80 2,36 115,00 4,00 3524534 §
UDDE2000A5ARP 20,00 20,00 38,00 18,80 2,36 115,00 6,00 6063444 =
UDDE2500A5ARA 25,00 25,00 45,00 23,50 2,95 135,00 0,50 3524536 %
UDDE2500A5ARC 25,00 25,00 45,00 23,50 2,95 135,00 2,00 3524538 =
UDDE2500A5ARD 25,00 25,00 45,00 23,50 2,95 135,00 3,00 3524539
UDDE2500A5ARE 25,00 25,00 45,00 23,50 2,95 135,00 4,00 3524540

=2

x| X

‘ Pillle o

L M [ 2K J

Kille o

NIllo o

- . . . ® Podstawowe S ® O

HARVI Il » Promieniowe  Pigcioostrzowe ¢ Chwyt Weldon ¢ Metryczne O Opcjonaine H [ @ ®

[ Numerkatalogowy | D1 | D [MakswarbosApt | L | R | _KOB4M | KCPMI5 |
UCDE0400B5ARA 4,00 6,00 11,00 55,00 0,25 4046286
UCDE0500B5ARA 5,00 6,00 13,00 57,00 0,25 4046290
UCDEOBOOB5ARA 6,00 6,00 13,00 57,00 0,40 3524474 4046373
UCDE0700B5ARA 7,00 8,00 16,00 63,00 0,40 4046376
UCDEO80OB5ARA 8,00 8,00 19,00 63,00 0,50 3524476 4046379
UCDE0900B5ARA 9,00 10,00 19,00 72,00 0,50 4046382
UCDE1000B5ARA 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 3524478 4046385
UCDE1200B5ARA 12,00 12,00 26,00 83,00 0,75 3524479 4046388
UCDE1400B5ARA 14,00 14,00 26,00 83,00 0,75 3524480 4046391
UCDE1600B5ARA 16,00 16,00 32,00 92,00 0,75 3524481 4046394
UCDE1800B5ARA 18,00 18,00 32,00 92,00 0,75 4046397
UCDE2000B5ARA 20,00 20,00 38,00 104,00 0,75 3524483 4046400
UCDE2500B5ARA 25,00 25,00 45,00 121,00 0,75 3524484 4046403
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Ap1 max ‘ lfDS

=
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Pl e
L M ]
Kl e
HARVI Il « Promieniowe ® Pigcioostrzowe ® Z szyjka e Chwyt Weldon e o rotsimone ~ NS
Metryczne O Opcjonalne ' H °
-_-____
UDDEO600B5ARA 6,00 13,00 63,00 0,20 3524542
UDDE0600B5ARB 6,00 6,00 13,00 5,64 0,71 63,00 0,50 3524543
UDDE0600B5ARC 6,00 6,00 13,00 5,64 0,71 63,00 1,00 3524544
UDDEO600B5ARD 6,00 6,00 13,00 5,64 0,71 63,00 1,50 3524545
UDDEO800B5ARA 8,00 8,00 19,00 7,52 0,94 76,00 0,20 3524546
UDDE0O800B5ARB 8,00 8,00 19,00 7,52 0,94 76,00 0,50 3524547
UDDE0O800B5ARC 8,00 8,00 19,00 7,52 0,94 76,00 1,00 3524548
UDDEO800B5ARD 8,00 8,00 19,00 7,52 0,94 76,00 2,00 3524549
UDDE1000B5ARA 10,00 10,00 22,00 9,40 1,18 76,00 0,50 3524550
UDDE1000B5ARB 10,00 10,00 22,00 9,40 1,18 76,00 1,00 3524551
UDDE1000B5ARD 10,00 10,00 22,00 9,40 1,18 76,00 2,50 3524553
UDDE1200B5ARA 12,00 12,00 26,00 11,28 1,42 83,00 0,50 3524554
UDDE1200B5ARB 12,00 12,00 26,00 11,28 1,42 83,00 1,00 3524555
UDDE1200B5ARC 12,00 12,00 26,00 11,28 1,42 83,00 2,00 3524556
UDDE1200B5ARD 12,00 12,00 26,00 11,28 1,42 83,00 3,00 3524557
UDDE1400B5ARB 14,00 14,00 26,00 13,15 1,65 84,00 1,00 3874037
UDDE1600B5ARA 16,00 16,00 32,00 15,04 1,89 100,00 0,50 3524558
UDDE1600B5ARB 16,00 16,00 32,00 15,04 1,89 100,00 1,00 3524559
UDDE1600B5ARC 16,00 16,00 32,00 15,04 1,89 100,00 2,00 3524560
UDDE1600B5ARD 16,00 16,00 32,00 15,04 1,89 100,00 3,00 3524561
UDDE1600B5ARE 16,00 16,00 32,00 15,04 1,89 100,00 4,00 3524562
UDDE1600B5ARP 16,00 16,00 32,00 15,04 1,89 100,00 6,00 6064694
UDDE2000B5ARA 20,00 20,00 38,00 18,80 2,36 115,00 0,50 3524563
UDDE2000B5ARB 20,00 20,00 38,00 18,80 2,36 115,00 1,00 3524564
UDDE2000B5ARC 20,00 20,00 38,00 18,80 2,36 115,00 2,00 3524565
UDDE2000B5ARD 20,00 20,00 38,00 18,80 2,36 115,00 3,00 3524566
UDDE2000B5ARE 20,00 20,00 38,00 18,80 2,36 115,00 4,00 3524567
UDDE2000B5ARP 20,00 20,00 38,00 18,80 2,36 115,00 6,00 6064695
UDDE2500B5ARA 25,00 25,00 45,00 23,50 2,95 135,00 0,50 3524568
UDDE2500B5ARB 25,00 25,00 45,00 23,50 2,95 135,00 1,00 3524569
UDDE2500B5ARC 25,00 25,00 45,00 23,50 2,95 135,00 2,00 3524570
UDDE2500B5ARD 25,00 25,00 45,00 23,50 2,95 135,00 3,00 3524571
UDDE2500B5ARE 25,00 25,00 45,00 23,50 2,95 135,00 4,00 3524572
UDDE2500B5ARP 25,00 25,00 45,00 23,50 2,95 135,00 6,00 6064696
Ap1 max ‘ (Da
- — @*\‘\‘\w = [
|
Re- L3
Pl
L M
Ko
HARVI Il  Promieniowe ® Pigcioostrzowe ® Z szyjkg ® Chwyt SAFE- LOCK™ ® 4 ; icanone .
Metryczne O Opcjonalne ' H °
-E--____
UDDE1200E5AQE 12,00 12,00 26,00 11,28 83,00 0,50 5358354

K<

c21 KENNAMETAL kennametal.con]



http://kennametal.com

WYSOKOWYDAJNA SERIA HARVI
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HARVI Ill  Promieniowe ® Szescioostrzowe © Chwyt walcowy ® Metryczne  © oionane i o

UJDET000AGARE 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 5350287
UJDE1200A6ARF 12,00 12,00 26,00 83,00 0,75 5350324
UJDE1400A6ARF 14,00 14,00 26,00 83,00 0,75 5350336
UJDE1600A6ARF 16,00 16,00 32,00 92,00 0,75 5350339
UJDE2000AGARF 20,00 20,00 38,00 104,00 0,75 5350613
UJDE2500A6ARF 25,00 25,00 45,00 121,00 0,75 5350649

Ap1 max
Re

wm ol DA
H w

3 &

M [ )

Ko

HARVI 11l e Promieniowe ¢ Szescioostrzowe ® Chwyt SAFE- LOCK e o rotsimone ~ NS

Metryczne O Opcjonalne  H )

[ Numerkatalogowy | D1 | D | MakswarbosApl . L | R | KISMi5 |
UJDE1200E6ARF 12,00 12,00 26,00 83,00 0,75 5350326
UJDE1600E6ARF 16,00 16,00 32,00 92,00 0,75 5350340
UJDE2000EGARF 20,00 20,00 38,00 104,00 0,75 5350615
UJDE2500E6ARF 25,00 25,00 45,00 121,00 0,75 5350650

PO

L M [ ]

Kl o

NIlo

. y = ® Podstawowe S o

HARVI Il  Naroze ostre ® Szescioostrzowe ¢ Chwyt walcowy ¢ Metryczne O Opcjonaine H [l ®

UJDE1000A6AS 10,00 10,00 22,00 72,00 5350288
UJDE1200A6AS 12,00 12,00 26,00 83,00 5350325
UJDE1400A6AS 14,00 14,00 26,00 83,00 5350338
UJDE1600A6AS 16,00 16,00 32,00 92,00 5350341
UJDE2000A6AS 20,00 20,00 38,00 104,00 5350616
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HARVI 1l e« Promieniowe ® Szescioostrzowe e Z szyjka ® Chwyt walcowy e o rocstonone ~ NS
Metryczne O Opcjonalne ' H [ ]
-a--————m
UJDET000AGAQE 10,00 10,00 22,00 76,00 0,50 5350289
UJDE1000A6AQG 10,00 10,00 22,00 9,40 1,19 76,00 1,00 5350320
UJDE1000A6AQK 10,00 10,00 22,00 9,40 1,19 76,00 2,00 5350321
UJDE1200A6AQE 12,00 12,00 26,00 11,28 1,42 83,00 0,50 5350327
UJDE1200A6AQG 12,00 12,00 26,00 11,28 1,42 83,00 1,00 5350328
UJDE1200A6AQK 12,00 12,00 26,00 11,28 1,43 83,00 2,00 5350329
UJDE1200A6AQM 12,00 12,00 26,00 11,28 1,43 83,00 3,00 5350330
UJDE1600A6AQE 16,00 16,00 32,00 15,04 1,89 100,00 0,50 5350342
UJDE1600A6AQG 16,00 16,00 32,00 15,04 1,89 100,00 1,00 5350343
UJDE1600A6AQK 16,00 16,00 32,00 15,04 1,89 100,00 2,00 5350344
UJDE1600A6AQM 16,00 16,00 32,00 15,04 1,91 100,00 3,00 5350345
UJDE1600A6AQN 16,00 16,00 32,00 15,04 1,89 100,00 4,00 5350346
UJDE1600A6AQP 16,00 16,00 32,00 15,04 1,89 100,00 6,00 6063446
UJDE2000AGAQE 20,00 20,00 38,00 18,80 2,39 115,00 0,50 5350617
UJDE2000ABAQG 20,00 20,00 38,00 18,80 2,39 115,00 1,00 5350618
UJDE2000A6AQK 20,00 20,00 38,00 18,80 2,39 115,00 2,00 5350619
UJDE2000A6AQM 20,00 20,00 38,00 18,80 2,39 115,00 3,00 5350640
UJDE2000AGAQP 20,00 20,00 38,00 18,80 2,36 115,00 6,00 6063447
UJDE2500A6AQN 25,00 25,00 45,00 23,50 2,95 135,00 4,00 5350656
w
:
:
8
=
> Ap1 max
E Re D3
£ N\ |
S | ] Y
[
2 T t ‘
o L3
= PO
L M [ ]
KMo
HARVI 11l  Promieniowe * Szescioostrzowe ® Z szyjka ® Chwyt SAFE- LOCK ®  , ;oscamone & | o
Metryczne O Opcjonalne  H [
-I---E-___
UJDE1200E6AQE 12,00 12,00 26,00 11,28 83,00 0,50 5350332
UJDE1200E6AQG 12,00 12,00 26,00 11,28 1,42 83,00 1,00 5350333
UJDE1600E6AQE 16,00 16,00 32,00 15,04 1,89 100,00 0,50 5350348
UJDE1600E6AQG 16,00 16,00 32,00 15,04 1,89 100,00 1,00 5350349
UJDE1600E6AQK 16,00 16,00 32,00 15,04 1,89 100,00 2,00 5350350
UJDE1600E6AQN 16,00 16,00 32,00 15,04 1,89 100,00 4,00 5350352
UJDE2000EGAQE 20,00 20,00 38,00 18,80 2,36 115,00 0,50 5350644
UJDE2000EGAQK 20,00 20,00 38,00 18,80 2,36 115,00 2,00 5350646
UJDE2000EGAQN 20,00 20,00 38,00 18,80 2,36 115,00 4,00 5350648
UJDE2500E6AQE 25,00 25,00 45,00 23,50 2,95 135,00 0,50 5350658
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Ap1 max

liDB
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HARVI 1Il e Naroze ostre ® Szescioostrzowe ® Z szyjka e Chwyt walcowy e o possiawowe[S TR
O Opcjonalne H [ ]
Metryczne pCj
[ Nomerkatalogowy | D1 | D [MakswaroséApt| D3 | 13 | L KSWi5 |
UJDE1000ABANS 10,00 10,00 22,00 9,40 1,18 76,00 5350323
UJDE1200A6ANS 12,00 12,00 26,00 11,28 1,42 83,00 5350331
UJDE1600A6ANS 16,00 16,00 32,00 15,04 1,89 100,00 5350347
UJDE2000A6ANS 20,00 20,00 38,00 18,80 2,36 115,00 5350642
w
=
=]
=
w
oo
=
KRA® =
I
£
s ——— ==}
g
e
R Ap1 max ‘ g‘
L2 LS r Il S
L M [ ]
4 |
: . . . .
HARVI Ill e Ostrze stozkowo-kuliste ® Szescioostrzowe e Chwyt walcowy e o rosiamone N o
@) jonal H °
Metryczne Opcjonaine
Numer katalogowy | D1 | D | Maks. warto$c Api ———-_-m- KCSM15
UJBEO400AGBP 4,00 10,00 25,00 30,44 58,56 89,00 5970211
UJBE0400A6CP 4,00 8,00 26,00 30,53 45,47 76,00 2,00 4,0 5970180
UJBEOBO0AGBP 6,00 12,00 39,00 45,80 54,20 100,00 3,00 4,0 5970214
UJBEO600AGCP 6,00 16,00 42,00 50,42 59,59 110,00 3,00 6,0 5970215
UJBEOB0OOAGCP 8,00 14,00 39,00 46,76 53,24 100,00 4,00 4,0 5970218
UJBE1000A6BP 10,00 16,00 25,00 33,28 76,72 110,00 5,00 6,0 5970221
UJBE1000A6CP 10,00 16,00 39,00 47,73 62,27 110,00 5,00 4,0 5970220
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HARVI Il » Ostrze kuliste ® Szescioostrzowe e Z szyjka o rosomone NN o
O jonal H o
Chwyt walcowy ¢ Metryczne Opcjonaine
Numer katalogowy | D1 | D | Maks. wartosc Api ———-m
UJBE1000AGAL 10,00 10,00 10,00 121,50 5,00 5606542
UJBE1000A6AN 10,00 10,00 10,00 9,40 1,18 72,00 5,00 5606546
UJBE1200A6AL 12,00 12,00 12,00 11,28 1,42 125,00 6,00 5606543
UJBE1200A6AN 12,00 12,00 12,00 11,28 1,42 83,00 6,00 5606547
UJBE1600A6AL 16,00 16,00 16,00 15,04 1,89 150,00 8,00 5606544
UJBE1600A6AN 16,00 16,00 16,00 15,04 1,89 100,00 8,00 5606548
UJBE2000AGAN 20,00 20,00 20,00 18,80 2,36 115,00 10,00 5606549
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HARVI Il Long  Promieniowe ¢ Pigcioostrzowe ¢ 3xD e Chwyt walcowy e o rosianone IO
Metryczne O Opcjonalne ' H °
[ Numerkatalogowy | Dl D | MakswarosApt | L | R | KOG4M |
UGDEO600A5ARA 6,00 6,00 18,00 63,00 0,20 4124324
UGDEO600A5ARB 6,00 6,00 18,00 63,00 0,50 4124325
UGDEOB00A5ARC 6,00 6,00 18,00 63,00 1,00 4124326
UGDEO80OA5ARA 8,00 8,00 24,00 67,00 0,20 4124330
UGDEO800A5ARB 8,00 8,00 24,00 67,00 0,50 4124331
UGDEO800A5ARC 8,00 8,00 24,00 67,00 1,00 4124332
UGDE1000A5ARA 10,00 10,00 30,00 76,00 0,50 4124346
UGDE1000A5ARB 10,00 10,00 30,00 76,00 1,00 4124347
UGDE1000A5ARC 10,00 10,00 30,00 76,00 2,00 4124348
UGDE1000A5ARD 10,00 10,00 30,00 76,00 2,50 4124349
UGDE1200A5ARA 12,00 12,00 36,00 100,00 0,50 4124354
UGDE1200A5ARB 12,00 12,00 36,00 100,00 1,00 4124355
UGDE1200A5ARC 12,00 12,00 36,00 100,00 2,00 4124356
UGDE1200A5ARD 12,00 12,00 36,00 100,00 2,50 4124357
UGDE1400A5ARD 14,00 14,00 42,00 100,00 3,00 4156131
UGDE1600A5ARA 16,00 16,00 48,00 110,00 1,00 4124362
UGDE1600A5ARB 16,00 16,00 48,00 110,00 2,00 4124363
UGDE1600A5ARC 16,00 16,00 48,00 110,00 2,50 4124364
UGDE1600A5ARD 16,00 16,00 48,00 110,00 3,00 4124365
UGDE1600A5ARE 16,00 16,00 48,00 110,00 4,00 4124366
UGDE2000A5ARA 20,00 20,00 60,00 125,00 1,00 4124372
UGDE2000A5ARB 20,00 20,00 60,00 125,00 2,00 4124373
UGDE2000A5ARC 20,00 20,00 60,00 125,00 2,50 4124374
UGDE2000A5ARD 20,00 20,00 60,00 125,00 3,00 4124375 w
UGDE2000A5ARE 20,00 20,00 60,00 125,00 4,00 4124376 g
UGDE2000A5ARP 20,00 20,00 60,00 125,00 6,00 6064701 =
UGDE2500A5ARA 25,00 25,00 75,00 150,00 1,00 4124382 E
UGDE2500A5ARB 25,00 25,00 75,00 150,00 2,00 4124383 E
UGDE2500A5ARD 25,00 25,00 75,00 150,00 3,00 4124385 [
UGDE2500A5ARE 25,00 25,00 75,00 150,00 4,00 4124386 %
UGDE2500A5ARP 25,00 25,00 75,00 150,00 6,00 6064702 E’
g
o
=
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[ Numerkatalogowy | D1 | D | MakswartoséApt | L | R KCGaM |
UGDE0600A5BRA 6,00 6,00 30,00 76,00 0,20 4124327
UGDE0600A5BRB 6,00 6,00 30,00 76,00 0,50 4124328
UGDEO600A5BRC 6,00 6,00 30,00 76,00 1,00 4124329
UGDEO800A5BRA 8,00 8,00 40,00 87,00 0,20 4124343
UGDEO800A5BRB 8,00 8,00 40,00 87,00 0,50 4124344
UGDE0800A5BRC 8,00 8,00 40,00 87,00 1,00 4124345
UGDE1000A5BRA 10,00 10,00 50,00 100,00 0,50 4124350
UGDE1000A5BRB 10,00 10,00 50,00 100,00 1,00 4124351
UGDE1000A5BRC 10,00 10,00 50,00 100,00 2,00 4124352
UGDE1000A5BRD 10,00 10,00 50,00 100,00 2,50 4124353
UGDE1200A5BRA 12,00 12,00 60,00 125,00 0,50 4124358
UGDE1200A5BRB 12,00 12,00 60,00 125,00 1,00 4124359
UGDE1200A5BRC 12,00 12,00 60,00 125,00 2,00 4124360
UGDE1200A5BRD 12,00 12,00 60,00 125,00 2,50 4124361
UGDE1400A5BRD 14,00 14,00 70,00 120,00 3,00 4156132
UGDE1600A5BRA 16,00 16,00 80,00 141,00 1,00 4124367
UGDE1600A5BRB 16,00 16,00 80,00 141,00 2,00 4124368
UGDE1600A5BRC 16,00 16,00 80,00 141,00 2,50 4124369
UGDE1600A5BRD 16,00 16,00 80,00 141,00 3,00 4124370
UGDE1600A5BRE 16,00 16,00 80,00 141,00 4,00 4124371
UGDE1600A5BRP 16,00 16,00 80,00 141,00 6,00 6063449
UGDE2000A5BRA 20,00 20,00 100,00 166,00 1,00 4124377
UGDE2000A5BRB 20,00 20,00 100,00 166,00 2,00 4124378
w UGDE2000A5BRC 20,00 20,00 100,00 166,00 2,50 4124379
§ UGDE2000A5BRD 20,00 20,00 100,00 166,00 3,00 4124380
& UGDE2000A5BRE 20,00 20,00 100,00 166,00 4,00 4124381
E UGDE2000A5BRP 20,00 20,00 100,00 166,00 6,00 6063450
E UGDE2500A5BRA 25,00 25,00 125,00 190,00 1,00 4124387
&« UGDE2500A5BRB 25,00 25,00 125,00 190,00 2,00 4124388
E UGDE2500A5BRD 25,00 25,00 125,00 190,00 3,00 4124390
E UGDE2500A5BRE 25,00 25,00 125,00 190,00 4,00 4124391
§ UGDE2500A5BRP 25,00 25,00 125,00 190,00 6,00 6063471
o
=
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DANE APLIKACYJNE

m* —— o

HARVI I
UCDE e Dane aplikacyjne

o Zalecany posuw na ostrze (fz = mm/th) dla frezowania obwodowego (A).
14 KCPM15 Przy frezowaniu rowkow (B) warto$¢ posuwu

na ostrze nalezy zmniejszy¢ o 10%.
materiatowa

Predkos¢ skrawania — V¢ | Predkosé skrawania — V¢

N N D1 - $rednica
m/min m/min

10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0 | 18,0

0 15xD 05xD 1xD Posuw na ostrze 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124
1 1,5xD 05xD 1xD 150 200 150 200 Posuw na ostrze 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124
2 15xD 05xD 1xD 140 190 140 190 Posuw na ostrze 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124
P 3 15xD 05xD 1xD 120 160 120 160 Posuw na ostrze 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
4 15xD 05xD 0,75xD 90 150 90 150 Posuw na ostrze 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098
5 15xD 05xD 1xD 60 100 60 100 Posuw na ostrze 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
6 15xD 05xD 0,75xD 50 75 50 75 Posuw na ostrze 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071
1 1,5xD 05xD 1xD 90 115 90 115 Posuw na ostrze 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
M 2 15xD 05xD 1xD 60 80 60 80 Posuw na ostrze 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
3 15xD 05xD 1xD 60 70 60 70 Posuw na ostrze 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071
1 1,5xD 05xD 1xD 120 150 120 150 Posuw na ostrze 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124
2 15xD 05xD 1xD 110 140 110 140 Posuw na ostrze 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
3 15xD 05xD 1xD 110 130 110 130 Posuw na ostrze 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
1 1,5xD 03xD 03xD 50 90 - - Posuw na ostrze 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
2 15xD 03xD 03xD 25 40 - - Posuw na ostrze 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
3 15xD 03xD 03xD 25 40 = = Posuw na ostrze 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
4 15xD 05xD 1xD 50 60 - - Posuw na ostrze 0,021 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074 0,084
1 1,5xD 05xD 0,75xD 80 140 80 140 Posuw na ostrze 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098

UWAGA: Dla osiagnigcia optymalnych wynikéw, podane wartoci moga wymagac zmian.
Nizsze warto$ci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadkach usuwania duzej ilosci materiatu oraz obrébki materiatow o wyzszej twardosci
(skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiatowe;.
Wyzsze warto$ci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadku obrobki wykariczajacej i obrobki materiatow o nizszej twardosci (skrawalnosci)
w zakresie danej grupy materiatowej.
Powyzsze warto$ci parametrw skrawania dotycza idealnych warunkéw obrobki. W przypadku obrébki w centrach obrébczych o mniejszych
stozkach nalezy odpowiednio dostosowac parametry skrawania, zwtaszcza w przypadku narzedzi o Srednicy powyzej 12 mm.

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE
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HARVI I

UDDE e Dane aplikacyjne

KCSM15/ Zalecany posuw na ostrze (fz = mm/th) dla frezowania obwodowego (A).
KC643M Przy frezowaniu rowkow (B) warto$¢é posuwu na ostrze nalezy zmniejszy¢ o 10%.

Grupa
materiatowa
Predkos¢ skrawania — V¢

N D1 - $rednica
m/min

p 5 1,5xD 0,5xD 1xD 60 100 Posuwnaostrze 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
6 1,5xD 0,5xD 0,75xD 50 75 Posuw naostrze = 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071

1 1,5xD 0,5xD 1xD 120 150 Posuw naostrze 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124

2 1,5xD 0,5xD 1xD 110 140 Posuw naostrze ~ 0,036 0,050 0,061 0,07 0,079 0,087 0,09 0,101 0,114

3 1,5xD 0,5xD 1xD 110 130 Posuw naostrze 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091

1 1,5xD 0,3xD 0,3xD 50 90 Posuw naostrze ~ 0,036 0,050 0,061 0,07 0,079 0,087 0,09 0,101 0,114

2 1,5xD 0,3xD 0,3xD 25 40 Posuw naostrze = 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061

8 1,5xD 0,3xD 0,3xD 25 40 Posuw naostrze 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061

4 1,5xD 0,5xD 1xD 50 60 Posuw naostrze = 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074 0,084

1 1,5xD 0,5xD 0,75xD 80 140 Posuw naostrze 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098
UWAGA: Nizsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadkach usuwania duzej ilosci materiatu oraz obrébki materiatéw o wyzszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy

materiatowej.

Wyzsze warto$ci predko$ci skrawania nalezy stosowa¢ w przypadku obrobki wykariczajacej i obrobki materiatdw o nizszej twardosci (skrawalno$ci) w zakresie danej grupy materiatowej.
Powyzsze warto$ci parametréw skrawania dotycza idealnych warunkéw obrobki. W przypadku obrébki w centrach obrébczych o mniejszych stozkach nalezy odpowiednio dostosowaé
parametry skrawania, zwtaszcza w przypadku narzedzi o $rednicy powyzej 12 mm.

Zastosowania zwiazane z frezowaniem obwodowym — do narzedzi o najwigkszym wysiegu (L3), zmniejszenie wartosci Ae 0 30%.

Zastosowania zwigzane z frezowaniem rowkéw — do narzedzi o najwigkszym wysiegu (L3), zmniejszenie wartosci ae 0 30%.

HARVI 11 UCDE i UDDE
Wspotczynnik korekty do obliczeri posuwu i predkosci

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE

Ae/D 2% 4% 5% 8% 10% 12% 20% 30% 40% 50% 100%
Wsp6tczynnik predkosci skrawania Kv 2,1-3,6 1,6-3 1,6-2,5 1,6 1,4 1,38 1,3 1,2 11 1 0,9
Wspétczynnik posuwu KFz 3,58 2,56 2,3 1,84 1,67 1,54 1,25 1,09 1,02 1 1

UWAGA: W przypadku stosunku Ae/D wynoszacego 5% lub mniej dostepny jest zakres wspotczynnika predkosci Kv, ktdry pozwala uzytkownikowi zachowac wigksza ostroznos¢ przy nizszej wartosci
lub pracowac bardziej agresywnie przy wyzszej wartosci.
Mozna to rdwniez uzalezni¢ od skrawalnosci materiatu, od trudnej do swobodne;.
Te obliczenia dotycza obrébki zgrubnej/pétwykanczajacej w przypadku stosowania z zalecanym bazowym posuwem na ostrze.
W przypadku lekkiego skrawania w obrobce wykanczajacej wymagajacej lepszej jakosci powierzchni zaleca sig zmniejszenie bazowego posuwu na ostrze o okoto 50%, a nastepnie
zastosowanie tych wspotczynnikow.

Do obliczenia parametréw skrawania wtasciwych dla okreslonego Przyktad obliczen: Zalecane finalne parametry skrawania:
zastosowania nalezy wykorzystac tabele wspotczynnikéw Kv i KFz Zastosowania: D = 20 mm, HARVI Il UCDE; Vc nowe= 80 * 1,4 = 112 m/min
umozliwiajgca dostosowanie odpowiednio predkosci skrawania i Grupa materiatowa M2; Nowy posuw na ostrze = 0,089 * 1,67 = 0,15 mm/min
posuwu. Ae =2 mm
Zalecane parametry skrawania: Vc = 80 m/min;
V¢ nowe = Vc * Kv Fz = 0,089 mm/th
Nowy posuw na ostrze = posuw na ostrze * KFz Wspétczynniki korekty: Ae = 2 mm réwna sig 10,0%;

Kv=1,4; KFz=1,67
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Gteboko$¢ skrawania 3xD Gteboko$¢ skrawania 5xD

HARVIII Long
3xD i 5xD ¢ Dane aplikacyjne

KC643M Zalecany posuw na ostrze (fz = mm/th) dla frezowania obwodowego (A).
Grupa
materiatowa
Predkosé skrawania - Ve

< D1 - $rednica
m/min

1 Maks. wartos¢ Ap 0,05 x D* 300 400 Posuw na ostrze 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,114 0,124
2 Maks. wartos¢ Ap 0,05 x D* 280 380 Posuw na ostrze 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,114 0,124
p 3 Maks. warto$¢ Ap 0,05 x D* 240 320 Posuw na ostrze 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,101 0,114
4 Maks. wartos¢ Ap 0,05 x D* 180 300 Posuw na ostrze 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,088 0,098
5 Maks. warto§¢ Ap 0,05 x D* 120 200 Posuw na ostrze 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,081 0,091
6 Maks. wartos Ap 0,05 x D* 100 150 Posuw na ostrze 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,065 0,071
1 Maks. warto$¢ Ap 0,05 x D* 180 230 Posuw na ostrze 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,101 0,114
M 2 Maks. warto$¢ Ap 0,05 x D* 120 160 Posuw na ostrze 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,081 0,091
3 Maks. warto§¢ Ap 0,05 x D* 120 140 Posuw na ostrze 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,065 0,071
1 Maks. wartos¢ Ap 0,05 x D* 240 300 Posuw na ostrze 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,114 0,124
K 2 Maks. wartos¢ Ap 0,05 x D* 220 280 Posuw na ostrze 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,101 0,114
8] Maks. wartos¢ Ap 0,05 x D* 220 260 Posuw na ostrze 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,081 0,091
1 Maks. warto$¢ Ap 0,05 x D* 100 180 Posuw na ostrze 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,101 0,114
2 Maks. warto§¢ Ap 0,05 x D* 50 100 Posuw na ostrze 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,054 0,061
3 Maks. warto$¢ Ap 0,05 x D* 50 80 Posuw na ostrze 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,054 0,061
4 Maks. warto§¢ Ap 0,05 x D* 100 120 Posuw na ostrze 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,074 0,084
1 Maks. wartos¢ Ap 0,05 x D* 160 280 Posuw na ostrze 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,088 0,098

*W przypadku powyzszych parametréw skrawania nie nalezy przekracza¢ ogolnej wartosci ae wynoszacej 0,8 mm.

UWAGA: Dla osiggnigcia optymalnych wynikéw, podane wartosci moga wymagac zmian.
Nizsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadkach usuwania duzej ilosci materiatu oraz obrébki materiatdw o wyzszej twardo$ci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy
materiatowej.
Wyzsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowac¢ w przypadku obrdbki wykanczajacej i obrobki materiatow o nizszej twardosci (skrawalno$ci) w zakresie danej grupy materiatowej.
Powyzsze wartosci parametréw skrawania dotycza idealnych warunkdéw obrobki. W przypadku obrébki w centrach obrébczych o mniejszych stozkach nalezy odpowiednio dostosowac
parametry skrawania, zwtaszcza w przypadku narzedzi o $rednicy powyzej 12 mm.
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Z szyjka Bez szyjki

HARVI I
Dane aplikacyjne

KCSM15 Zalecany posuw na ostrze (fz = mm/th) dla frezowania obwodowego.

Grupa
materiatowa
Predkosé skrawania — Vc

. D1 - Srednica
m/min

n 4 Maks. warto$é Ap 0,4xD 90 150 Posuw na ostrze 0,054 0,062 0,077 0,083 0,088 0,098
5 Maks. warto$¢ Ap 0,4xD 60 100 Posuw na ostrze 0,048 0,056 0,070 0,076 0,081 0,091

1 Maks. warto$¢ Ap 0,4xD 90 115 Posuw na ostrze 0,061 0,070 0,087 0,095 0,101 0,114

M 2 Maks. wartos¢ Ap 0,4xD 60 80 Posuw na ostrze 0,048 0,056 0,070 0,076 0,081 0,091

3 Maks. warto$¢ Ap 0,4xD 60 70 Posuw na ostrze 0,040 0,047 0,057 0,061 0,065 0,071

1 Maks. warto$¢ Ap 0,4xD 50 90 Posuw na ostrze 0,061 0,070 0,087 0,095 0,101 0,114

2 Maks. warto$¢ Ap 0,4xD 25 40 Posuw na ostrze 0,032 0,037 0,046 0,050 0,054 0,061

3 Maks. warto$¢ Ap 0,4xD 25 40 Posuw na ostrze 0,032 0,037 0,046 0,050 0,054 0,061

4 Maks. warto$¢ Ap 0,4xD 50 60 Posuw na ostrze 0,045 0,052 0,064 0,069 0,074 0,084

1 Maks. warto$¢ Ap 0,4xD 80 140 Posuw na ostrze 0,054 0,062 0,077 0,083 0,088 0,098

UWAGA: Dla osiagnigcia optymalnych wynikéw, podane wartosci moga wymagac zmian.
Nizsze warto$ci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadkach usuwania duzej ilosci materiatu oraz obrébki materiatow o wyzszej twardosci (skrawalno$ci) w zakresie danej grupy
materiatowej.
Wyzsze warto$ci predko$ci skrawania nalezy stosowac w przypadku obrobki wykariczajacej i obrobki materiatow o nizszej twardosci (skrawalno$ci) w zakresie danej grupy materiatowej.
Powyzsze warto$ci parametréw skrawania dotycza idealnych warunkéw obrobki. W przypadku obrébki w centrach obrébczych o mniejszych stozkach nalezy odpowiednio dostosowac
parametry skrawania, zwtaszcza w przypadku narzedzi o $rednicy powyzej 12 mm.

HARVI 111
Wspotczynnik korekty do obliczen posuwu i predkosci

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE

Ae/D 2% 4% 5% 8% 10% 12% 20% 30%
Wspétczynnik predkosci skrawania Kv 1,75-3,0 1,33-2,52 1,33-2,1 1,33 1,17 1,15 1,08 1,00
Wsp6tczynnik posuwu KFz 3,28 2,35 2,11 1,69 1,53 1,41 1,15 1,00

fi[°] 16,26 23,07 25,84 32,86 36,87 40,54 53,13 66,42 phl

UWAGA: W przypadku stosunku Ae/D wynoszacego 5% lub mniej dostepny jest zakres wspétczynnika predkosci Kv, ktory pozwala uzytkownikowi zachowaé wigksza ostroznos¢ przy nizszej wartosci
lub pracowac bardziej agresywnie przy wyzszej wartosci.
Mozna to réwniez uzalezni¢ od skrawalnosci materiatu, od trudnej do swobodne;.
Te obliczenia dotycza obrébki zgrubnej/potwykanczajacej w przypadku stosowania z zalecanym bazowym posuwem na ostrze.
W przypadku lekkiego skrawania w obrobce wykanczajacej wymagajacej lepszej jakosci powierzchni zaleca sie zmniejszenie bazowego posuwu na ostrze o okoto 50%, a nastepnie
zastosowanie tych wspétczynnikow.

Do obliczenia parametrow skrawania wtasciwych dla okreslonego Przyktad obliczen: Zalecane finalne parametry skrawania:
zastosowania nalezy wykorzysta¢ powyzsza tabele wspétczynnikow Zastosowania: D1 = 16,0 mm; Vc nowe =60 * 1,17 = 70 m/min
Kv umozliwiajaca dostosowanie odpowiednio predkosci skrawania Grupa materiatowa S4; Nowy posuw na ostrze = 0,064128 * 1,53 = 0,098 mm/th
i KFz do posuwu. Ae =1,6 mm (Ae = 10% D)

Zalecane parametry skrawania: Vc = 60 m/min;
Ve nowe = Vc * Kv Fz = 0,064 mm/th
Nowy posuw na ostrze = posuw na ostrze * KFz Wspotczynniki korekty: Kv = 1,17 mm;

KFz =1,53
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WYSOKOWYDAJNA SERIA HARVI

Ostrze kuliste z szyjka Ostrze stozkowo-kuliste

HARVI 111
Ostrze Kkuliste i ostrze stozkowo-kuliste ® Dane aplikacyjne ® Obrébka zgrubna

KCSM15 Zalecany posuw na ostrze (fz = mm/th) dla frezowania obwodowego.

Grupa

materiatowa
Predkoscé skrawania - Ve

" D1 - $rednica
m/min

0  Maks. warto$¢ Ap 0,4xD 150 200 Posuw na ostrze 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124
1 Maks. wartos¢ Ap 0,4xD 150 200 Posuw na ostrze 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124
2 Maks. warto$¢ Ap 0,4xD 140 190 Posuw na ostrze 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124
3 Maks. wartos¢ Ap 0,4xD 120 160 Posuw na ostrze 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
4 Maks. warto$¢ Ap 0,4xD 90 150 Posuw na ostrze 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098
5  Maks. warto$¢ Ap 0,4xD 60 100 Posuw na ostrze 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
6  Maks. warto$¢ Ap 0,4xD 50 75 Posuw na ostrze 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071
1 Maks. wartos¢ Ap 0,4xD 90 115 Posuw na ostrze 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
M 2 Maks. warto$¢ Ap 0,4xD 60 80 Posuw na ostrze 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
3 Maks. warto$¢ Ap 0,4xD 60 70 Posuw na ostrze 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071
1 Maks. warto$c Ap 0,4xD 50 90 Posuw na ostrze 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
2 Maks. warto$¢ Ap 0,4xD 25 50 Posuw na ostrze 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
3 Maks. warto$¢ Ap 0,4xD 25 40 Posuw na ostrze 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
4 Maks. warto$¢ Ap 0,4xD 50 60 Posuw na ostrze 0,016 0,021 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074 0,084
1 Maks. warto$¢ Ap 0,4xD 80 140 Posuw na ostrze 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098

UWAGA: Dla osiggnigcia optymalnych wynikow, podane wartosci moga wymagac zmian.
Nizsze warto$ci predko$ci skrawania nalezy stosowa¢ w przypadkach usuwania duzej ilo$ci materiatu oraz obrobki materiatow o wyzszej twardo$ci (skrawalno$ci) w zakresie danej grupy
materiatowej.
Wyzsze wartosci predko$ci skrawania nalezy stosowac¢ w przypadku obrébki wykarczajacej i obrobki materiatéw o nizszej twardosci (skrawalno$ci) w zakresie danej grupy materiatowej.
Powyzsze wartosci parametréw skrawania dotycza idealnych warunkéw obrébki. W przypadku obrdbki w centrach obrobczych o mniejszych stozkach nalezy odpowiednio dostosowaé
parametry skrawania, zwtaszcza w przypadku narzedzi o $rednicy powyzej 12 mm.

Ostrze kuliste z szyjka Ostrze stozkowo-kuliste

HARVI I
Ostrze kuliste i ostrze stozkowo-kuliste  Dane aplikacyjne ® Obrébka wykanczajgca

KCSM15 Zalecany posuw na ostrze (fz = mm/th) dla frezowania obwodowego.

Grupa
materiatowa
Predkosc¢ skrawania - Vc

m/min D1 - $rednica

80 | 100 | 120 200 | 250 |

0 Maks. warto$¢ Ap 0,06 xD 285 380 Posuw na ostrze 0,034 0,043 0,053 0,072 0,08 0,099 0,121 0,130 0,137 0,149
1 Maks. warto$¢ Ap 0,06 xD 285 380 Posuw na ostrze 0,034 0,043 0,053 0,072 0,086 0,09 0,121 0,130 0,137 0,149
2 Maks. warto$¢ Ap 0,06 xD 266 361 Posuw naostrze 0,034 0,043 0,053 0,072 0,086 0,099 0,121 0,130 0,137 0,149
3 Maks. warto$c Ap 0,06 xD 228 304 Posuw na ostrze ~ 0,028 0,036 0,044 0,060 0,073 0,084 0,105 0,113 0,121 0,137
4 Maks. warto$c Ap 0,06 xD 171 285 Posuw naostrze 0,026 0,033 0,039 0,054 0,065 0,075 0,092 0,099 0,106 0,117
5 Maks. warto$c Ap 0,06 xD 114 190 Posuw na ostrze = 0,023 0,029 0,035 0,048 0,058 0,067 0,084 0,091 0,097 0,109
6 Maks. warto$¢ Ap 0,06 xD 95 142,5 Posuw na ostrze 0,019 0,024 0,030 0,040 0,048 0,056 0,068 0,073 0,078 0,085
1 Maks. warto$c Ap 0,06 xD 171 218,5 Posuw na ostrze 0,028 0,036 0,044 0,060 0,073 0,084 0,105 0,113 0,121 0,137
M 2 Maks. warto$¢ Ap 0,06 xD 114 152 Posuw na ostrze = 0,023 0,029 0,035 0,048 0,058 0,067 0,084 0,091 0,097 0,109
3 Maks. warto$c Ap 0,06 xD 114 133 Posuw naostrze ~ 0,019 0,024 0,030 0,040 0,048 0,056 0,068 0,073 0,078 0,085
1 Maks. warto$c Ap 0,06 xD 95 171 Posuw naostrze 0,028 0,036 0,044 0,060 0,073 0,084 0,105 0,113 0,121 0,137
2 Maks. warto$c Ap 0,06 xD 47,5 95 Posuw na ostrze = 0,015 0,019 0,023 0,032 0,038 0,045 0,056 0,060 0,065 0,074
3 Maks. warto$¢ Ap 0,06 xD 47,5 76 Posuw na ostrze 0,015 0,019 0,023 0,032 0,038 0,045 0,056 0,060 0,065 0,074
4 Maks. warto$¢ Ap 0,06 xD 95 114 Posuw na ostrze ~ 0,019 0,025 0,031 0,044 0,053 0,062 0,077 0,083 0,089 0,100
1 Maks. warto$c Ap 0,06 xD 152 266 Posuw na ostrze ~ 0,026 0,033 0,039 0,054 0,065 0,075 0,092 0,099 0,106 0,117

UWAGA: Dla osiagnigcia optymalnych wynikéw, podane warto$ci moga wymagac zmian.
Nizsze warto$ci predko$ci skrawania nalezy stosowac¢ w przypadkach usuwania duzej iloSci materiatu oraz obrobki materiatow o wyzszej twardo$ci (skrawalno$ci) w zakresie danej grupy
materiatowej.
Wyzsze warto$ci predkosci skrawania nalezy stosowaé w przypadku obrobki wykarczajacej i obrébki materiatéw o nizszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiatowe;.
Powyzsze wartosci parametréw skrawania dotycza idealnych warunkéw obrébki. W przypadku obrdbki w centrach obrobczych o mniejszych stozkach nalezy odpowiednio dostosowac
parametry skrawania, zwfaszcza w przypadku narzedzi o $rednicy powyzej 12 mm.
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WYSOKOWYDAJNA SERIA HARVI

ZALECENIA DOTYCZACGE
ZASTOSOWANIA

do profilowania powierzchni z ostrzem kulistym HARVI Il i ostrzem
kulistym stozkowym

Nie wszystkie sze$¢ krawedzi skrawajgcych siega do srodka frezu
trzpieniowego z ostrzem kulistym HARVI Ill. Z tego powodu niektdre

katy nachylenia bedg angazowac rézne ilosci krawedzi skrawajacych,

co moze zmienia¢ wymagane parametry skrawania. Wptywa na to rdwniez
gtebokos$¢ skrawania, zmieniajaca obszar styku, a co za tym idzie ilo§¢
zaangazowanych krawedzi.

Na koncu narzedzia znajdujg sie tylko centralne krawedzie skrawajgce. Podczas profilowania powierzchni za pomoca dowolnego frezu

Predkosc obrotowa wynosi zero w srodku. trzpieniowego z ostrzem kulistym optymalne dziatanie uzyskuje sig
poprzez odchylenie od $rodka narzedzia, jesli jest to mozliwe. Wynika
to z tego, ze na koncu narzedzia znajdujg sie tylko centralne krawedzie
skrawajgce (dwie w przypadku HARVI Ill), a takze z tego, ze predko$c
obrotowa w $rodku wynosi zero. Firma Kennametal zaleca nachylenie

frezu trzpieniowego w celu zaangazowania wigkszej liczby krawedzi
skrawajgcych i uniknigcia stanu zerowej predkosci skrawania.

| | '

h Poniewaz frezy trzpieniowe z ostrzem kulistym HARVI Il majg dwie
centralne krawedzie skrawajgce, mozliwa jest obrobka bez pochylania,

jesli wymaga tego zastosowanie. Wystarczy uwzgledni¢ zmniejszong

liczbe krawedzi skrawajgcych w obliczeniach parametréw skrawania.

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE

HARVI 1l

Ostrze kuliste i ostrze kuliste stozkowe

40-45°

B | 00

W przypadku katow pochylenia ponizej Po osiggnieciu kata nachylenia W celu uzyskania maksymalnej

15° i matych gtebokosci ksztattowania, co najmniej 22° wszystkich szes¢ wydajnosci ksztattowania kat nachylenia
zazwyczaj angazowane s3 tylko dwie krawedzi zostanie co najmniej 40-45° zapewni petne zaangazowanie
krawedzie skrawajace. Gdy frez trzpieniowy czeSciowo zaangazowanych. wszystkich krawedzi przy szerokim
zostanie pochylony powyzej tej wartosci, zakresie gtebokosci skrawania.
zaangazuja sie dwie nastepne krawedzie.

K<
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Wysoka wydajnosc

KOR 5%

WYSOKOWYDAJNE
FREZOWANIE DYNAMICZNE
Materiaty
M
Branze
=, [ 1 Inzynieri .
L n:(z)for?yyzsacyjny a onngI::na E FigEl
S St EERLSEE Shaa

Zastosowania

P9y

Zaprojektowane do frezowania dynamicznego
0 niskiej szerokosci i petnej dtugosci skrawania

Optymalizuje mozliwos$ci obrabiarek 5-osiowych

z wykorzystaniem oprogramowania do tworzenia
Sciezek narzedzia CAM

K<
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Formy ostrzy zmniejszaja wibracje i zwiekszajg trwatoS¢ narzedzia

Katy pochylenia linii sSrubowej dostosowane specjalnie do stali i stali
nierdzewnych w celu zminimalizowania wibracji i zoptymalizowania
trwatosci narzedzia

Geometrie czesci czotowej zapewniajg maksymalng trwatosc
narzedzia podczas frezowania spiralnego i skosnego

DYNAMICZNE NARZEDZIE DO OBROBKI
ZGRUBNEJ STALI | STALI NIERDZEWNEJ

e 7 elementami odksztatcajgcymi wiory do niemal doskonatego
odprowadzania widréw przy zachowaniu wysokiej jakosci powierzchni

e Chwyty Weldon w celu ochrony przed wyciggnieciem

e 3xD i 5xD z opcjami dtugos$ci skrawania

K<
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MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE

WYSOKOWYDAJNE FREZY KOR DS

- = . )

b=

o

| 2

x

=

Re O

Ap1 max

d |
M
4 |
- - - - N BN
KOR 5° e Promieniowe e Pigcioostrzowe ¢ 3xD ¢ Chwyt walcowy e o Podstavowe S [ ®
O Opcjonalne  H @)
Metryczne
Numer katalogowy | D1 | D Maks. wartos¢ Apt KCB43M
KOR5RA0800R024HAR050CM 8,00 8,00 24,00 67,00 0,50 6763959
KOR5RA1000R030HARO50CM 10,00 10,00 30,00 80,00 0,50 6763960
KOR5RA1200R036HAR075CM 12,00 12,00 36,00 100,00 0,75 6763981
KOR5RA1600R048HAR100CM 16,00 16,00 48,00 110,00 1,00 6763982
KOR5RA2000R060HAR100CM 20,00 20,00 60,00 125,00 1,00 6763984

Ap1 max ‘ E
T IR S " :
O

el
M
A
R
€ K .
o L K
KOR 5% ¢ Promieniowe e Pigcioostrzowe  3xD e Chwyt Weldon ¢ o sosamone + o
Metryczne O Opcjonalne  H @)
| Numerkatalogowy | D1 | D | MakswartoséhApt L R KiG&M
KOR5RA0800R024HBR050CM 8,00 8,00 24,00 67,00 0,50 6763986
KOR5RA1000R030HBRO50CM 10,00 10,00 30,00 80,00 0,50 6763987
KOR5RA1200R036HBR075CM 12,00 12,00 36,00 100,00 0,75 6763988
KOR5RA1600R048HBR100CM 16,00 16,00 48,00 110,00 1,00 6763989
KOR5RA2000R060HBR100CM 20,00 20,00 60,00 125,00 1,00 6763992

ENN S N S

P
M
K
.. . - N
KOR 5° e Promieniowe ® Pigcioostrzowe ® 5xD e Chwyt walcowy e o Podstawowe S
O Opcjonalne _H

Metryczne
Numer katalogowy | D1 | D | Maks warlosc Apt KC643M
KOR5RA0800L040HAR0O50CM 8,00 8,00 40,00 87,00 0,50 6768036
KOR5RA1000L050HAR050CM 10,00 10,00 50,00 100,00 0,50 6768037
KOR5RA1200L060HARO75CM 12,00 12,00 60,00 125,00 0,75 6768038
KOR5RA1600L080HAR100CM 16,00 16,00 80,00 141,00 1,00 6768039
KOR5RA2000L100HAR100CM 20,00 20,00 100,00 170,00 1,00 6768040

Ap1 max

S — o EEeaE ;
EESSSISES (8] M
Re K
Fani EAni N
KOR 5°  Promieniowe ® Pigcioostrzowe ® 5xD e Chwyt Weldon e e Podstawowe|S
O Opcjonalne ' H

Metryczne pejonaine M B

Numer katalogowy D1 | D Maks. warlos; Api KC643

KOR5RA0800L040HBRO50CM 8,00 8,00 40,00 87,00 0,50 6768043
KOR5RA1000L050HBRO50CM 10,00 10,00 50,00 100,00 0,50 6768044
KOR5RA1200L060HBR075CM 12,00 12,00 60,00 125,00 0,75 6768045
KOR5RA1600L080HBR100CM 16,00 16,00 80,00 141,00 1,00 6768046
KOR5RA2000L100HBR100CM 20,00 20,00 100,00 170,00 1,00 6768047
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WYSOKOWYDAJNE FREZY KOR DS

DANE APLIKACYJNE

W )

KOR 5% 3xD

KOR 5P
Dane aplikacyjne 3xD

KC643M Zalecany posuw na ostrze (fz = mm/th) dla frezowania obwodowego (A).

Grupa
materiatowa
Predkoscé skrawania - Vc

m/min D1 - Srednica

0 3xD 0,1xD 150 440 Posuw na ostrze 0,072 0,086 0,099 0,121 0,137 0,149
1 3xD 0,1xD 150 440 Posuw na ostrze 0,072 0,086 0,099 0,121 0,137 0,149
2 3xD 0,1xD 140 418 Posuw na ostrze 0,072 0,086 0,099 0,121 0,137 0,149
3 3xD 0,1xD 120 352 Posuw na ostrze 0,060 0,073 0,084 0,105 0,121 0,137
4 3xD 0,1xD 90 330 Posuw na ostrze 0,054 0,065 0,075 0,092 0,106 0,117
5 3xD 0,1xD 60 220 Posuw na ostrze 0,048 0,058 0,067 0,084 0,097 0,109
6 3xD 0,1xD 50 165 Posuw na ostrze 0,040 0,048 0,056 0,068 0,078 0,085
1 3xD 0,1xD 90 253 Posuw na ostrze 0,060 0,073 0,084 0,105 0,121 0,137
M 2 3xD 0,1xD 60 176 Posuw na ostrze 0,048 0,058 0,067 0,084 0,097 0,109
3 3xD 0,1xD 60 154 Posuw na ostrze 0,040 0,048 0,056 0,068 0,078 0,085
1 3xD 0,1xD 120 330 Posuw na ostrze 0,072 0,086 0,099 0,121 0,137 0,149
K 2 3xD 0,1xD 110 308 Posuw na ostrze 0,060 0,073 0,084 0,105 0,121 0,137
3 3xD 0,1xD 110 286 Posuw na ostrze 0,048 0,058 0,067 0,084 0,097 0,109
1 3xD 0,1xD 50 198 Posuw na ostrze 0,060 0,073 0,084 0,105 0,121 0,137
2 3xD 0,1xD 25 88 Posuw na ostrze 0,032 0,038 0,045 0,056 0,065 0,074
3 3xD 0,1xD 25 88 Posuw na ostrze 0,032 0,038 0,045 0,056 0,065 0,074
4 3xD 0,1xD 50 132 Posuw na ostrze 0,044 0,053 0,062 0,077 0,089 0,100
1 3xD 0,1xD 80 308 Posuw na ostrze 0,054 0,065 0,075 0,092 0,106 0,117
2 3xD 0,1xD 70 264 Posuw na ostrze 0,040 0,048 0,056 0,068 0,078 0,085
UWAGA: Nizsze warto$ci predkosci skrawania nalezy stosowaé w przypadkach usuwania duzej ilosci materiatu oraz obrébki materiatéw o wyzszej twardosci (skrawalno$ci) w zakresie danej grupy
materiatowej.

Wyzsze warto$ci predkosci skrawania nalezy stosowaé w przypadku obrobki wykarczajacej i obrébki materiatow o nizszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiatowe;.
Zastosowania zwigzane z frezowaniem obwodowym — do narzedzi o najwigkszym wysiegu (L3), zmniejszenie wartosci Ae 0 30%.
Zapewnia lepsza jako$¢ powierzchni obrobionej, zmniejsza posuw na ostrze.

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE
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WYSOKOWYDAJNE FREZY KOR DS

KC643M Zalecany posuw na ostrze (fz = mm/th) dla frezowania obwodowego (A).

KOR 5% 5xD

KOR 5%
Dane aplikacyjne 5xD

Grupa
materiatowa
Predkosc¢ skrawania - Vc

m/min D1 - $rednica

0 0,05xD 150 540 Posuw na ostrze 0,097 0,117 0,134 0,163 0,185 0,200
1 5xD 0,05xD 150 540 Posuw na ostrze 0,097 0,117 0,134 0,163 0,185 0,200
2 5xD 0,05xD 140 513 Posuw na ostrze 0,097 0,117 0,134 0,163 0,185 0,200
3 5xD 0,05xD 120 432 Posuw na ostrze 0,081 0,098 0,114 0,141 0,164 0,184
4 5xD 0,05xD 90 405 Posuw na ostrze 0,073 0,087 0,101 0,124 0,143 0,158
5 5xD 0,05xD 60 270 Posuw na ostrze 0,065 0,078 0,091 0,113 0,131 0,147
6 5xD 0,05xD 50 202,5 Posuw na ostrze 0,054 0,065 0,075 0,092 0,105 0,115
1 5xD 0,05xD 90 310,5 Posuw na ostrze 0,081 0,098 0,114 0,141 0,164 0,184
M 2 5xD 0,05xD 60 216 Posuw na ostrze 0,065 0,078 0,091 0,113 0,131 0,147
3) 5xD 0,05xD 60 189 Posuw na ostrze 0,054 0,065 0,075 0,092 0,105 0,115
1 5xD 0,05xD 120 405 Posuw na ostrze 0,097 0,117 0,134 0,163 0,185 0,200
K 2 5xD 0,05xD 110 378 Posuw na ostrze 0,081 0,098 0,114 0,141 0,164 0,184
3 5xD 0,05xD 110 351 Posuw na ostrze 0,065 0,078 0,091 0,113 0,131 0,147
1 5xD 0,05xD 50 243 Posuw na ostrze 0,081 0,098 0,114 0,141 0,164 0,184
2 5xD 0,05xD 25 108 Posuw na ostrze 0,043 0,052 0,060 0,075 0,087 0,099
3 5xD 0,05xD 25 108 Posuw na ostrze 0,043 0,052 0,060 0,075 0,087 0,099
4 5xD 0,05xD 50 162 Posuw na ostrze 0,060 0,072 0,084 0,104 0,120 0,135
1 5xD 0,05xD 80 378 Posuw na ostrze 0,073 0,087 0,101 0,124 0,143 0,158
2 5xD 0,05xD 70 324 Posuw na ostrze 0,054 0,065 0,075 0,092 0,105 0,115

UWAGA: Nizsze warto$ci predkosci skrawania nalezy stosowaé w przypadkach usuwania duzej ilosci materiatu oraz obrébki materiatow
0 wyzszej twardosci (skrawalno$ci) w zakresie danej grupy materiatowej.
Wyzsze warto$ci predko$ci skrawania nalezy stosowaé w przypadku obrobki wykarczajacej i obrobki materiatow o nizszej
twardosci (skrawalno$ci) w zakresie danej grupy materiatowej.
Zastosowania zwigzane z frezowaniem obwodowym — do narzedzi o najwigkszym wysiegu (L3), zmniejszenie wartosci Ae 0 30%.
Zapewnia lepsza jako$¢ powierzchni obrobionej, zmniejsza posuw na ostrze.

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE

KOR 508
Wspotczynnik korekty do obliczen posuwu i predkosci

Ae/D 2% 4% 5% 8% 10% 12% 20% 30% 40% 50% 100%
Wsp6tczynnik predkosci skrawania Kv 2,1-3,6 1,6-3 1,6-2,5 1,6 1,4 1,38 1,3 1,2 11 1 0,9
Wspétczynnik posuwu KFz 3,58 2,56 2,3 1,84 1,67 1,54 1,25 1,09 1,02 1 1

UWAGA: W przypadku stosunku Ae/D wynoszacego 5% lub mniej dostepny jest zakres wspétczynnika predkosci Kv, ktory pozwala uzytkownikowi zachowa¢ wigksza ostroznos¢ przy nizszej wartosci
lub pracowac bardziej agresywnie przy wyzszej wartosci.
Mozna to réwniez uzalezni¢ od skrawalno$ci materiatu, od trudnej do swobodne;.
Te obliczenia dotycza obrdbki zgrubnej/pétwykanczajacej w przypadku stosowania z zalecanym bazowym posuwem na ostrze.
W przypadku lekkiego skrawania w obrobce wykanczajacej wymagajacej lepszej jakosci powierzchni zaleca sie zmniejszenie bazowego posuwu na ostrze o okoto 50%, a nastepnie
zastosowanie tych wspétczynnikow.

Do obliczenia parametrow skrawania wtasciwych dla okreslonego Przyktad obliczen: Zalecane finalne parametry skrawania:
zastosowania nalezy wykorzystac tabele wspdtczynnikéw KV po prawej Zastosowania: D1 = 25 mm; KOR5DS 3xD; V¢ nowe = 220 * 1,4 = 308 mm/min
stronie i KFz umozliwiajace dostosowanie odpowiednio predkosci grupa materiatowa P5; Nowy posuw na ostrze = 0,109 * 1,67 = 0,182 mm/z
skrawania i posuwu. Ae 2,5 mm (Ae = 10% D1)
Zalecane parametry skrawania: 220 m/min;
V¢ nowe = Ve * Kv Fz =0,109 mm/z
Nowy posuw na ostrze = IPT * KFz Wsp6tczynniki korekty: Ae = 2,5 mm réwna sig 10%;

Kv=1,4; KFz=1,67

K<
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Wysoka wydajnosc

KENCUT RR

Materiaty

» I « [

Branze
Przemyst Inzynieria
motoryzacyjny ogdlna
'E Rona i qaz Energia wiatrowa
patg i stoneczna

Zastosowania

eee®

e Frezy monolityczne z weglika spiekanego o geometrii do obrdbki zgrubnej, zapewniajgce niskie
sity skrawania i niski pobor mocy wrzeciona nawet w niestabilnych warunkach.

e Przeznaczone do obrobki z wysokg wydajnoscig w szerokim zakresie materiatow obrabianego
przedmiotu, takich jak stal, stal nierdzewna, zeliwo, stopy zaroodporne, a w niektorych
przypadkach rowniez materiaty hartowane.
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MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE

WYSOKOWYDAJNE FREZY KENCUT RR

7

KenCut RR ¢ F3BH-F4BJ-F5BJ-WSMLX ¢ Fazowane
e 0d trzy- do piecioostrzowych e Chwyt Weldon ¢ Metryczne

F3BH0500BWS20L130
F3BHO600BWS20L130
FABJ1000BWM20L220
FABJ1200BWL20L260
F4BJ1400BWL20L260
FABJ1600BWL20L320
F4BJ2000BWX20L380
F5BJ2500BWX20L450

5,00
6,00
10,00
12,00
14,00
16,00
20,00
25,00

> fi—

6,00
6,00
10,00
12,00
14,00
16,00
20,00
25,00

o1 B

Re

13,00
13,00
22,00
26,00
26,00
32,00
38,00
45,00

57,00
57,00
72,00
83,00
83,00
92,00
104,00
121,00

Hif

Ap1 max 7<—>‘

KenCut RR ¢ F3BS-DL ¢ Promieniowe ¢ Trzyostrzowe e Krotki e Diugi
e Chwyt Weldon ¢ Metryczne

F3BS0600BDL35
F3BS0800BDL35
F3BS1000BDL35
F3BS1200BDL35

6,00
8,00
10,00
12,00

S5=— =

6,00
8,00
10,00
12,00

B

D1

CH

10,00
16,00
19,00
22,00

57,00
63,00
72,00
83,00

KenCut RR ¢ RUDC * Fazowane ® Trzyostrzowe ® Z szyjkg
e Chwyt Weldon ¢ Metryczne

C43

RUDC0400B3BN
RUDC0500B3BN
RUDCO600B3BN
RUDC0800B3BN
RUDC1000B4BN
RUDC1200B4BN
RUDC1400B4BN
RUDC1600B4BN
RUDC1800B4BN
RUDC2000B4BN
RUDC2500B5BN

4,00
5,00
6,00
8,00
10,00
12,00
14,00
16,00
18,00
20,00
25,00

6,00
6,00
8,00
10,00
12,00
14,00
16,00
18,00
20,00
25,00

13,00
13,00
16,00
22,00
26,00
26,00
32,00
32,00
38,00
45,00

4,60
5,50
7,50
9,50
11,00
13,00
15,00
17,00
19,00
24,00

K<
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0,83
0,83
1,06
1,26
1,50
1,50
1,73
1,73
2,13
2,56

5700
57,00
57,00
63,00
72,00
83,00
83,00
92,00
92,00
104,00
121,00

||
w)

0,30
0,30
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50

0,45
0,45
0,45
0,45

Pl
M °

4 K
N B

® Podstawowe S

O Opcjonalne _H o

4047066
4047068
4047072
4047073
4047075
4047077
4047079
4047080

Pl e
M O
KN e
N

® Podstawowe S
O Opcjonalne H ©)

4046479
4046481
4046493
4046495

P

K-o
N B

® Podstawowe S
O Opcjonalne  H o

0,30
0,30
0,30
0,30
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50

5357041
5357042
5357043
5357044
5357045
5357046
5357047
5357048
5357049
5357090
5357091
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WYSOKOWYDAJNE FREZY KENCUT RR

} ¢ o
— =
.
(]
x
PIll®
M )
” - 4 K
KenCut RR ¢ F4BJ-DL * Fazowane ¢ Czteroostrzowe ¢ Krotkie N B
. ® Podstawowe S
o Dl'ugl o Chwyt Weldon L4 Metryczne O Opcjonalne  H [©)
Numer Katalogowy . Dl D | Maks.warosc Apt KCPM15
F4BJ0600BDL30 6,00 6,00 13,00 57,00 0,10 4046856
F4BJ0800BDL30 8,00 8,00 19,00 63,00 0,20 4046857
F4BJ1000BDL30 10,00 10,00 22,00 72,00 0,30 4046858
F4BJ1200BDL30 12,00 12,00 26,00 83,00 0,30 4046859
F4BJ1400BDL30 14,00 14,00 26,00 83,00 0,30 4046860
F4BJ1600BDL30 16,00 16,00 32,00 92,00 0,40 4046861
F4BJ2000BDL30 20,00 20,00 38,00 104,00 0,40 4047063
i i i ’ 0
=
-
[*)
x
Pl
M )
- K - [} w
KenCut RR ¢ F4BJ-F6BJ-DL ¢ Fazowane ® Czteroostrzowe e Diugie N g
® Podstawowe S o]
e Chwyt Weldon e Metryczne O Opcjonaine  H [ © 8
=
N
Numerkatalogowy | D1 | D | Maks.wartoscApt | L | BeH | keems [N
FABJ0600BDL45 6,00 6,00 13,00 57,00 0,10 4047275 %
F4BJ0800BDL45 8,00 8,00 19,00 63,00 0,20 4047276 E’
F4BJ1000BDL45 10,00 10,00 22,00 72,00 0,30 4047277 g
F4BJ1200BDL45 12,00 12,00 26,00 83,00 0,30 4047278 é
F6BJ1600BDL45 16,00 16,00 32,00 92,00 0,40 4047279
F6BJ2000BDL45 20,00 20,00 38,00 104,00 0,40 4047280
F6BJ2500BDL45 25,00 25,00 45,00 121,00 0,40 4047281
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WYSOKOWYDAJNE FREZY KENCUT RR

DANE APLIKACYJNE

T

KenCut RR — F3BH-F4BJ-F5BJ...WS-WM-WL-WX

KenCut RR
F3BH-F4BJ-F5BJ...WS-WM-WL-WX e Dane aplikacyjne

Zalecany posuw na ostrze (fz = mm/th) dla frezowania obwodowego (A).
Przy frezowaniu rowkéw (B) warto$¢ posuwu na ostrze nalezy zmniejszy¢ o 20%.

Grupa
materiatowa
Predkosc¢ skrawania - vc

m/min D1 - $rednica

14,0

0 1,5xD  05xD 1xD 200 Posuw na ostrze 0,024 0,031 0,037 0,051 0,061 0,070 0,079 0,086 0,092 0,097 0,105
1 1,5xD  05xD 1xD 150 200 Posuw na ostrze 0,024 0,031 0,037 0,051 0,061 0,070 0,079 0,086 0,092 0,097 0,105
2 1,5xD  05xD 1xD 140 190 Posuw na ostrze 0,024 0,031 0,037 0,051 0,061 0,070 0,079 0,086 0,092 0,097 0,105
3 1,5xD  04xD 0,75xD 120 160 Posuw na ostrze | 0,020 0,025 0,031 0,043 0,051 0,060 0,067 0,074 0,080 0,086 0,097
4 1,5xD  0,3xD 0,3xD 90 150 Posuw na ostrze 0,018 0,023 0,028 0,038 0,046 0,053 0,060 0,065 0,070 0,075 0,083
5 1,5xD  04xD 0,75xD 60 100 Posuw na ostrze 0,016 0,021 0,025 0,034 0,041 0,048 0,054 0,059 0,064 0,069 0,077
1 1,5xD  04xD 0,75xD 90 115 Posuw na ostrze 0,020 0,025 0,031 0,043 0,051 0,060 0,067 0,074 0,080 0,086 0,097
M 2 1,5xD  04xD 0,75xD 60 80 Posuw na ostrze | 0,016 0,021 0,025 0,034 0,041 0,048 0,054 0,059 0,064 0,069 0,077
3 1,5xD  04xD 0,75xD 60 70 Posuw na ostrze | 0,014 0,017 0,021 0,029 0,034 0,040 0,044 0,048 0,052 0,055 0,060
1 1,5xD  05xD 1xD 120 150 Posuw na ostrze 0,024 0,031 0,037 0,051 0,061 0,070 0,079 0,086 0,092 0,097 0,105
2 1,5xD  04xD 1xD 110 140 Posuw na ostrze | 0,020 0,025 0,031 0,043 0,051 0,060 0,067 0,074 0,080 0,086 0,097
3 1,5xD  04xD 1xD 110 130 Posuw na ostrze 0,016 0,021 0,025 0,034 0,041 0,048 0,054 0,059 0,064 0,069 0,077
1 1,5xD  0,3xD 0,3xD 80 140 Posuw na ostrze 0,018 0,023 0,028 0,038 0,046 0,053 0,060 0,065 0,070 0,075 0,083
UWAGA: Nizsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadkach usuwania duzej iloci materiatu oraz obrdbki materiatow o wyzszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy
materiatowej.

Wyzsze wartosci predko$ci skrawania nalezy stosowac w przypadku obrdbki wykariczajacej i obrobki materiatdw o nizszej twardosci (skrawalno$ci) w zakresie danej grupy materiatowej.
Powyzsze warto$ci parametréw skrawania dotycza idealnych warunkéw obrdbki. W przypadku obrdébki w centrach obrobczych o mniejszych stozkach nalezy odpowiednio dostosowac
parametry skrawania, zwtaszcza w przypadku narzedzi o Srednicy powyzej 12 mm.

KenCutRR
RUDC e Dane aplikacyjne

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE

Zalecany posuw na ostrze (fz = mm/th) dla frezowania obwodowego (A).
Przy frezowaniu rowkéw (B) warto$¢ posuwu na ostrze nalezy zmniejszy¢ o 10%.

KCPM15
Grupa
materiatowa

Predkosé skrawania - Vc

m/min D1 - Srednica

0 1,5xD  05xD 1xD 150 200 Posuw na ostrze 0,024 0,031 0,037 0,051 0,061 0,070 0,079 0,086 0,092 0,097 0,105
1 1,5xD  05xD 1xD 150 200 Posuw na ostrze 0,024 0,031 0,037 0,051 0,061 0,070 0,079 0,086 0,092 0,097 0,105
2 1,5xD  05xD 1xD 140 190 Posuw na ostrze 0,024 0,031 0,037 0,051 0,061 0,070 0,079 0,086 0,092 0,097 0,105
3 1,5xD  04xD 0,75xD 120 160 Posuw na ostrze 0,020 0,025 0,031 0,043 0,051 0,060 0,067 0,074 0,080 0,086 0,097
4 1,5xD  03xD 0,3xD 90 150 Posuw na ostrze 0,018 0,023 0,028 0,038 0,046 0,053 0,060 0,065 0,070 0,075 0,083
5 1,5xD  04xD 0,75xD 60 100 Posuw na ostrze 0,016 0,021 0,025 0,034 0,041 0,048 0,054 0,059 0,064 0,069 0,077
1 1,5xD  04xD 0,75xD 90 115 Posuw na ostrze 0,020 0,025 0,031 0,043 0,051 0,060 0,067 0,074 0,080 0,086 0,097
M 2 15xD  04xD 0,75xD 60 80 Posuw naostrze 0,016 0,021 0,025 0,034 0,041 0,048 0,054 0,059 0,064 0,069 0,077
3 1,5xD  04xD 0,75xD 60 70 Posuw na ostrze 0,014 0,017 0,021 0,029 0,034 0,040 0,044 0,048 0,052 0,055 0,060
1 1,5xD  05xD 1xD 120 150 Posuw na ostrze 0,024 0,031 0,037 0,051 0,061 0,070 0,079 0,086 0,092 0,097 0,105
K 2 1,5xD  04xD 1xD 110 140 Posuw na ostrze 0,020 0,025 0,031 0,043 0,051 0,060 0,067 0,074 0,080 0,086 0,097
3 1,5xD  04xD 1xD 110 130 Posuw na ostrze 0,016 0,021 0,025 0,034 0,041 0,048 0,054 0,059 0,064 0,069 0,077
1 1,5xD  04xD 0,75xD 50 90 Posuw na ostrze 0,020 0,025 0,031 0,043 0,051 0,060 0,067 0,074 0,080 0,086 0,097
3 1,5xD  0,3xD 0,3xD 25 40 Posuw na ostrze 0,011 0,014 0,017 0,022 0,027 0,032 0,036 0,039 0,043 0,046 0,052
1 1,5xD  0,3xD 0,3xD 80 140 Posuw na ostrze 0,018 0,023 0,028 0,038 0,046 0,053 0,060 0,065 0,070 0,075 0,083
UWAGA: Nizsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowa¢ w przypadkach usuwania duzej iloci materiatu oraz obrébki materiatéw o wyzszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy
materiatowej.

Wyzsze warto$ci predko$ci skrawania nalezy stosowaé w przypadku obrébki wykariczajacej i obrobki materiatdw o nizszej twardosci (skrawalno$ci) w zakresie danej grupy materiatowej.
Powyzsze warto$ci parametréw skrawania dotycza idealnych warunkéw obrébki. W przypadku obrébki w centrach obrobczych o mniejszych stozkach nalezy odpowiednio dostosowaé
parametry skrawania, zwtaszcza w przypadku narzedzi o $rednicy powyzej 12 mm.
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WYSOKOWYDAJNE FREZY KENCUT RR

KenCut RR
FABJ...DL e Dane aplikacyjne

Posuw na ostrze - fz dla frezowania obwodowego (A).

KGPMIS Przy frezowaniu rowkow (B) warto$¢ posuwu na ostrze nalezy zmniejszy¢ o 20%.

Grupa
materiatowa

Predkoscé skrawania - Vc

m/min D1 - $rednica

3 08xD 05xD 0,75xD 180 Posuw na ostrze 0,020 0,025 0,031 0,043 0,051 0,063 0,078 0,101
4 08xD 04xD 0,5xD 140 160 Posuw na ostrze 0,018 0,023 0,028 0,038 0,046 0,056 0,069 0,088
5 08xD 05xD 0,75xD 60 100 Posuw na ostrze 0,016 0,021 0,025 0,034 0,041 0,051 0,063 0,081
6 08xD 04xD 0,5xD 50 80 Posuw na ostrze 0,014 0,017 0,021 0,029 0,034 0,042 0,051 0,065
1 08xD 05xD 0,75xD 80 100 Posuw na ostrze 0,020 0,025 0,031 0,043 0,051 0,063 0,078 0,101
M 2 08xD 04xD 0,75xD 60 80 Posuw na ostrze 0,016 0,021 0,025 0,034 0,041 0,051 0,063 0,081
3 08xD 04xD 075xD 60 80 Posuw na ostrze 0,014 0,017 0,021 0,029 0,034 0,042 0,051 0,065
1 08xD 05xD 0,75xD 120 160 Posuw na ostrze 0,024 0,031 0,037 0,051 0,061 0,075 0,091 0,114
K 2 08xD 05xD 075xD 110 140 Posuw na ostrze 0,020 0,025 0,031 0,043 0,051 0,063 0,078 0,101
3 08xD 04xD 075xD 100 130 Posuw na ostrze 0,016 0,021 0,025 0,034 0,041 0,051 0,063 0,081
1 08xD 04xD 0,75xD 90 115 Posuw na ostrze 0,020 0,025 0,031 0,043 0,051 0,063 0,078 0,101
2 08xD 025xD 03xD 20 40 Posuw na ostrze 0,011 0,014 0,017 0,022 0,027 0,033 0,042 0,054
3 08xD 04xD 075xD 50 80 Posuw na ostrze 0,016 0,021 0,025 0,034 0,041 0,051 0,063 0,081
4 08xD 03xD 0,5xD 45 65 Posuw na ostrze 0,013 0,018 0,022 0,031 0,038 0,046 0,058 0,074
1 08xD 05xD 0,5xD 120 140 Posuw na ostrze 0,018 0,023 0,028 0,038 0,046 0,056 0,069 0,088
2 08xD 02xD 03xD 80 130 Posuw na ostrze 0,014 0,017 0,021 0,029 0,034 0,042 0,051 0,065
3 08xD 0,15xD 0,2xD 70 100 Posuw na ostrze 0,011 0,014 0,017 0,023 0,027 0,034 0,041 0,052

UWAGA: Dla osiagnigcia optymalnych wynikéw, podane warto$ci moga wymagac zmian.
Nizsze warto$ci predkosci skrawania nalezy stosowaé w przypadkach usuwania duzej ilosci materiatu oraz obrébki materiatéw o wyzszej twardosci (skrawalno$ci) w zakresie danej grupy
materiatowej.
Wyzsze warto$ci predkosci skrawania nalezy stosowaé w przypadku obrobki wykariczajacej i obrébki materiatow o nizszej twardosci (skrawalno$ci) w zakresie danej grupy materiatowe;.
Dla narzedzia do obrébki zgrubnej z szescioma ostrzami zastosowac do frezowania rowkéw warto$é Ap wynoszaca 60% warto$ci z tabeli.
Powyzsze warto$ci parametréw skrawania dotyczg idealnych warunkéw obrébki. W przypadku obrébki w centrach obrébczych o mniejszych stozkach nalezy odpowiednio dostosowac
parametry skrawania, zwfaszcza w przypadku narzedzi o $rednicy powyzej 12 mm.

KenCutRR
F3BS...DK-DL e Dane aplikacyjne

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE

Zalecany posuw na ostrze (fz = mm/th) dla frezowania obwodowego (A).
Przy frezowaniu rowkéw (B) warto$¢ posuwu na ostrze nalezy zmniejszy¢ o 20%.

KCPM15
Grupa
materiatowa

Predkos¢ skrawania - Vc

m/min D1 - srednica

1 1xD 04xD 0,75xD 150 200 Posuw na ostrze 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
2 1xD 0,4xD 0,75xD 140 190 Posuw na ostrze 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
3 1xD 04xD 0,75xD 120 160 Posuw na ostrze 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
4 1xD 0,3xD 0,3xD 90 150 Posuw na ostrze 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088
5 1xD 04xD 0,75xD 60 100 Posuw na ostrze 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
6 1xD  03xD 0,3xD 50 75 Posuw na ostrze 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065
1 1xD 04xD 0,75xD 80 100 Posuw na ostrze 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
M 2 1xD 0,4xD 0,75xD 60 80 Posuw na ostrze 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
3] 1xD 0,4xD 0,75xD 60 80 Posuw na ostrze 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065
1 1xD 04xD 0,75xD 120 160 Posuw na ostrze 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114
[ 2 1xD 04xD 0,75xD 110 140 Posuw na ostrze 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101
3 1xD 04xD 0,75xD 100 130 Posuw na ostrze 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081
1 1xD 0,3xD 0,3xD 100 140 Posuw na ostrze 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088
UWAGA: Nizsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadkach usuwania duzej ilosci materiatu oraz obrébki materiatéw o wyzszej twardo$ci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy
materiatowe;.

Wyzsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowac¢ w przypadku obrdbki wykariczajacej i obrobki materiatow o nizszej twardosci (skrawalno$ci) w zakresie danej grupy materiatowej.
Powyzsze wartosci parametrow skrawania dotycza idealnych warunkdw obrobki. W przypadku obrobki w centrach obrébczych o mniejszych stozkach nalezy odpowiednio dostosowac
parametry skrawania, zwtaszcza w przypadku narzedzi o $rednicy powyzej 12 mm.
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WYSOKOWYDAJNE FREZY KENCUT RR

KenCutRR
FABJ-F6BJ...DL e Dane aplikacyjne

Zalecany posuw na ostrze (fz = mm/th) dla frezowania obwodowego (A).
Przy frezowaniu rowkéw (B) warto$¢ posuwu na ostrze nalezy zmniejszy¢ o 20%.

KCPM15
Grupa
materiatowa
Predkos¢ skrawania - Ve

. D1 - $rednica
m/min

3 1,0xD 05xD 0,75xD 120 160 Posuw na ostrze 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
4 1,0xD  03xD 0,75xD 90 150 Posuw na ostrze 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098
5 1,0xD  05xD 0,75xD 60 100 Posuw na ostrze 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
6 1,0xD  03xD 03xD 50 75 Posuw na ostrze 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
1 1,0xD  05xD 0,75xD 80 100 Posuw na ostrze 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
M 2 1,0xD  05xD 0,75xD 60 80 Posuw na ostrze 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
3 1,0xD  05xD 0,75xD 60 80 Posuw na ostrze 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
1 1,0xD 05xD 1xD 120 160 Posuw na ostrze 0,044 0,060 0,072 0,083 0,101 0,114 0,124
2 1,0xD  05xD 1xD 110 140 Posuw na ostrze 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
3 1,0xD  05xD 1xD 100 130 Posuw na ostrze 0,029 0,040 0,048 0,056 0,070 0,081 0,091
1 1,0xD  03xD 0,75xD 50 90 Posuw na ostrze 0,036 0,050 0,061 0,070 0,087 0,101 0,114
2 1,0xD  03xD 0,75xD 50 90 Posuw na ostrze 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061
3 1,0xD  03xD 0,75xD 20 40 Posuw na ostrze 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061
4 1,0xD 04xD 0,75xD 45 65 Posuw na ostrze 0,026 0,037 0,045 0,052 0,064 0,074 0,084
1 1,0xD  03xD 0,3xD 80 140 Posuw na ostrze 0,033 0,045 0,054 0,062 0,077 0,088 0,098
2 1,0xD  02xD 0,2xD 70 120 Posuw na ostrze 0,025 0,034 0,040 0,047 0,057 0,065 0,071
3 1,0xD  02xD 0,2xD 60 90 Posuw na ostrze 0,019 0,026 0,032 0,037 0,046 0,054 0,061

UWAGA: Dla osiggnigcia optymalnych wynikéw, podane warto$ci moga wymagac zmian. Nizsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowac¢ w przypadkach usuwania duzej ilosci materiatu oraz
obrébki materiatéw o wyzszej twardo$ci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiatowej. Wyzsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowac¢ w przypadku obrébki wykarczajacej i obrobki
materiatéw o nizszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiatowej. Powyzsze wartosci parametrow skrawania dotycza idealnych warunkéw obrébki. W przypadku obrobki w
centrach obrébczych o mniejszych stozkach nalezy odpowiednio dostosowac parametry skrawania, zwtaszcza w przypadku narzedzi o $rednicy powyzej 12 mm. Dla narzedzia do obrdbki zgrubnej
z szeScioma ostrzami zastosowac do frezowania rowkéw warto$¢ ap wynoszacg 60% wartosci w tabeli.

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE
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Wysoka wydajnosc

ALUMINIUM
MAXIMET | KENCUT

OBROBKA ZGRUBNA WYKANGZAJACA
ALUMINIUM 0 WYSOKIEJ WYDAJNOSCI

Materiaty

N
Branze
Przemyst Inzynieria
motoryzacyjny ogolna
'ET . Energia wiatrowa Przemyst lotniczy
Ropa i gaz . . .
i sfoneczna i kosmiczny

Zastosowania

eeoece®

Konstrukcja ostrza centralnego jest przystosowania do frezowania
wgtebnego, frezowania rowkow i ksztattowania wszelkich materiatow
aluminiowych, z jakich wykonane sg przedmioty obrabiane
Zaprojektowane z myslg o wyjatkowym odprowadzaniu widrow

i zapewnieniu najwyzszej prostosci $ciany w stosunku do dna

K<
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KenCut AL i ALR

e Dostepne narzedzia do obrobki
zgrubnej z profilem liniowym.
Dostepne sa rozne promienie
naroza oraz liczne geometrie
frezOw z wydtuzong szyjka.

kennametal.coni

MaxiMet

KENNAMETAL

Nierdwnomierna odlegtos¢ trzech rowkow
zmniejsza wibracje i zapewnia obrobke bez drgan
Frezowanie rowkow 1xD i frezowanie obwodowe
z predkoscig promieniowa do 0,5xD i osiowg

do 1,5xD zapewniajg mniejszg liczbe przejs¢
narzedzi i wigksza produktywno$c¢

Nadajg sie do pracy przy minimalnym
smarowaniu (MQL)

Wyjatkowa prostopadtos¢ miedzy Scianami

a dnem w zastosowaniach cienkosciennych
Dostepne réwniez w wersji z 2 ostrzami
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WYSOKOWYDAJNE FREZY MAXIMET | KENCUT ALUMINUM

Pl
) | M
\ 4 |
N e
. . ® Podstawowe S
MaxiMe ¢ Naroze ostre ® Dwuostrzowe ¢ Chwyt walcowy e Metryczne O Opcjonalne  H
| Numerkatalogowy | D1 D | MakswarosApt | L
ABDF0150A2AS 1,50 3,00 6,00 38,00 3637552
ABDF0200A2AS 2,00 3,00 8,00 38,00 3637553
ABDF0250A2AS 2,50 3,00 9,00 38,00 3637554
ABDF0300A2AS 3,00 3,00 12,00 38,00 3637555
ABDF0400A2AS 4,00 4,00 12,00 50,00 3637556
ABDF0500A2AS 5,00 6,00 14,00 50,00 3637557
ABDF0600A2AS 6,00 6,00 16,00 50,00 3637558
ABDF0800A2AS 8,00 8,00 20,00 63,00 3637559
ABDF1000A2AS 10,00 10,00 22,00 76,00 3637560
ABDF1200A2AS 12,00 12,00 25,00 76,00 3637561
ABDF1400A2AS 14,00 14,00 32,00 83,00 3637562
ABDF1600A2AS 16,00 16,00 32,00 89,00 3637563
ABDF2000A2AS 20,00 20,00 38,00 104,00 3637565
1—D3
‘7 e —] DI| 4"~ —N\— - —fre—r—r—r—r——— H D
vy y
——~| Ap1max
é L3
s Pl
& s M
‘B
5§  MaxiMet  Promieniowe e Trzyostrzowe ¢ Z szyjka ® Chwyt walcowy e o Podstawowe S
% Metryczne O Opcjonalne H
o
SR tumerkataogowy | D1 | D | MakswartosApt | D3 | 13 | L | R | K0 |
% ABDE0600A3ARA 6,00 6,00 9,00 5,40 0,71 63,00 0,20 3637389
= ABDE0600A3ARB 6,00 6,00 9,00 5,40 0,71 63,00 0,50 3637390
ABDE0600A3ARC 6,00 6,00 9,00 5,40 0,71 63,00 1,00 3637391
ABDEO800A3ARA 8,00 8,00 12,00 7,20 0,94 76,00 0,20 3637392
ABDE0800A3ARB 8,00 8,00 12,00 7,20 0,94 76,00 0,50 3637413
ABDEO800A3ARC 8,00 8,00 12,00 7,20 0,94 76,00 1,00 3637414
ABDE1000A3ARA 10,00 10,00 15,00 9,00 1,18 89,00 0,20 3637415
ABDE1000A3ARB 10,00 10,00 15,00 9,00 1,18 89,00 0,50 3637416
ABDE1000A3ARG 10,00 10,00 15,00 9,50 1,18 76,00 1,00 5414455
ABDE1000A3ARC 10,00 10,00 15,00 9,00 1,18 89,00 1,50 3637417
ABDE1000A3ARK 10,00 10,00 15,00 9,50 1,18 76,00 2,00 5414456
ABDE1000A3ARN 10,00 10,00 15,00 9,50 1,18 76,00 4,00 5414458
ABDE1200A3ARA 12,00 12,00 18,00 10,80 1,42 100,00 0,20 3637418
ABDE1200A3ARB 12,00 12,00 18,00 10,80 1,42 100,00 0,50 3637419
ABDE1200A3ARG 12,00 12,00 18,00 11,50 1,42 83,00 1,00 5414459
ABDE1200A3ARC 12,00 12,00 18,00 10,80 1,42 100,00 1,50 3637420
ABDE1200A3ARK 12,00 12,00 18,00 11,50 1,42 83,00 2,00 5414470
ABDE1200A3ARL 12,00 12,00 18,00 11,50 1,42 100,00 2,50 6066131
ABDE1200A3ARM 12,00 12,00 18,00 11,50 1,42 83,00 3,00 5414471
ABDE1200A3ARN 12,00 12,00 18,00 11,50 1,42 83,00 4,00 5414473
ABDE1600A3ARA 16,00 16,00 24,00 14,40 1,89 110,00 0,20 3637421
ABDE1600A3ARB 16,00 16,00 24,00 14,40 1,89 110,00 0,50 3637422
ABDE1600A3ARC 16,00 16,00 24,00 14,40 1,89 110,00 1,00 3637423
ABDE1600A3ARD 16,00 16,00 24,00 14,40 1,89 110,00 2,00 3637424
ABDE1600A3ARM 16,00 16,00 24,00 15,00 1,89 100,00 3,00 5414474
ABDE1600A3ARN 16,00 16,00 24,00 15,00 1,89 100,00 4,00 5414475
ABDE2000A3ARA 20,00 20,00 30,00 18,80 2,36 125,00 0,20 3637425
ABDE2000A3ARB 20,00 20,00 30,00 18,80 2,36 125,00 0,50 3637426
ABDE2000A3ARK 20,00 20,00 30,00 19,00 2,36 115,00 2,00 5414477
ABDE2000A3ARM 20,00 20,00 30,00 19,00 2,36 115,00 3,00 5414478
ABDE2000A3ARD 20,00 20,00 30,00 18,80 2,36 125,00 4,00 3637428
ABDE2500A3ARE 25,00 25,00 37,50 24,00 2,95 135,00 0,50 5414479
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WYSOKOWYDAJNE FREZY MAXIMET | KENCUT ALUMINUM

D1 T~ = S —_—c—e———=-— - |D
Ap1 max ‘ p -
L M
q |
N B e
- . ® Podstawowe S
MaxiMet ¢ Naroze ostre ¢ Trzyostrzowe ¢ Chwyt walcowy ¢ Metryczne O Opcjonaine  H
| Numerkatalogowy | Dt | D | MakswarostApt | L | K0 |
ABDE0300A3AS 3,00 3,00 12,00 38,00 3637429
ABDE0400A3AS 4,00 4,00 12,00 50,00 3637430
ABDE0500A3AS 5,00 5,00 14,00 50,00 3637431
ABDE0600A3AS 6,00 6,00 16,00 50,00 3637432
ABDE0800A3AS 8,00 8,00 20,00 63,00 3637463
ABDE1000A3AS 10,00 10,00 22,00 76,00 3637464
ABDE1200A3AS 12,00 12,00 25,00 76,00 3637465
ABDE1400A3AS 14,00 14,00 32,00 83,00 3637466
ABDE1600A3AS 16,00 16,00 32,00 89,00 3637467
ABDE1800A3AS 18,00 18,00 38,00 100,00 3637468
ABDE2000A3AS 20,00 20,00 38,00 104,00 3637469

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE
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WYSOKOWYDAJNE FREZY MAXIMET | KENCUT ALUMINUM

~= \ —‘ D177 _ LD

e )\‘\,_\

Ap1 max
L p -
M
q |
KenCut AL » F1IAA-WS-M e Naroze ostre * Jednoostrzowe ¢ N K
® Podstawowe S
Chwyt walcowy ¢ Metryczne O Opcjonalne | H
Numer katalogowy Dt D | Maks warloic Ap
F1AA0200AWS30 2,00 2,00 10,00 40,00 2433330
F1AA0300AWS30 3,00 3,00 10,00 40,00 2433331
F1AA0400AWS30 4,00 4,00 14,00 50,00 2433332
F1AA0500AWS30 5,00 5,00 16,00 60,00 2433343
F1AA0600AWS30 6,00 6,00 20,00 60,00 2433344
F1AA0800AWM30 8,00 8,00 25,00 75,00 2433345
F1AAT1000AWM30 10,00 10,00 25,00 75,00 2433346
F1AA1200AWM30 12,00 12,00 25,00 75,00 2433347
P SRR~ W W
Ap1 max
L P Il
M
. q |
KenCut AL e F2AA-ADL45 ¢ Naroze ostre ® Dwuostrzowe ¢ N o
w ® Podstawowe S
¢ Chwyt walcowy e Metryczne O Opcjonaine ' H
w
o
TN Momerkataogowy D D | MakswateséApt | L | KD |
E F2AA0400ADL45 4,00 6,00 8,00 57,00 1199807
E F2AA0500ADL45 5,00 6,00 10,00 57,00 1199808
S F2AA0600ADL45 6,00 6,00 10,00 57,00 1199811
E F2AA0800ADL45 8,00 8,00 16,00 63,00 1199812
g‘ F2AA1000ADL45 10,00 10,00 19,00 72,00 1199815
e F2AA1200ADL45 12,00 12,00 22,00 83,00 1199816
F2AA1400ADL45 14,00 14,00 22,00 83,00 1199819
B R
) N
m—_——’ D1Lﬁg *'F—'*’f’*+7|f’
RSJ ‘ LD3
Ap1 max——| — L ‘ P .
‘ M
. . . K I
KenCut AL e F2AA-WMLX e Naroze ostre ® Wydtuzona szyjka N o
® Podstawowe S
¢ Dwuostrzowe ¢ Chwyt walcowy ¢ Metryczne O Opcjonalne | H
-E--___“-E_
F2AA0600AWMA45R050 63,00 0,50 2445703
F2AA0800AWM45R050 8,00 8,00 1 2,00 7,80 0,94 68,00 0,50 2445705
F2AA1000AWL45R050 10,00 10,00 15,00 9,50 1,18 76,00 0,50 2430467
F2AA1000AWL45R200 10,00 10,00 15,00 9,50 1,18 76,00 2,00 2430507
F2AA1000AWL45R300 10,00 10,00 15,00 9,50 1,18 76,00 3,00 2430517
F2AA1200AWL45R300 12,00 12,00 18,00 11,50 1,42 83,00 3,00 2430518
F2AA1200AWL45R400 12,00 12,00 18,00 11,50 1,42 83,00 4,00 2430513
F2AA1600AWX45R050 16,00 16,00 24,00 15,00 1,89 100,00 0,50 2430469
F2AA1600AWX45R200 16,00 16,00 24,00 15,00 1,89 100,00 2,00 2430509
F2AA1600AWX45R400 16,00 16,00 24,00 15,00 1,89 100,00 4,00 2430514
F2AA2000AWX45R050 20,00 20,00 30,00 19,00 2,36 115,00 0,50 2430470
F2AA2000AWX45R400 20,00 20,00 30,00 19,00 2,36 115,00 4,00 2430515
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WYSOKOWYDAJNE FREZY MAXIMET | KENCUT ALUMINUM

Ap1 max

| |

Pl
M
. Kl
KenCut AL » F3AA-AWSL45 » Naroze ostre ¢ Trzyostrzowe ® o rossianone - HN°
Chwyt walcowy ¢ Metryczne O Opcjonalne  H
Numer katalogowy D1 D |  MakswatoséApt | L | Ko |
F3AA0300AWS45 3,00 3,00 12,00 38,00 1805750
F3AA0400AWS45 4,00 4,00 12,00 50,00 1805929
F3AA0500AWS45 5,00 6,00 14,00 50,00 1805930
F3AA0600AWS45 6,00 6,00 16,00 50,00 1805931
F3AA0800AWM45 8,00 8,00 20,00 63,00 1805932
F3AA1000AWL45 10,00 10,00 22,00 76,00 1805983
F3AA1200AWL45 12,00 12,00 25,00 76,00 1805984
F3AA1400AWL45 14,00 14,00 32,00 83,00 1805985
F3AA1600AWL45 16,00 16,00 32,00 89,00 1805986
F3AA1800AWL45 18,00 18,00 38,00 100,00 1805987
F3AA2000AWX45 20,00 20,00 38,00 104,00 1805988
Rs\
(PO ppg Ty (TS ] D Nl ) M-I\
S ST — 1 = D = = | D)
Ap1 max
L w
=
Pl =
M = =
.. K &
KenCut ALR ¢ F3BA-WSMLX e Promieniowe ® Trzyostrzowe NEe &
- ® Podstawowe S &
¢ Chtodziwo wewnetrzne ¢ Chwyt Weldon e Metryczne O Opcjonalne &
N
o
[ Numerkatalgowy | D1 | D | MakswaroséApt | L | R 5
o
F3BA0800BWM40C160 8,00 8,00 16,00 63,00 0,25 1805825 H
F3BA1000BWM40C220 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 1807346 =
F3BA1200BWL40C260 12,00 12,00 26,00 83,00 0,50 1807347
F3BA1600BWL40C320 16,00 16,00 32,00 92,00 1,00 1807348
F3BA2000BWX40C380 20,00 20,00 38,00 104,00 1,00 1807349
F3BA2500BWX40C450 25,00 25,00 45,00 121,00 1,50 1807350
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WYSOKOWYDAJNE FREZY MAXIMET | KENCUT ALUMINUM

L3

| .
= —_— D1 —{ —_—— e — t+ b
‘ Rst// L D3 +l

—— ‘<—Ap1 max

L
d |
KM
. . K
KenCut AL ¢ F3AA-WSMLX e Promieniowe e Trzyostrzowe N o
. . ® Podstawowe S
e Wydtuzona szyjka ¢ Chwyt walcowy ¢ Metryczne O Opcjonaine H
Numer katalogowy -E--_ Maks. wartos¢ Ap ———“-m-
F3AA0600AWM45R050 6,00 63,00 0,50 2445707
F3AA0600AWM45R100 6,00 6,00 9,00 5,80 0,71 63,00 1,00 2445708
F3AA0800AWM45R050 8,00 8,00 12,00 7,80 0,94 68,00 0,50 2445709
F3AA0800AWM45R100 8,00 8,00 12,00 7,80 0,94 68,00 1,00 2445710
F3AA1000AWL45R050 10,00 10,00 15,00 9,50 1,18 76,00 0,50 2404945
F3AA1000AWL45R100 10,00 10,00 15,00 9,50 1,18 76,00 1,00 2404950
F3AA1000AWL45R200 10,00 10,00 15,00 9,50 1,18 76,00 2,00 2406115
F3AA1000AWL45R300 10,00 10,00 15,00 9,50 1,18 76,00 3,00 2429642
F3AA1200AWL45R050 12,00 12,00 18,00 11,50 1,42 84,00 0,50 2404946
F3AA1200AWL45R100 12,00 12,00 18,00 11,50 1,42 83,00 1,00 2404951
F3AA1200AWL45R200 12,00 12,00 18,00 11,50 1,42 83,00 2,00 2406116
F3AA1200AWL45R400 12,00 12,00 18,00 11,50 1,42 83,00 4,00 2406121
F3AA1600AWX45R050 16,00 16,00 24,00 15,00 1,89 100,00 0,50 2404947
F3AA1600AWX45R100 16,00 16,00 24,00 15,00 1,89 100,00 1,00 2404952
F3AA1600AWX45R200 16,00 16,00 24,00 15,00 1,89 100,00 2,00 2406117
F3AA1600AWX45R300 16,00 16,00 24,00 15,00 1,89 100,00 3,00 2429674
F3AA1600AWX45R400 16,00 16,00 24,00 15,00 1,89 100,00 4,00 2406122
F3AA2000AWX45R050 20,00 20,00 30,00 19,00 2,36 115,00 0,50 2404948
w F3AA2000AWX45R100 20,00 20,00 30,00 19,00 2,36 115,00 1,00 2406113
2 F3AA2000AWX45R200 20,00 20,00 30,00 19,00 2,36 115,00 2,00 2406118
] F3AA2500AWX45R100 25,00 25,00 37,50 24,00 2,95 135,00 1,00 2406114
&
=
>
m
£
=
S
=
-
S
o
=
— D
L
d |
KM
. . - K
KenCut ALR ¢ F3BA-DL ¢ Promieniowe ® Trzyostrzowe ¢ Diugi N o
. - ® Podstawowe S
e Wydtuzona szyjka ¢ Chwyt walcowy e Metryczne O Opcjonaine H
Numer katalogowy -_-_ Maks. wartos¢ Ap ———“-m-
F3BAO600ADL40E180 57,00 0,25 2625713
F3BA0800ADL40E240 8,00 8,00 10,00 7,00 0,94 63,00 0,25 2625714
F3BA1000ADL40E300 10,00 10,00 12,00 9,00 1,18 72,00 0,25 2625715
F3BA1200ADL40E360 12,00 12,00 15,00 11,00 1,42 83,00 0,50 2625716
F3BA1600ADL40E480 16,00 16,00 20,00 15,00 1,89 92,00 1,00 2625717
F3BA2000ADL40E6G00 20,00 20,00 24,00 19,00 2,36 104,00 1,00 2625718
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WYSOKOWYDAJNE FREZY MAXIMET | KENCUT ALUMINUM

Hs\
e A o A e -
R — o T —
Ap1 max
L
Pl
M
- N K -
KenCut ALR ¢ F3BA-WSMLX e Promieniowe ¢ Trzyostrzowe N B
® Podstawowe S
e Chwyt Weldon e Metryczne O Opcjonaine | H
| Numerkatalogowy | D1 | D | MakswaroséApt | L | R KiO |
F3BA0600BWS40 6,00 6,00 13,00 57,00 0,25 1805808
F3BA0800BWM40 8,00 8,00 16,00 63,00 0,25 1807047
F3BA1000BWM40 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 1807048
F3BA1200BWL40 12,00 12,00 26,00 83,00 0,50 1807049
F3BA1600BWL40 16,00 16,00 32,00 92,00 1,00 1807050
F3BA2000BWX40 20,00 20,00 38,00 104,00 1,00 1807051
F3BA2500BWX40 25,00 25,00 45,00 121,00 1,50 1807052

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE
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WYSOKOWYDAJNE FREZY MAXIMET | KENCUT ALUMINUM

DANE APLIKACYJNE

MaxiMet ABDE MaxiMet ABDF

MaxiMet
ABDE-ABDF e Dane aplikacyjne

Posuw na ostrze - fz dla frezowania obwodowego (A).
Przy frezowaniu rowkéw (B) warto$¢ posuwu na ostrze nalezy zmniejszy¢ o 20%.

materiatowa

Predkos¢ skrawania - Vc

m/min D1 - srednica

18,0 | 20,0 | 25,0

1 1,5xD 05xD 1,0xD Posuw na ostrze 0,014 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108 0,126 0,144 0,162 0,180 0,225
2 1,5xD 05xD 1,0xD 500 1500 Posuw na ostrze 0,012 0,016 0,024 0,032 0,049 0,065 0,081 0,097 0,113 0,130 0,146 0,162 0,203
3 1,5xD 05xD 1,0xD 500 1500 Posuw na ostrze 0,009 0,013 0,019 0,025 0,038 0,050 0,063 0,076 0,088 0,101 0,113 0,126 0,158
4 1,5xD 05xD 1,0xD 400 750 Posuw na ostrze 0,009 0,013 0,019 0,025 0,038 0,050 0,063 0,076 0,088 0,101 0,113 0,126 0,158
5 1,5xD 05xD 1,0xD 250 1000 Posuw na ostrze 0,012 0,016 0,024 0,032 0,049 0,065 0,081 0,097 0,113 0,130 0,146 0,162 0,203

MaxiMet
ABDE e Z szyjka e Dane aplikacyjne

Posuw na ostrze — fz dla frezowania obwodowego (A).
6 Przy frezowaniu rowkow (B) warto$¢ posuwu na ostrze nalezy zmniejszy¢ o 20%.
rupa
materiatowa
Predkosé skrawania — V¢
m/min

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE

D1 - $rednica

1 1xD  05xD 1,0xD 500 2000 Posuw na ostrze 0,060 0,080 0,100 0,120 0,160 0,200
2 1xD  05xD 1,0xD 500 1500 Posuw na ostrze 0,054 0,072 0,090 0,108 0,144 0,180
N 3 1xD  05xD 1,0xD 500 1500 Posuw na ostrze 0,042 0,056 0,070 0,084 0,112 0,140
4 1xD  05xD 1,0xD 400 750 Posuw na ostrze 0,042 0,056 0,070 0,084 0,112 0,140
5 1xD  05xD 1,0xD 250 1000 Posuw na ostrze 0,054 0,072 0,090 0,108 0,144 0,180

UWAGA: Dla osiagnigcia optymalnych wynikéw, podane wartosci moga wymagac zmian. Zapewnia lepsza jako$¢ powierzchni obrobionej, zmniejsza posuw na ostrze.
Przy skrawaniu aluminium o duzej zawarto$ci krzemu zaleca sig stosowanie narzedzi z powtoka TiCN.
Dla frezarki z wrzecionem z fozyskiem ceramicznym nalezy pomnozy¢ warto$¢ ap przez 0,5.
Powyzsze warto$ci parametréw skrawania dotycza idealnych warunkéw obrobki. W przypadku obrébki w centrach obrébczych o mniejszych stozkach nalezy
odpowiednio dostosowaé parametry skrawania, zwtaszcza w przypadku narzedzi o $rednicy powyzej 12 mm.
W przypadku narzedzi z wysiggiem >3xD warto$¢ posuwu na ostrze nalezy zmniejszy¢ o 20%.
W przypadku narzedzi z wysiggiem >5xD zmniejszy¢ Fz 0 30%.
W przypadku narzedzi z wysiggiem >10xD zmniejszy¢ Vc i Fz 0 30%.
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WYSOKOWYDAJNE FREZY MAXIMET | KENCUT ALUMINUM

S D e—

e

KenCut AL
F1AA...WS-WM e Dane aplikacyjne

Posuw na ostrze - fz dla frezowania obwodowego (A).
Przy frezowaniu rowkow (B) warto$¢ posuwu na ostrze nalezy zmniejszy¢ o 20%.

Grupa
materiatowa
Predkosc¢ skrawania - Vc

" D1 - $rednica
m/min

ETRETE

1 1,2xD 0,5xD 1,0xD 500 2000 Posuw na ostrze 0,014 0,021 0,028 0,035 0,042 0,056 0,070 0,084
2 12xD 0,5xD 1,0xD 500 1500 Posuw na ostrze 0,013 0,019 0,025 0,032 0,038 0,050 0,063 0,076
3 12xD 0,5xD 1,0xD 500 1500 Posuw na ostrze 0,010 0,015 0,020 0,025 0,029 0,039 0,049 0,059
4 1,2xD 0,5xD 1,0xD 400 750 Posuw na ostrze 0,010 0,015 0,020 0,025 0,029 0,039 0,049 0,059
5 1,2xD 0,5xD 1,0xD 250 1000 Posuw na ostrze 0,013 0,019 0,025 0,032 0,038 0,050 0,063 0,076

UWAGA: Dla frezarki z wrzecionem z fozyskiem ceramicznym nalezy pomnozy¢ warto$¢ ap przez 0,5. Zapewnia lepszg jako$¢ powierzchni obrobionej, zmniejsza posuw na ostrze. Powyzsze
wartosci parametréw skrawania dotycza idealnych warunkéw obrébki. W przypadku obrébki w centrach obrobczych o mniejszych stozkach nalezy odpowiednio dostosowaé parametry
skrawania, zwfaszcza w przypadku narzedzi o $rednicy powyzej 12 mm.

.

SN\ - \

KenCut AL — F2AA ..ADL KenCut AL — F3AA...AWS/L45

NS &\

KenCut AL — F2AA ..WM-WL-WX KenCut AL — F3AA...WSMLX
Q™ e " g gl —
- s re——
KenCut AL — F3BA..WS-WM-WL-WX

KenCut AL

F3BA-F3AA-F2AA e Dane aplikacyjne

Posuw na ostrze — fz dla frezowania obwodowego (A).
Przy frezowaniu rowkow (B) warto$¢ posuwu na ostrze nalezy zmniejszy¢ o 20%.

materiatowa
Predkosc¢ skrawania — Vc

m/min D1 - $rednica

1 15xD 05xD 1,0xD Posuw na ostrze 0,014 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108 0,126 0,144 0,162 0,180 0,225
2 1,5xD 05xD 1,0xD 500 1500 Posuw na ostrze 0,012 0,016 0,024 0,032 0,049 0,065 0,081 0,097 0,113 0,130 0,146 0,162 0,203
\ 3 1,5xD 05xD  1,0xD 500 1500 Posuw na ostrze 0,009 0,013 0,019 0,025 0,038 0,050 0,063 0,076 0,088 0,101 0,113 0,126 0,158
4 1,5xD 05xD  1,0xD 400 750 Posuw na ostrze 0,009 0,013 0,019 0,025 0,038 0,050 0,063 0,076 0,088 0,101 0,113 0,126 0,158
5 1,5xD 05xD 1,0xD 250 1000 Posuw na ostrze 0,012 0,016 0,024 0,032 0,049 0,065 0,081 0,097 0,113 0,130 0,146 0,162 0,203

K<

kennamefal.con KENNAMETAL C58

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE


http://kennametal.com

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE

WYSOKOWYDAJNE FREZY MAXIMET | KENCUT ALUMINUM

Ryt " Myt ™™ Vil —
X'L

'~ N NN

KenCutALR
F3BA...BWS/M/L/X40... * Dane aplikacyjne

Posuw na ostrze - fz dla frezowania obwodowego (A).
Przy frezowaniu rowkow (B) warto$¢ posuwu na ostrze nalezy zmniejszy¢ o 20%.

Grupa
materiatowa
Predkosc¢ skrawania — Vc
m/min

D1 - $rednica

1 15xD  05xD 1,0xD 500 2000 Posuw na ostrze 0,072 0,096 0,120 0,144 0,192 0,216 0,240 0,300
2 1,5xD  05xD 1,0xD 500 1500 Posuw na ostrze 0,065 0,086 0,108 0,130 0,173 0,194 0,216 0,270
3 1,5xD  05xD 1,0xD 500 1500 Posuw na ostrze 0,050 0,067 0,084 0,101 0,134 0,151 0,168 0,210
4 1,5xD  05xD 1,0xD 400 750 Posuw na ostrze 0,050 0,067 0,084 0,101 0,134 0,151 0,168 0,210
5 1,5xD  05xD 1,0xD 250 1000 Posuw na ostrze 0,065 0,086 0,108 0,130 0,173 0,194 0,216 0,270

UWAGA: Dla frezarki z wrzecionem z fozyskiem ceramicznym nalezy pomnozy¢ warto$¢ ap przez 0,5.
Zapewnia lepsza jako$¢ powierzchni obrobionej, zmniejsza posuw na ostrze.
Powyzsze warto$ci parametréw skrawania dotycza idealnych warunkéw obrobki. W przypadku obrdébki w centrach obrébczych o mniejszych stozkach nalezy odpowiednio dostosowaé
parametry skrawania, zwtaszcza w przypadku narzedzi o $rednicy powyzej 12 mm.

MaxiMet i KenCut
Seria AL/ALR e Wspétczynnik korekty dla obliczen posuwu i predkosci

Ae/D 2% 4% 5% 8% 10% 12% 20% 30% 40% 50% 100%
Wspétczynnik predkosci skrawania Kv 2,1-3,6 1,6-3 1,6-2,5 1,6 1,4 1,38 1,3 1,2 11 1 0,9
Wspotczynnik posuwu KFz 3,58 2,56 2,3 1,84 1,67 1,54 1,25 1,09 1,02 1 1

UWAGA: W przypadku stosunku Ae/D wynoszacego 5% lub mniej dostepny jest zakres wspotczynnika predkosci Kv, ktdry pozwala uzytkownikowi zachowac wigksza 0stroznos¢ przy nizszej
wartosci lub pracowac bardziej agresywnie przy wyzszej wartodci. Mozna to réwniez uzalezni¢ od skrawalno$ci materiatu, od trudnej do swobodnej. Te obliczenia dotycza obrobki zgrubnej/
potwykanczajacej w przypadku stosowania z zalecanym bazowym posuwem na ostrze. W przypadku lekkiego skrawania w obrdbce wykanczajacej wymagajacej lepszej jakosci powierzchni
zaleca sig zmniejszenie bazowego posuwu na ostrze o okoto 50%, a nastepnie zastosowanie tych wspétczynnikow.

Do obliczenia parametréw skrawania dla specjalnych zastosowan Przyktad obliczen: Zalecane finalne parametry skrawania:
nalezy wykorzystac tabele wspotczynnikdw Kv po prawej stronie Zastosowania: D1 = 20 mm; Ve nowe = 1500 * 1,4 = 2 100 mm/min
i KFz umozliwiajgce dostosowanie odpowiednio predkosci grupa materiatowa N2 (Maximet Nowy posuw na ostrze = 0,180 * 1,67 = 0,301 mm/z
skrawania i posuwu. ABDE);
Ae 2,0 mm (Ae = 10% D1)
Vc nowe = Ve * Kv Zalecane parametry skrawania: 1 500 m/min;
Nowy posuw na ostrze = IPT * KFz Fz = 0,180 mm/z
Wspotczynniki korekty: Ae = 2,0 mm rowna si¢ 10%;
Kv=1,4; KFz=1,67
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/astosowania ogolne

GOmill PRO

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE

Z WEGLIKOW SPIEKANYCH
Materiaty
Podstawowy Opcjonalne

P «

Branze
Inzynieria Przemyst Energia wiatrowa
ogdlna motoryzacyjny i stoneczna

Ropa i gaz o Branza medyczna

Zastosowania

Ceoe®

4-ostrzowe frezy trzpieniowe GOmill PRO firmy Kennametal to wyrdzniajgce sie rozwigzanie

do stosowania w Srednich zaktadach. Zaprojektowane do frezowania walcowo-czotowego i
obwodowego, frezowania Srubowego, obrdbki kieszeni, frezowania rowkow i ptytkiego frezowania
skosnego frezy GOmill PRO zapewniajg przystepng cene, uniwersalnosc¢ i wysokg wydajnosc
obrobki skrawaniem stali, stali nierdzewnej i zeliwa.

e Asymetryczny, podziat ostrzy zapewnia lepszg kontrole drgan i trwato$¢ narzedzia oraz
ptynniejsze skrawanie

Zmienny kat pochylenia linii Srubowej zapewnia lepsza kontrole drgan i wiekszg trwato$¢ narzedzia
Stozkowy rdzen zapewnia lepsze odprowadzanie widrow i wigekszg wytrzymatos¢ narzedzia
Wielowarstwowe pokrycie TiN/TIALN zapewnia wysokg wydajnos¢ podczas obrobki stali, stali
nierdzewnych i zeliwa przy srednich i wysokich parametrach skrawania

Specjalny kat przytozenia zapewnia wigkszg wytrzymatos¢ krawedzi, lepszg kontrole drgan

i elastycznos$¢ materiatu obrabianego przedmiotu
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FREZY TRZPIENIOWE, KTORE
WYROZNIAJA SIE CENA, WYDAJNOSCIA
| WSZECHSTRONNOSCIA

GOmill PRO to idealny produkt dla zaktadow
z branzy inzynierii ogdlngj, transportu,
energii i medycyny. Stuzy jako uniwersalny
frez trzpieniowy, w ktorym cena, wydajnosc
| wszechstronnosc spetniajg wymagania

dla operacji na wyzszym poziomie.




FREZY GOmill PRO DO ZASTOSOWAN 0

M‘
‘\ L ~ = | §
SIS | S - :
BCHJ ,\F;l = :
Kl e
Nl o
. ® Podstawowe S (@)
GOmill PRO » Fazowane ¢ Czteroostrzowe ¢ Chwyt walcowy e Metryczne O Opcjonaine H [ @
[ Numerkatalogowy | 01 | D | MakswarosApt | L | BOH | K2 |
GOPR4CHO300R008HAM 3,00 6,00 8,00 57,00 0,15 7231597
GOPR4CHO0400R011HAM 4,00 6,00 11,00 57,00 0,15 7231599
GOPR4CH0500R013HAM 5,00 6,00 13,00 57,00 0,15 7231601
GOPR4CHO0600R013HAM 6,00 6,00 13,00 57,00 0,15 7231603
GOPR4CH0600X032HAM 6,00 6,00 32,00 76,00 0,15 7231605
GOPR4CH0700R019HAM 7,00 8,00 19,00 63,00 0,15 7231606
GOPR4CH0800R019HAM 8,00 8,00 19,00 63,00 0,20 7231676
GOPR4CHO800L032HAM 8,00 8,00 32,00 87,00 0,20 7231678
GOPR4CH0900R022HAM 9,00 10,00 22,00 72,00 0,20 7231679
GOPR4CH1000R022HAM 10,00 10,00 22,00 72,00 0,20 7231680
GOPR4CH1000L038HAM 10,00 10,00 38,00 89,00 0,20 7231712
GOPR4CH1200R026HAM 12,00 12,00 26,00 83,00 0,20 7231713
GOPR4CH1200L051HAM 12,00 12,00 51,00 100,00 0,20 7231715
GOPR4CH1400S026HAM 14,00 14,00 26,00 83,00 0,35 7231716
GOPR4CH1600R032HAM 16,00 16,00 32,00 92,00 0,35 7231718
GOPR4CH1600L057HAM 16,00 16,00 57,00 125,00 0,35 7231721
GOPR4CH2000S038HAM 20,00 20,00 38,00 104,00 0,35 7231722
GOPR4CH2000R057HAM 20,00 20,00 57,00 125,00 0,35 7231724
GOPR4CH2500S045HAM 25,00 25,00 45,00 121,00 0,35 7231726
w
:
g
ﬁ L
: Ap1 max
]
= T ] I~
£ ‘\'\ t‘xk [ — —— Dw] —%7—@7 710 é
g NS 1
= son/ PIlle
S M e
2 KMo
Nl o
- ® Podstawowe S (@)
GOmill PRO » Fazowane ¢ Czteroostrzowe ¢ Chwyt Weldon ¢ Metryczne O Opcjonaine  H I @
| Numerkatalogowy | 01 | D | MakswarosApt | L | BOH | K2 |
GOPR4CHO300R008HBM 3,00 6,00 8,00 57,00 0,15 7231598
GOPR4CHO400R011HBM 4,00 6,00 11,00 57,00 0,15 7231600
GOPR4CH0500R013HBM 5,00 6,00 13,00 57,00 0,15 7231602
GOPR4CH0600R013HBM 6,00 6,00 13,00 57,00 0,15 7231604
GOPR4CHO800R019HBM 8,00 8,00 19,00 63,00 0,20 7231677
GOPR4CH1000R022HBM 10,00 10,00 22,00 72,00 0,20 7231711
GOPR4CH1200R026HBM 12,00 12,00 26,00 83,00 0,20 7231714
GOPR4CH1400S026HBM 14,00 14,00 26,00 83,00 0,35 7231717
GOPR4CH1600R032HBM 16,00 16,00 32,00 92,00 0,35 7231719
GOPR4CH2000S038HBM 20,00 20,00 38,00 104,00 0,35 7231723
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FREZY GOmill PRO DO ZASTOSOWAN OGOLNYCH

L3
Ap1 max ‘ ‘
. - eSS ™
N D1 D
S i N J -
/ D3 P o
BCH M e
. . Kl o
GOmill PRO » Fazowane ® Czteroostrzowe © Z szyjka ® Chwyt Weldon e o roceianone | IHO
Metryczne O Opcjonalne | H (]

Numer katalogowy -E-- vaie areic Ay -E-___ KCU20
GOPR4CH0200N0O04HBM 2,00 57,00 0,15 7230995
GOPR4CHO300NO08HBM 3,00 6,00 8,00 2,82 0,59 57,00 0,15 7231184
GOPR4CHO0400NO11HBM 4,00 6,00 11,00 3,76 0,63 57,00 0,15 7231185
GOPR4CH0500N013HBM 5,00 6,00 13,00 4,70 0,71 57,00 0,15 7231186
GOPR4CH0600N013HBM 6,00 6,00 13,00 5,64 0,83 57,00 0,15 7231187
GOPR4CHO800NO19HBM 8,00 8,00 19,00 7,52 1,06 63,00 0,20 7231188
GOPR4CH1000N022HBM 10,00 10,00 22,00 9,40 1,26 72,00 0,20 7231189
GOPR4CH1200N026HBM 12,00 12,00 26,00 11,28 1,50 83,00 0,20 7231190
GOPR4CH1600N032HBM 16,00 16,00 32,00 15,04 1,73 92,00 0,35 7231191
GOPR4CH2000N038HBM 20,00 20,00 38,00 18,80 2,09 104,00 0,35 7231192
GOPR4CH2500N045HBM 25,00 25,00 45,00 23,50 2,56 121,00 0,35 7231725

L
Ap1 max
t{\\‘% D‘Fg ;% i - g
=
- AE PIlle =
Rs/ M ° o
Kl e &
N - @) =
- - - ® Podstawowe S @) o
GOmill PRO ¢ Promieniowe e Czteroostrzowe e Chwyt walcowy ® Metryczne o opcionane 1l o z
-
GOPR4RA0600S007HAR040M 6,00 6,00 7,00 50,00 0,40 7231579 %
GOPR4RA0800S010HAR040M 8,00 8,00 10,00 50,00 0,40 7231641 =
GOPR4RA1000S012HAR040M 10,00 10,00 12,00 66,00 0,40 7231643
GOPR4RA1200S015HAR050M 12,00 12,00 15,00 73,00 0,50 7231646
GOPR4RA1600S020HAR050M 16,00 16,00 20,00 82,00 0,50 7231664
GOPR4RA1600R035HAR050M 16,00 16,00 35,00 92,00 0,50 7231662
GOPR4RA2000S025HAR050M 20,00 20,00 25,00 92,00 0,50 7231670
GOPR4RA2000R042HAR050M 20,00 20,00 42,00 104,00 0,50 7231668
GOPR4RA2500R052HAR050M 25,00 25,00 52,00 121,00 0,50 7231674
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FREZY GOmill PRO DO ZASTOSOWAN 0

m‘
\\\M D1TNﬁ ( \ b
o — Pl e
Re M L4
Kl e
Nl o
- - - ® Podstawowe S O
GOmill PRO ¢ Promieniowe ¢ Czteroostrzowe ¢ Chwyt Weldon e Metryczne O Opcjonaine H 1 @
| Mumerkatalogowy | DI | D | MakswatostApt . L | R K2 |
GOPR4RA0600S007HBR040M 6,00 6,00 7,00 50,00 0,40 7231580
GOPR4RA0800S010HBRO40M 8,00 8,00 10,00 50,00 0,40 7231642
GOPR4RA1000S012HBR040M 10,00 10,00 12,00 66,00 0,40 7231644
GOPR4RA1200S015HBR0O50M 12,00 12,00 15,00 73,00 0,50 7231647
GOPR4RA1600S020HBRO50M 16,00 16,00 20,00 82,00 0,50 7231665
GOPR4RA1600R035HBR050M 16,00 16,00 35,00 92,00 0,50 7231663
GOPR4RA2000S025HBR050M 20,00 20,00 25,00 92,00 0,50 7231671
GOPR4RA2000R042HBR050M 20,00 20,00 42,00 104,00 0,50 7231669
GOPR4RA2500R052HBR0O50M 25,00 25,00 52,00 121,00 0,50 7231675
L |
L3 ‘
Ap1 max ‘ l
‘ I A
=S ——— ” i
Rs/ Pille
M [
D3 K - °
» GOmill PRO ¢ Promieniowe ® Czteroostrzowe e Z szyjka ® Chwyt walcowy ® . ruomome b1 o
% Metryczne O Opcjonalne  H °
a.
£ -E--___-_
E GOPR4RA0300NO08HAR0O20M 3,00 57,00 0,20 7231153
E GOPR4RA0400N011HAR020M 4,00 6,00 1 1 ,OO 3,76 0,63 57,00 0,20 7231154
S GOPR4RA0400N011HARO50M 4,00 6,00 11,00 3,76 0,63 57,00 0,50 7231155
E GOPR4RA0500N013HAR020M 5,00 6,00 13,00 4,70 0,71 57,00 0,20 7231156
g‘ GOPR4RA0500N013HAR050M 5,00 6,00 13,00 4,70 0,71 57,00 0,50 7231157
e GOPR4RA0500N013HAR100M 5,00 6,00 13,00 4,70 0,71 57,00 1,00 7231158
GOPR4RA0600N013HAR0O50M 6,00 6,00 13,00 5,64 0,83 57,00 0,50 7231159
GOPR4RA0600N013HAR100M 6,00 6,00 13,00 5,64 0,83 57,00 1,00 7231160
GOPR4RA0600N013HAR150M 6,00 6,00 13,00 5,64 0,83 57,00 1,50 7231161
GOPR4RA0800N019HARO50M 8,00 8,00 19,00 7,52 1,06 63,00 0,50 7231163
GOPR4RA0800N019HAR100M 8,00 8,00 19,00 7,52 1,06 63,00 1,00 7231164
GOPR4RA0800N0O19HAR150M 8,00 8,00 19,00 7,52 1,06 63,00 1,50 7231165
GOPR4RA0800N019HAR200M 8,00 8,00 19,00 7,52 1,06 63,00 2,00 7231166
GOPR4RA1000N022HAR050M 10,00 10,00 22,00 9,40 1,26 72,00 0,50 7231167
GOPR4RA1000N022HAR100M 10,00 10,00 22,00 9,40 1,26 72,00 1,00 7231168
GOPR4RA1000N022HAR150M 10,00 10,00 22,00 9,40 1,26 72,00 1,50 7231169
GOPR4RA1000N022HAR200M 10,00 10,00 22,00 9,40 1,26 72,00 2,00 7231170
GOPR4RA1000N022HAR250M 10,00 10,00 22,00 9,40 1,26 72,00 2,50 7231645
GOPR4RA1200N026HAR050M 12,00 12,00 26,00 11,28 1,50 83,00 0,50 7231171
GOPR4RA1200N026HAR100M 12,00 12,00 26,00 11,28 1,50 83,00 1,00 7231172
GOPR4RA1200N026HAR150M 12,00 12,00 26,00 11,28 1,50 83,00 1,50 7231173
GOPR4RA1200N026HAR200M 12,00 12,00 26,00 11,28 1,50 83,00 2,00 7231174
GOPR4RA1200N026HAR250M 12,00 12,00 26,00 11,28 1,50 83,00 2,50 7231648
GOPR4RA1200N026HAR300M 12,00 12,00 26,00 11,28 1,50 83,00 3,00 7231649
GOPR4RA1200N026HAR400M 12,00 12,00 26,00 11,28 1,50 83,00 4,00 7231175
GOPR4RA1400N026HAR050M 14,00 14,00 26,00 13,16 1,57 89,00 0,50 7231650
GOPR4RA1400N026HAR100M 14,00 14,00 26,00 13,16 1,57 89,00 1,00 7231661
GOPR4RA1600N032HAR050M 16,00 16,00 32,00 15,04 1,73 92,00 0,50 7231666
GOPR4RA1600N032HAR100M 16,00 16,00 32,00 15,04 1,73 92,00 1,00 7231176
GOPR4RA1600N032HAR200M 16,00 16,00 32,00 15,04 1,73 92,00 2,00 7231177
GOPR4RA1600N032HAR250M 16,00 16,00 32,00 15,04 1,73 92,00 2,50 7231667
GOPR4RA1600N032HAR300M 16,00 16,00 32,00 15,04 1,73 92,00 3,00 7231178
GOPR4RA1600N032HAR400M 16,00 16,00 32,00 15,04 1,73 92,00 4,00 7231179
GOPR4RA2000N038HAR0O50M 20,00 20,00 38,00 18,80 2,09 104,00 0,50 7231672
GOPR4RA2000N038HAR100M 20,00 20,00 38,00 18,80 2,09 104,00 1,00 7231180
GOPR4RA2000N038HAR200M 20,00 20,00 38,00 18,80 2,09 104,00 2,00 7231181
GOPR4RA2000N038HAR250M 20,00 20,00 38,00 18,80 2,09 104,00 2,50 7231673
GOPR4RA2000N038HAR300M 20,00 20,00 38,00 18,80 2,09 104,00 3,00 7231182
GOPR4RA2000N038HAR400M 20,00 20,00 38,00 18,80 2,09 104,00 4,00 7231183
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FREZY GOmill PRO DO ZASTOSOWAN OGOLNYCH

Ap1 max
—

- N T
N\ )\ D1 — |D PIlle
t 1 E
Nl o
. . ® Podstawowe S O
GOmill PRO » Naroze ostre » Czteroostrzowe  Chwyt walcowy  Metryczne O Opcjonaine H (1] ®

GOPR4SE0200R006HAM 2,00 6,00 6,00 57,00 7230994
GOPR4SE0300R008HAM 3,00 6,00 8,00 57,00 7231062
GOPR4SE0400R011HAM 4,00 6,00 11,00 57,00 7231064
GOPR4SE0500R013HAM 5,00 6,00 13,00 57,00 7231066
GOPR4SE0600R013HAM 6,00 6,00 13,00 57,00 7231068
GOPR4SE0800R019HAM 8,00 8,00 19,00 63,00 7231070
GOPR4SE1000R022HAM 10,00 10,00 22,00 72,00 7231132
GOPR4SE1000R025HAM 10,00 10,00 25,00 72,00 7231133
GOPR4SE1200R026HAM 12,00 12,00 26,00 83,00 7231135
GOPR4SE1200R030HAM 12,00 12,00 30,00 83,00 7231137
GOPR4SE1400S026HAM 14,00 14,00 26,00 83,00 7231578
GOPR4SE1600R032HAM 16,00 16,00 32,00 92,00 7231139
GOPR4SE2000S038HAM 20,00 20,00 38,00 104,00 7231151
L
Ap1 max ‘
SO 1 E
M [
o § Kl e s
Nl o 2
. . ® Podstawowe S @) =
GOmill PRO e Naroze ostre ® Czteroostrzowe ¢ Chwyt Weldon e Metryczne O Opcjonaine H [l @ B
£
N
| Numerkatalogowy | D1 | D | Makswarbschpt | L | kuo [
GOPR4SE0300R008HBM 3,00 6,00 8,00 57,00 7231063 %
GOPR4SE0400R011HBM 4,00 6,00 11,00 57,00 7231065 E
GOPR4SE0500R013HBM 5,00 6,00 13,00 57,00 7231067 2
GOPR4SE0600R013HBM 6,00 6,00 13,00 57,00 7231069 é
GOPR4SE0800R019HBM 8,00 8,00 19,00 63,00 7231131
GOPR4SE1000R022HBM 10,00 10,00 22,00 72,00 7231134
GOPR4SE1200R026HBM 12,00 12,00 26,00 83,00 7231136
GOPR4SE1600R032HBM 16,00 16,00 32,00 92,00 7231140
GOPR4SE2000S038HBM 20,00 20,00 38,00 104,00 7231152
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FREZY GOmill PRO DO ZASTOSOWAN 0

L3
Ap1 max
\ \ D1 | _ I Ip
D3 p - °
M [ ]
. . ) 4 O
GOmill PRO e Ostrze kuliste ® Czteroostrzowe ¢ Z szyjka ® Chwyt walcowy e o rotsmone B2
'oastawowe
Metryczne O Opcjonalne H [l ®
Numer katalogowy -E--_ Maks.wartoséApl | D3 13 | L | R | Koo |
GOPR4BN0500R013HAM 5,00 13,00 4,70 0,71 57,00 2,50 7231264
GOPR4BN0600R013HAM 6,00 6,00 13,00 5,64 0,83 57,00 3,00 7231266
GOPR4BN0800OR019HAM 8,00 8,00 19,00 7,52 1,06 63,00 4,00 7231268
GOPR4BN1000R022HAM 10,00 10,00 22,00 9,40 1,26 72,00 5,00 7231270
GOPR4BN1200R026HAM 12,00 12,00 26,00 11,28 1,18 83,00 6,00 7231272
GOPR4BN1600R032HAM 16,00 16,00 32,00 15,04 1,50 92,00 8,00 7231274
GOPR4BN2000S038HAM 20,00 20,00 38,00 18,80 1,97 104,00 10,00 7231276
L
L3
Ap1 max
- - h
,i'\\\{ \ = D1 - D—f—f D
: T
% D3 PIle
z M__ e
3 . . . Ko
o
£ GOmill PRO e Ostrze kuliste ® Czteroostrzowe ¢ Z szyjka ® Chwyt Weldon e S
N 'oastawowe
E Metryczne O Opcjonalne  H [
=
N
= Numer katalogowy -_-_ Maks. wartosc Ap1 ___- KCu20
g‘ GOPR4BN0500R013HBM 5,00 13,00 57,00 2,50 7231265
g GOPR4BN0600R013HBM 6,00 6,00 13,00 5,64 0,83 57,00 3,00 7231267
GOPR4BNO80OR019HBM 8,00 8,00 19,00 7,52 1,06 63,00 4,00 7231269
GOPR4BN1000R022HBM 10,00 10,00 22,00 9,40 1,26 72,00 5,00 7231271
GOPR4BN1200R026HBM 12,00 12,00 26,00 11,28 1,18 83,00 6,00 7231273
GOPR4BN1600R032HBM 16,00 16,00 32,00 15,04 1,50 92,00 8,00 7231275
GOPR4BN2000S038HBM 20,00 20,00 38,00 18,80 1,97 104,00 10,00 7231277
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Zastosowania ogolne

GOmill

EKONOMICZNA OBROBKA ZGRUBNA | WYKANCZAJACA

Materiaty

» I « [0

Branze
Przemyst Inzynieria hﬁ.[ .
. : Ropa i gaz
motoryzacyjny ogolna
Przemysi lotniczy Branza medyczna !Energla wiatrowa
i kosmiczny i stoneczna

Zastosowania

eeee®

EKONOMICZNE MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE Z WEGLIKA SPIEKANEGO O MALEJ
DLUGOSCI SKRAWANIA DO OBROBKI ZGRUBNEJ | WYKANCZAJACEJ WIELU MATERIALOW

Monolityczne frezy trzpieniowe z weglika spiekanego GOmill zapewniajg wyjatkowo stabilne
warunki skrawania. Mata dtugo$¢ catkowita i geometria do obrdbki lekkiej sprawiaja, ze linia ta
doskonale pasuje do frezarko-tokarek i jednostek napedzanych w tokarkach. Frezy trzpieniowe
wspotpracujg z dowolng oprawka; w uchwytach hydraulicznych zalecane jest zastosowanie
tulei zaciskowe;.
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Nieréwnomierne rozmieszczenie 3 lub 4 rowkoéw minimalizuje wibracje i oferuje duzg trwato$¢ narzedzia oraz
wyjatkowg jako$¢ powierzchni obrobionej
Ekonomiczne rozwigzanie dzieki zastosowaniu krotszych niz standardowe chwytow, co pozwolito obnizy¢

catkowity koszt narzedzi

Mata dtugosc i geometria o wysokiej wydajnosci umozliwiajg petne frezowanie rowkow 1xD bez efektu
karbowania w wielu materiatach

Ostrze centralne do frezowania wgtebnego i frezowania skosnego

kennametal.con KENNAMETAL



http://kennametal.com

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE

FREZY GOmill DO ZASTOSOWAN 0GOLNYCH

D1 S — D 5
- 8
Ap1 max ‘ =
P P - =
L M ®
Kl e
Nl o
. . ® Podstawowe S @)
GOmill e Naroze ostre e Trzyostrzowe ¢ Chwyt walcowy e Metryczne O Opcjonaine  H I O
Numer katalogowy D D | Maks warloic Api
UEDE0200A3AS 2,00 6,00 4,00 38,00 4032783
UEDEO300A3AS 3,00 6,00 5,00 38,00 4032784
UEDE0400A3AS 4,00 6,00 7,00 38,00 4032785
UEDEO500A3AS 5,00 6,00 8,00 38,00 4032786
UEDEO600A3AS 6,00 6,00 8,00 38,00 4032787
UEDEO800A3AS 8,00 8,00 11,00 43,00 4032788
UEDE1000A3AS 10,00 10,00 13,00 50,00 4032789
UEDE1200A3AS 12,00 12,00 15,00 55,00 4032790
=
]
1 D1 . D e | D 8
4
y . &
P [ ]
Ap1 max ‘ M = °
BCH L Kl e
Nl o
. ® Podstawowe S (]
GOmill e Fazowane ¢ Czteroostrzowe ¢ Chwyt walcowy e Metryczne O Opcjonaine  H [ @
[ Numerkatalogowy | D1 | D | MakswarosApt | L | BOH | KGG&M |
UEDEO400A4AH 4,00 6,00 7,00 38,00 0,40 4032802
UEDEO600A4AH 6,00 6,00 8,00 38,00 0,40 4032813
UEDEO800A4AH 8,00 8,00 11,00 43,00 0,40 4032814
UEDE1000A4AH 10,00 10,00 13,00 50,00 0,50 4032815
UEDE1200A4AH 12,00 12,00 15,00 55,00 0,50 4032816
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FREZY GOmill DO ZASTOSOWAN OGOLNYCH

DANE APLIKACYJNE

R i
GOmill - 3 ostrza — UEDE GOmill — Czteroostrzowe — UEDE

GOmill
UEDE e Dane aplikacyjne

Zalecany posuw na ostrze (fz = mm/th) dla frezowania obwodowego (A).
Przy frezowaniu rowkéw (B) warto$¢ posuwu na ostrze nalezy zmniejszy¢ o 10%.

KC643M

materiatowa
Predkoscé skrawania - Ve

. D1 - $rednica
m/min
0 1,5xD 05xD 200 Posuw na ostrze 0,014 0,022 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083
1 1,5xD 05xD 1xD 150 200 Posuw na ostrze 0,014 0,022 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083
2 1,5xD 05xD 1xD 140 190 Posuw na ostrze 0,014 0,022 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083
3 1,5xD 05xD 1xD 120 160 Posuw na ostrze 0,012 0,018 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070
4 1,5xD 05xD 0,75xD 90 150 Posuw na ostrze 0,011 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062
B 1,5xD 05xD 1xD 60 100 Posuw na ostrze 0,010 0,015 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056
6 1,5xD 05xD 0,75xD 50 75 Posuw na ostrze 0,008 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047
1 1,5xD 05xD 1xD 90 115 Posuw na ostrze 0,012 0,018 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070
M 2 1,5xD 05xD 1xD 60 80 Posuw na ostrze 0,010 0,015 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056
3 1,5xD 05xD 1xD 60 70 Posuw na ostrze 0,008 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047
1 1,5xD 05xD 1xD 120 150 Posuw na ostrze 0,014 0,022 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083
K 2 1,5xD 05xD 1xD 110 140 Posuw na ostrze 0,012 0,018 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070
3 1,5xD 05xD 1xD 110 130 Posuw na ostrze 0,010 0,015 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056
1 1,5xD 0,3xD 0,3xD 50 90 Posuw na ostrze 0,012 0,018 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070
2 1,5xD 03xD 0,3xD 25 40 Posuw na ostrze 0,006 0,010 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037
3] 1,5xD 0,3xD 0,3xD 25 40 Posuw na ostrze 0,006 0,010 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037
4 1,5xD 05xD 1xD 50 60 Posuw na ostrze 0,008 0,013 0,016 0,021 0,026 0,037 0,045 0,052
1 1,5xD 05xD 0,75xD 80 140 Posuw na ostrze 0,011 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062

UWAGA: Nizsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadkach usuwania duzej ilosci materiatu oraz obrébki materiatdw o wyzszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy
materiatowej. Wyzsze wartosci predko$ci skrawania nalezy stosowac w przypadku obrobki wykariczajacej i obrébki materiatdéw o nizszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy
materiatowej.

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE

Seria GOmill
Wspotczynnik korekty do obliczen posuwu i predkosci

Ae/D 2% 4% 5% 8% 10% 12% 20% 30% 40% 50% 100%
Wspétczynnik predkosci skrawania Kv 2,1-3,6 1,6-3 1,6-2,5 1,6 1,4 1,38 1,3 1,2 11 1 0,9
Wspotczynnik posuwu KFz 3,58 2,56 2,3 1,84 1,67 1,54 1,25 1,09 1,02 1 1

UWAGA: W przypadku stosunku Ae/D wynoszacego 5% lub mniej dostepny jest zakres wspotczynnika predkosci Kv, ktory pozwala uzytkownikowi zachowac wigksza ostroznos¢ przy nizszej wartosci
lub pracowac bardziej agresywnie przy wyzszej wartosci.
Mozna to réwniez uzalezni¢ od skrawalnosci materiatu, od trudnej do swobodnej.
Te obliczenia dotycza obrdbki zgrubnej/potwykariczajacej w przypadku stosowania z zalecanym bazowym posuwem na ostrze.
W przypadku lekkiego skrawania w obrébce wykanczajacej wymagajacej lepszej jakosci powierzchni zaleca sie zmniejszenie bazowego posuwu na ostrze o okoto 50%, a nastepnie
zastosowanie tych wspotczynnikdw.

Do obliczenia parametrow skrawania dla specjalnych zastosowan Przyktad obliczen: Zalecane finalne parametry skrawania:

nalezy wykorzystac tabele wspétczynnikéw Kv po prawej stronie i KFz Zastosowania: D1 = 12 mm; Ve nowe= 150 * 1,4 = 210 m/min

umozliwiajace dostosowanie odpowiednio predkosci skrawania i posuwu. grupa materiatowa P4; Nowy posuw na ostrze = 0,062 * 1,67 = 0,103
Ae 1,2 mm (Ae = 10% D1) mm/z

V¢ nowe = Vc * Kv Zalecane parametry skrawania: 150 m/min;

Nowy posuw na ostrze = IPT * KFz Fz = 0,062 mm/z

Wspétczynniki korekty: Ae = 1,2 mm réwna sie
10,0%; Kv = 1,4; KFz = 1,67
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Zastosowania ogolne

GOmill GP

ZAPROJEKTOWANE Z MYSLA 0 OBROBCE
ZGRUBNEJ | WYKANCZAJACEJ ZA POMOCA /
JEDNEGO NARZEDZIA W ATRAKCYJNEJ CENIE £

Materiaty

P «

Branze

Przemyst Inzynieria
motoryzacyjny ogdlna

@ Przemysl lotniczy 0 Branza medyczna
i kosmiczny

Zastosowania

Ropa i gaz

Energia wiatrowa
i stoneczna

90

Zastosowanie gtdwne

Seria GOmill GP oferuje frezowanie wgtebne, frezowanie rowkow oraz
ksztattowanie w szerokim zakresie materiatow przy duzej trwatosci narzedzia.

Konstrukcja zapewnia wysokg wydajno$¢ obrdbki i uzyskanie doskonatych
parametrow obrabianych powierzchni oraz doskonaty stosunek kosztow do jakosci
Dostepny bogaty wybdr Srednic i dtugosci

Obrdbka zgrubna i wykanczajgca za pomocg jednego narzedzia

Gatunek wielowarstwowy KC633M zapewniajacy duzg trwato$¢ narzedzia

K<
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Zataczana powierzchnia przylozenia
Wysoka trwato$¢ narzedzia i ekonomiczna
regeneracja

Ostrze centralne
Do frezowania wgtebnego i frezowania skosnego

Struganie
Zwiekszona trwato$¢ narzedzia

Kat pochylenia linii Srubowej 30°

? Do obrdbki zgrubnej i wykanczajgcej

Gruba powtoka TiAIN PVD
Dobre parametry skrawania i wigksza trwatosc

ZAAWANSOWANA TECHNOLOGIA

e (Qbrobka zgrubna i wykanczajgca za pomocg jednego
narzedzia zapewniajgca mniej zmian narzedzi i
mniejsze zapasy magazynowe

e Zataczana powierzchnia przytozenia zwigksza
stabilno$¢ krawedzi skrawajgcej, co zapewnia wigkszg
trwatos¢ narzedzia i lepszg jakoS¢ powierzchni

e Zataczana powierzchnia przytozenia utatwia
regeneracje i obniza jej koszt

e 2-i3-ostrzowa konstrukcja zapewnia maksymaing
elastycznosé produkciji

GATUNEK DOSTOSOWANY DO POTRZEB KLIENTOW

e Uniwersalna, wielowarstwowa powtoka KC633M
do obrobki stali, stali nierdzewnej i zeliwa

K<
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narzedzia

Substrat wysokiej jakosci
Dtuzsza trwato$C narzedzia i wyzsza wydajnosSc
0brobki

ROZWIAZANIA NIESTANDARDOWE
e Dostepne Srednice posrednie

BOGATA OFERTA STANDARDOWA

e Zakres Srednic 2—20 mm

e Naroza fazowane i ostrza kuliste w ofercie
standardowej

e Dwie rozne dtugosci zgodnie z normg DIN
w standardzie

C74
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FREZY GOmill GP DO ZASTOSOWAN 0GOLNYCH

Ap1 max E
- - [y]
. | 8
L D171 o e P I
BCH M O
Ko
: [} [e)
GOmIllIGP » Fazowane ¢ Dwuostrzowe ¢ Chwyt walcowy ¢ Regularny o Podstawowe S Il G
O jonal H O
Metryczne Opcjonaine
Numer katalogowy | D1 | D MakswartoééApt | L | BCH
2CH0400DD008A 4,00 4,00 8,00 50,00 0,10 5872996
2CH0600DD0O10A 6,00 6,00 10,00 57,00 0,10 5872998
2CH1 500DD026A 15,00 15,00 26,00 92,00 0,30 5873006
L
Ap1 max ,%
-~ " [y}
m ‘ =
4
D1 D
1 AN 1 3D
BCH M (@]
Ko
H N O
GOmIllIGP ¢ Fazowane ¢ Dwuostrzowe e Chwyt walcowy e o rotsiamone ~ IS
A H O Opcjonal H O
Krotki/regularny e Metryczne pejonaine
[ Numerkatalogowy D1 | D | MakswartoséApi | L | BCH | KCG33M
2CH0400DK005A 4,00 6,00 5,00 54,00 0,10 5872947
2CH0400DLO0BA 4,00 6,00 8,00 57,00 0,10 5872948
2CH0500DK006A 5,00 6,00 6,00 54,00 0,10 5872961
w 2CH0500DLO10A 5,00 6,00 10,00 57,00 0,10 5872962
g 2CH0600DK007A 6,00 6,00 7,00 54,00 0,10 5872963
= 2CH0600DLO10A 6,00 6,00 10,00 57,00 0,10 5872964
E 2CH0700DLO13A 7,00 8,00 13,00 63,00 0,10 5872966
E 2CHO800DKO009A 8,00 8,00 9,00 58,00 0,20 5872967
£ 2CH0800DLO16A 8,00 8,00 16,00 63,00 0,20 5872968
E 2CH1000DK011A 10,00 10,00 11,00 66,00 0,20 5872972
E 2CH1000DLO19A 10,00 10,00 19,00 72,00 0,20 5872974
§ 2CH1200DK012A 12,00 12,00 12,00 73,00 0,30 5872975
g 2CH1200DL022A 12,00 12,00 22,00 83,00 0,30 5872976
2CH1400DK014A 14,00 14,00 14,00 75,00 0,30 5872977
L
Ap1 max ‘
m o] SN o
3 D
BCH M @)
KMo
Nl o
. . ® Podstawowe S (@)
GOmill e Naroze ostre ® Dwuostrzowe e Chwyt walcowy e Metryczne O Opcjonaine  H I O
Numer katalogowy | D1 | D | Makswarlos Api
2CH0300DD007A 3,00 3,00 8,00 50,00 5872995
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FREZY GOmill GP DO ZASTOSOWAN 0GOLNYCH

Ap1 max ‘ %

DWlié\: L lD g

S scH~" 1 B

Ko

GOmill e Naroze ostre ® Dwuostrzowe ¢ Chwyt walcowy e Krotki/dtugi ® o potsanone § o

Metryczne O Opcjonalne  H ©)

| Numerkatalogowy | D1 D | MakswarosApl | L

2CH0200DK003A 2,00 6,00 3,00 50,00 5872943
2CH0300DK004A 3,00 6,00 4,00 50,00 5872944
2CH0300DL007A 3,00 6,00 7,00 57,00 5872945

| | 4 -

M @)

Ko

Nl o

- - ® Podstawowe S @)

GOmill GP e Ostrze kuliste DD * Dwuostrzowe ® Chwyt walcowy ® Metryczne o opcoeine 1 ko

2BN0200DD007A 2,00 2,00 7,00 50,00 1,00 5874170
2BN0300DD007A 3,00 3,00 7,00 50,00 1,50 5874171
2BN0400DD008A 4,00 4,00 8,00 50,00 2,00 5874172
2BN0500DD010A 5,00 5,00 10,00 50,00 2,50 5874173
2BN0600DD010A 6,00 6,00 10,00 57,00 3,00 5874174
2BN0800DD016A 8,00 8,00 16,00 63,00 4,00 5874175
2BN1000DD019A 10,00 10,00 19,00 72,00 5,00 5874176
2BN1200DD022A 12,00 12,00 22,00 83,00 6,00 5874177
L
Ap1 max ‘

- — PIlle

N T Ko

GOmill GP e Ostrze kuliste DK-DL e Dwuostrzowe ¢ Chwyt walcowy e o rostonons L S

Metryczne O Opcjonalne H @)

| Numerkatalogowy | D1 | D | MakswarteééApt | L | R | KoesM |
2BN0200DLO06A 2,00 6,00 6,00 57,00 1,00 5874065
2BN0300DK004A 3,00 6,00 4,00 50,00 1,50 5874066
2BN0300DL007A 3,00 6,00 7,00 57,00 1,50 5874067
2BN0400DLO0SA 4,00 6,00 8,00 57,00 2,00 5874069
2BN0500DL010A 5,00 6,00 10,00 57,00 2,50 5874070
2BN0600DLO10A 6,00 6,00 10,00 57,00 3,00 5874161
2BN0700DLO13A 7,00 8,00 13,00 63,00 3,50 5874162
2BN0800DLO16A 8,00 8,00 16,00 63,00 4,00 5874163
2BN1000DLO19A 10,00 10,00 19,00 72,00 5,00 5874164
2BN1200DL022A 12,00 12,00 22,00 83,00 6,00 5874165
2BN2000DL032A 20,00 20,00 32,00 104,00 10,00 5874169
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FREZY GOmill GP DO ZASTOSOWAN 0GOLNYCH

2
| ‘ Ap1 max @
4
ml @ _ _ 1D Pl e
BCH7 L M O
Ko
GOmIllIGP » Fazowane ¢ Trzyostrzowe ¢ Chwyt walcowy e Krotki/dtugi ¢ ——
Metryczne O Opcjonalne H
[ Numerkatalogowy | D1 | D | MakswarboséApt | L | BOH | KCG3M |
3CH0400DK005A 4,00 6,00 5,00 54,00 0,10 6146875
3CH0400DLO0BA 4,00 6,00 8,00 57,00 0,10 6146944
3CH0450DK005A 4,50 6,00 5,00 54,00 0,10 6146876
3CHO500DK006A 5,00 6,00 6,00 54,00 0,10 6146877
3CHO0500DLO10A 5,00 6,00 10,00 57,00 0,10 6146946
3CH0550DK007A 5,50 6,00 7,00 54,00 0,10 6146878
3CH0600DK007A 6,00 6,00 7,00 54,00 0,10 6146879
3CH0600DLO10A 6,00 6,00 10,00 57,00 0,10 6146948
3CHO0700DLO13A 7,00 8,00 13,00 63,00 0,10 6146949
3CH0800DLO16A 8,00 8,00 16,00 63,00 0,20 6146950
3CH1000DLO19A 10,00 10,00 19,00 72,00 0,20 6146951
3CH1200DK012A 12,00 12,00 12,00 73,00 0,30 6146883
3CH1200DL022A 12,00 12,00 22,00 83,00 0,30 6146952
3CH1400DL022A 14,00 14,00 22,00 83,00 0,30 6146953
3CH1600DL026A 16,00 16,00 26,00 92,00 0,30 6146954
3CH1800DL026A 18,00 18,00 26,00 92,00 0,30 6146955
%
| ‘ Ap1 max g
D —— o] S — = b =
w P - L4
g BCH7 L M @)
z kK Illo
a. - J 4 - -
& GOmill GP  Fazowane ® Trzyostrzowe ® Chwyt Weldon e Krotki/diugi ¢ L
E .
% Metryczne O Opcjonalne H
SO Mumerkatalogowy | D1 | D | MakswarioséApl | L | BCH KM |
g 3CH0400DK005B 4,00 6,00 5,00 54,00 0,10 6146893
=] 3CH0400DL008B 4,00 6,00 8,00 57,00 0,10 6146961
s 3CH0500DK006B 5,00 6,00 6,00 54,00 0,10 6146895
3CH0500DL010B 5,00 6,00 10,00 57,00 0,10 6146963
3CH0600DK007B 6,00 6,00 7,00 54,00 0,10 6146897
3CH0600DLO10B 6,00 6,00 10,00 57,00 0,10 6146965
3CH0800DL0O16B 8,00 8,00 16,00 63,00 0,20 6146967
3CH1000DK011B 10,00 10,00 11,00 66,00 0,20 6146900
3CH1000DLO19B 10,00 10,00 19,00 72,00 0,20 6146968
3CH1200DL022B 12,00 12,00 22,00 83,00 0,30 6146969
3CH1400DL022B 14,00 14,00 22,00 83,00 0,30 6146970
3CH1600DL026B 16,00 16,00 26,00 92,00 0,30 6146971
3CH2000DL032B 20,00 20,00 32,00 104,00 0,30 6146973
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FREZY GOmill GP DO ZASTOSOWAN 0GOLNYCH

D — q& T§ —— Png

BCH ‘ BCH7 . M o

Kl o

GOmill GP e Naroze ostre ® Trzyostrzowe ® Chwyt walcowy e Krotki/dtugi ¢ o rocstanone

Metryczne O Opcjonalne H

| Numerkatalogowy | Dt | D | MakswaroséApt | L | KeemM |
3CH0200DLO06A 2,00 6,00 6,00 57,00 6146940
3CH0250DL007A 2,50 6,00 7,00 57,00 6146941
3CHO300DK004A 3,00 6,00 4,00 50,00 6146872
3CHO300DLO07A 3,00 6,00 7,00 57,00 6146942
3CH0350DK004A 3,50 6,00 4,00 50,00 6146874

=

[+]

450/\ ‘Ap1 max

S —— %L o TN = =77 =
> BoH—| |- 7l PIlle H
X L M o S
K Il o Z
M [e &
. . ® Podstawowe S =
GOmill GP e Naroze ostre ® Trzyostrzowe ¢ Chwyt Weldon e Metryczne O Opcjonaine ' H 5
| Numerkatalogowy D1 | D | MakswateséApl | L 5
3CH0200DL006B 2,00 6,00 6,00 57,00 6146957 E
3CH0300DL007B 3,00 6,00 7,00 57,00 6146959 %
=
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FREZY GOmill GP DO ZASTOSOWAN 0GOLNYCH

DANE APLIKACYJNE

GOmill GP
Dwuostrzowe e Krdtkie ® Regularne

KC633M Zalecany posuw na ostrze (fz = mm/th) dla frezowania obwodowego (A).
P Przy frezowaniu rowkow (B) warto$¢ posuwu na ostrze nalezy zmniejszy¢ o 20%.
Grupa

materiatowa
Predkos¢ skrawania - Ve

N D1 - $rednica
m/min

14,0 [ 16,0 | 180

0  Maks. warto$¢ Ap1 0,1xD 0,5xD 150 200 Posuw na ostrze 0,014 0,021 0,028 0,036 0044 0060 0072 0,083 0092 0,101 0,108 0,114
1 Maks. wartos¢ Ap1 0,1xD 0,5xD 150 200 Posuw na ostrze 0,014 0,021 0,028 0,03 0044 0060 0072 0,083 0092 0,101 0,108 0,114
2 Maks. wartos¢ Ap1 0,1xD 0,5xD 140 190 Posuw na ostrze 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0072 0,083 0,092 0,01 0,108 0,114
3 Maks. wartos¢ Ap1 0,1xD 05xD 120 160 Posuw na ostrze 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,05 0061 0070 0,079 0,087 0,09 0,101
4 Maks. warto$¢ Ap1 0,1 xD 0,5xD 90 150 Posuw na ostrze 0,010 0,016 0,021 0,027 0033 0,045 0,054 0062 0070 0,077 0,083 0,088
1 Maks. wartos¢ Ap1 0,1xD 0,5xD 90 115 Posuw na ostrze 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0070 0,079 0,087 0,09 0,101
" 2 Maks. wartos¢ Ap1 0,1xD 0,5xD 60 80 Posuw na ostrze 0,009 0,014 0,019 0,024 0029 0,040 0,048 0,05 0,063 0,070 0,076 0,081
1 Maks. wartos¢ Ap1 0,1 xD 0,5xD 120 150 Posuw na ostrze 0,014 0,021 0,028 0,036 0044 0,060 0072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
n 2 Maks. wartos¢ Ap1 0,1xD 0,5xD 110 140 Posuw na ostrze 0,011 0,017 0,023 0,030 0036 0,050 0061 0070 0,079 0,087 0,095 0,101
1 Maks. wartos¢ Ap1 0,1 xD 0,5xD 250 1000 Posuw na ostrze 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,80 0,100 0,120 0,140 0,160 0,180 0,200
2 Maks. warto$¢ Ap1 0,1xD 0,5xD 250 750 Posuw na ostrze 0,016 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0080 009 0,112 0,128 0,144 0,160
4 Maks. warto$¢ Ap1 0,1 xD 0,5xD 250 750 Posuw na ostrze 0,018 0,027 0,036 0,045 0054 0072 0090 0,108 0,126 0,144 0,162 0,180
UWAGA: Nizsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadkach usuwania duzej ilosci materiatu oraz obrébki materiatow o wyzszej twardosci (skrawalno$ci) w zakresie danej grupy
materiatowej.

Wyzsze warto$ci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadku obrobki wykanczajacej i obrébki materiatow o nizszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiatowe;.
Powyzsze warto$ci parametréw skrawania dotycza idealnych warunkéw obrdbki. W przypadku obrdbki w centrach obrobczych o mniejszych stozkach nalezy odpowiednio dostosowac
parametry skrawania, zwtaszcza w przypadku narzedzi o $rednicy powyzej 12 mm.

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE
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FREZY GOmill GP DO ZASTOSOWAN 0GOLNYCH

s

GOmill GP
Dwuostrzowe e Dtugie

KC633M Zalecany posuw na ostrze (fz = mm/th) dla frezowania obwodowego (A).

Grupa
materiatowa

Predkos¢ skrawania — V¢
m/min

D1 - $rednica

0 Maks. warto$¢ Ap1 0,1 xD 150 200 Posuw naostrze 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
1 Maks. warto$¢ Apt ~ 0,1xD 150 200 Posuw naostrze 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
2 Maks. warto$¢ Ap1~ 0,1xD 140 190 Posuw naostrze 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
3 Maks. wartos¢ Ap1 = 0,1 xD 120 160 Posuw na ostrze 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
4 Maks. wartos¢ Ap1 0,1 xD 90 150 Posuw naostrze 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088
M 1 Maks. wartos¢ Ap1 = 0,1xD 90 115 Posuw na ostrze 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
2 Maks. wartos¢ Ap1 ~ 0,1xD 60 80 Posuw naostrze 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,05 0,063 0,070 0,076 0,081
1 Maks. warto$¢ Ap1 0,1 xD 120 150 Posuw naostrze 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
2 Maks. warto$¢ Ap1 ~ 0,1xD 110 140 Posuw na ostrze 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
1 Maks. warto$¢ Ap1 0,1 xD 250 1000 Posuw na ostrze 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160 0,180 0,200
2 Maks. warto$¢ Ap1~ 0,1xD 250 750 Posuw na ostrze 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0,080 0,09 0,112 0,128 0,144 0,160
4 Maks. warto$¢ Apt 0,1 xD 250 750 Posuw naostrze 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072 0090 0,108 0,126 0,144 0,162 0,180
UWAGA: Nizsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadkach usuwania duzej ilosci materiatu oraz obrébki materiatéw o wyzszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy
materiatowej.

Wyzsze wartosci predko$ci skrawania nalezy stosowacé w przypadku obrobki wykarczajacej i obrobki materiatow o nizszej twardosci (skrawalno$ci) w zakresie danej grupy materiatowej.
Powyzsze wartosci parametréw skrawania dotyczg idealnych warunkéw obrobki. W przypadku obrébki w centrach obrobczych o mniejszych stozkach nalezy odpowiednio dostosowaé
parametry skrawania, zwtaszcza w przypadku narzedzi o $rednicy powyzej 12 mm.

S~

GOmill GP
Dwuostrzowe e Ostrze kuliste ® Krdtkie ® Regularne

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE

Zalecany posuw na ostrze (fz = mm/th) dla frezowania obwodowego (A).

KC633M Przy frezowaniu rowkéw (B) warto$¢ posuwu nalezy zmniejszy¢ o 20%.

materiatowa

Predkos¢ skrawania - Vc
m/min

D1 - $rednica

10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0

0 Maks. wartos¢ Ap1 0,1xD  0,5xD 150 200 Posuw na ostrze 0,007 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
1 Maks. wartos¢ Ap1 0,1xD  0,5xD 150 200 Posuw na ostrze 0,007 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114

P 2 Maks. wartos¢ Ap1 0,1xD  0,5xD 140 190 Posuw na ostrze 0,007 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
3 Maks. wartos¢ Ap1 0,1xD  0,5xD 120 160 Posuw na ostrze 0,006 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
4 Maks. wartos¢ Ap1 0,1 xD  05xD 90 150 Posuw na ostrze 0,005 0,010 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088

M 1 Maks. warto$¢ Ap1 0,1xD  0,5xD 90 115 Posuw na ostrze 0,006 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
2 Maks. wartos¢ Ap1 0,1xD  0,5xD 60 80 Posuw na ostrze 0,005 0,009 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
1 Maks. wartos¢ Ap1 0,1xD  0,5xD 120 150 Posuw na ostrze 0,007 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
2 Maks. wartos¢ Ap1 0,1xD  0,5xD 110 140 Posuw na ostrze 0,006 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
1 Maks. wartos¢ Ap1 0,1xD  0,5xD 250 1000 Posuw na ostrze 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160 0,180 0,200
2 Maks. wartos¢ Ap1 0,1xD  0,5xD 250 750 Posuw na ostrze 0,008 0,016 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0,080 0,096 0,112 0,128 0,144 0,160
4 Maks. wartos¢ Ap1 0,1xD  0,5xD 250 750 Posuw na ostrze 0,009 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072 0,090 0,108 0,126 0,144 0,162 0,180

UWAGA: Nizsze warto$ci predkosci skrawania nalezy stosowa¢ w przypadkach usuwania duzej ilosci materiatu oraz obrébki materiatéw o wyzszej twardosci (skrawalno$ci) w zakresie danej grupy

materiatowej.

Wyzsze warto$ci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadku obrobki wykarczajacej i obrobki materiatow o nizszej twardosci (skrawalno$ci) w zakresie danej grupy materiatowe;.
Powyzsze warto$ci parametréw skrawania dotyczg idealnych warunkéw obrébki. W przypadku obrébki w centrach obrébczych o mniejszych stozkach nalezy odpowiednio dostosowac
parametry skrawania, zwfaszcza w przypadku narzedzi o $rednicy powyzej 12 mm.
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FREZY GOmill GP DO ZASTOSOWAN 0GOLNYCH

GOmill GP
Dwuostrzowe e Ostrze kuliste e Diugie

KC633M Zalecany posuw na ostrze (fz = mm/th) dla frezowania obwodowego (A).

Grupa
materiatowa

Predkos¢ skrawania - Vc
m/min

D1 - $rednica

0 Maks. warto$¢ Ap1 0,1xD 150 200 Posuw na ostrze 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114

1 Maks. wartos¢ Ap1 0,1xD 150 200 Posuw na ostrze 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114

2 Maks. warto$¢ Ap1 0,1xD 140 190 Posuw na ostrze 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114

3 Maks. warto$¢ Ap1 0,1xD 120 160 Posuw na ostrze ' 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101

4 Maks. warto$¢ Ap1 0,1xD 90 150 Posuw na ostrze 0,010 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088

M 1 Maks. warto$¢ Ap1 0,1xD 90 115 Posuw na ostrze 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101

2 Maks. warto$¢ Ap1 0,1xD 60 80 Posuw na ostrze 0,009 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081

1 Maks. warto$¢ Ap1 0,1xD 120 150 Posuw na ostrze 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114

2 Maks. wartos¢ Ap1 0,1xD 110 140 Posuw na ostrze 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101

1 Maks. warto$¢ Ap1 0,1xD 250 1000 Posuw na ostrze 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160 0,180 0,200

2 Maks. wartos¢ Ap1 0,1xD 250 750 Posuw na ostrze 0,016 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0,080 0,096 0,112 0,128 0,144 0,160

4 Maks. warto$¢ Ap1 0,1xD 250 750 Posuw na ostrze 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072 0,090 0,108 0,126 0,144 0,162 0,180

UWAGA: Nizsze warto$ci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadkach usuwania duzej ilosci materiatu oraz obrébki materiatow o wyzszej twardosci (skrawalno$ci) w zakresie danej grupy

materiatowej.

Wyzsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowac¢ w przypadku obrdbki wykaniczajacej i obrobki materiatow o nizszej twardosci (skrawalno$ci) w zakresie danej grupy materiatowej.
Powyzsze warto$ci parametréw skrawania dotycza idealnych warunkéw obrobki. W przypadku obrébki w centrach obrébczych o mniejszych stozkach nalezy odpowiednio dostosowac
parametry skrawania, zwtaszcza w przypadku narzedzi o $rednicy powyzej 12 mm.

D —

GOmill GP
Trzyostrzowe e Krotkie e Regularne

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE

Zalecany posuw na ostrze (fz = mm/th) dla frezowania obwodowego (A).

Grupa KG633M Przy frezowaniu rowkow (B) warto$¢ posuwu na ostrze nalezy zmniejszy¢ o 20%.
materiatowa
Predkosé skrawania - Vc D1 — srednica
m/min
0  Maks. warto$¢ Ap1  0,1xD 0,5xD 150 200 Posuw na ostrze 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
1 Maks. warto$¢ Ap1 = 0,1xD 0,5xD 150 200 Posuw na ostrze 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
2 Maks. warto$¢ Ap1 0,1 xD 0,5xD 140 190 Posuw na ostrze 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
3 Maks. warto$¢ Ap1 = 0,1xD 0,5xD 120 160 Posuw na ostrze 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
4 Maks. warto$¢ Ap1 0,1 xD 0,5xD 90 150 Posuw na ostrze 0,010 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088
M 1 Maks. warto$¢ Ap1 0,1 xD 05xD 90 115 Posuw na ostrze 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
2 Maks. warto$¢ Ap1 = 0,1xD 0,5xD 60 80 Posuw na ostrze 0,009 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081
1 Maks. wartos¢ Ap1 0,1 xD 0,5xD 120 150 Posuw na ostrze 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114
2 Maks. warto$¢ Ap1  0,1xD 0,5xD 110 140 Posuw na ostrze 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101
1 Maks. warto$¢ Ap1 = 0,1 xD 0,5xD 250 1000 Posuw na ostrze 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,140 0,160 0,180 0,200
2 Maks. warto$¢ Ap1  0,1xD 0,5xD 250 750 Posuw na ostrze 0,016 0,024 0,032 0,040 0,048 0,064 0,080 0,096 0,112 0,128 0,144 0,160
4 Maks. warto$¢ Ap1  0,1xD 0,5xD 250 750 Posuw na ostrze 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054 0,072 0,090 0,108 0,126 0,144 0,162 0,180
UWAGA: Nizsze warto$ci predkosci skrawania nalezy stosowaé w przypadkach usuwania duzej ilosci materiatu oraz obrébki materiatow o wyzszej twardosci (skrawalno$ci) w zakresie danej grupy
materiatowej.

Wyzsze warto$ci predko$ci skrawania nalezy stosowaé w przypadku obrobki wykarczajacej i obrobki materiatow o nizszej twardosci (skrawalno$ci) w zakresie danej grupy materiatowej.
Powyzsze warto$ci parametréw skrawania dotycza idealnych warunkéw obrobki. W przypadku obrébki na obrabiarkach o mniejszych stozkach nalezy odpowiednio dopasowaé parametry
skrawania, zwfaszcza w przypadku narzedzi o $rednicy powyzej 12 mm.
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MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE

FREZY GOmill PRO DO ZASTOSOWAN OGOLNYCH

DANE APLIKACYJNE

VE o < - |

GOmill PRO — Ostrze kuliste GOmill PRO — Walcowo-czotowy

GOmill PRO
Dane aplikacyjne

Zalecany posuw na ostrze (Fz = mm/th) dla frezowania obwodowego (A).
Przy frezowaniu rowkow (B) warto$¢ posuwu na ostrze nalezy zmniejszyé o 20%

Grupa . .
materiatowa D1 - $rednica

Frezowanie Frezowanie
obwodowe rowkow

PO ApiMax  0,4XD 1xD 150 Posuw na ostrze 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124
P1 ApiMax  0,4XD 1xD 150 = 200  Posuw naostrze 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124
P2 ApiMax  0,4XD 1xD 140 190  Posuw naostrze 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124
P3  ApiMax  0,4XD 1xD 120 | 160  Posuw naostrze 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
P4 ApiMax  0,4XD 0,75xD 90 150  Posuw naostrze 0,010 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098
P5  ApiMax  0,4XD 1xD 60 100 | Posuw naostrze 0,009 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
P6  ApiMax  0,4XD 0,75xD 50 75  Posuw naostrze 0,008 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071
M1 ApiMax  0,4XD 1xD 90 115  Posuw naostrze 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
M M2  ApiMax = 0,4XD 1xD 60 80  Posuwnaostrze 0,009 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
M3 ApiMax  0,4XD 1xD 60 70  Posuw naostrze 0,008 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071
K1 ApiMax  0,4XD 1xD 120 150  Posuw naostrze 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124
K2 ApiMax  0,4XD 1xD 110 140  Posuw naostrze 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
K3  ApiMax  0,4XD 1xD 110 130  Posuw naostrze 0,009 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
St ApiMax  0,4XD 0,3XD 50 90  Posuwnaostrze 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
S2  ApiMax = 0,4XD 0,3XD 25 50  Posuwnaostrze 0,006 0,009 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
S3  ApiMax  0,4XD 1xD 25 40  Posuw naostrze 0,006 0,009 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
S4  ApiMax  0,4XD 1xD 50 60  Posuw naostrze 0,007 0,011 0,016 0,021 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074 0,084
H1 ApiMax  0,4XD 0,75xD 80 140  Posuw naostrze 0,010 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098
H2 ~ ApiMax  0,4XD 0,5xD 70 120  Posuw naostrze 0,008 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071

UWAGA:

Dla osiggnigcia optymalnych wynikéw, podane wartosci moga wymagac zmian.

Nizsze wartosci predko$ci skrawania nalezy stosowac¢ w przypadkach usuwania duzej ilosci materiatu oraz obrébki materiatdw o wyzszej twardosci (skrawalno$ci) w zakresie danej grupy materiatowej.
Wyzsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowac¢ w przypadku obrébki wykariczajacej i obrobki materiatow o nizszej twardo$ci (skrawalno$ci) w zakresie danej grupy materiatowej.

Powyzsze wartosci parametréw skrawania dotyczg idealnych warunkéw obrobki. W przypadku obrdbki na obrabiarkach o mniejszych stozkach nalezy odpowiednio dopasowaé parametry skrawania,
zwiaszcza w przypadku narzedzi o $rednicy powyzej 12 mm.

Zapewnia lepszg jako$¢ powierzchni obrobionej, zmniejsza posuw na ostrze.

Zastosowania zwigzane z frezowaniem obwodowym — do narzedzi o najwigkszym wysiegu (L3), zmniejszenie wartosci Ae 0 30%.

Zastosowania zwigzane z frezowaniem rowkdéw — do narzedzi o najwigkszym wysiegu (L3), zmniejszenie wartosci ae 0 30%.

Narzedzia z narozami ostrymi nie sg zalecane do frezowania rowkow.
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FREZY GOmill PRO DO ZASTOSOWAN OGOLNYCH

GOmill PRO
Tabela wspotczynnikow korekty do obliczen posuwu i predkosci

Ae/D 2% 4% 5% 8% 10% 12% 20% 30% 40% 50% 100%
Wspétczynnik predkosci skrawania Kv 2,1-36 16-3 16-25 1,6 1,4 1,38 1,3 1,2 11 1 1
Wspdtczynnik posuwu KFz 3,58 2,56 2,3 1,84 1,67 1,54 1,25 1,09 1,02 1 0,9
fi [°] 16,26 23,07 25,84 32,86 36,87 40,54 53813 66,42 78,46 90,00 180,00

UWAGA: Te obliczenia dotycza obrdbki zgrubnej/pétwykariczajacej w przypadku stosowania z zalecanym bazowym posuwem na ostrze. W przypadku lekkiego skrawania w obrdbce wykanczajacej
wymagajacej lepszej jakosci powierzchni zaleca sig zmniejszenie bazowego posuwu na ostrze o okoto 50%, a nastepnie zastosowanie tych wspdtczynnikow.
W przypadku stosunku Ae/D wynoszacego 5% Iub mniej dostepny jest zakres wspdtczynnika predkosci Kv, ktdry pozwala uzytkownikowi zachowac wigksza ostrozno$c przy nizszej
wartosci lub pracowac bardziej agresywnie przy wyzszej wartosci. Mozna to rowniez uzalezni¢ od skrawalnosci materiatu, od trudnej do swobodne;j.

Do obliczenia parametréw skrawania wiasciwych dla okreslonego zastosowania Przykfad obliczen: Zalecane finalne parametry skrawania:

nalezy wykorzysta¢ powyzsza tabele wspdtczynnikéw Kv umozliwiajaca Zastosowania: D1 = 14,0 mm; Ve nowe= 80 * 1,30 = 104 m/min

dostosowanie odpowiednio predkosci skrawania i KFz do posuwu. grupa materiatowa P5; Nowy posuw na ostrze = 0,06328 * 1,25 = 0,0791
Ae =20%D mm/th

Ve nowe = V¢ * Kv Zalecane parametry skrawania: Vc = 80 m/min;

Fz nowe = Fz * KFz Fz = 0,063 mm/th

Wspdtczynniki korekty: Kv = 1,30; KFz = 1,25

S5 R N | \ Q-
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GOmill PRO — Ostrze kuliste GOmill PRO — Walcowo-czotowy

GOmill PRO
Dtugie ® Dane aplikacyjne

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE

Zalecany posuw na ostrze (Fz = mm/th) dla frezowania obwodowego (A).
Nie zaleca sig¢ wykonywania frezowania rowkéw.
K
Grupa Predkos¢
materiatowa skrawania Ve
Frezowanie
obwodowe

D1 - $rednica

m/min

PO Ap1Max 0,2xD 150 200 Posuw naostrze 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,108 0,114 0,124
P1 Ap1Max 0,2xD 150 200 Posuw naostrze 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,108 0,114 0,124
P2 Ap1Max 0,2xD 140 190 Posuw naostrze 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0092 0,108 0,114 0,124
P3  Ap1Max 0,2xD 120 160 Posuw naostrze 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,095 0,101 0,114
P4 Ap1Max 0,2xD 90 150 Posuw naostrze 0,010 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0070 0,083 0,088 0,098
P5  Ap1Max 0,2xD 60 100 Posuw na ostrze 0,009 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,076 0,081 0,091

P6  ApiMax  0,15xD 50 75 Posuw na ostrze 0,008 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,061 0,065 0,071
M1 ApTMax 0,2xD 90 115 Posuw naostrze 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,095 0,101 0,114
M M2 ApTMax 0,2xD 60 80 Posuw naostrze 0,009 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,076 0,081 0,091
M3 Ap1Max 0,2xD 60 70 Posuw naostrze 0,008 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,061 0,065 0,071

K2 Ap1Max 0,2xD 110 140 Posuw naostrze 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,095 0,101 0,114

. K1 Ap1Max 0,2xD 120 150 Posuw naostrze 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,108 0,114 0,124
K
K3  Ap1Max 0,2xD 110 130 Posuw naostrze 0,009 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,076 0,081 0,091

S1 ApiMax = 0,1XD 50 90 Posuw naostrze 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,09 0,101 0,114
S2  ApiMax  0,1XD 25 50 Posuw naostrze 0,006 0,009 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,050 0,054 0,061
S3  ApiMax  0,1XD 25 40 Posuw naostrze =~ 0,006 0,009 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,050 0,054 0,061
S4  ApiMax  0,15xD 50 60 Posuw naostrze 0,007 0,011 0,016 0,021 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,069 0,074 0,084

H1 ApiMax = 0,15xD 80 140 Posuw naostrze 0,010 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,083 0,088 0,098
H2  ApiMax  0,15xD 70 120 Posuw naostrze 0,008 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,061 0,065 0,071
UWAGA:
Dla osiagniecia optymalnych wynikéw, podane wartosci moga wymagac¢ zmian.
Nizsze warto$ci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadkach usuwania duzej ilosci materiatu oraz obrébki materiatow o
wyzszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiatowe;.

Wyzsze warto$ci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadku obrobki wykariczajacej i obrobki materiatow o nizszej
twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiatowej.

Zapewnia lepsza jako$¢ powierzchni obrobionej, zmniejsza posuw na ostrze.
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Modutowe frezy trzpieniowe

DUO-LOCK

JEDYNY SYSTEM MODULOWY Z WYDAJNOSCIA FREZOWANIA
FREZAMI MONOLITYCZNYMI Z WEGLIKA SPIEKANEGO

Materiaty

» [l « (ST

Branze
Przemyst Inzynieria E Ropa i qaz
motoryzacyjny ogoina palg
Przemyst lotniczy Branza medyczna Energia wiatrowa
i kosmiczny i stoneczna

Zastosowania

eeccoe®

Poznaj DUO-LOCK

DUO-LOCK to rewolucyjne potaczenie do zastosowan zwigzanych z frezowaniem frezami
monolitycznymi z weglika spiekanego. Konstrukcja wymiennej gtowicy taczy doktadnosé
bicia z powtarzalnoscia diugosci i maksymalng stabilnoscia, tworzac precyzyjne

i praktycznie nierozdzielne potaczenie.
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Przedtuzki

Aby mozna byto dostosowac DUO-LOCK do wrzeciona,
dostepne sg przediuzenia o standardowej dtugosci z
cylindrycznym ztgczem SAFE-LOCK

SAFE-LOCK

KENNAMETAL
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MODULOWE FREZY TRZPIENIOWE DUO-LOCK

Ap1 max
WF CSMS
W0 E
LRL RN NN B ] D1 D
e "Hle
L M__ e
BCH = d
N
® Podstawowe S [ J
DUO-LOCK « HARVI | TE e Fazowane ¢ Czteroostrzowe ¢ Metryczne O Opcjonalne H [ @
[ Numer katalogowy | D1 | D | Maks.wartosAp1 | L1 | BCH __ Typpolaczenia postronie maszyny | WF | KCPM15 |
H1TE4ACH1000R015DLM 10,00 10,00 15,00 22,50 0,50 DL10 8,00 6953204
H1TE4CH1200R018DLM 12,00 12,00 18,00 27,00 0,50 DL12 9,50 6953205
H1TE4CH1600R024DLM 16,00 16,00 24,00 36,00 0,50 DL16 13,00 6953206
H1TE4CH2000R030DLM 20,00 19,30 30,00 45,00 0,50 DL20 16,00 6953207
H1TE4CH2500R038DLM 25,00 25,00 37,50 56,50 0,50 DL25 21,00 6953208
H1TE4CH3200R048DLM 32,00 31,00 48,00 72,00 0,50 DL32 28,00 6953209
P -g
M [ ]
KM e
5 N
2 . . ® Podstawowe S [J
=  DUO-LOCK e HARVI I TE » Promieniowe e Czteroostrzowe ¢ Metryczne O Opcjonaine H [ @
N
o
=
SRR Numerkatlogowy | D1 | D | Maks.wartos¢Apt | L1 | Rc | Typpolaczenia postronie maszyny | WF | KCSM5 |
& H1TE4RAT000R015DLRO50M 10,00 10,00 15,00 22,50 0,50 DL10 8,00 6953210
E H1TE4RA1200R018DLR0O50M 12,00 12,00 18,00 27,00 0,50 DL12 9,50 6953261
E H1TE4RA1200R018DLR100M 12,00 12,00 18,00 27,00 1,00 DL12 9,50 6953262
§ H1TE4RA1600R024DLR100M 16,00 16,00 24,00 36,00 1,00 DL16 13,00 6953263
g H1TE4RA1600R024DLR300M 16,00 16,00 24,00 36,00 3,00 DL16 13,00 6953264
H1TE4RA2000R030DLR100M 20,00 19,30 30,00 45,00 1,00 DL20 16,00 7136488
H1TE4RA2500R038DLR100M 25,00 24,00 37,50 56,50 1,00 DL25 21,00 7136489
Ap1 max

D1

o

Pl
L1 M
q |
N
. ® Podstawowe S o
DUO-LOCK e HARVI | TE e Naroze ostre ¢ Czteroostrzowe ¢ Calowe O Opcjonalne H 1| ®
| Numerkatalogowy | DI | D | Maks.warioséApl | L1 |  WF | Typpolaczeniapostroniemaszyny |  KCPMi5 |
H1TE4SE0500R075DL 12 12 3/4 1,126 0,374 DL12 6953267
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MODULOWE FREZY TRZPIENIOWE DUO-LOCK

DANE APLIKACYJNE

DUO-LOCK e HARVI I TE
Frezowanie obwodowe / frezowanie rowkow e Dane aplikacyjne

Zalecany posuw na ostrze (fz = mm/th)
dla frezowania obwodowego (A).
Przy frezowaniu rowkow (B) warto$¢ posuwu
na ostrze nalezy zmniejszy¢ o 20%.

Krotkie Srednie

materiatowa eg
KCPM15 KCPM15

Predko$¢ skrawania — | Predkosc skrawania — | Predkos¢ skrawania —
Vc m/min V¢ m/min Ve m/min

D1 - $rednica

0 1,5xD 05xD 1xD 200 135 Posuw na ostrze 0,072 0,083 0,101 0,108 0,114 0,124 0,125
1 15xD 05xD 1xD 150 200 135 180 135 180 Posuw na ostrze 0,072 0,083 0,101 0,108 0,114 0,124 0,125
2 15xD 05xD 1xD 140 190 126 171 126 171 Posuw na ostrze 0,072 0,083 0,101 0,108 0,114 0,124 0,125
3 15xD 05xD 1xD 120 160 108 144 108 144 Posuw na ostrze 0,061 0,070 0,087 0,095 0,101 0,114 0,123
4 15xD 05xD 0,75xD 90 150 81 135 81 135 Posuw na ostrze 0,054 0,062 0,077 0,083 0,088 0,098 0,102
5 1,5xD 0,5xD 1xD 60 100 51 85 48 80 Posuw na ostrze 0,048 0,056 0,070 0,076 0,081 0,091 0,099
6 15xD 05xD 0,75xD 50 75 43 64 40 60 Posuw na ostrze 0,040 0,047 0,057 0,061 0,065 0,071 0,073
1 15xD 05xD 1xD 90 115 72 92 63 81 Posuw na ostrze 0,061 0,070 0,087 0,095 0,101 0,114 0,123
M 2 15xD 05xD 1xD 60 80 48 64 42 56 Posuw na ostrze 0,048 0,056 0,070 0,076 0,081 0,091 0,099
3 15xD 05xD 1xD 60 70 48 56 42 49 Posuw na ostrze 0,040 0,047 0,057 0,061 0,065 0,071 0,073
1 15xD 05xD 1xD 120 150 108 135 108 135 Posuw na ostrze 0,072 0,083 0,101 0,108 0,114 0,124 0,125
K 2 1,5xD 05xD 1xD 110 140 99 126 99 126 Posuw na ostrze 0,061 0,070 0,087 0,095 0,101 0,114 0,123
3 15xD 05xD 1xD 110 130 99 117 99 117 Posuw na ostrze 0,048 0,056 0,070 0,076 0,081 0,091 0,099
1 15xD 03xD 03xD 50 90 40 72 30 54 Posuw na ostrze 0,061 0,070 0,087 0,095 0,101 0,114 0,123
2 15xD 03xD 03xD 50 80 40 64 30 48 Posuw na ostrze 0,048 0,056 0,070 0,076 0,081 0,091 0,099 w
3 15xD 03xD 03xD 50 80 40 64 30 48 Posuw na ostrze 0,032 0,037 0,046 0,050 0,054 0,061 0,067 S
4 1,5xD 05xD 1xD 50 60 40 48 30 36 Posuw na ostrze 0,045 0,052 0,064 0,069 0,074 0,084 0,090 i
1 15xD 05xD 0,75xD 80 140 64 112 48 84 Posuw na ostrze 0,054 0,062 0,077 0,083 0,088 0,098 0,102 ﬁ
2 15xD 02xD 05xD 70 120 56 96 42 72 Posuw na ostrze 0,040 0,047 0,057 0,061 0,065 0,071 0,073 =
N
UWAGA: Nizsze warto$ci predkosci skrawania nalezy stosowaé w przypadkach usuwania duzej ilosci materiatu oraz obrébki materiatéw o wyzszej twardosci (skrawalno$ci) w zakresie danej grupy E
materiatowej. <
Wyzsze warto$ci predkosci skrawania nalezy stosowaé w przypadku obrobki wykarczajacej i obrébki materiatow o nizszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiatowe;. §
Powyzsze warto$ci parametréw skrawania dotyczg idealnych warunkéw obrébki. W przypadku obrébki w centrach obrébczych o mniejszych stozkach nalezy odpowiednio dostosowac E
parametry skrawania, zwfaszcza w przypadku narzedzi o $rednicy powyzej 12 mm. =
W przypadku frezowania obwodowego przy wartosci Ap wigkszej niz 1xD warto$¢ posuwu na ostrze nalezy zmniejszy¢ o 20%. 5]

Nie zaleca sig stosowania chwytow walcowych przy petnym frezowaniu rowkéw.
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MODULOWE FREZY TRZPIENIOWE DUO-LOCK

HARVI I TE
Informacje o zastosowaniu ® Frezowanie skosne

Frezowanie sko$ne liniowe »Ramping” o spiralnej linii skrawania

Y ¥

maks. $rednica maks. $rednica

min. $rednica

UWAGA!

W przypadku operacji ,rampingu” o spiralnej linii skrawania minimalng i maksymalna $rednice otworu mozna obliczy¢ na
podstawie nastepujacego wzoru:

Min. @ otworu = frez trzpieniowy -@ x 1,1 + 2x rozmiar konfiguracji naroza (Re/CHF). Otwér -@/frez trzpieniowy -@ min. 1:1,15
Maks. @ otworu = 2x frez trzpieniowy -@ 2x rozmiar konfiguracji naroza (Re/CHF). Otwor -@/frez trzpieniowy -0 maks. 1:1,9

DUO-LOCK ¢ HARVI I TE
Wejscie po skosie 0-15° e Dane aplikacyjne

Zalecany posuw na ostrze (fz = mm/z) dla interpolacji $Srubowej i wejscia po skosie -z, = 2

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE

Grupa Maks.
materiatowa gtebokosé KCPM15-KCSM15

Predkosc¢ skrawania —

Ve m/min Srednica — D1 [@min-Pmaks.] do interpolacji Srubowej

0 1xD 125 175 Posuw na ostrze 0,055 0,065 0,075 0,087 0,095 0,105
1 1xD 125 175 Posuw na ostrze 0,055 0,065 0,075 0,087 0,095 0,105
2 1xD 125 175 Posuw na ostrze 0,055 0,065 0,075 0,087 0,095 0,105
P 8] 1xD 110 150 Posuw na ostrze 0,047 0,054 0,067 0,078 0,088 0,095
4 1xD 75 140 Posuw na ostrze 0,041 0,048 0,059 0,068 0,075 0,080
5 0,75xD 50 90 Posuw na ostrze 0,037 0,043 0,054 0,062 0,070 0,075
6 0,75xD 40 70 Posuw na ostrze 0,031 0,036 0,044 0,050 0,055 0,060
1 0,75xD 75 105 Posuw na ostrze 0,047 0,054 0,067 0,078 0,088 0,095
M 2 0,75xD 45 70 Posuw na ostrze 0,037 0,043 0,054 0,062 0,070 0,075
3 0,5xD 40 65 Posuw na ostrze 0,031 0,036 0,044 0,050 0,055 0,060
1 1xD 110 140 Posuw na ostrze 0,055 0,065 0,075 0,087 0,095 0,105
2 1xD 100 130 Posuw na ostrze 0,047 0,054 0,067 0,078 0,088 0,095
3 0,75xD 90 120 Posuw na ostrze 0,037 0,043 0,054 0,062 0,070 0,075
1 0,5xD 40 80 Posuw na ostrze 0,047 0,054 0,067 0,078 0,088 0,095
2 05xD 40 70 Posuw na ostrze 0,037 0,043 0,054 0,062 0,070 0,075
3 0,3xD 20 35 Posuw na ostrze 0,024 0,029 0,036 0,041 0,047 0,050
4 0,75xD 40 50 Posuw na ostrze 0,034 0,040 0,050 0,057 0,064 0,070
1 0,75xD 70 120 Posuw na ostrze 0,041 0,048 0,059 0,068 0,075 0,080
2 0,75xD 60 110 Posuw na ostrze 0,029 0,034 0,041 0,048 0,053 0,056

UWAGA: Warto$¢ @ min. i @ maks. do obliczenia na podstawie wzoru dla ,rampingu” o spiralnej linii skrawania powyzej.
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MODULOWE FREZY TRZPIENIOWE DUO-LOCK

&\\ \’“‘ R
\\\ \

DUO-LOCK e HARVI I TE
Obrébka wgtebna / wiercenie e Dane aplikacyjne

KCPM15-KCSM15 Zalecany posuw na obrét (fn =mm/obr.) do frezowania wgtgbnego i wiercenia

Grupa

materiatowa — -
Predkosc¢ skrawania — Vc

m/min D1 - Srednica

Maks. gtebokosé | Stosowane | Chtodziwo

0 1xD L4 Preferowane 110 0,056 0,067 0,084 0,112 0,126 0,150
1 1xD 4 Wymagane 110 150 fn 0,056 0,067 0,084 0,112 0,126 0,150
2 1xD L4 Wymagane 110 150 fn 0,056 0,067 0,084 0,112 0,126 0,150
3 1xD d Wymagane 100 120 fn 0,042 0,049 0,075 0,088 0,105 0,135
4 1xD d Wymagane 70 100 fn 0,042 0,049 0,075 0,088 0,105 0,135
5 0,75xD O Wymagane 45 65 fn 0,028 0,035 0,046 0,060 0,070 0,076
6 0,75xD o Wymagane 40 60 fn 0,028 0,035 0,046 0,060 0,070 0,076
1 0,75xD d Wymagane 60 80 fn 0,042 0,049 0,075 0,088 0,105 0,135
M 2 0,75xD (@) Wymagane 40 60 fn 0,028 0,035 0,046 0,060 0,070 0,076
3 0,5xD O Wymagane 35 50 fn 0,028 0,035 0,046 0,060 0,070 0,076
1 1xD d Preferowane 100 120 fn 0,056 0,067 0,084 0,112 0,126 0,150
K 2 1xD hd Wymagane 90 110 fn 0,042 0,049 0,075 0,088 0,105 0,135
3 0,75xD o Wymagane 75 100 fn 0,042 0,049 0,075 0,088 0,105 0,135
1 0,5xD O Wymagane 35 55 fn 0,042 0,049 0,075 0,088 0,105 0,135
2 0,5xD O Wymagane 30 45 fn 0,028 0,035 0,046 0,060 0,070 0,076
3 0,3xD O Wymagane 15 28 fn 0,019 0,023 0,031 0,042 0,049 0,058
4 0,75xD @) Wymagane 30 40 fn 0,031 0,035 0,045 0,058 0,070 0,076
1 0,75xD o Wymagane 60 80 fn 0,042 0,049 0,075 0,088 0,105 0,135
2 0,75xD O Wymagane 50 70 fn 0,029 0,034 0,053 0,062 0,074 0,095

UWAGA: Inne dostepne $rednice nie s3 zalecane do zastosowan w frezowania wgtebnego.

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE

K<

kennamefal.con KENNAMETAL C90



http://kennametal.com



http://kennametal.com

MOd0M10 YXE804d4a0

y |

N


http://kennametal.com



http://kennametal.com

OBROBKA OTWOROW
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Wiertta monolityczne z weglika spiekanego

GOdrill

WYSOKOWYDAJNE WIERTLA
MONOLITYCZNE Z WEGLIKA
SPIEKANEGO DOSTOSOWANE DO
O0BROBKI OTWOROW 0 SREDNICACH
0D MALYCH DO SREDNICH

Materiaty
Podstawowy Opcjonalne

P I K
Branze

L¥  Inzynieria ogéina 'ET Ropa i gaz

Energia wiatrowa ‘l\ Przemyst lotniczy
i stoneczna A ikosmiczny

Zastosowania

NN

Platforma Godrill przeznaczona jest do obrobki
otwordw o zakresie srednic 1-20 mm w
réznorodnych materiatach i w przypadku roznych
zastosowan, np. do obrobki elementow uktadow
paliwowych lub komponentow urzgdzen medycznych.
Wiertto GOdrill opiera sie na unikalnej konstrukcii:
wysokiej klasy gatunkach, powtokach wskaznikowych
zuzycia i opatentowanych geometriach, ktore
umozliwiajg petne wykorzystanie trwatoSci narzedzia
wiertta. Ta platforma wiertnicza to ekonomiczne
narzedzie do jednorazowego uzytku przy obrobce
otwordw o okreslonym zakresie Srednic.

K<

D5 KENNAMETAL

Poznaj GOdrill



http://kennametal.com

kennamefal.con KENNAMETAL



http://kennametal.com

WIERTLA MONOLITYCZNE Z WEGLIKA SPIEKANEGO GOdrill

, |
140" D1 = D @

7 Lo * R

g

L3 Ls =]

i PIlle

M [ ]

Kl e

NEN e

. ® Podstawowe S [

GOdrill e 3xD e Chwyt walcowy prosty ® Metryczne O Opcjonaine  H [ O

_ _ I

T
B041A01000CPG 1,000 0,0394 7,00 58 00 0,15 44 00 4,00 4151623
B041A01100CPG 1,100 0,0433 5,00 7,00 58,00 0,16 28,00 4,00 4151628
B041A01200CPG 1,200 0,0472 5,00 7,00 58,00 0,18 28,00 4,00 4151631
B041A01300CPG 1,300 0,0512 5,00 7,00 58,00 0,20 28,00 4,00 4151632
B041A01400CPG 1,400 0,0551 5,00 7,00 58,00 0,21 28,00 4,00 4151635
B041A01500CPG 1,500 0,0591 6,00 9,00 58,00 0,23 28,00 4,00 4151636
B041A01600CPG 1,600 0,0630 6,00 9,00 58,00 0,25 28,00 4,00 4151637
B041A01700CPG 1,700 0,0669 6,00 9,00 58,00 0,26 28,00 4,00 4151638
B041A01800CPG 1,800 0,0709 6,00 9,00 58,00 0,28 28,00 4,00 4151639
B041A01900CPG 1,900 0,0748 6,00 9,00 58,00 0,30 28,00 4,00 4151640
B041A02000CPG 2,000 0,0787 10,00 13,00 58,00 0,31 28,00 4,00 4151642
B041A02100CPG 2,100 0,0827 10,00 13,00 58,00 0,33 28,00 4,00 4151643
B041A02200CPG 2,200 0,0866 10,00 13,00 58,00 0,35 28,00 4,00 4151644
B041A02300CPG 2,300 0,0906 10,00 13,00 58,00 0,36 28,00 4,00 4151645
B041A02400CPG 2,400 0,0945 12,00 17,00 58,00 0,38 28,00 4,00 4151647
B041A02500CPG 2,500 0,0984 12,00 17,00 58,00 0,40 28,00 4,00 4151650
B041A02600CPG 2,600 0,1024 12,00 17,00 58,00 0,42 28,00 4,00 4151652
B041A02700CPG 2,700 0,1063 12,00 17,00 58,00 0,43 28,00 4,00 4151654
B041A02800CPG 2,800 0,1102 12,00 17,00 58,00 0,45 28,00 4,00 4151657
B041A02900CPG 2,900 0,1142 12,00 17,00 58,00 0,47 28,00 4,00 4151660
B041A03000CPG 3,000 0,1181 14,00 20,00 62,00 0,48 36,00 6,00 4150155
B041A03100CPG 3,100 0,1220 14,00 20,00 62,00 0,50 36,00 6,00 4150157
B041A03200CPG 3,200 0,1260 14,00 20,00 62,00 0,52 36,00 6,00 4150159
B041A03300CPG 3,300 0,1299 14,00 20,00 62,00 0,54 36,00 6,00 4150161
B041A03400CPG 3,400 0,1339 14,00 20,00 62,00 0,55 36,00 6,00 4150162
B041A03500CPG 3,500 0,1378 14,00 20,00 62,00 0,57 36,00 6,00 4150184
B041A03600CPG 3,600 0,1417 14,00 20,00 62,00 0,59 36,00 6,00 4150186
B041A03700CPG 3,700 0,1457 14,00 20,00 62,00 0,60 36,00 6,00 4150188
B041A03800CPG 3,800 0,1496 17,00 24,00 66,00 0,62 36,00 6,00 4150190
B041A03900CPG 3,900 0,1535 17,00 24,00 66,00 0,64 36,00 6,00 4150191
B041A04000CPG 4,000 0,1575 17,00 24,00 66,00 0,66 36,00 6,00 4150193
B041A04100CPG 4,100 0,1614 17,00 24,00 66,00 0,67 36,00 6,00 4150196
H B041A04200CPG 4,200 0,1654 17,00 24,00 66,00 0,69 36,00 6,00 4150197
S B041A04300CPG 4,300 0,1693 17,00 24,00 66,00 0,71 36,00 6,00 4150199
E B041A04400CPG 4,400 0,1732 17,00 24,00 66,00 0,73 36,00 6,00 4150201
g B041A04500CPG 4,500 0,1772 17,00 24,00 66,00 0,74 36,00 6,00 4150202
§ B041A04600CPG 4,600 0,1811 17,00 24,00 66,00 0,76 36,00 6,00 4150203
3 B041A04700CPG 4,700 0,1850 17,00 24,00 66,00 0,78 36,00 6,00 4150205
B041A04800CPG 4,800 0,1890 20,00 28,00 66,00 0,80 36,00 6,00 4150207
B041A04900CPG 4,900 0,1929 20,00 28,00 66,00 0,81 36,00 6,00 4150209
B041A05000CPG 5,000 0,1969 20,00 28,00 66,00 0,83 36,00 6,00 4150210
B041A05100CPG 5,100 0,2008 20,00 28,00 66,00 0,85 36,00 6,00 4150211
B041A05200CPG 5,200 0,2047 20,00 28,00 66,00 0,86 36,00 6,00 4150214
B041A05300CPG 5,300 0,2087 20,00 28,00 66,00 0,88 36,00 6,00 4150215
B041A05500CPG 5,500 0,2165 20,00 28,00 66,00 0,92 36,00 6,00 4150218
B041A05600CPG 5,600 0,2205 20,00 28,00 66,00 0,93 36,00 6,00 4150220
B041A05700CPG 5,700 0,2244 20,00 28,00 66,00 0,95 36,00 6,00 4150222
B041A05800CPG 5,800 0,2283 20,00 28,00 66,00 0,97 36,00 6,00 4150223
B041A05900CPG 5,900 0,2323 20,00 28,00 66,00 0,99 36,00 6,00 4150224
B041A06000CPG 6,000 0,2362 20,00 28,00 66,00 1,00 36,00 6,00 4150226
B041A06100CPG 6,100 0,2402 24,00 34,00 79,00 1,02 36,00 8,00 4150227
B041A06200CPG 6,200 0,2441 24,00 34,00 79,00 1,04 36,00 8,00 4150228
B041A06300CPG 6,300 0,2480 24,00 34,00 79,00 1,06 36,00 8,00 4150229
B041A06400CPG 6,400 0,2520 24,00 34,00 79,00 1,07 36,00 8,00 4150231
B041A06500CPG 6,500 0,2559 24,00 34,00 79,00 1,12 36,00 8,00 4150232
B041A06600CPG 6,600 0,2598 24,00 34,00 79,00 1,11 36,00 8,00 4150234
B041A06700CPG 6,700 0,2638 24,00 34,00 79,00 1,13 36,00 8,00 4150236
B041A06800CPG 6,800 0,2677 24,00 34,00 79,00 1,14 36,00 8,00 4150238
B041A06900CPG 6,900 0,2717 24,00 34,00 79,00 1,16 36,00 8,00 4150239
B041A07000CPG 7,000 0,2756 24,00 34,00 79,00 1,18 36,00 8,00 4150240
B041A07100CPG 7,100 0,2795 29,00 41,00 79,00 1,20 36,00 8,00 4150241
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WIERTLA MONOLITYCZNE Z WEGLIKA SPIEKANEGO GOdrill

S
e
Pl e
M [ ]
4 K
NI e
. ® Podstawowe S o
GOdrill  3xD e Chwyt walcowy prosty e Metryczne — cd. O Opcjonaine  H 144 O
I I I
B041A07200CPG 7,200 0,2835 29,00 41,00 79,00 1,21 36,00 8,00 4150243
B041A07300CPG 7,300 0,2874 29,00 41,00 79,00 1,23 36,00 8,00 4150244
B041A07400CPG 7,400 0,2913 29,00 41,00 79,00 1,25 36,00 8,00 4150245
B041A07500CPG 7,500 0,2953 29,00 41,00 79,00 1,27 36,00 8,00 4150246
B041A07700CPG 7,700 0,3031 29,00 41,00 79,00 1,30 36,00 8,00 4150249
B041A07800CPG 7,800 0,3071 29,00 41,00 79,00 1,32 36,00 8,00 4150250
B041A07900CPG 7,900 0,3110 29,00 41,00 79,00 1,34 36,00 8,00 4150251
B041A08000CPG 8,000 0,3150 29,00 41,00 79,00 1,35 36,00 8,00 4150253
B041A08100CPG 8,100 0,3189 35,00 47,00 89,00 1,37 40,00 10,00 4150254
B041A08200CPG 8,200 0,3228 35,00 47,00 89,00 1,39 40,00 10,00 4150255
B041A08300CPG 8,300 0,3268 35,00 47,00 89,00 1,41 40,00 10,00 4150256
B041A08400CPG 8,400 0,3307 35,00 47,00 89,00 1,43 40,00 10,00 4150258
B041A08500CPG 8,500 0,3346 35,00 47,00 89,00 1,44 40,00 10,00 4150260
B041A08600CPG 8,600 0,3386 35,00 47,00 89,00 1,46 40,00 10,00 4150261
B041A08700CPG 8,700 0,3425 35,00 47,00 89,00 1,48 40,00 10,00 4150262
B041A08800CPG 8,800 0,3465 35,00 47,00 89,00 1,50 40,00 10,00 4150264
B041A08900CPG 8,900 0,3504 35,00 47,00 89,00 1,51 40,00 10,00 4150265
B041A09000CPG 9,000 0,3543 35,00 47,00 89,00 1,53 40,00 10,00 4150266
B041A09100CPG 9,100 0,3583 35,00 47,00 89,00 1,55 40,00 10,00 4150267
B041A09200CPG 9,200 0,3622 35,00 47,00 89,00 1,57 40,00 10,00 4150269
B041A09300CPG 9,300 0,3661 35,00 47,00 89,00 1,58 40,00 10,00 4150270
B041A09400CPG 9,400 0,3701 35,00 47,00 89,00 1,60 40,00 10,00 4150272
B041A09500CPG 9,500 0,3740 35,00 47,00 89,00 1,62 40,00 10,00 4150273
B041A09700CPG 9,700 0,3819 35,00 47,00 89,00 1,65 40,00 10,00 4150276
B041A09800CPG 9,800 0,3858 35,00 47,00 89,00 1,67 40,00 10,00 4150277
B041A09900CPG 9,900 0,3898 35,00 47,00 89,00 1,69 40,00 10,00 4150278
B041A10000CPG 10,000 0,3937 35,00 47,00 89,00 1,71 40,00 10,00 4150176
B041A10100CPG 10,100 0,3976 40,00 55,00 102,00 1,72 45,00 12,00 4150177
B041A10200CPG 10,200 0,4016 40,00 55,00 102,00 1,74 45,00 12,00 4150178
B041A10300CPG 10,300 0,4055 40,00 55,00 102,00 1,76 45,00 12,00 4150179
B041A10500CPG 10,500 0,4134 40,00 55,00 102,00 1,80 45,00 12,00 4150182
B041A10600CPG 10,600 0,4173 40,00 55,00 102,00 1,81 45,00 12,00 4150293
B041A10700CPG 10,700 0,4213 40,00 55,00 102,00 1,83 45,00 12,00 4150294
B041A10800CPG 10,800 0,4252 40,00 55,00 102,00 1,85 45,00 12,00 4150296
B041A11000CPG 11,000 0,4331 40,00 55,00 102,00 1,88 45,00 12,00 4150298
B041A11100CPG 11,100 0,4370 40,00 55,00 102,00 1,90 45,00 12,00 4150299
B041A11300CPG 11,300 0,4449 40,00 55,00 102,00 1,94 45,00 12,00 4150302 §
B041A11400CPG 11,400 0,4488 40,00 55,00 102,00 1,95 45,00 12,00 4150303 =
B041A11500CPG 11,500 0,4528 40,00 55,00 102,00 1,97 45,00 12,00 4150304 5
B041A11700CPG 11,700 0,4606 40,00 55,00 102,00 2,01 45,00 12,00 4150307 =
B041A11800CPG 11,800 0,4646 40,00 55,00 102,00 2,02 45,00 12,00 4150308 E
B041A11900CPG 11,900 0,4685 40,00 55,00 102,00 2,04 45,00 12,00 4150309 °
B041A12000CPG 12,000 0,4724 40,00 55,00 102,00 2,06 45,00 12,00 4150311
B041A12100CPG 12,100 0,4764 43,00 60,00 107,00 2,08 45,00 14,00 4150312
B041A12200CPG 12,200 0,4803 43,00 60,00 107,00 2,10 45,00 14,00 4150313
B041A12500CPG 12,500 0,4921 43,00 60,00 107,00 2,15 45,00 14,00 4150317
B041A12700CPG 12,700 0,5000 43,00 60,00 107,00 2,18 45,00 14,00 4150319
B041A12800CPG 12,800 0,5039 43,00 60,00 107,00 2,20 45,00 14,00 4150320
B041A13000CPG 13,000 0,5118 43,00 60,00 107,00 2,24 45,00 14,00 4150322
B041A13100CPG 13,100 0,5157 43,00 60,00 107,00 2,25 45,00 14,00 4150324
B041A13500CPG 13,500 0,5315 43,00 60,00 107,00 2,33 45,00 14,00 4150328
B041A13800CPG 13,800 0,5433 43,00 60,00 107,00 2,38 45,00 14,00 4150331
B041A14000CPG 14,000 0,5512 43,00 60,00 107,00 2,41 45,00 14,00 4150334
B041A14200CPG 14,200 0,5591 45,00 65,00 115,00 2,45 48,00 16,00 4150336
B041A14500CPG 14,500 0,5709 45,00 65,00 115,00 2,50 48,00 16,00 4150340
B041A15000CPG 15,000 0,5906 45,00 65,00 115,00 2,59 48,00 16,00 4150346
B041A15500CPG 15,500 0,6102 45,00 65,00 115,00 2,68 48,00 16,00 4150353
B041A16000CPG 16,000 0,6299 45,00 65,00 115,00 2,77 48,00 16,00 4150359
B041A16100CPG 16,100 0,6339 51,00 73,00 123,00 2,79 48,00 18,00 4150360
B041A16500CPG 16,500 0,6496 51,00 73,00 123,00 2,86 48,00 18,00 4150365
B041A17000CPG 17,000 0,6693 51,00 73,00 123,00 2,95 48,00 18,00 4150371
B041A17500CPG 17,500 0,6890 51,00 73,00 123,00 3,04 48,00 18,00 4150377
B041A18000CPG 18,000 0,7087 51,00 73,00 123,00 3,12 48,00 18,00 4150403
B041A18500CPG 18,500 0,7283 55,00 79,00 131,00 3,21 50,00 20,00 4150409
B041A20000CPG 20,000 0,7874 55,00 79,00 131,00 3,48 50,00 20,00 4150426
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B051A01500CPG 1,500 0,0591 0,23 4148804
B051A01700CPG 1,700 0,0669 6,00 9,00 58,00 0,26 28,00 4,00 4148806
B051A02000CPG 2,000 0,0787 10,00 13,00 58,00 0,31 40,00 4,00 4124962
B051A02100CPG 2,100 0,0827 10,00 13,00 58,00 0,33 28,00 4,00 4148810
B051A02200CPG 2,200 0,0866 10,00 13,00 58,00 0,35 28,00 4,00 4148811
B051A02300CPG 2,300 0,0906 10,00 13,00 58,00 0,36 28,00 4,00 4148812
B051A02400CPG 2,400 0,0945 12,00 17,00 58,00 0,38 28,00 4,00 4148844
B051A02500CPG 2,500 0,0984 12,00 17,00 58,00 0,40 28,00 4,00 4148847
B051A02600CPG 2,600 0,1024 12,00 17,00 58,00 0,42 28,00 4,00 4148849
B051A02700CPG 2,700 0,1063 12,00 17,00 58,00 0,43 28,00 4,00 4148851
B051A02800CPG 2,800 0,1102 12,00 17,00 58,00 0,45 28,00 4,00 4148854
B051A02900CPG 2,900 0,1142 12,00 17,00 58,00 0,47 28,00 4,00 4148857
B051A03000CPG 3,000 0,1181 14,00 20,00 62,00 0,48 36,00 6,00 4151081
B051A03200CPG 3,200 0,1260 14,00 20,00 62,00 0,52 36,00 6,00 4121528
B051A03300CPG 3,300 0,1299 14,00 20,00 62,00 0,54 36,00 6,00 4151106
B051A03400CPG 3,400 0,1339 14,00 20,00 62,00 0,55 36,00 6,00 4151107
B051A03500CPG 3,500 0,1378 14,00 20,00 62,00 0,57 36,00 6,00 4151109
B051A03600CPG 3,600 0,1417 14,00 20,00 62,00 0,59 36,00 6,00 4151111
B051A03700CPG 3,700 0,1457 14,00 20,00 62,00 0,60 36,00 6,00 4151113
B051A03800CPG 3,800 0,1496 17,00 24,00 66,00 0,62 36,00 6,00 4151115
B051A03900CPG 3,900 0,1535 17,00 24,00 66,00 0,64 36,00 6,00 4151116
B051A03970CPG 3,970 0,1563 17,00 24,00 66,00 0,65 36,00 6,00 4151117
B051A04000CPG 4,000 0,1575 17,00 24,00 66,00 0,66 36,00 6,00 4121529
B051A04100CPG 4,100 0,1614 17,00 24,00 66,00 0,67 36,00 6,00 4151120
B051A04200CPG 4,200 0,1654 17,00 24,00 66,00 0,69 36,00 6,00 4151121
B051A04300CPG 4,300 0,1693 17,00 24,00 66,00 0,71 36,00 6,00 4151123
B051A04400CPG 4,400 0,1732 17,00 24,00 66,00 0,73 36,00 6,00 4151125
B051A04500CPG 4,500 0,1772 17,00 24,00 66,00 0,74 36,00 6,00 4151126
B051A04700CPG 4,700 0,1850 17,00 24,00 66,00 0,78 36,00 6,00 4151129
B051A04800CPG 4,800 0,1890 20,00 28,00 66,00 0,80 36,00 6,00 4151131
B051A04900CPG 4,900 0,1929 20,00 28,00 66,00 0,81 36,00 6,00 4151133
= B051A05000CPG 5,000 0,1969 20,00 28,00 66,00 0,83 36,00 6,00 4151134
'g B051A05100CPG 5,100 0,2008 20,00 28,00 66,00 0,85 36,00 6,00 4151135
= B051A05200CPG 5,200 0,2047 20,00 28,00 66,00 0,86 36,00 6,00 4151138
b= B051A05300CPG 5,300 0,2087 20,00 28,00 66,00 0,88 36,00 6,00 4151139
E B051A05400CPG 5,400 0,2126 20,00 28,00 66,00 0,90 36,00 6,00 4151140
g B051A05500CPG 5,500 0,2165 20,00 28,00 66,00 0,92 36,00 6,00 4151142
B051A05600CPG 5,600 0,2205 20,00 28,00 66,00 0,93 36,00 6,00 4151144
B051A05700CPG 5,700 0,2244 20,00 28,00 66,00 0,95 36,00 6,00 4151146
B051A05800CPG 5,800 0,2283 20,00 28,00 66,00 0,97 36,00 6,00 4151147
B051A06000CPG 6,000 0,2362 20,00 28,00 66,00 1,00 36,00 6,00 4121534
B051A06100CPG 6,100 0,2402 24,00 34,00 79,00 1,02 36,00 8,00 4151149
B051A06400CPG 6,400 0,2520 24,00 34,00 79,00 1,07 36,00 8,00 4151153
B051A06500CPG 6,500 0,2559 24,00 34,00 79,00 1,09 36,00 8,00 4151154
B051A06600CPG 6,600 0,2598 24,00 34,00 79,00 1,11 36,00 8,00 4151156
B051A06700CPG 6,700 0,2638 24,00 34,00 79,00 1,13 36,00 8,00 4151158
B051A06800CPG 6,800 0,2677 24,00 34,00 79,00 1,14 36,00 8,00 4151160
B051A06900CPG 6,900 0,2717 24,00 34,00 79,00 1,16 36,00 8,00 4151161
B051A07000CPG 7,000 0,2756 24,00 34,00 79,00 1,18 36,00 8,00 4151162
B051A07100CPG 7,100 0,2795 29,00 41,00 79,00 1,20 36,00 8,00 4151163
B051A07200CPG 7,200 0,2835 29,00 41,00 79,00 1,21 36,00 8,00 4151165
B051A07400CPG 7,400 0,2913 29,00 41,00 79,00 1,25 36,00 8,00 4151167
B051A07500CPG 7,500 0,2953 29,00 41,00 79,00 1,27 36,00 8,00 4151168
B051A07700CPG 7,700 0,3031 29,00 41,00 79,00 1,30 36,00 8,00 4151171
B051A07800CPG 7,800 0,3071 29,00 41,00 79,00 1,32 36,00 8,00 4151172
B051A07900CPG 7,900 0,3110 29,00 41,00 79,00 1,34 36,00 8,00 4151173
B051A08000CPG 8,000 0,3150 29,00 41,00 79,00 1,35 36,00 8,00 4151175
B051A08100CPG 8,100 0,3189 35,00 47,00 89,00 1,37 40,00 10,00 4151176
B051A08200CPG 8,200 0,3228 35,00 47,00 89,00 1,39 40,00 10,00 4151177
B051A08300CPG 8,300 0,3268 35,00 47,00 89,00 1,41 40,00 10,00 4151178
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B051A08400CPG 8,400 0,3307 40 OO 10,00 4151180
B051A08500CPG 8,500 0,3346 35,00 47,00 89,00 1,44 40,00 10,00 4151182
B051A08600CPG 8,600 0,3386 35,00 47,00 89,00 1,46 40,00 10,00 4151183
B051A08700CPG 8,700 0,3425 35,00 47,00 89,00 1,48 40,00 10,00 4151184
B051A08800CPG 8,800 0,3465 35,00 47,00 89,00 1,50 40,00 10,00 4151186
B051A08900CPG 8,900 0,3504 35,00 47,00 89,00 1,51 40,00 10,00 4151187
B051A09000CPG 9,000 0,3543 35,00 47,00 89,00 1,63 40,00 10,00 4151188
B051A09100CPG 9,100 0,3583 35,00 47,00 89,00 1,55 40,00 10,00 4151189
B051A09300CPG 9,300 0,3661 35,00 47,00 89,00 1,58 40,00 10,00 4151192
B051A09400CPG 9,400 0,3701 35,00 47,00 89,00 1,60 40,00 10,00 4151194
B051A09500CPG 9,500 0,3740 35,00 47,00 89,00 1,62 40,00 10,00 4151195
B051A09600CPG 9,600 0,3780 35,00 47,00 89,00 1,64 40,00 10,00 4151197
B051A09700CPG 9,700 0,3819 35,00 47,00 89,00 1,65 40,00 10,00 4151198
B051A09800CPG 9,800 0,3858 35,00 47,00 89,00 1,67 40,00 10,00 4151199
B051A09900CPG 9,900 0,3898 35,00 47,00 89,00 1,69 40,00 10,00 4151200
B051A10000CPG 10,000 0,3937 35,00 47,00 89,00 1,71 40,00 10,00 4151202
B051A10100CPG 10,100 0,3976 40,00 55,00 102,00 1,72 45,00 12,00 4151203
B051A10200CPG 10,200 0,4016 40,00 55,00 102,00 1,74 45,00 12,00 4150456
B051A10300CPG 10,300 0,4055 40,00 55,00 102,00 1,76 45,00 12,00 4150457
B051A10400CPG 10,400 0,4094 40,00 55,00 102,00 1,78 45,00 12,00 4150459
B051A10500CPG 10,500 0,4134 40,00 55,00 102,00 1,80 45,00 12,00 4150460
B051A10600CPG 10,600 0,4173 40,00 55,00 102,00 1,81 45,00 12,00 4150461
B051A10800CPG 10,800 0,4252 40,00 55,00 102,00 1,85 45,00 12,00 4151214
B051A10900CPG 10,900 0,4291 40,00 55,00 102,00 1,87 45,00 12,00 4151215
B051A11000CPG 11,000 0,4331 40,00 55,00 102,00 1,88 45,00 12,00 4151216
B051A11100CPG 11,100 0,4370 40,00 55,00 102,00 1,90 45,00 12,00 4151217
B051A11500CPG 11,500 0,4528 40,00 55,00 102,00 1,97 45,00 12,00 4151222
B051A11600CPG 11,600 0,4567 40,00 55,00 102,00 1,99 45,00 12,00 4151224
B051A11800CPG 11,800 0,4646 40,00 55,00 102,00 2,02 45,00 12,00 4151226
B051A12000CPG 12,000 0,4724 40,00 55,00 102,00 2,06 45,00 12,00 4151229
B051A12100CPG 12,100 0,4764 43,00 60,00 107,00 2,08 45,00 14,00 4151230
B051A12200CPG 12,200 0,4803 43,00 60,00 107,00 2,10 45,00 14,00 4151231 =
B051A12300CPG 12,300 0,4843 43,00 60,00 107,00 2,11 45,00 14,00 4151232 'g
B051A12500CPG 12,500 0,4921 43,00 60,00 107,00 2,15 45,00 14,00 4151235 =5
B051A12600CPG 12,600 0,4961 43,00 60,00 107,00 2,17 45,00 14,00 4151236 b
B051A12800CPG 12,800 0,5039 43,00 60,00 107,00 2,20 45,00 14,00 4151238 _E
B051A13000CPG 13,000 0,5118 43,00 60,00 107,00 2,24 45,00 14,00 4151240 é
B051A13500CPG 13,500 0,5315 43,00 60,00 107,00 2,33 45,00 14,00 4151246
B051A14000CPG 14,000 0,5512 43,00 60,00 107,00 2,41 45,00 14,00 4121491
B051A14200CPG 14,200 0,5591 45,00 65,00 115,00 2,45 48,00 16,00 4151253
B051A14300CPG 14,300 0,5630 45,00 65,00 115,00 2,47 48,00 16,00 4151255
B051A14500CPG 14,500 0,5709 45,00 65,00 115,00 2,50 48,00 16,00 4151257
B051A14800CPG 14,800 0,5827 45,00 65,00 115,00 2,56 48,00 16,00 4151261
B051A15000CPG 15,000 0,5906 45,00 65,00 115,00 2,59 48,00 16,00 4151263
B051A16000CPG 16,000 0,6299 45,00 65,00 115,00 2,77 48,00 16,00 4151276
B051A16500CPG 16,500 0,6496 51,00 73,00 123,00 2,86 48,00 18,00 4151282
B051A17000CPG 17,000 0,6693 51,00 73,00 123,00 2,95 48,00 18,00 4151288
B051A17500CPG 17,500 0,6890 51,00 73,00 123,00 3,04 48,00 18,00 4151294
B051A18000CPG 18,000 0,7087 51,00 73,00 123,00 3,12 48,00 18,00 4148475
B051A20000CPG 20,000 0,7874 55,00 79,00 131,00 3,48 50,00 20,00 4148598
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B042A01000CPG 1,000 0 0394 28,00 4151774
B042A01100CPG 1,100 0,0433 6,00 9,00 58,00 0,16 28,00 4,00 4151780
B042A01200CPG 1,200 0,0472 6,00 9,00 58,00 0,18 28,00 4,00 4151783
B042A01300CPG 1,300 0,0512 6,00 9,00 58,00 0,20 28,00 4,00 4151784
B042A01400CPG 1,400 0,0551 6,00 9,00 58,00 0,21 28,00 4,00 4151787
B042A01500CPG 1,500 0,0591 9,00 12,00 58,00 0,23 28,00 4,00 4151788
B042A01600CPG 1,600 0,0630 9,00 12,00 58,00 0,25 28,00 4,00 4151789
B042A01700CPG 1,700 0,0669 9,00 12,00 58,00 0,26 28,00 4,00 4151790
B042A01800CPG 1,800 0,0709 9,00 12,00 58,00 0,28 28,00 4,00 4151791
B042A01900CPG 1,900 0,0748 9,00 12,00 58,00 0,30 28,00 4,00 4151792
B042A02000CPG 2,000 0,0787 14,00 18,00 58,00 0,31 28,00 4,00 4151794
B042A02100CPG 2,100 0,0827 14,00 18,00 58,00 0,33 28,00 4,00 4151795
B042A02200CPG 2,200 0,0866 14,00 18,00 58,00 0,35 28,00 4,00 4151796
B042A02300CPG 2,300 0,0906 14,00 18,00 58,00 0,36 28,00 4,00 4151797
B042A02400CPG 2,400 0,0945 17,00 22,00 58,00 0,38 28,00 4,00 4151799
B042A02500CPG 2,500 0,0984 17,00 22,00 58,00 0,40 28,00 4,00 4151802
B042A02600CPG 2,600 0,1024 17,00 22,00 58,00 0,42 28,00 4,00 4151804
B042A02700CPG 2,700 0,1063 17,00 22,00 58,00 0,43 28,00 4,00 4151806
B042A02800CPG 2,800 0,1102 17,00 22,00 58,00 0,45 28,00 4,00 4151809
B042A02870CPG 2,870 0,1130 17,00 22,00 58,00 0,46 28,00 4,00 4151811
B042A02900CPG 2,900 0,1142 17,00 22,00 58,00 0,47 28,00 4,00 4151812
B042A03000CPG 3,000 0,1181 23,00 28,00 66,00 0,48 36,00 6,00 4150602
B042A03100CPG 3,100 0,1220 23,00 28,00 66,00 0,50 36,00 6,00 4150634
B042A03200CPG 3,200 0,1260 23,00 28,00 66,00 0,52 36,00 6,00 4150636
B042A03300CPG 3,300 0,1299 23,00 28,00 66,00 0,54 36,00 6,00 4150638
B042A03400CPG 3,400 0,1339 23,00 28,00 66,00 0,55 36,00 6,00 4150639
B042A03500CPG 3,500 0,1378 23,00 28,00 66,00 0,57 36,00 6,00 4150641
B042A03600CPG 3,600 0,1417 23,00 28,00 66,00 0,59 36,00 6,00 4150643
B042A03700CPG 3,700 0,1457 23,00 28,00 66,00 0,60 36,00 6,00 4150645
B042A03800CPG 3,800 0,1496 29,00 36,00 74,00 0,62 36,00 6,00 4150647
B042A03900CPG 3,900 0,1535 29,00 36,00 74,00 0,64 36,00 6,00 4150648
= B042A04000CPG 4,000 0,1575 29,00 36,00 74,00 0,66 36,00 6,00 4150650
g B042A04100CPG 4,100 0,1614 29,00 36,00 74,00 0,67 36,00 6,00 4150653
E B042A04200CPG 4,200 0,1654 29,00 36,00 74,00 0,69 36,00 6,00 4150654
3 B042A04300CPG 4,300 0,1693 29,00 36,00 74,00 0,71 36,00 6,00 4150656
3 B042A04400CPG 4,400 0,1732 29,00 36,00 74,00 0,73 36,00 6,00 4150658
§ B042A04500CPG 4,500 0,1772 29,00 36,00 74,00 0,74 36,00 6,00 4150659
B042A04800CPG 4,800 0,1890 35,00 44,00 82,00 0,80 36,00 6,00 4150664
B042A04900CPG 4,900 0,1929 35,00 44,00 82,00 0,81 36,00 6,00 4150666
B042A05000CPG 5,000 0,1969 35,00 44,00 82,00 0,83 36,00 6,00 4150667
B042A05100CPG 5,100 0,2008 35,00 44,00 82,00 0,85 36,00 6,00 4150668
B042A05200CPG 5,200 0,2047 35,00 44,00 82,00 0,86 36,00 6,00 4150671
B042A05300CPG 5,300 0,2087 35,00 44,00 82,00 0,88 36,00 6,00 4150672
B042A05400CPG 5,400 0,2126 35,00 44,00 82,00 0,90 36,00 6,00 4150673
B042A05500CPG 5,500 0,2165 35,00 44,00 82,00 0,92 36,00 6,00 4150675
B042A05600CPG 5,600 0,2205 35,00 44,00 82,00 0,93 36,00 6,00 4150677
B042A05700CPG 5,700 0,2244 35,00 44,00 82,00 0,95 36,00 6,00 4150679
B042A05800CPG 5,800 0,2283 35,00 44,00 82,00 0,97 36,00 6,00 4150680
B042A05900CPG 5,900 0,2323 35,00 44,00 82,00 0,99 36,00 6,00 4150681
B042A06000CPG 6,000 0,2362 35,00 44,00 82,00 1,00 36,00 6,00 4150683
B042A06100CPG 6,100 0,2402 43,00 53,00 91,00 1,02 36,00 8,00 4150684
B042A06200CPG 6,200 0,2441 43,00 53,00 91,00 1,04 36,00 8,00 4150685
B042A06300CPG 6,300 0,2480 43,00 53,00 91,00 1,06 36,00 8,00 4150686
B042A06400CPG 6,400 0,2520 43,00 53,00 91,00 1,07 36,00 8,00 4150689
B042A06500CPG 6,500 0,2559 43,00 53,00 91,00 1,09 36,00 8,00 4150690
B042A06600CPG 6,600 0,2598 43,00 53,00 91,00 1,11 36,00 8,00 4150692
B042A06700CPG 6,700 0,2638 43,00 53,00 91,00 1,13 36,00 8,00 4150694
B042A06800CPG 6,800 0,2677 43,00 53,00 91,00 1,14 36,00 8,00 4150696
B042A06900CPG 6,900 0,2717 43,00 53,00 91,00 1,16 36,00 8,00 4150697
B042A07000CPG 7,000 0,2756 43,00 53,00 91,00 1,18 36,00 8,00 4150698
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B042A07400CPG
B042A07500CPG
B042A07800CPG
B042A08000CPG
B042A08100CPG
B042A08200CPG
B042A08300CPG
B042A08500CPG
B042A08600CPG
B042A08700CPG
B042A08800CPG
B042A09000CPG
B042A09100CPG
B042A09300CPG
B042A09400CPG
B042A09500CPG
B042A09800CPG
B042A10000CPG
B042A10200CPG
B042A10300CPG
B042A10400CPG
B042A10500CPG
B042A10800CPG
B042A11000CPG
B042A11100CPG
B042A11500CPG
B042A11800CPG
B042A12000CPG
B042A12100CPG
B042A12500CPG
B042A13000CPG
B042A13500CPG
B042A14000CPG
B042A14500CPG
B042A15000CPG
B042A16000CPG
B042A17000CPG
B042A17500CPG

kennametal.cond

7,400
7,500
7,800
8,000
8,100
8,200
8,300
8,500
8,600
8,700
8,800
9,000
9,100
9,300
9,400
9,500
9,800
10,000
10,200
10,300
10,400
10,500
10,800
11,000
11,100
11,500
11,800
12,000
12,100
12,500
13,000
13,500
14,000
14,500
15,000
16,000
17,000
17,500

0,2913
0,2953
0,3071
0,3150
0,3189
0,3228
0,3268
0,3346
0,3386
0,3425
0,3465
0,3543
0,3583
0,3661
0,3701
0,3740
0,3858
0,3937
0,4016
0,4055
0,4094
0,4134
0,4252
0,4331
0,4370
0,4528
0,4646
0,4724
0,4764
0,4921
0,5118
0,5315
0,5512
0,5709
0,5906
0,6299
0,6693
0,6890

43,00
43,00
43,00
49,00
49,00
49,00
49,00
49,00
49,00
49,00
49,00
49,00
49,00
49,00
49,00
49,00
49,00
56,00
56,00
56,00
56,00
56,00
56,00
56,00
56,00
56,00
56,00
60,00
60,00
60,00
60,00
60,00
63,00
63,00
63,00
71,00
71,00

53,00
53,00
53,00
61,00
61,00
61,00
61,00
61,00
61,00
61,00
61,00
61,00
61,00
61,00
61,00
61,00
61,00
71,00
71,00
71,00
71,00
71,00
71,00
71,00
71,00
71,00
71,00
77,00
77,00
77,00
77,00
77,00
83,00
83,00
83,00
93,00
93,00
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91 ,00
91,00
91,00
103,00
103,00
103,00
103,00
103,00
103,00
103,00
103,00
103,00
103,00
103,00
103,00
103,00
103,00
118,00
118,00
118,00
118,00
118,00
118,00
118,00
118,00
118,00
118,00
124,00
124,00
124,00
124,00
124,00
133,00
133,00
133,00
143,00
143,00

1,27
1,32
1,35
1,37
1,39
1,41
1,44
1,46
1,48
1,50
1,53
1,55
1,58
1,60
1,62
1,67
1,71
1,74
1,76
1,78
1,80
1,85
1,88
1,90
1,97
2,02
2,06
2,08
2,15
2,24
2,33
2,41
2,50
2,59
2,77
2,95
3,04

36, OO
36,00
36,00
36,00
40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
45,00
45,00
45,00
45,00
45,00
45,00
45,00
45,00
45,00
45,00
45,00
45,00
45,00
45,00
45,00
48,00
48,00
48,00
48,00
48,00
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8,00
8,00
8,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
14,00
14,00
14,00
14,00
14,00
16,00
16,00
16,00
18,00
18,00

4150703
4150704
4150708
4150711
4150712
4150713
4150714
4150718
4150719
4150720
4150722
4150724
4150725
4150728
4150730
4150731
4150735
4150739
4150741
4150742
4150744
4150745
4150749
4150751
4150752
4150757
4150761
4150764
4150765
4150770
4150775
4150781
4150787
4150793
4150799
4150812
4150824
4150830
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58,00 0,23

B052A01500CPG 1,500 0,0591 9,00 12,00 28,00 4,00 4149143
B052A01600CPG 1,600 0,0630 9,00 12,00 58,00 0,25 28,00 4,00 4149144
B052A01700CPG 1,700 0,0669 9,00 12,00 58,00 0,26 28,00 4,00 4149145
B052A01800CPG 1,800 0,0709 9,00 12,00 58,00 0,28 28,00 4,00 4149146
B052A01900CPG 1,900 0,0748 9,00 12,00 58,00 0,30 28,00 4,00 4149147
B052A02000CPG 2,000 0,0787 14,00 18,00 58,00 0,31 28,00 4,00 4149149
B052A02100CPG 2,100 0,0827 14,00 18,00 58,00 0,33 28,00 4,00 4149150
B052A02200CPG 2,200 0,0866 14,00 18,00 58,00 0,35 28,00 4,00 4149151
B052A02300CPG 2,300 0,0906 14,00 18,00 58,00 0,36 28,00 4,00 4149152
B052A02400CPG 2,400 0,0945 17,00 22,00 58,00 0,38 28,00 4,00 4149154
B052A02500CPG 2,500 0,0984 17,00 22,00 58,00 0,40 28,00 4,00 4149157
B052A02600CPG 2,600 0,1024 17,00 22,00 58,00 0,42 28,00 4,00 4149159
B052A02700CPG 2,700 0,1063 17,00 22,00 58,00 0,43 28,00 4,00 4149161
B052A02800CPG 2,800 0,1102 17,00 22,00 58,00 0,45 28,00 4,00 4149164
B052A02900CPG 2,900 0,1142 17,00 22,00 58,00 0,47 28,00 4,00 4149167
B052A03000CPG 3,000 0,1181 23,00 28,00 66,00 0,48 36,00 6,00 4149125
B052A03048CPG 3,048 0,1200 23,00 28,00 66,00 0,49 36,00 6,00 4149126
B052A03200CPG 3,200 0,1260 23,00 28,00 66,00 0,52 36,00 6,00 4149130
B052A03300CPG 3,300 0,1299 23,00 28,00 66,00 0,54 36,00 6,00 4121505
B052A03400CPG 3,400 0,1339 23,00 28,00 66,00 0,55 36,00 6,00 4149132
B052A03500CPG 3,500 0,1378 23,00 28,00 66,00 0,57 36,00 6,00 4149184
B052A03600CPG 3,600 0,1417 23,00 28,00 66,00 0,59 36,00 6,00 4149186
B052A03700CPG 3,700 0,1457 23,00 28,00 66,00 0,60 36,00 6,00 4149188
B052A03800CPG 3,800 0,1496 29,00 36,00 74,00 0,62 36,00 6,00 4149190
B052A03900CPG 3,900 0,1535 29,00 36,00 74,00 0,64 36,00 6,00 4149191
B052A04000CPG 4,000 0,1575 29,00 36,00 74,00 0,66 36,00 6,00 4149193
B052A04100CPG 4,100 0,1614 29,00 36,00 74,00 0,67 36,00 6,00 4149196
B052A04200CPG 4,200 0,1654 29,00 36,00 74,00 0,69 36,00 6,00 4149197
B052A04300CPG 4,300 0,1693 29,00 36,00 74,00 0,71 36,00 6,00 4149199
B052A04400CPG 4,400 0,1732 29,00 36,00 74,00 0,73 36,00 6,00 4149201
B052A04500CPG 4,500 0,1772 29,00 36,00 74,00 0,74 36,00 6,00 4149202
= B052A04600CPG 4,600 0,1811 29,00 36,00 74,00 0,76 36,00 6,00 4149203
"g B052A04700CPG 4,700 0,1850 29,00 36,00 74,00 0,78 36,00 6,00 4149205
= B052A04800CPG 4,800 0,1890 35,00 44,00 82,00 0,80 36,00 6,00 4149207
; B052A04900CPG 4,900 0,1929 35,00 44,00 82,00 0,81 36,00 6,00 4149209
3 B052A05000CPG 5,000 0,1969 35,00 44,00 82,00 0,83 36,00 6,00 4149210
§ B052A05100CPG 5,100 0,2008 35,00 44,00 82,00 0,85 36,00 6,00 4149211
B052A05200CPG 5,200 0,2047 35,00 44,00 82,00 0,86 36,00 6,00 4149214
B052A05300CPG 5,300 0,2087 35,00 44,00 82,00 0,88 36,00 6,00 4149215
B052A05500CPG 5,500 0,2165 35,00 44,00 82,00 0,92 36,00 6,00 4149218
B052A05558CPG 5,558 0,2188 35,00 44,00 82,00 0,93 36,00 6,00 4149219
B052A05600CPG 5,600 0,2205 35,00 44,00 82,00 0,93 36,00 6,00 4149220
B052A05700CPG 5,700 0,2244 35,00 44,00 82,00 0,95 36,00 6,00 4149222
B052A05800CPG 5,800 0,2283 35,00 44,00 82,00 0,97 36,00 6,00 4149223
B052A06000CPG 6,000 0,2362 35,00 44,00 82,00 1,00 36,00 6,00 4149226
B052A06100CPG 6,100 0,2402 43,00 53,00 91,00 1,02 36,00 8,00 4149227
B052A06200CPG 6,200 0,2441 43,00 53,00 91,00 1,04 36,00 8,00 4149228
B052A06300CPG 6,300 0,2480 43,00 53,00 91,00 1,06 36,00 8,00 4149229
B052A06350CPG 6,350 0,2500 43,00 53,00 91,00 1,07 36,00 8,00 4149230
B052A06400CPG 6,400 0,2520 43,00 53,00 91,00 1,07 36,00 8,00 4149231
B052A06500CPG 6,500 0,2559 43,00 53,00 91,00 1,09 36,00 8,00 4149232
B052A06600CPG 6,600 0,2598 43,00 53,00 91,00 1,11 36,00 8,00 4149234
B052A06700CPG 6,700 0,2638 43,00 53,00 91,00 1,13 36,00 8,00 4149236
B052A06800CPG 6,800 0,2677 43,00 53,00 91,00 1,14 36,00 8,00 4149238
B052A06900CPG 6,900 0,2717 43,00 53,00 91,00 1,16 36,00 8,00 4149239
B052A07000CPG 7,000 0,2756 43,00 53,00 91,00 1,18 36,00 8,00 4149240
B052A07200CPG 7,200 0,2835 43,00 53,00 91,00 1,21 36,00 8,00 4149243
B052A07300CPG 7,300 0,2874 43,00 53,00 91,00 1,23 36,00 8,00 4149244
B052A07400CPG 7,400 0,2913 43,00 53,00 91,00 1,25 36,00 8,00 4149245
B052A07500CPG 7,500 0,2953 43,00 53,00 91,00 1,27 36,00 8,00 4149246
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B052A07800CPG 7,800 0,3071 36,00 4149250
B052A08000CPG 8,000 0,3150 43,00 53,00 91 ,00 1 ,35 36,00 8,00 4149253
B052A08100CPG 8,100 0,3189 49,00 61,00 103,00 1,37 40,00 10,00 4149254
B052A08200CPG 8,200 0,3228 49,00 61,00 103,00 1,39 40,00 10,00 4149255
B052A08400CPG 8,400 0,3307 49,00 61,00 103,00 1,43 40,00 10,00 4149258
B052A08500CPG 8,500 0,3346 49,00 61,00 103,00 1,44 40,00 10,00 4149260
B052A08600CPG 8,600 0,3386 49,00 61,00 103,00 1,46 40,00 10,00 4149261
B052A08700CPG 8,700 0,3425 49,00 61,00 103,00 1,48 40,00 10,00 4149262
B052A08800CPG 8,800 0,3465 49,00 61,00 103,00 1,50 40,00 10,00 4149264
B052A09000CPG 9,000 0,3543 49,00 61,00 103,00 1,53 40,00 10,00 4149266
B052A09100CPG 9,100 0,3583 49,00 61,00 103,00 1,55 40,00 10,00 4149267
B052A09200CPG 9,200 0,3622 49,00 61,00 103,00 1,57 40,00 10,00 4149269
B052A09300CPG 9,300 0,3661 49,00 61,00 103,00 1,58 40,00 10,00 4149270
B052A09400CPG 9,400 0,3701 49,00 61,00 103,00 1,60 40,00 10,00 4149272
B052A09500CPG 9,500 0,3740 49,00 61,00 103,00 1,62 40,00 10,00 4149273
B052A09600CPG 9,600 0,3780 49,00 61,00 103,00 1,64 40,00 10,00 4149275
B052A09800CPG 9,800 0,3858 49,00 61,00 103,00 1,67 40,00 10,00 4149277
B052A09900CPG 9,900 0,3898 49,00 61,00 103,00 1,69 40,00 10,00 4149278
B052A10000CPG 10,000 0,3937 49,00 61,00 103,00 1,71 40,00 10,00 4149110
B052A10100CPG 10,100 0,3976 56,00 71,00 118,00 1,72 45,00 12,00 4149111
B052A10200CPG 10,200 0,4016 56,00 71,00 118,00 1,74 45,00 12,00 4149112
B052A10300CPG 10,300 0,4055 56,00 71,00 118,00 1,76 45,00 12,00 4149293
B052A10400CPG 10,400 0,4094 56,00 71,00 118,00 1,78 45,00 12,00 4149295
B052A10500CPG 10,500 0,4134 56,00 71,00 118,00 1,80 45,00 12,00 4149296
B052A10800CPG 10,800 0,4252 56,00 71,00 118,00 1,85 45,00 12,00 4149300
B052A11000CPG 11,000 0,4331 56,00 71,00 118,00 1,88 45,00 12,00 4149302
B052A11200CPG 11,200 0,4409 56,00 71,00 118,00 1,92 45,00 12,00 4149305
B052A11500CPG 11,500 0,4528 56,00 71,00 118,00 1,97 45,00 12,00 4149308
B052A11800CPG 11,800 0,4646 56,00 71,00 118,00 2,02 45,00 12,00 4149312
B052A12000CPG 12,000 0,4724 56,00 71,00 118,00 2,06 45,00 12,00 4149315
B052A12100CPG 12,100 0,4764 60,00 77,00 124,00 2,08 45,00 14,00 4149316
B052A12200CPG 12,200 0,4803 60,00 77,00 124,00 2,10 45,00 14,00 4149317 =
B052A12300CPG 12,300 0,4843 60,00 77,00 124,00 2,11 45,00 14,00 4149318 ‘g
B052A12500CPG 12,500 0,4921 60,00 77,00 124,00 2,15 45,00 14,00 4149321 =
B052A13000CPG 13,000 0,5118 60,00 77,00 124,00 2,24 45,00 14,00 4149326 g
B052A13100CPG 13,100 0,5157 60,00 77,00 124,00 2,25 45,00 14,00 4149328 3
B052A13500CPG 13,500 0,5315 60,00 77,00 124,00 2,33 45,00 14,00 4149332 §
B052A14000CPG 14,000 0,5512 60,00 77,00 124,00 2,41 45,00 14,00 4149338
B052A14200CPG 14,200 0,5591 63,00 83,00 133,00 2,45 48,00 16,00 4149340
B052A14500CPG 14,500 0,5709 63,00 83,00 133,00 2,50 48,00 16,00 4149344
B052A15100CPG 15,100 0,5945 63,00 83,00 133,00 2,61 48,00 16,00 4149352
B052A15800CPG 15,800 0,6220 63,00 83,00 133,00 2,73 48,00 16,00 4149360
B052A16000CPG 16,000 0,6299 63,00 83,00 133,00 2,77 48,00 16,00 4149363
B052A16500CPG 16,500 0,6496 71,00 93,00 143,00 2,86 48,00 18,00 4149369
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GODRILL — SERIA B04_CPG DANE APLIKACYJNE

Gatunek KC7325 — zewnetrzne doprowadzenie chtodziwa
Wiertta o srednicy od 1,0 mm do 20 mm (od 0,0394" do 0,7874")

Predkos¢ skrawania — Ve METRYCZNE
Zakres [m/min] Zalecana warto$¢ posuwu na obrét

. Wartosé
min. maks.
poczatkowa

n 70 80 115  mm/obr. 0,03 - 0,08 0,04 - 0,09 0,05 - 0,11 0,08 - 0,14 0,09 - 0,19 0,11 - 0,22 0,13 - 0,26 0,15 - 0,30 0,19 - 0,36 0,24 - 0,46
n 60 70 100  mm/obr. 0,04 - 0,09 0,05 - 0,11 0,06 - 0,13 0,09 - 0,16 0,11 - 0,22 0,13 - 0,26 0,15 - 0,31 0,18 - 0,35 0,22 - 0,42 0,28 - 0,54
n 80 90 100  mm/obr. 0,04 - 0,09 0,05 - 0,11 0,06 - 0,13 0,08 - 0,16 0,12 - 0,22 0,14 - 0,26 0,17 - 0,31 0,20 - 0,35 0,24 - 0,42 0,31 - 0,53
n 50 70 90  mm/obr. 0,05 - 0,11 0,06 - 0,13 0,07 - 0,15 0,09 - 0,17 0,13 - 0,23 0,15 - 0,28 0,19 - 0,33 0,22 - 0,38 0,26 - 0,47 0,34 - 0,59
n 50 70 100  mm/obr. 0,04 - 0,12 0,05 - 0,13 0,06 - 0,15 0,08 - 0,17 0,12 - 0,23 0,14 - 0,28 0,17 - 0,33 0,19 - 0,38 0,23 - 0,47 0,29 - 0,59
B 30 40 60  mm/obr. 0,03 - 0,05 0,04 - 0,06 0,05 - 0,07 0,06 - 0,10 0,08 - 0,14 0,10 - 0,18 0,12 - 0,22 0,14 - 0,24 0,18 - 0,32 0,23 - 0,41
n 30 40 60  mm/obr. 0,03 - 0,05 0,04 - 0,06 0,05 - 0,07 0,06 - 0,10 0,08 - 0,14 0,10 - 0,18 0,12 - 0,22 0,14 - 0,24 0,18 - 0,32 0,23 - 0,41
1 20 30 40  mm/obr. 0,02 - 0,05 0,03 - 0,06 0,04 - 0,07 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,09 - 0,72 0,10 - 0,14 0,12 - 0,16 0,14 - 0,18 0,16 - 0,20
M 2 30 40 50  mm/obr. 0,02 - 0,06 0,03 - 0,07 0,04 - 0,08 0,06 - 0,10 0,08 - 0,12 0,09 - 0,14 0,10 - 0,16 0,12 - 0,18 0,14 - 0,20 0,16 - 0,22
3 2 30 40  mm/obr. 0,02 - 0,05 0,03 - 0,06 0,04 - 0,07 0,06 - 0,09 0,08 - 0,11 0,09 - 0,2 0,10 - 0,14 0,12 - 0,16 0,14 - 0,18 0,16 - 0,20
n 80 110 140  mm/obr. 0,09 - 0,18 0,10 - 0,20 0,11 - 0,22 0,12 - 0,24 0,16 - 0,31 0,20 - 0,38 0,23 - 0,44 0,25 - 0,49 0,31 - 0,60 0,38 - 0,74
n 70 90 110 mm/obr. 0,06 - 0,13 0,08 - 0,15 0,10 - 0,17 0,12 - 0,19 0,16 - 0,25 0,20 - 0,31 0,23 - 0,36 0,25 - 0,40 0,31 - 0,48 0,38 - 0,60
n 60 70 80  mm/obr. 0,05 - 0,11 0,06 - 0,13 0,07 - 0,15 0,09 - 0,19 0,12 - 0,25 0,14 - 0,30 0,17 - 0,35 0,19 - 0,40 0,25 - 0,48 0,30 - 0,60
n 90 230 270  mm/obr. 0,05 - 0,12 0,06 - 0,13 0,08 - 0,14 0,10 - 0,16 0,12 - 0,20 0,16 - 0,24 0,20 - 0,28 0,24 - 0,32 0,28 - 0,40 0,32 - 0,48
n 90 220 270 mm/obr. 0,04 - 0,08 0,06 - 0,12 0,08 - 0,16 0,10 - 0,20 0,12 - 0,24 0,16 - 0,28 0,20 - 0,32 0,24 - 0,36 0,28 - 0,44 0,32 - 0,52
n 90 180 225  mm/obr. 0,10 - 0,13 0,11 - 0,14 0,12 - 0,14 0,13 - 0,16 0,14 - 0,20 0,16 - 0,24 0,20 - 0,28 0,24 - 0,32 0,28 - 0,40 0,32 - 0,44
n 90 130 270 mm/obr. 0,04 - 0,08 0,06 - 0,12 0,08 - 0,16 0,10 - 0,20 0,12 - 0,24 0,16 - 0,28 0,20 - 0,32 0,24 - 0,36 0,28 - 0,40 0,32 - 0,48
10 20 30  mm/obr. 0,01 - 0,03 0,02 - 0,05 0,03 - 0,06 0,04 - 0,07 0,05 - 0,09 0,06 - 0,10 0,07 - 0,12 0,08 - 0,13 0,10 - 0,15 0,11 - 0,17

10 20 30  mm/obr. 0,01 - 0,03 0,02 - 0,05 0,03 - 0,06 0,04 - 0,07 0,05 - 0,09 0,06 -0,10 0,07 - 0,12 0,08 - 0,13 0,10 - 0,15 0,11 - 0,17

15 25 35  mm/obr. 0,01 - 0,03 0,02 - 0,05 0,03 - 0,06 0,04 - 0,07 0,05 - 0,09 0,06 - 0,10 0,07 - 0,12 0,08 - 0,13 0,10 - 0,15 0,11 - 0,17

20 30 40  mm/obr. 0,01 - 0,03 0,01 - 0,03 0,02 - 0,04 0,03 - 0,05 0,04 - 0,07 0,05 - 0,09 0,05 - 0,10 0,07 - 0,12 0,08 - 0,13 0,08 - 0,13

10 15 30  mm/obr. 0,01 - 0,03 0,02 - 0,03 0,02 - 0,04 0,03 - 0,06 005 - 0,08 0,07 - 0,10 0,08 - 0,11 0,09 - 0,12 0,10 - 0,14 0,11 - 0,16

10 10 30  mm/obr. 0,01 - 0,03 0,02 - 0,03 0,02 - 0,04 0,02 - 0,056 0,04 - 0,07 0,06 - 0,09 0,07 - 0,10 0,08 - 0,1 0,09 - 0,13 0,10 - 0,15

OBROBKA OTWOROW
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WIERTLA MONOLITYCZNE Z WEGLIKA SPIEKANEGO GOdrill

GOdrill - seria BO5_CPG — gatunek KC7325 — Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa
Wiertta o $rednicy od 1,0 mm do 20 mm (od 0,0394" do 0,7874")

Predkosé skrawania — Ve METRYCZNE

Zakres [m/min] Zalecana warto$¢ posuwu na obrét

min.

Wartosé
poczatkowa

80
100
120

80

80

40

50

30

40

30
120
110

80
230
225
180
135

20

20

25

30

15

10

mm/obr.
mm/obr.
mm/obr.
mm/obr.
mm/obr.
mm/obr.
mm/obr.
mm/obr.
mm/obr.
mm/obr.
mm/obr.
mm/obr.
mm/obr.
mm/obr.
mm/obr.
mm/obr.
mm/obr.
mm/obr.
mm/obr.
mm/obr.
mm/obr.
mm/obr.
mm/obr.

‘ 1,0 ‘ 2,0 ‘ 3,0 ‘ 4,0 ‘ 6,0

0,03 - 0,08
0,04 - 0,09
0,04 - 0,09
0,05 - 0,10
0,05 - 0,10
0,03 - 0,05
0,03 - 0,05
0,02 - 0,05
0,02 - 0,06
0,02 - 0,05
0,08 - 0,16
0,10 - 0,14
0,05 - 0,13
0,05 - 0,12
0,04 - 0,08
0,10 - 0,13
0,04 - 0,08
0,01 - 0,03
0,01 - 0,03
0,01 - 0,03
0,01 - 0,03
0,01 - 0,03
0,01 - 0,03

0,04 - 0,09
0,05 - 0,12
0,05 - 0,12
0,06 - 0,13
0,06 - 0,13
0,04 - 0,06
0,04 - 0,06
0,03 - 0,06
0,03 - 0,07
0,03 - 0,06
0,09 - 0,17
0,11 - 0,15
0,07 - 0,15
0,06 - 0,13
0,06 - 0,12
0,11 - 0,14
0,06 - 0,12
0,02 - 0,05
0,02 - 0,05
0,02 - 0,05
0,01 - 0,03
0,02 - 0,03
0,02 - 0,03

0,05 - 0,11
0,07 - 0,14
0,07 - 0,14
0,08 - 0,15
0,07 - 0,15
0,05 - 0,07
0,05 - 0,08
0,04 - 0,07
0,04 - 0,08
0,04 - 0,07
0,11 - 0,22
0,12 - 0,16
0,08 - 0,17
0,08 - 0,14
0,08 - 0,16
0,12 - 0,14
0,08 - 0,16
0,03 - 0,06
0,03 - 0,06
0,03 - 0,06
0,02 - 0,04
0,02 - 0,04
0,02 - 0,04

0,08 - 0,14
0,08 - 0,16
0,08 - 0,16
0,09 - 0,17
0,08 - 0,17
0,06 - 0,10
0,06 - 0,10
0,05 - 0,09
0,06 - 0,10
0,05 - 0,09
0,12 - 0,24
0,13 - 0,19
0,09 - 0,19
0,10 - 0,16
0,10 - 0,20
0,13 - 0,16
0,10 - 0,20
0,04 - 0,07
0,04 - 0,07
0,04 - 0,07
0,03 - 0,05
0,03 - 0,06
0,02 - 0,05

K<
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0,09 - 0,19
0,11 - 0,22
0,12 - 0,22
0,13 - 0,23
0,12 - 0,23
0,08 - 0,14
0,08 - 0,14
0,08 - 0,11
0,08 - 0,12
0,08 - 0,11
0,16 - 0,31
0,16 - 0,25
0,12 - 0,25
0,12 - 0,20
0,12 - 0,24
0,14 - 0,20
0,12 - 0,24
0,05 - 0,09
0,05 - 0,09
0,05 - 0,09
0,04 - 0,07
0,05 - 0,08
0,04 - 0,07

0,11 - 0,22
0,13 - 0,26
0,14 - 0,26
0,15 - 0,28
0,14 - 0,28
0,10 - 0,18
0,10 - 0,18
0,09 - 0,12
0,09 - 0,14
0,09 - 0,12
0,20 - 0,38
0,20 - 0,31
0,14 - 0,30
0,16 - 0,24
0,16 - 0,28
0,16 - 0,24
0,16 - 0,28
0,06 - 0,10
0,06 - 0,10
0,06 - 0,10
0,05 - 0,09
0,07 - 0,10
0,06 - 0,09

0,13 - 0,26
0,15 - 0,31
0,17 - 0,31
0,19 - 0,33
0,17 - 0,33
0,12 - 0,22
0,13 - 0,22
0,10 - 0,14
0,10 - 0,16
0,10 - 0,14
0,23 - 0,44
0,23 - 0,36
0,17 - 0,35
0,20 - 0,28
0,20 - 0,32
0,20 - 0,28
0,20 - 0,32
0,07 - 0,12
0,07 - 0,12
0,07 - 0,12
0,05 - 0,10
0,08 - 0,11
0,07 - 0,10

0,15 - 0,30
0,18 - 0,35
0,20 - 0,35
0,22 - 0,38
0,19 - 0,38
0,14 - 0,24
0,14 - 0,24
0,12 - 0,16
0,12 - 0,18
0,12 - 0,16
0,25 - 0,49
0,25 - 0,40
0,19 - 0,40
0,24 - 0,32
0,24 - 0,36
0,24 - 0,32
0,24 - 0,36
0,08 - 0,13
0,08 - 0,13
0,08 - 0,13
0,07 - 0,12
0,09 - 0,12
0,08 - 0,11

0,19 - 0,36
0,22 - 0,42
0,24 - 0,42
0,26 - 0,47
0,23 - 0,47
0,18 - 0,32
0,18 - 0,32
0,14 - 0,18
0,14 - 0,20
0,14 - 0,18
0,31 - 0,60
0,31 - 0,48
0,24 - 0,48
0,28 - 0,40
0,28 - 0,44
0,28 - 0,40
0,28 - 0,40
0,10 - 0,15
0,10 - 0,15
0,10 - 0,15
0,08 - 0,13
0,10 - 0,14
0,09 - 0,13

0,24 - 0,46
0,28 - 0,54
0,31 - 0,53
0,34 - 0,59
0,29 - 0,59
0,23 - 0,41
0,23 - 0,41
0,16 - 0,20
0,16 - 0,22
0,16 - 0,20
0,38 - 0,74
0,38 - 0,60
0,30 - 0,60
0,32 - 0,48
0,32 - 0,52
0,32 - 0,44
0,32 - 0,48
0,11 - 0,17
0,11 - 0,17
0,11 - 0,17
0,08 - 0,13
0,11 - 0,16
0,10 - 0,15
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Wiertta monolityczne z weglika spiekanego

KENNA
UNIVERSAL

UNIWERSALNE WYSOKOWYDAJNE

WIERTLO MONOLITYCZNE
Z WEGLIKA SPIEKANEGO
Materiaty

Podstawowy Opcjonalne

P K v 5K

Branze

L , . Energia wiatrowa
ﬁ Inzynieria ogolna 'ET Ropa i gaz A ——
Przemyst lotniczy — Przemyst

AI\ 0
motoryzacyjny

2 ikosmiczny

Zastosowania

Seria wiertet Kenna Universal obejmuje
zakres Srednic 2,5-20 mm i zapewnia
mozliwosci wiercenia 12xD.

Znajduja zastosowanie w wielu materiatach do wiercenia
otwordw poprzecznych, wiercenia pochytych wyjsc,
wiercenia gtebokich otworow i wiercenia otworow
fazowanych. Seria wiertet Kenna Universal zapewnia

diugg trwatos¢ narzedzia i rzadszg wymiane narzedzi oraz
wymaga mniejszej iloSci narzedzi, co czyni jg doskonatg
alternatywa dla innych wysokowydajnych wiertet do
konkretnych materiatow. Konstrukcja wierzchotka
stozkowego idealnie nadaje sie do nawiercania wstepnego.

K<
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Cztery tysinki zapewniajg prostoliniowo$¢ i okrggtosc
otworu, nawet w otworach poprzecznych

Konstrukcja z niskimi punktami wiercenia wzdtuznego zapewnia doskonate
wiasciwosci centrujgce, idealne do mniej stabilnych warunkow obrabki

katwa regeneracja zapewniajgca
wiekszg trwatos¢ narzedzia

Gotowy do MQL! Wszystkie chwyty spetniajg wymagania norm DIN
6535 i 69090-03 w zakresie smarowania minimalnego

Zwigkszona gtebokosc wiercenia: wiercenie 12xD w wielu
materiatach bez wiertta prowadzacego

Ulepszenie stopnia: Gatunek KCU15 zapewnia doskonatg odporno$¢ na zuzycie i doskonate
przyleganie powtoki nawet w trudnych warunkach skrawania

KENNAMETAL D18


http://kennametal.com

WIERTLA MONOLITYCZNE Z WEGLIKA SPIEKANEGO KENNA UNIVERSAL

140° D1 ; I D @

L4 max

L3 LS
L

Pl e

M o

- - - [ )

Wiertto Kenna Universal ® 3xD ¢ Chtodziwo wewnetrzne e i

® Podstawowe S o

Chwyt walcowy prosty e Metryczne O Opcjonalne  H
I

B976202500 2,500 0,0984 11,00 16,00 50,00 0,40 28,00 3,00 4042542
B976202800 2,800 0,1102 11,00 16,00 50,00 0,45 28,00 3,00 4042548
B976A03000 3,000 0,1181 14,00 20,00 62,00 0,48 36,00 6,00 2878592
B976A03300 3,300 0,1299 14,00 20,00 62,00 0,54 36,00 6,00 2878591
B976A03500 3,500 0,1378 14,00 20,00 62,00 0,57 36,00 6,00 3528125
B976A04000 4,000 0,1575 17,00 24,00 66,00 0,66 36,00 6,00 1913515
B976A04200 4,200 0,1654 17,00 24,00 66,00 0,69 36,00 6,00 1913516
B976A04300 4,300 0,1693 17,00 24,00 66,00 0,71 36,00 6,00 2276088
B976A04500 4,500 0,1772 17,00 24,00 66,00 0,74 36,00 6,00 1913517
B976A04800 4,800 0,1890 20,00 28,00 66,00 0,80 36,00 6,00 1913519
B976A05000 5,000 0,1969 20,00 28,00 66,00 0,83 36,00 6,00 1913520
B976A05100 5,100 0,2008 20,00 28,00 66,00 0,85 36,00 6,00 2385356
B976A05200 5,200 0,2047 20,00 28,00 66,00 0,86 36,00 6,00 1984183
B976A05300 5,300 0,2087 20,00 28,00 66,00 0,88 36,00 6,00 1988932
B976A05500 5,500 0,2165 20,00 28,00 66,00 0,92 36,00 6,00 1913521
B976A05600 5,600 0,2205 20,00 28,00 66,00 0,93 36,00 6,00 2224587
B976A05700 5,700 0,2244 20,00 28,00 66,00 0,95 36,00 6,00 1913522
B976A05800 5,800 0,2283 20,00 28,00 66,00 0,97 36,00 6,00 1913523
B976A06000 6,000 0,2362 20,00 28,00 66,00 1,00 36,00 6,00 1913524
B976A06200 6,200 0,2441 24,00 34,00 79,00 1,04 36,00 8,00 1986773
B976A06350 6,350 0,2500 24,00 34,00 79,00 1,07 36,00 8,00 2649366
B976A06500 6,500 0,2559 24,00 34,00 79,00 1,09 36,00 8,00 1913525
B976A06600 6,600 0,2598 24,00 34,00 79,00 1,11 36,00 8,00 2231776
B976A06800 6,800 0,2677 24,00 34,00 79,00 1,14 36,00 8,00 1913526
B976A07000 7,000 0,2756 24,00 34,00 79,00 1,18 36,00 8,00 1913527
B976A07400 7,400 0,2913 29,00 41,00 79,00 1,25 36,00 8,00 1913528
B976A07500 7,500 0,2953 29,00 41,00 79,00 1,27 36,00 8,00 1913529
B976A07800 7,800 0,3071 29,00 41,00 79,00 1,32 36,00 8,00 1913530
B976A08000 8,000 0,3150 29,00 41,00 79,00 1,35 36,00 8,00 1913531
= B976A08100 8,100 0,3189 35,00 47,00 89,00 1,37 40,00 10,00 2036154
g B976A08200 8,200 0,3228 35,00 47,00 89,00 1,39 40,00 10,00 2390961
= B976A08500 8,500 0,3346 35,00 47,00 89,00 1,44 40,00 10,00 1913532
; B976A08600 8,600 0,3386 35,00 47,00 89,00 1,46 40,00 10,00 2222651
a B976A08800 8,800 0,3465 35,00 47,00 89,00 1,50 40,00 10,00 1913533
g B976A09000 9,000 0,3543 35,00 47,00 89,00 1,53 40,00 10,00 1913534
B976A09100 9,100 0,3583 35,00 47,00 89,00 1,55 40,00 10,00 2224588
B976A09300 9,300 0,3661 35,00 47,00 89,00 1,58 40,00 10,00 1913535
B976A09500 9,500 0,3740 35,00 47,00 89,00 1,62 40,00 10,00 1913536
B976A09800 9,800 0,3858 35,00 47,00 89,00 1,67 40,00 10,00 1913537
B976A10000 10,000 0,3937 35,00 47,00 89,00 1,71 40,00 10,00 1913538
B976A10200 10,200 0,4016 40,00 55,00 102,00 1,74 45,00 12,00 1913539
B976A10300 10,300 0,4055 40,00 55,00 102,00 1,76 45,00 12,00 3119977
B976A10500 10,500 0,4134 40,00 55,00 102,00 1,80 45,00 12,00 1913540
B976A10800 10,800 0,4252 40,00 55,00 102,00 1,85 45,00 12,00 2388784
B976A11000 11,000 0,4331 40,00 55,00 102,00 1,88 45,00 12,00 1913542
B976A11200 11,200 0,4409 40,00 55,00 102,00 1,92 45,00 12,00 1913543
B976A11500 11,500 0,4528 40,00 55,00 102,00 1,97 45,00 12,00 1913544
B976A11700 11,700 0,4606 40,00 55,00 102,00 2,01 45,00 12,00 1913545
B976A12000 12,000 0,4724 40,00 55,00 102,00 2,06 45,00 12,00 1913546
B976A12500 12,500 0,4921 43,00 60,00 107,00 2,15 45,00 14,00 1913547
B976A13000 13,000 0,5118 43,00 60,00 107,00 2,24 45,00 14,00 1913549
B976A13500 13,500 0,5315 43,00 60,00 107,00 2,33 45,00 14,00 1913550
B976A14000 14,000 0,5512 43,00 60,00 107,00 2,41 45,00 14,00 1913552
B976A14100 14,100 0,5551 45,00 65,00 115,00 2,43 48,00 16,00 2226630
B976A14200 14,200 0,5591 45,00 65,00 115,00 2,45 48,00 16,00 2404108
B976A14500 14,500 0,5709 45,00 65,00 115,00 2,50 48,00 16,00 1913553
B976A15000 15,000 0,5906 45,00 65,00 115,00 2,59 48,00 16,00 1913555
B976A15500 15,500 0,6102 45,00 65,00 115,00 2,68 48,00 16,00 1913556
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WIERTLA MONOLITYCZNE Z WEGLIKA SPIEKANEGO KENNA UNIVERSAL
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Wiertto Kenna Universal  3xD e Chfodziwo wewnetrzne e Chwyt walcowy prosty NS e

® Podstawowe S| @

L4 Metl’yczne - Cd O Opcjonalne H [

B976A16000 16,000 0,6299 45,00 115 00 48 00 16 00 1913558
B976A16200 16,200 0,6378 51,00 73,00 123,00 2,80 48,00 18,00 2882164
B976A16500 16,500 0,6496 51,00 73,00 123,00 2,86 48,00 18,00 1913559
B976A17000 17,000 0,6693 51,00 73,00 123,00 2,95 48,00 18,00 1913560
B976A18000 18,000 0,7087 51,00 73,00 123,00 3,12 48,00 18,00 1913562
B976A20000 20,000 0,7874 55,00 79,00 131,00 3,48 50,00 20,00 1913566
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140°{ D1 : 1 D @
L4 max

L3 LS
L

Pl e

N M )

. . . KM e

Wiertto Kenna Universal ® 5xD ¢ Chtodziwo wewnetrzne o o Possnons 2-:

Chwyt walcowy prosty Metryczne O Opcjonalne
_

B977A03000 3,000 0,1181 23 00 28 00 36 00 2425285
B977A03100 3,100 0,1220 23,00 28,00 66,00 0,50 36,00 6,00 2425288
B977A03200 3,200 0,1260 23,00 28,00 66,00 0,52 36,00 6,00 2425290
B977A03300 3,300 0,1299 23,00 28,00 66,00 0,54 36,00 6,00 1959665
B977A03400 3,400 0,1339 23,00 28,00 66,00 0,55 36,00 6,00 2425292
B977A03500 3,500 0,1378 23,00 28,00 66,00 0,57 36,00 6,00 2425303
B977A03700 3,700 0,1457 23,00 28,00 66,00 0,60 36,00 6,00 2425305
B977A03800 3,800 0,1496 29,00 36,00 74,00 0,62 36,00 6,00 2425306
B977A04000 4,000 0,1575 29,00 36,00 74,00 0,66 36,00 6,00 1913567
B977A04039 4,039 0,1590 29,00 36,00 74,00 0,66 36,00 6,00 4054518
B977A04100 4,100 0,1614 29,00 36,00 74,00 0,67 36,00 6,00 2416279
B977A04200 4,200 0,1654 29,00 36,00 74,00 0,69 36,00 6,00 1913568
B977A04300 4,300 0,1693 29,00 36,00 74,00 0,71 36,00 6,00 2040680
B977A04400 4,400 0,1732 29,00 36,00 74,00 0,73 36,00 6,00 2425309
B977A04500 4,500 0,1772 29,00 36,00 74,00 0,74 36,00 6,00 1913569
B977A04600 4,600 0,1811 29,00 36,00 74,00 0,76 36,00 6,00 1913570
B977A04700 4,700 0,1850 29,00 36,00 74,00 0,78 36,00 6,00 2425310
B977A04800 4,800 0,1890 35,00 44,00 82,00 0,80 36,00 6,00 1913571
B977A04900 4,900 0,1929 35,00 44,00 82,00 0,81 36,00 6,00 2396971
B977A05000 5,000 0,1969 35,00 44,00 82,00 0,83 36,00 6,00 1913572
B977A05100 5,100 0,2008 35,00 44,00 82,00 0,85 36,00 6,00 2049487
B977A05200 5,200 0,2047 35,00 44,00 82,00 0,86 36,00 6,00 1975006
B977A05300 5,300 0,2087 35,00 44,00 82,00 0,88 36,00 6,00 2202510
B977A05500 5,500 0,2165 35,00 44,00 82,00 0,92 36,00 6,00 1913573
B977A05558 5,558 0,2188 35,00 44,00 82,00 0,93 36,00 6,00 2649391
B977A05600 5,600 0,2205 35,00 44,00 82,00 0,93 36,00 6,00 1959664
B977A05700 5,700 0,2244 35,00 44,00 82,00 0,95 36,00 6,00 1988931
B977A05800 5,800 0,2283 35,00 44,00 82,00 0,97 36,00 6,00 1913574
B977A05900 5,900 0,2323 35,00 44,00 82,00 0,99 36,00 6,00 2228362
B977A06000 6,000 0,2362 35,00 44,00 82,00 1,00 36,00 6,00 1913575
B977A06100 6,100 0,2402 43,00 53,00 91,00 1,02 36,00 8,00 2043779
= B977A06150 6,150 0,2421 43,00 53,00 91,00 1,03 36,00 8,00 4132877
g B977A06200 6,200 0,2441 43,00 53,00 91,00 1,04 36,00 8,00 2425323
E B977A06300 6,300 0,2480 43,00 53,00 91,00 1,06 36,00 8,00 2425324
2 B977A06400 6,400 0,2520 43,00 53,00 91,00 1,07 36,00 8,00 2383778
E B977A06500 6,500 0,2559 43,00 53,00 91,00 1,09 36,00 8,00 1913576
g B977A06600 6,600 0,2598 43,00 53,00 91,00 1,11 36,00 8,00 2425325
B977A06700 6,700 0,2638 43,00 53,00 91,00 1,13 36,00 8,00 2230539
B977A06800 6,800 0,2677 43,00 53,00 91,00 1,14 36,00 8,00 1913577
B977A06900 6,900 0,2717 43,00 53,00 91,00 1,16 36,00 8,00 1959666
B977A07000 7,000 0,2756 43,00 53,00 91,00 1,18 36,00 8,00 1913578
B977A07100 7,100 0,2795 43,00 53,00 91,00 1,20 36,00 8,00 2203579
B977A07200 7,200 0,2835 43,00 53,00 91,00 1,21 36,00 8,00 2264019
B977A07400 7,400 0,2913 43,00 53,00 91,00 1,25 36,00 8,00 1913579
B977A07500 7,500 0,2953 43,00 53,00 91,00 1,27 36,00 8,00 1913580
B977A07700 7,700 0,3031 43,00 53,00 91,00 1,30 36,00 8,00 1992230
B977A07800 7,800 0,3071 43,00 53,00 91,00 1,32 36,00 8,00 1913581
B977A08000 8,000 0,3150 43,00 53,00 91,00 1,35 36,00 8,00 1913582
B977A08100 8,100 0,3189 49,00 61,00 103,00 1,37 40,00 10,00 2244229
B977A08200 8,200 0,3228 49,00 61,00 103,00 1,39 40,00 10,00 1986652
B977A08300 8,300 0,3268 49,00 61,00 103,00 1,41 40,00 10,00 2390123
B977A08500 8,500 0,3346 49,00 61,00 103,00 1,44 40,00 10,00 1913583
B977A08600 8,600 0,3386 49,00 61,00 103,00 1,46 40,00 10,00 2425331
B977A08700 8,700 0,3425 49,00 61,00 103,00 1,48 40,00 10,00 2203834
B977A08800 8,800 0,3465 49,00 61,00 103,00 1,50 40,00 10,00 1913584
B977A09000 9,000 0,3543 49,00 61,00 103,00 1,53 40,00 10,00 1913585
B977A09100 9,100 0,3583 49,00 61,00 103,00 1,55 40,00 10,00 2425332
B977A09200 9,200 0,3622 49,00 61,00 103,00 1,57 40,00 10,00 2218492
B977A09300 9,300 0,3661 49,00 61,00 103,00 1,58 40,00 10,00 1913586
B977A09500 9,500 0,3740 49,00 61,00 103,00 1,62 40,00 10,00 1913587
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Pl e
M [ ]
Wiertto Kenna Universal e 5xD e Chiodziwo wewnetrzne e Chwyt walcowy prosty "H.
® Podstawowe S (]
4 Metryczne —-cd. O Opcjonalne | H
_
e
B977A09600 9,600 0,3780 103 00 10,00 2425344
B977A09700 9,700 0,3819 49,00 61 ,00 103,00 1 ,65 40,00 10,00 1939528
B977A09800 9,800 0,3858 49,00 61,00 103,00 1,67 40,00 10,00 1913588
B977A09900 9,900 0,3898 49,00 61,00 103,00 1,69 40,00 10,00 2245191
B977A10000 10,000 0,3937 49,00 61,00 103,00 1,71 40,00 10,00 1913589
B977A10100 10,100 0,3976 56,00 71,00 118,00 1,72 45,00 12,00 2407294
B977A10200 10,200 0,4016 56,00 71,00 118,00 1,74 45,00 12,00 1913590
B977A10300 10,300 0,4055 56,00 71,00 118,00 1,76 45,00 12,00 2240351
B977A10400 10,400 0,4094 56,00 71,00 118,00 1,78 45,00 12,00 2425455
B977A10500 10,500 0,4134 56,00 71,00 118,00 1,80 45,00 12,00 1913591
B977A10700 10,700 0,4213 56,00 71,00 118,00 1,83 45,00 12,00 1913592
B977A10800 10,800 0,4252 56,00 71,00 118,00 1,85 45,00 12,00 2256918
B977A11000 11,000 0,4331 56,00 71,00 118,00 1,88 45,00 12,00 1913593
B977A11100 11,100 0,4370 56,00 71,00 118,00 1,90 45,00 12,00 2264020
B977A11200 11,200 0,4409 56,00 71,00 118,00 1,92 45,00 12,00 1913594
B977A11300 11,300 0,4449 56,00 71,00 118,00 1,94 45,00 12,00 2425456
B977A11400 11,400 0,4488 56,00 71,00 118,00 1,95 45,00 12,00 2425381
B977A11500 11,500 0,4528 56,00 71,00 118,00 1,97 45,00 12,00 1913595
B977A11800 11,800 0,4646 56,00 71,00 118,00 2,02 45,00 12,00 2049488
B977A12000 12,000 0,4724 56,00 71,00 118,00 2,06 45,00 12,00 1913597
B977A12100 12,100 0,4764 60,00 77,00 124,00 2,08 45,00 14,00 2384430
B977A12200 12,200 0,4803 60,00 77,00 124,00 2,10 45,00 14,00 2049489
B977A12300 12,300 0,4843 60,00 77,00 124,00 2,11 45,00 14,00 2045820
B977A12400 12,400 0,4882 60,00 77,00 124,00 2,13 45,00 14,00 2425380
B977A12500 12,500 0,4921 60,00 77,00 124,00 2,15 45,00 14,00 1913598
B977A12600 12,600 0,4961 60,00 77,00 124,00 2,17 45,00 14,00 2203577
B977A12700 12,700 0,5000 60,00 77,00 124,00 2,18 45,00 14,00 1913599
B977A13000 13,000 0,5118 60,00 77,00 124,00 2,24 45,00 14,00 1913600
B977A13100 13,100 0,5157 60,00 77,00 124,00 2,25 45,00 14,00 2401853
B977A13300 13,300 0,5236 60,00 77,00 124,00 2,29 45,00 14,00 2229138
B977A13500 13,500 0,5315 60,00 77,00 124,00 2,33 45,00 14,00 1913601
B977A13700 13,700 0,5394 60,00 77,00 124,00 2,36 45,00 14,00 1913602 =
B977A14000 14,000 0,5512 60,00 77,00 124,00 2,41 45,00 14,00 1913603 g
B977A14500 14,500 0,5709 63,00 83,00 133,00 2,50 48,00 16,00 1913604 =5
B977A15000 15,000 0,5906 63,00 83,00 133,00 2,59 48,00 16,00 1913606 2
B977A15100 15,100 0,5945 63,00 83,00 133,00 2,61 48,00 16,00 1960079 §
B977A15500 15,500 0,6102 63,00 83,00 133,00 2,68 48,00 16,00 1913607 é
B977A16000 16,000 0,6299 63,00 83,00 133,00 2,77 48,00 16,00 1913609
B977A16500 16,500 0,6496 71,00 93,00 143,00 2,86 48,00 18,00 1913610
B977A17000 17,000 0,6693 71,00 93,00 143,00 2,95 48,00 18,00 1913611
B977A17500 17,500 0,6890 71,00 93,00 143,00 3,04 48,00 18,00 1913612
B977A17700 17,700 0,6969 71,00 93,00 143,00 3,07 48,00 18,00 2391872
B977A18000 18,000 0,7087 71,00 93,00 143,00 3,12 48,00 18,00 1913613
B977A18500 18,500 0,7283 77,00 101,00 153,00 3,21 50,00 20,00 1913614
B977A19000 19,000 0,7480 77,00 101,00 153,00 3,30 50,00 20,00 1913615
B977A19500 19,500 0,7677 77,00 101,00 153,00 3,39 50,00 20,00 1913616
B977A20000 20,000 0,7874 77,00 101,00 153,00 3,48 50,00 20,00 1913617
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132°( D1 | I D @

L4 max

L3 LS
L
Pl e
M o
. . . Kl o
Wiertto Kenna Universal ¢ 8xD e Chitodziwo wewnetrzne o rossmone I o
Chwyt walcowy prosty e Metryczne O Opcjonaine  H
I
B978A03000 3,000 0,1181 33,00 40,00 78,00 0,61 36,00 6,00 3782458
B978A04000 4,000 0,1575 41,00 49,00 87,00 0,82 36,00 6,00 2888306
B978A04200 4,200 0,1654 41,00 49,00 87,00 0,86 36,00 6,00 3858210
B978A04500 4,500 0,1772 41,00 49,00 87,00 0,93 36,00 6,00 3593089
B978A05000 5,000 0,1969 48,00 56,00 94,00 1,03 36,00 6,00 1913618
B978A05100 5,100 0,2008 48,00 56,00 94,00 1,05 36,00 6,00 2264933
B978A05200 5,200 0,2047 48,00 56,00 94,00 1,08 36,00 6,00 2264934
B978A05500 5,500 0,2165 48,00 56,00 94,00 1,14 36,00 6,00 1913619
B978A06000 6,000 0,2362 48,00 56,00 94,00 1,25 36,00 6,00 1913620
B978A06100 6,100 0,2402 57,00 67,00 105,00 1,27 36,00 8,00 2261701
B978A06350 6,350 0,2500 57,00 67,00 105,00 1,32 36,00 8,00 2658396
B978A06500 6,500 0,2559 57,00 67,00 105,00 1,36 36,00 8,00 1913621
B978A06800 6,800 0,2677 57,00 67,00 105,00 1,42 36,00 8,00 1913622
B978A07000 7,000 0,2756 57,00 67,00 105,00 1,46 36,00 8,00 1913623
B978A07500 7,500 0,2953 64,00 74,00 113,00 1,57 36,00 8,00 1913624
B978A08000 8,000 0,3150 64,00 74,00 113,00 1,68 36,00 8,00 1913626
B978A08100 8,100 0,3189 80,00 92,00 135,00 1,70 40,00 10,00 2264953
B978A08500 8,500 0,3346 80,00 92,00 135,00 1,79 40,00 10,00 1913627
B978A08600 8,600 0,3386 80,00 92,00 135,00 1,81 40,00 10,00 2264954
B978A08700 8,700 0,3425 80,00 92,00 135,00 1,83 40,00 10,00 2264955
B978A09000 9,000 0,3543 80,00 92,00 135,00 1,90 40,00 10,00 1913628
B978A09500 9,500 0,3740 80,00 92,00 135,00 2,00 40,00 10,00 1913629
B978A09800 9,800 0,3858 80,00 92,00 135,00 2,07 40,00 10,00 2050230
B978A10000 10,000 0,3937 80,00 92,00 135,00 21 40,00 10,00 1913630
B978A10200 10,200 0,4016 96,00 110,00 158,00 2,16 45,00 12,00 1913631
B978A10300 10,300 0,4055 96,00 110,00 158,00 2,18 45,00 12,00 2264939
B978A10500 10,500 0,4134 96,00 110,00 158,00 2,22 45,00 12,00 1913632
B978A11000 11,000 0,4331 96,00 110,00 158,00 2,33 45,00 12,00 1913633
B978A11400 11,400 0,4488 96,00 110,00 158,00 2,42 45,00 12,00 2045616
B978A11500 11,500 0,4528 96,00 110,00 158,00 2,44 45,00 12,00 1913634
B978A11800 11,800 0,4646 96,00 110,00 158,00 2,50 45,00 12,00 2044606
= B978A12000 12,000 0,4724 96,00 110,00 158,00 2,55 45,00 12,00 1913635
g B978A12500 12,500 0,4921 112,00 128,00 176,00 2,66 45,00 14,00 1913636
= B978A13000 13,000 0,5118 112,00 128,00 176,00 2,77 45,00 14,00 1913637
; B978A13500 13,500 0,5315 112,00 128,00 176,00 2,87 45,00 14,00 1913638
3 B978A14000 14,000 0,5512 112,00 128,00 176,00 2,98 45,00 14,00 1913639
§ B978A15000 15,000 0,5906 128,00 146,00 197,00 3,20 48,00 16,00 1913641
B978A16000 16,000 0,6299 128,00 146,00 197,00 3,42 48,00 16,00 1913643
B978A17000 17,000 0,6693 144,00 163,00 214,00 3,64 48,00 18,00 1913645
B978A17500 17,500 0,6890 144,00 163,00 214,00 3,75 48,00 18,00 1913646

K<

D23 KENNAMETAL kennamefal.con]



http://kennametal.com

WIERTLA MONOLITYCZNE Z WEGLIKA SPIEKANEGO KENNA UNIVERSAL

L4 max

L3

p Pl e

r M o

. . . KIle

Wiertto Kenna Universal e 12xD e Chtodziwo wewnetrzne o rocstanone S

Chwyt walcowy prosty e Metryczne O Opcjonaine  H

I I I I

ﬁ L3 L5 __Koutsa
B979A02500 2,500 0,0984 35,00 42,00 75,00 0,51 28,00 4,00 7038956
B979A03000 3,000 0,181 44,00 52,00 93,00 0,62 36,00 6,00 7038960
B979A03500 3,500 0,1378 44,00 53,00 93,00 0,73 36,00 6,00 7038974
B979A04000 4,000 0,1575 56,00 66,00 107,00 0,83 36,00 6,00 7038976
B979A04500 4,500 0,1772 56,00 67,00 107,00 0,94 36,00 6,00 7038979
B979A05000 5,000 0,1969 70,00 83,00 125,00 1,05 36,00 6,00 7038984
B979A05500 5,500 0,2165 71,00 84,00 125,00 1,16 36,00 6,00 7038989
B979A06000 6,000 0,2362 72,00 86,00 125,00 1,27 36,00 6,00 7038994
B979A06500 6,500 0,2559 83,00 98,00 139,00 1,37 36,00 8,00 7038997
B979A06800 6,800 0,2677 83,00 99,00 139,00 1,44 36,00 8,00 7039000
B979A07000 7,000 0,2756 84,00 100,00 139,00 1,48 36,00 8,00 7039002
B979A07500 7,500 0,2953 95,00 112,00 153,00 1,59 36,00 8,00 7039004
B979A08000 8,000 0,3150 96,00 114,00 153,00 1,70 36,00 8,00 7039007
B979A08500 8,500 0,3346 117,00 137,00 185,00 1,81 40,00 10,00 7039010
B979A09000 9,000 0,3543 118,00 139,00 185,00 1,92 40,00 10,00 7039013
B979A09500 9,500 0,3740 119,00 140,00 185,00 2,02 40,00 10,00 7039014
B979A10000 10,000 0,3937 120,00 142,00 185,00 2,13 40,00 10,00 7039017
B979A11000 11,000 0,4331 142,00 167,00 218,00 2,35 45,00 12,00 7039020
B979A12000 12,000 0,4724 144,00 170,00 218,00 2,57 45,00 12,00 7039025
B979A13000 13,000 0,5118 166,00 195,00 246,00 2,79 45,00 14,00 7039029
B979A14000 14,000 0,5512 168,00 198,00 246,00 3,00 45,00 14,00 7039031

OBROBKA OTWOROW
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WIERTLA KENNA UNIVERSAL - SERIA B97*/B73*KMG DANE APLIKACYJNE

Gatunek KCU15/KCU15A — wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa
Wiertta o srednicy od 2,0 mm do 20 mm (od 0,0787" do 0,7874")

Predkos¢ skrawania — Ve METRYCZNE

Zakres [m/min]

Wartosé
" | poczatkowa

n 80 120 160  mm/obr. 0,04 - 0,10 0,06 - 0,12 0,07 - 0,14 0,09 - 0,19 0,11 - 022 0,13 - 0,26 0,15 - 0,30 0,19 - 0,36 0,24 - 0,46
n 70 100 140 mm/obr. 0,05 - 0,12 0,07 - 0,14 0,08 - 0,16 0,11 - 022 0,13 - 026 0,15 - 0,31 0,18 - 035 0,22 - 0,42 0,28 - 0,54
n 90 120 140  mm/obr. 0,05 - 0,12 0,07 - 0,14 0,08 - 0,16 0,12 - 022 0,14 - 026 0,17 - 0,31 0,20 - 0,35 0,24 - 0,42 0,31 - 0,53
n 60 80 100  mm/obr. 0,06 - 0,13 0,08 - 0,15 0,09 - 0,17 0,13 - 0,23 0,15 - 0,28 0,19 - 0,33 0,22 - 0,38 0,26 - 0,47 0,34 - 0,59
n 50 80 100  mm/obr. 0,06 - 0,13 0,07 - 0,15 0,08 - 0,17 0,12 - 0,23 0,14 - 0,28 0,17 - 0,33 0,19 - 0,38 0,23 - 0,47 0,29 - 0,59
n 50 60 80  mm/obr. 006 - 0,12 0,08 - 0,13 0,10 - 0,15 0,12 - 0,19 0,16 - 0,24 0,20 - 0,27 0,24 - 0,30 0,28 - 0,38 0,32 - 0,44
n 40 50 70  mm/obr. 0,04 - 0,06 0,05 - 0,08 006 - 0,10 0,08 - 0,14 0,10 - 0,18 0,13 - 0,22 0,14 - 0,24 0,18 - 0,32 0,23 - 0,41
1 30 40 50  mm/obr. 0,03 - 0,06 0,04 - 0,07 005 - 0,09 008 - 0,11 009 - 0712 0,10 - 0,14 0,12 - 0,16 0,14 - 0,18 0,16 - 0,20
M 2 40 50 60  mm/obr. 0,03 - 0,07 0,04 - 0,08 006 - 0,10 0,08 - 0,12 0,09 - 0,14 0,10 - 0,16 0,12 - 0,18 0,14 - 0,20 0,16 - 0,22
3 30 40 50  mm/obr. 0,03 - 0,06 0,04 - 0,07 005 - 0,09 008 - 0,11 009 - 0112 0,10 - 0,14 0,12 - 0,16 0,14 - 0,18 0,16 - 0,20
n 90 130 170  mm/obr. 0,09 - 0,7 0,11 - 022 0,12 - 0,24 0,16 - 0,31 0,20 - 0,38 0,23 - 044 025 - 049 031 - 0,60 0,38 - 0,74
n 80 120 150  mm/obr. 0,11 - 0,15 0,12 - 0,16 0,13 - 0,19 0,6 - 0,25 0,20 - 0,31 0,23 - 0,36 0,25 - 0,40 0,31 - 0,48 0,38 - 0,60
n 70 90 110  mm/obr. 0,07 - 0,15 0,08 - 0,17 0,09 - 0,19 0,12 - 0,25 0,14 - 0,30 0,17 - 0,35 0,19 - 0,40 0,24 - 0,48 0,30 - 0,60
n 90 230 315 mm/obr. 0,06 - 0,13 0,08 - 0,14 0,10 - 0,16 0,12 - 0,20 0,16 - 0,24 0,20 - 0,28 0,24 - 0,32 0,28 - 0,40 0,32 - 0,48
n 90 225 270  mm/obr. 0,06 - 0,12 0,08 - 0,16 0,10 - 0,20 0,12 - 0,24 0,16 - 0,28 0,20 - 0,32 0,24 - 0,36 0,28 - 0,44 0,32 - 0,52
n 90 180 270  mm/obr. 0,11 - 0,14 0,12 - 0,14 0,13 - 0,16 0,14 - 0,20 0,16 - 0,24 0,20 - 0,28 0,24 - 0,32 0,28 - 0,40 0,32 - 0,44
n 90 135 180  mm/obr. 0,06 - 0,12 0,08 - 0,16 0,01 - 0,20 0,12 - 0,24 0,16 - 0,28 0,20 - 0,32 0,24 - 0,36 0,28 - 0,40 0,32 - 0,48
10 20 30  mm/fobr. 0,02 - 0,07 003 - 008 004 - 009 006 - 011 007 - 0112 0,09 - 0,14 0,10 - 0,15 0,12 - 0,17 0,14 - 0,19

10 20 30  mm/obr. 002 - 0,07 003 - 008 004 - 009 006 - 011 007 - 0712 0,09 - 0,14 0,10 - 0,15 0,12 - 0,17 0,14 - 0,19

15 25 35  mm/obr. 0,02 - 0,07 0,03 - 0,08 004 - 009 006 - 011 007 - 0712 0,09 - 0,14 0,10 - 0,15 0,12 - 0,17 0,14 - 0,19

20 30 40  mm/obr. 0,02 - 0,04 0,03 - 0,05 0,03 - 0,05 0,04 - 0,08 005 - 0,09 005 - 0,11 0,07 - 0,12 0,08 - 0,13 0,09 - 0,14

OBROBKA OTWOROW

K<

D25 KENNAMETAL kennamefal.con]



http://kennametal.com

kennametal.com KENNAMETAL D26


http://kennametal.com

Wiercenie modutowe

KENTIP FS

DOSKONALE POLACZENIE WIERTEA
MONOLITYCZNEGO Z WEGLIKA
SPIEKANEGO | WIERTLA SKtADANEGO

Materiaty /
3 v B

Branze L /
Lo Przemyst
Inzynieria ogdlna .

motoryzacyjny

Zastosowania

L

Poznaj KenTIP FS

Plytki HPG Plytki GTP

e (Geometria HPG zapewnia maksymalng e Do zastosowan uniwersalnych podczas
wydajnos¢ w obrobce stali obrobki stali, stali nierdzewnych i zeliwa
Doskonate mozliwosci pozycjonowania Do wstepnego wiercenia gtebokich otworow
i centrowania podczas wiercenia bez Geometria wiertta GOdrill z kagtem
nawiercania, nawet w gtebszych otworach wierzchotkowym 140°
Zawiera jednowarstwowg powtoke Zapewnia doskonate mozliwosci centrowania
KCP15A™ AITiN PVD i niskie sity osiowe
Lepsza stabilnos¢ termiczna Konstrukcja z wewnetrznym doprowadzeniem

chiodziwa zmniejsza temperature i zapewnia
wydajne chtodzenie

K<
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Wiercenie modutowe o wydajnosci doréwnujacej narzedziom

z weglika spiekanego

Wiertto modutowe KenTIP FS obejmuje wiecej zastosowan i oferuje lepsza
wydajnosc niz jakikolwiek inny system modutowy, zapewniajgc znaczne
0szczednosSci i uproszczenie procesow w Twoim warsztacie.

Stosowanie narzedzi z weglika spiekanego tam, gdzie ma to znaczenie. -
plytki KenTIP FS obejmuja cata czotowa czes¢ wiertta. Ztacze jest catkowicie
chronione przed sptywem wiora i kontaktem z przedmiotem obrabianym.

Wiasciwosci i zalety

e Ten system wiertet modutowych obejmuje zakres $rednic 8—26 mm.
e Glebokos¢ wiercenia do 5xD
e Duze, bardzo wysokie i polerowane rowki wiorowe zapewniajg bezproblemowe odprowadzanie widrow,
zwigkszajgc trwatos¢ i wydajnosc narzedzia
e Zaawansowany mechanizm mocowania umozliwia szybka i tatwg wymiane ptytki bez uzycia $rub mocujgcych
¢ Doprowadzanie chtodziwa na wierzchotek wiertta i powierzchnig kata natarcia w celu zagwarantowania,
Ze chtodziwo bedzie dostepne wszedzie tam, gdzie bedzie potrzebne
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WIERTLA MODULOWE KENTIP FS

\ L4 max ) LS

%A

KenTIP FS e Korpus wiertta ® 3xD e Trzonek SCF ¢ Metryczne

Numer zaméwieniowy Numer katalogowy m mm cal L L4 maks. L3 LS SSC

6389436 KTFSO80R03SCF12M 8,00 0,315 8,50 0,335 92,0 26,0 34,1 47,0 45,0 12,0 F
6389437 KTFS085R03SCF12M 8,50 0,335 9,00 0,354 93,0 27,0 35,4 48,0 45,0 12,0 G
6389438 KTFS090R03SCF12M 9,00 0,354 9,50 0,374 95,0 29,0 37,8 50,0 45,0 12,0 H
6389439 KTFS095R03SCF12M 9,50 0,374 10,00 0,394 96,0 30,0 39,2 51,0 45,0 12,0 |
6372514 KTFS100R03SCF16M 10,00 0,394 10,50 0,413 104,0 32,0 41,7 56,0 48,0 16,0 J
6372515 KTFS105R03SCF16M 10,50 0,413 11,00 0,433 105,0 33,0 43,1 57,0 48,0 16,0 K
6372516 KTFS110R03SCF16M 11,00 0,433 11,50 0,453 107,0 35,0 45,6 59,0 48,0 16,0 L
6372517 KTFS115R03SCF16M 11,50 0,453 12,00 0,472 108,0 36,0 46,9 60,0 48,0 16,0 M
6372518 KTFS120R03SCF16M 12,00 0,473 12,50 0,492 110,0 38,0 49,4 62,0 48,0 16,0 N
6372519 KTFS125R03SCF16M 12,50 0,492 13,00 0,512 111,0 39,0 50,8 63,0 48,0 16,0 0
6372520 KTFS130R03SCF16M 13,00 0,512 13,50 0,531 113,0 41,0 53,3 65,0 48,0 16,0 P
6372591 KTFS135R03SCF16M 13,50 0,532 14,00 0,551 114,0 42,0 54,6 66,0 48,0 16,0 Q
6372592 KTFS140R03SCF16M 14,00 0,551 14,50 0,571 116,0 44,0 57,0 68,0 48,0 16,0 R
6372593 KTFS145R03SCF16M 14,50 0,571 15,00 0,591 117,0 45,0 58,5 69,0 48,0 16,0 S
6372594 KTFS150R03SCF20M 15,00 0,591 16,00 0,630 125,0 48,0 58,6 75,0 50,0 20,0 T
6372595 KTFS160R03SCF20M 16,00 0,630 17,00 0,669 128,0 51,0 62,5 78,0 50,0 20,0 U
6372596 KTFS170R03SCF20M 17,00 0,669 18,00 0,709 131,0 54,0 66,2 81,0 50,0 20,0 )
6389279 KTFS180R03SCF25M 18,00 0,709 19,00 0,748 143,0 57,0 69,0 87,0 56,0 25,0 w
6389280 KTFS190R03SCF25M 19,00 0,748 20,00 0,787 146,0 60,0 72,5 90,0 56,0 25,0 X
6389281 KTFS200R03SCF25M 20,00 0,787 21,00 0,827 149,0 63,0 76,2 93,0 56,0 25,0 T
6389282 KTFS210R03SCF25M 21,00 0,827 22,00 0,866 152,0 66,0 79,8 96,0 56,0 25,0 z
6389283 KTFS220R03SCF25M 22,00 0,866 23,00 0,905 155,0 69,0 83,5 99,0 56,0 25,0 ZA
6389284 KTFS230R03SCF25M 23,00 0,906 24,00 0,945 158,0 72,0 87,2 102,0 56,0 25,0 B
6389285 KTFS240R03SCF25M 24,00 0,945 25,00 0,984 161,0 75,0 90,8 105,0 56,0 25,0 20
6389286 KTFS250R03SCF25M 25,00 0,984 26,00 1,024 164,0 78,0 94,5 108,0 56,0 25,0 ZD
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KenTIP FS e Korpus wiertta ® 3xD ¢ Trzonek SS ¢ Metryczne

Numer katalogowy E %- | Lamaks. - EE
26,0

6389366 KTFS080R03SS10M , F
6389367 KTFS085R03SS10M 8,50 0,335 9,00 0,354 82,0 27,0 37,2 41,0 10,0 G
6389368 KTFS090R03SS10M 9,00 0,354 9,50 0,374 84,0 29,0 39,7 41,0 10,0 H
6389369 KTFS095R03SS10M 9,50 0,374 10,00 0,394 85,0 30,0 41,2 41,0 10,0 |
6371340 KTFS100R03SS12M 10,00 0,394 10,50 0,413 94,0 32,0 43,7 46,0 12,0 J
6371961 KTFS105R03SS12M 10,50 0,413 11,00 0,433 95,0 33,0 45,1 46,0 12,0 K
6371962 KTFS110R03SS12M 11,00 0,433 11,50 0,453 97,0 35,0 47,6 46,0 12,0 L
6371963 KTFS115R03SS12M 11,50 0,453 12,00 0,472 98,0 36,0 49,0 46,0 12,0 M
6371964 KTFS120R03SS14M 12,00 0,473 12,50 0,492 102,0 38,0 51,5 46,0 14,0 N
6371965 KTFS125R03SS14M 12,50 0,492 13,00 0,512 103,0 39,0 52,9 46,0 14,0 0
6371966 KTFS130R03SS14M 13,00 0,512 13,50 0,531 105,0 41,0 55,4 46,0 14,0 P
6371967 KTFS135R035S514M 13,50 0,532 14,00 0,551 106,0 42,0 56,8 46,0 14,0 Q
6371968 KTFS140R03SS16M 14,00 0,551 14,50 0,571 112,0 44,0 59,8 49,0 16,0 R
6371969 KTFS145R03SS16M 14,50 0,571 15,00 0,591 113,0 45,0 60,9 49,0 16,0 S
6371970 KTFS150R03SS16M 15,00 0,591 16,00 0,630 116,0 48,0 64,1 49,0 16,0 T
6371971 KTFS160R03SS16M 16,00 0,630 17,00 0,669 119,0 51,0 68,0 49,0 16,0 U
6371972 KTFS170R03SS20M 17,00 0,669 18,00 0,709 127,0 54,0 73,3 51,0 20,0 v
6389147 KTFS180R03SS20M 18,00 0,709 19,00 0,748 130,0 57,0 76,3 51,0 20,0 W
6389148 KTFS190R03SS20M 19,00 0,748 20,00 0,787 133,0 60,0 79,5 51,0 20,0 X
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KenTIP FS e Korpus wiertta ® 5xD e Trzonek SCF ¢ Metryczne

Numer katalogowy 5% - - ﬁ

6389440 KTFS080R05SCF12M 109,0 64,0 12,0 F
6389441 KTFS085R05SCF12M 8,50 0,335 9,00 0,354 11,0 45,0 53,4 66,0 45,0 12,0 G
6389442 KTFS090R05SCF12M 9,00 0,354 9,50 0,374 114,0 48,0 56,8 69,0 45,0 12,0 H
6389443 KTFS095R05SCF12M 9,50 0,374 10,00 0,394 116,0 50,0 59,2 71,0 45,0 12,0 |

6372597 KTFS100R05SCF16M 10,00 0,394 10,50 0,413 125,0 53,0 62,7 77,0 48,0 16,0 J

6372598 KTFS105R05SCF16M 10,50 0,413 11,00 0,433 127,0 55,0 65,1 79,0 48,0 16,0 K
6372599 KTFS110R05SCF16M 11,00 0,433 11,50 0,453 130,0 58,0 68,6 82,0 48,0 16,0 L
6372600 KTFS115R05SCF16M 11,50 0,453 12,00 0,472 132,0 60,0 70,9 84,0 48,0 16,0 M
6372601 KTFS120R05SCF16M 12,00 0,473 12,50 0,492 135,0 63,0 74,4 87,0 48,0 16,0 N
6372602 KTFS125R05SCF16M 12,50 0,492 13,00 0,512 137,0 65,0 76,8 89,0 48,0 16,0 0
6372603 KTFS130R05SCF16M 13,00 0,512 13,50 0,531 140,0 68,0 80,3 92,0 48,0 16,0 P
6372604 KTFS135R05SCF16M 13,50 0,532 14,00 0,551 142,0 70,0 82,6 94,0 48,0 16,0 Q
6372605 KTFS140R05SCF16M 14,00 0,551 14,50 0,571 145,0 73,0 86,0 97,0 48,0 16,0 R
6372606 KTFS145R05SCF16M 14,50 0,571 15,00 0,591 147,0 75,0 88,5 99,0 48,0 16,0 S
6372607 KTFS150R05SCF20M 15,00 0,591 16,00 0,630 157,0 80,0 90,6 107,0 50,0 20,0 T
6372608 KTFS160R05SCF20M 16,00 0,630 17,00 0,669 162,0 85,0 96,5 112,0 50,0 20,0 U
6372609 KTFS170R05SCF20M 17,00 0,669 18,00 0,709 167,0 90,0 102,2 117,0 50,0 20,0 v
6389287 KTFS180R05SCF25M 18,00 0,709 19,00 0,748 181,0 95,0 107,0 125,0 56,0 25,0 W
6389288 KTFS190R05SCF25M 19,00 0,748 20,00 0,787 186,0 100,0 112,5 130,0 56,0 25,0 X
6389289 KTFS200R05SCF25M 20,00 0,787 21,00 0,827 191,0 105,0 118,2 135,0 56,0 25,0 T
6389290 KTFS210R05SCF25M 21,00 0,827 22,00 0,866 196,0 110,0 123,8 140,0 56,0 25,0 z
6389311 KTFS220R05SCF25M 22,00 0,866 23,00 0,905 201,0 115,0 129,5 145,0 56,0 25,0 ZA
6389312 KTFS230R05SCF25M 23,00 0,906 24,00 0,945 206,0 120,0 135,2 150,0 56,0 25,0 B
6389313 KTFS240R05SCF25M 24,00 0,945 25,00 0,984 211,0 125,0 140,8 155,0 56,0 25,0 20
6389314 KTFS250R05SCF25M 25,00 0,984 26,00 1,024 216,0 130,0 146,5 160,0 56,0 25,0 ZD
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KenTIP FS e Korpus wiertta ® 5xD ¢ Trzonek SS ¢ Metryczne

Numer zaméwieniowy Numer katalogowy mm cal L L4 maks. LS

6389385 KTFS080R05SS10M 8,00 0,315 8,50 0,335 98,0 43,0 52,7 41,0 10,0 F
6389386 KTFS085R05SS10M 8,50 0,335 9,00 0,354 100,0 45,0 55,2 41,0 10,0 G
6389387 KTFS090R05SS10M 9,00 0,354 9,50 0,374 103,0 48,0 58,7 41,0 10,0 H
6389388 KTFS095R05SS10M 9,50 0,374 10,00 0,394 105,0 50,0 61,2 41,0 10,0 |
6371973 KTFS100R05SS12M 10,00 0,394 10,50 0,413 115,0 53,0 64,7 46,0 12,0 J
6371974 KTFS105R05SS12M 10,50 0,413 11,00 0,433 117,0 55,0 67,1 46,0 12,0 K
6371975 KTFS110R05SS12M 11,00 0,433 11,50 0,453 120,0 58,0 70,6 46,0 12,0 L
6371976 KTFS115R05SS12M 11,50 0,453 12,00 0,472 122,0 60,0 73,0 46,0 12,0 M
6371977 KTFS120R05SS14M 12,00 0,473 12,50 0,492 127,0 63,0 76,5 46,0 14,0 N
6371978 KTFS125R05SS14M 12,50 0,492 13,00 0,512 129,0 65,0 78,9 46,0 14,0 0
6371979 KTFS130R05SS14M 13,00 0,512 13,50 0,531 132,0 68,0 82,4 46,0 14,0 P
6371980 KTFS135R05SS14M 13,50 0,532 14,00 0,551 134,0 70,0 84,8 46,0 14,0 Q
6371981 KTFS140R05SS16M 14,00 0,551 14,50 0,571 141,0 73,0 88,8 49,0 16,0 R
6371982 KTFS145R055S16M 14,50 0,571 15,00 0,591 143,0 75,0 90,9 49,0 16,0 S
6371983 KTFS150R055S16M 15,00 0,591 16,00 0,630 148,0 80,0 96,1 49,0 16,0 T
6371984 KTFS160R05SS16M 16,00 0,630 17,00 0,669 153,0 85,0 102,0 49,0 16,0 U
6371985 KTFS170R05SS20M 17,00 0,669 18,00 0,709 163,0 90,0 109,3 51,0 20,0 )
6389149 KTFS180R05SS20M 18,00 0,709 19,00 0,748 168,0 95,0 1143 51,0 20,0 w
6389150 KTFS190R05SS20M 19,00 0,748 20,00 0,787 173,0 100,0 119,5 51,0 20,0 X
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KenTIP FS ¢ Plytka * Geometria HPG O Opcjonalne  H
I
KTFSS08000HPGM 8,00 0,315 1,80 0,071 6388596
KTFSS08500HPGM 8,50 0,335 1,89 0,074 6388611
KTFSS08700HPGM 8,70 0,343 1,92 0,076 G 6388617
KTFSS09000HPGM 9,00 0,354 2,01 0,079 H 6388628
KTFSS09100HPGM 9,10 0,358 2,03 0,080 H 6388642
KTFSS09300HPGM 9,30 0,366 2,06 0,081 H 6388648
KTFSS09500HPGM 9,50 0,374 2,10 0,083 | 6388654
KTFSS10000HPGM 10,00 0,394 2,22 0,087 J 6388670
KTFSS10200HPGM 10,20 0,402 2,25 0,089 J 6388678
KTFSS10300HPGM 10,30 0,406 2,27 0,089 J 6388682
KTFSS10400HPGM 10,40 0,409 2,29 0,090 J 6388686
KTFSS10490HPGM 10,49 0,413 2,30 0,091 J 6388688
KTFSS10500HPGM 10,50 0,413 2,31 0,091 K 6388690
KTFSS10600HPGM 10,60 0,417 2,33 0,092 K 6388692
KTFSS10700HPGM 10,70 0,421 2,34 0,092 K 6388694
KTFSS11000HPGM 11,00 0,433 2,43 0,096 L 6388702
KTFSS11200HPGM 11,20 0,441 2,46 0,097 L 6388708
KTFSS11300HPGM 11,30 0,445 2,48 0,098 L 6388710
KTFSS11400HPGM 11,40 0,449 2,50 0,098 L 6388712
KTFSS11500HPGM 11,50 0,453 2,52 0,099 M 6388714
KTFSS11800HPGM 11,80 0,465 2,57 0,101 M 6388722
KTFSS12000HPGM 12,00 0,472 2,64 0,104 N 6388728
KTFSS12100HPGM 12,10 0,476 2,65 0,104 N 6388730
KTFSS12200HPGM 12,20 0,480 2,67 0,105 N 6388732
KTFSS12304HPGM 12,30 0,484 2,69 0,106 N 6388734
KTFSS12500HPGM 12,50 0,492 2,73 0,108 0 6388740
KTFSS12600HPGM 12,60 0,496 2,74 0,108 0 6388742
KTFSS12700HPGM 12,70 0,500 2,76 0,109 0 6388744
KTFSS12800HPGM 12,80 0,504 2,78 0,109 0 6388746
KTFSS13000HPGM 13,00 0,512 2,85 0,112 P 6388751
KTFSS13096HPGM 13,10 0,516 2,86 0,113 P 6388753
= KTFSS13300HPGM 13,30 0,524 2,90 0,114 P 6388759
g KTFSS13500HPGM 13,50 0,532 2,93 0,115 Q 6388767
= KTFSS13600HPGM 13,60 0,535 2,95 0,116 Q 6388769
3 KTFSS13800HPGM 13,80 0,543 2,98 0,117 Q 6388773
a KTFSS14000HPGM 14,00 0,551 3,05 0,120 R 6388781
§ KTFSS14100HPGM 14,10 0,555 3,07 0,121 R 6388784
KTFSS14200HPGM 14,20 0,559 3,09 0,122 R 6388786
KTFSS14300HPGM 14,30 0,563 3,10 0,122 R 6388789
KTFSS14500HPGM 14,50 0,571 3,14 0,124 S 6388792
KTFSS14600HPGM 14,60 0,575 3,16 0,124 S 6388793
KTFSS14800HPGM 14,80 0,583 3,19 0,126 S 6388798
KTFSS15000HPGM 15,00 0,591 3,26 0,128 T 6388800
KTFSS15100HPGM 15,10 0,595 3,28 0,129 T 6388822
KTFSS15300HPGM 15,30 0,602 3,31 0,130 T 6388824
KTFSS15500HPGM 15,50 0,610 3,34 0,132 T 6388829
KTFSS15700HPGM 15,70 0,618 3,38 0,133 T 6388831
KTFSS15800HPGM 15,80 0,622 3,39 0,134 T 6388832
KTFSS16000HPGM 16,00 0,630 3,48 0,137 U 6388420
KTFSS16100HPGM 16,10 0,634 3,50 0,138 U 6388534
KTFSS16271HPGM 16,27 0,641 3,53 0,139 U 6388536
KTFSS16300HPGM 16,30 0,642 3,53 0,139 U 6388537
KTFSS16500HPGM 16,50 0,650 3,57 0,141 U 6388540
KTFSS16600HPGM 16,60 0,654 3,58 0,141 U 6388542
KTFSS16700HPGM 16,70 0,658 3,60 0,142 1] 6388546
KTFSS16800HPGM 16,80 0,661 3,62 0,143 1] 6388548
KTFSS17000HPGM 17,00 0,669 3,66 0,144 \ 6388552
KTFSS17200HPGM 17,20 0,677 3,69 0,145 v 6388558
KTFSS17500HPGM 17,50 0,689 3,74 0,147 v 6388568
KTFSS17600HPGM 17,60 0,693 3,76 0,148 v 6388570
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KTFSS17700HPGM 17,70 0,697 3,77 0, 148 6388572
KTFSS17800HPGM 17,80 0,701 3,79 0,149 V 6388574
KTFSS18000HPGM 18,00 0,709 3,89 0,153 w 6388579
KTFSS18300HPGM 18,30 0,721 3,94 0,155 w 6388587
KTFSS18500HPGM 18,50 0,728 3,98 0,157 w 6388591
KTFSS18600HPGM 18,60 0,732 3,99 0,157 w 6388593
KTFSS18800HPGM 18,80 0,740 4,03 0,159 w 6388600
KTFSS18900HPGM 18,90 0,744 4,04 0,159 w 6388601
KTFSS19000HPGM 19,00 0,748 4,07 0,160 X 6388603
KTFSS19050HPGM 19,05 0,750 4,08 0,161 X 6388605
KTFSS19100HPGM 19,10 0,752 4,09 0,161 X 6388607
KTFSS19200HPGM 19,20 0,756 410 0,161 X 6388609
KTFSS19300HPGM 19,30 0,760 412 0,162 X 6388618
KTFSS19500HPGM 19,50 0,768 415 0,163 X 6388627
KTFSS19800HPGM 19,80 0,780 4,20 0,165 X 6388643
KTFSS20000HPGM 20,00 0,787 4,31 0,170 Y 6388649
KTFSS20500HPGM 20,50 0,807 4,39 0,173 Y 6388659
KTFSS21000HPGM 21,00 0,827 4,48 0,176 Z 6388673
KTFSS21500HPGM 21,50 0,847 4,56 0,180 z 6388685
KTFSS22000HPGM 22,00 0,866 472 0,186 ZA 6388695
KTFSS22500HPGM 22,50 0,886 4,80 0,189 ZA 6388705
KTFSS23000HPGM 23,00 0,906 4,89 0,193 ZB 6388715
KTFSS23500HPGM 23,50 0,925 4,98 0,196 ZB 6388727
KTFSS24000HPGM 24,00 0,945 513 0,202 Ay 6388739
KTFSS24500HPGM 24,50 0,965 5,21 0,205 ZC 6388750
KTFSS25000HPGM 25,00 0,984 5,30 0,209 ZD 6388762
KTFSS26000HPGM 26,00 1,024 5,47 0,215 ZD 6388790

HPG e Tolerancje

Tolerancja e Metryczne

D1 metryczne tolerancja k8
6 0,000/+0,018
>6-10 0,000/+0,022
>10-18 0,000/+0,027
>18-26 0,000/+0,033

KENTIP FS HPG — DANE APLIKACYJNE

Predkosé skrawania — Vc

G“_'pa Zakres — m/min Zalecana warto$¢ predkosci posuwu w zaleznosci od srednicy
materiatowa
Wartosé
poczatkowa
0 95 125 175 mm/obr.  0,10-0,19 0,11-0,22 0,13-0,30 0,15-0,37 0,17-0,41 0,19-0,45 0,24-0,52 0,28-0,60 0,29-0,62
1 90 130 170 mm/obr.  0,10-0,19 0,11-0,22 0,13-0,30 0,15-0,37 0,17-0,41 0,19-0,45 0,24-0,52 0,28-0,60 0,29-0,62
2 100 140 180 mm/obr.  0,10-0,19 0,11-0,26 0,13-0,34 0,15-0,41 0,17-0,45 0,19-0,49 0,24-0,56 0,28-0,64 0,29-0,62
3 60 100 130 mm/obr.  0,10-0,17 0,11-0,31 0,12-0,36 0,14-0,41 0,16-0,44 0,18-0,46 0,23-0,51 0,30-0,56 0,31-0,58
4 60 100 130 mm/obr.  0,10-0,17 0,11-0,31 0,12-0,36 0,14-0,41 0,16-0,44 0,18-0,46 0,23-0,51 0,25-0,56 0,26-0,58
5 60 80 100 mm/obr.  0,09-0,16 0,10-0,22 0,11-0,28 0,12-0,34 0,14-0,37 0,16-0,40 0,20-0,46 0,24-0,52 0,25-0,54
6 60 70 80 mm/obr.  0,09-0,16 0,10-0,22 0,11-0,28 0,12-0,34 0,14-0,37 0,16-0,40 0,20-0,46 0,24-0,52 0,25-0,54
1 80 120 170 mm/obr.  0,12-0,21 0,14-0,34 0,16-0,39 0,19-0,45 0,23-0,50 0,26-0,58 0,30-0,64 0,36-0,76 0,37-0,79
2 80 110 120 mm/obr.  0,12-0,21 0,14-0,34 0,16-0,39 0,19-0,45 0,23-0,50 0,26-0,58 0,30-0,64 0,36-0,76 0,37-0,79
3 50 80 100 mm/obr.  0,11-0,19 0,13-0,27 0,15-0,33 0,17-0,37 0,19-0,42 0,21-0,46 0,28-0,54 0,32-0,63 0,33-0,66
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]
KTFSTO8000GTPM 8,00 0,315 1,28 0,050 F 7002025
KTFST08300GTPM 8,30 0,327 1,33 0,052 B 7002028
KTFST08500GTPM 8,50 0,335 1,36 0,054 G 7002030
KTFST08600GTPM 8,60 0,339 1,38 0,054 G 7002051
KTFST08700GTPM 8,70 0,343 1,39 0,055 G 7002052
KTFST09000GTPM 9,00 0,354 1,44 0,057 H 7002056
KTFST09300GTPM 9,30 0,366 1,49 0,059 H 7002058
KTFST09500GTPM 9,50 0,374 1,53 0,060 | 7002071
KTFST09600GTPM 9,60 0,378 1,54 0,061 | 7002074
KTFST09800GTPM 9,80 0,386 1,58 0,062 | 7002076
KTFST10000GTPM 10,00 0,394 1,61 0,063 J 7002079
KTFST10200GTPM 10,20 0,402 1,64 0,065 J 7002081
KTFST10300GTPM 10,30 0,406 1,66 0,065 J 7002430
KTFST10500GTPM 10,50 0,413 1,69 0,067 K 7002513
KTFST10700GTPM 10,70 0,421 1,73 0,068 K 7002515
KTFST11000GTPM 11,00 0,433 1,78 0,070 L 7002519
KTFST11100GTPM 11,10 0,437 1,79 0,071 L 7002520
KTFST11200GTPM 11,20 0,441 1,81 0,071 L 7002522
KTFST11300GTPM 11,30 0,445 1,83 0,072 L 7002523
KTFST11500GTPM 11,50 0,453 1,86 0,073 M 7002524
KTFST11800GTPM 11,80 0,465 1,91 0,075 M 7002528
KTFST11900GTPM 11,90 0,469 1,93 0,076 M 7002529
KTFST12000GTPM 12,00 0,472 1,94 0,076 N 7002531
KTFST12100GTPM 12,10 0,476 1,96 0,077 N 7002532
KTFST12200GTPM 12,20 0,480 1,98 0,078 N 7002533
KTFST12304GTPM 12,30 0,484 1,99 0,078 N 7002535
KTFST12500GTPM 12,50 0,492 2,03 0,080 0 7002539
KTFST12600GTPM 12,60 0,496 2,04 0,080 0 7002540
KTFST12700GTPM 12,70 0,500 2,06 0,081 0 7002541
KTFST12900GTPM 12,90 0,508 2,09 0,082 0 7002543
KTFST13000GTPM 13,00 0,512 2,11 0,083 P 7002544
= KTFST13096GTPM 13,10 0,516 2,13 0,084 P 7002545
g KTFST13200GTPM 13,20 0,520 2,14 0,084 P 7002546
= KTFST13300GTPM 13,30 0,524 2,16 0,085 P 7005301
; KTFST13492GTPM 13,49 0,531 2,19 0,086 P 7005304
3 KTFST13500GTPM 13,50 0,532 2,19 0,086 Q 7005305
g KTFST13600GTPM 13,60 0,535 2,21 0,087 Q 7005306
KTFST13700GTPM 13,70 0,539 2,23 0,088 Q 7005307
KTFST14000GTPM 14,00 0,551 2,28 0,090 R 7005311
KTFST14100GTPM 14,10 0,555 2,29 0,090 R 7005312
KTFST14200GTPM 14,20 0,559 2,31 0,091 R 7005313
KTFST14400GTPM 14,40 0,567 2,34 0,092 R 7005316
KTFST14500GTPM 14,50 0,571 2,36 0,093 S 7005317
KTFST14600GTPM 14,60 0,575 2,38 0,094 S 7005318
KTFST15000GTPM 15,00 0,591 2,44 0,096 T 7005321
KTFST15100GTPM 15,10 0,595 2,46 0,097 T 7005323
KTFST15200GTPM 15,20 0,598 2,48 0,098 T 7005324
KTFST15300GTPM 15,30 0,602 2,49 0,098 T 7005325
KTFST15500GTPM 15,50 0,610 2,53 0,100 T 7005327
KTFST15600GTPM 15,60 0,614 2,54 0,100 T 7005328
KTFST15700GTPM 15,70 0,618 2,56 0,101 T 7005329
KTFST15800GTPM 15,80 0,622 2,58 0,102 T 7005330
KTFST15875GTPM 15,88 0,625 2,59 0,102 T 7005331
KTFST16000GTPM 16,00 0,630 2,61 0,103 1] 7005332
KTFST16100GTPM 16,10 0,634 2,63 0,104 1] 7005333
KTFST16200GTPM 16,20 0,638 2,65 0,104 U 7005334
KTFST16300GTPM 16,30 0,642 2,66 0,105 1] 7005335
KTFST16500GTPM 16,50 0,650 2,70 0,106 U 7004192
KTFST16700GTPM 16,70 0,658 2,73 0,108 1] 7004195
KTFST17000GTPM 17,00 0,669 2,78 0,109 \ 7004198
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WIERTLA MODULOWE KENTIP FS

g
S
x
PIlle
M °
Kl e
N B
. ® Podstawowe S (@)
KenTIP FS e Plytka e Geometria GTP — cd. O Opcjonalne  H
Oznaczenie katalogowe IS0 ?E Rozmiar plytkl KC7325
KTFST17100GTPM 17,10 0,673 2,80 0,110 Vv 7004200
KTFST17300GTPM 17,30 0,681 2,83 0,111 Vv 7004222
KTFST17500GTPM 17,50 0,689 2,86 0,113 Vv 7004225
KTFST17600GTPM 17,60 0,693 2,88 0,113 ) 7004226
KTFST17700GTPM 17,70 0,697 2,90 0,114 v 7004227
KTFST17800GTPM 17,80 0,701 2,91 0,115 v 7004228
KTFST17900GTPM 17,90 0,705 2,93 0,115 v 7004230
KTFST18000GTPM 18,00 0,709 2,95 0,116 | 7004231
KTFST18400GTPM 18,40 0,724 3,01 0,119 w 7004235
KTFST18500GTPM 18,50 0,728 3,03 0,119 L 7004236
KTFST18700GTPM 18,70 0,736 3,07 0,121 W 7004238
KTFST18800GTPM 18,80 0,740 3,08 0,121 w 7004239
KTFST19000GTPM 19,00 0,748 3,12 0,123 X 7004241
KTFST19100GTPM 19,10 0,752 3,13 0,123 X 7004243
KTFST19200GTPM 19,20 0,756 3,15 0,124 X 7004244
KTFST19300GTPM 19,30 0,760 3,17 0,125 X 7002302
KTFST19500GTPM 19,50 0,768 3,20 0,126 X 7002303
KTFST19700GTPM 19,70 0,776 3,23 0,127 X 7002304
KTFST19800GTPM 19,80 0,780 3,25 0,128 X 7002305
KTFST20000GTPM 20,00 0,787 3,28 0,129 Y 7002308
KTFST20100GTPM 20,10 0,791 3,30 0,130 Y 7002309
KTFST20200GTPM 20,20 0,795 3,32 0,131 Y 7002310
KTFST20300GTPM 20,30 0,799 3,33 0,131 Y 7002451
KTFST20500GTPM 20,50 0,807 3,37 0,133 Y 7002452
KTFST21000GTPM 21,00 0,827 3,45 0,136 z 7002455
KTFST21200GTPM 21,20 0,835 3,49 0,137 z 7002457
KTFST21500GTPM 21,50 0,847 3,54 0,139 z 7002458
KTFST21800GTPM 21,80 0,858 3,59 0,141 z 7002459
KTFST22000GTPM 22,00 0,866 3,62 0,143 ZA 7002460
KTFST22200GTPM 22,20 0,874 3,65 0,144 ZA 7002461
KTFST22500GTPM 22,50 0,886 3,70 0,146 ZA 7002463
KTFST22800GTPM 22,80 0,898 3,75 0,148 ZA 7002464 =
KTFST23000GTPM 23,00 0,906 3,79 0,149 7B 7002465 g
KTFST23500GTPM 23,50 0,925 3,87 0,152 7B 7002467 =5
KTFST24000GTPM 24,00 0,945 3,96 0,156 20 7002469 g
KTFST24500GTPM 24,50 0,965 4,04 0,159 20 7002470 2
KTFST25000GTPM 25,00 0,984 413 0,163 D 7002472 é
KTFST25400GTPM 25,40 1,000 4,19 0,165 7D 7002473
KTFST25500GTPM 25,50 1,004 4,21 0,166 ZD 7002474
KTFST26000GTPM 26,00 1,024 4,29 0,169 ZD 7002476

GTP ¢ Tolerancje

Tolerancja * Metryczne

6 0,019/+0,037
>6-10 0,023/+0,045
>10-18 0,028/+0,055
>18-26 0,035/+0,068
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WIERTLA MODULOWE KENTIP FS

KENTIP FS GTP — ZALECANE WARTOSCI POSUWU

Predkosc¢ skrawania - Vic Metryczne

Grupa Zakres — m/min Zalecana wartos¢ predkosci posuwu (f) w zaleznosci od Srednicy

materiatowa

Warto$é
poczatkowa

0 70 125 175 mm/obr. 0,09-0,18 0,10-0,21 0,12-0,24 0,14-0,30 0,18-0,36 0,23-0,42 0,27-0,48 0,28-0,50
1 70 120 170~ mm/obr. 0,09-0,18 0,10-0,22 0,12-0,24 0,14-0,30 0,18-0,36 0,23-0,42 0,27-0,48 0,28-0,50
2 90 135 180  mm/obr. 0,09-0,18 0,10-0,25 0,12-0,27 0,14-0,33 0,18-0,39 0,23-0,45 0,27-0,51 0,28-0,50
3 60 95 130 ~ mm/obr. 0,09-0,16 0,10-0,28 0,11-0,29 0,13-0,33 0,17-0,37 0,22-0,41 0,28-0,45 0,30-0,46
4 50 90 130  mm/obr. 0,09-0,16 0,10-0,28 0,11-0,29 0,13-0,33 0,17-0,37 0,22-0,41 0,24-0,45 0,25-0,46
5 30 65 100 mm/obr. 0,09-0,15 0,10-0,18 0,10-0,22 0,11-0,27 0,15-0,32 0,19-0,37 0,23-0,42 0,24-0,43
6 40 60 80 mm/obr. 0,09-0,15 0,09-0,18 0,10-0,22 0,10-0,27 0,15-0,32 0,19-0,37 0,23-0,42 0,24-0,43
1 20 55 90 mm/obr. 0,07-0,12 0,08-0,13 0,08-0,14 0,10-0,18 0,12-0,22 0,15-0,26 0,18-0,27 0,19-0,28
M 2 30 60 90 mm/obr. 0,07-0,12 0,08-0,13 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,15-0,26 0,18-0,27 0,19-0,28
3 20 40 60 mm/obr. 0,07-0,12 0,08-0,12 0,08-0,14 0,10-0,16 0,12-0,22 0,15-0,26 0,18-0,27 0,19-0,28
1 80 140 200  mm/obr. 0,11-0,26 0,13-0,32 0,15-0,44 0,18-0,49 0,25-0,58 0,29-0,64 0,35-0,70 0,36-0,75
2 80 130 180 ~ mm/obr. 0,11-0,26 0,13-0,31 0,15-0,36 0,18-0,40 0,25-0,48 0,29-0,60 0,35-0,70 0,36-0,75
3 70 95 120  mm/obr. 0,10-0,22 0,12-0,25 0,15-0,35 0,16-0,40 0,20-0,48 0,26-0,60 0,30-0,63 0,32-0,65
1 10 20 30 mm/obr. 0,05-0,09 0,06-0,10 0,07-0,12 0,08-0,13 0,10-0,15 0,11-0,17 0,12-0,19 0,13-0,21
2 10 20 30 mm/obr. 0,05-0,09 0,06-0,10 0,07-0,12 0,08-0,13 0,10-0,15 0,11-0,17 0,12-0,19 0,13-0,21
3 15 25 35 mm/obr. 0,05-0,09 0,06-0,10 0,07-0,12 0,08-0,13 0,10-0,15 0,11-0,17 0,12-0,19 0,13-0,21
4 20 30 40 mm/obr. 0,04-0,07 0,05-0,09 0,05-0,10 0,07-0,12 0,08-0,13 0,08-0,13 0,09-0,15 0,10-0,17

OBROBKA OTWOROW
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Wiercenie modutowe

KSEM

DO POSREDNIEGO
ZAKRESU SREDNIC
Materiaty
P I
Branze
Q ?;(gllr:]i:ria 'ET Ropa i gaz
Energia wiatrowa A~ Przemyst lotniczy — Przemyst

i sfoneczna A ikosmiczny motoryzacyjny

CICE I

WIERTL0 MODUtOWE KSEM DO WIERCENIA

<z
N

W ZAKRESIE SREDNIC POSREDNICH

Wiertto modutowe KSEM umozliwia wiercenie w
zakresie $rednic 12,5—-32 mm do 7xD. KSEM zapewnia
maksymalne warto$ci posuwu w celu uzyskania
najwyzszej produktywnosci.

Dzigki czterem duzym powierzchniom styku gniazdo
kieszeni ptytki zapewnia maksymalng stabilno$¢ nawet
w trudnych warunkach, takich jak stosy ptyt, otwory
poprzeczne i pochyte wyjscia.

K<
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Geometria HPG do stali Geometria HPL do stali Geometria FEG do

stopowych. Z prostg nierdzewnych. Innowacyjna wiercenia otworow z
krawedzig skrawajgcg geometria skrawajgca ptaskim dnem i wstepnego
zapewniajgcg maksymalng tworzy dwa wiory w wiercenia pochytych wejsc¢
stabilnos¢ podczas obrobki kazdym rowku widrowym, w stali i zeliwie

stali o krotkim wiorze zapewniajac doskonate

i obrobki przerywane; odprowadzanie widrow

Mechanizm centralnej Sruby blokujacej zapewnia bezpieczne
mocowanie ptytki, co zapewnia bezpieczenstwo procesu i dtugg
trwatos¢ narzedzia zarowno dla korpusu wiertta, jak i ptytki. Geometrie
wierzchotka dla konkretnych materiatow zapewniajg mozliwos¢ obrobki
szerokiej gamy materiatow

Plytki z weglika spiekanego KSEM mozna regenerowac,
CO jeszcze bardziej wydtuza trwatoSC narzedzia, zmniejszajgc
koszty zwigzane z magazynowaniem narzedzi | koszty narzedzi

Wewnetrzne doprowadzanie chtodziwa
bezposrednio do strefy skrawania zapewnia
wiekszg trwatos¢ narzedzia i skuteczne
odprowadzanie wiorow

Poznaj system wiertet
modutowych KSEM
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WIERTLA MODULOWE KSEM

L3 LS

y L4

o

KSEM e Korpus wiertta ¢ 3xD ¢ Trzonek WN ¢ Metryczne

Numer zaméwieniowy Numer katalogowy m mm cal L L4 maks. LS L5 SSC
13,00 0,512 111,0 42,0 48,0 2,0 16,0

1774499 KSEM125R3WN16M 12,50 0,492 , 59,0 C
1792262 KSEM130R3WN16M 13,00 0,512 13,50 0,531 111,0 42,0 59,0 48,0 21 16,0 C
1792293 KSEM135R3WN16M 13,50 0,532 13,50 0,531 111,0 42,0 59,0 48,0 2,1 16,0 C
1792295 KSEM140R3WN16M 14,00 0,551 14,50 0,571 111,0 42,0 59,0 48,0 22 16,0 B
1792298 KSEM150R3WN20M 15,00 0,591 15,50 0,610 122,0 48,0 68,0 50,0 2,4 20,0 A
1245980 KSEM160R3WN20M 16,00 0,630 16,50 0,650 122,0 48,0 67,0 50,0 2,5 20,0 1
1245986 KSEM165R3WN20M 16,50 0,650 17,00 0,669 130,0 54,0 75,0 50,0 2,6 20,0 1
1245991 KSEM170R3WN20M 17,00 0,669 17,50 0,689 130,0 54,0 75,0 50,0 2,7 20,0 1
1245995 KSEM175R3WN20M 17,50 0,689 18,00 0,709 130,0 54,0 75,0 50,0 2,8 20,0 1
1245999 KSEM180R3WN20M 18,00 0,709 18,00 0,709 130,0 54,0 75,0 50,0 2,9 20,0 1
1246003 KSEM185R3WN25M 18,50 0,728 19,00 0,748 144,0 60,0 83,0 56,0 2,9 25,0 2
1246007 KSEM190R3WN25M 19,00 0,748 19,50 0,768 144,0 60,0 83,0 56,0 3,0 25,0 2
1246011 KSEM195R3WN25M 19,50 0,768 20,00 0,787 144,0 60,0 83,0 56,0 31 25,0 2
1246014 KSEM200R3WN25M 20,00 0,787 20,50 0,807 153,0 60,0 92,0 56,0 32 25,0 3
1246018 KSEM205R3WN25M 20,50 0,807 21,00 0,827 153,0 66,0 92,0 56,0 33 25,0 3
1246022 KSEM210R3WN25M 21,00 0,827 21,50 0,847 153,0 66,0 92,0 56,0 33 25,0 3
1246026 KSEM215R3WN25M 21,50 0,847 22,00 0,866 153,0 66,0 92,0 56,0 3,4 25,0 3
1246031 KSEM220R3WN25M 22,00 0,866 22,00 0,866 153,0 66,0 92,0 56,0 3,5 25,0 3
1246034 KSEM225R3WN25M 22,50 0,886 23,00 0,906 161,0 72,0 100,0 56,0 3,6 25,0 4
1246037 KSEM230R3WN25M 23,00 0,906 23,50 0,925 161,0 72,0 100,0 56,0 37 25,0 4
1246041 KSEM235R3WN25M 23,50 0,925 24,00 0,945 161,0 72,0 100,0 56,0 3,7 25,0 4
1246046 KSEM240R3WN25M 24,00 0,945 24,00 0,945 161,0 72,0 100,0 56,0 38 25,0 4
1246051 KSEM245R3WN32M 24,50 0,965 25,00 0,984 174,0 78,0 109,0 60,0 39 32,0 5
1246055 KSEM250R3WN32M 25,00 0,984 25,50 1,004 174,0 78,0 109,0 60,0 3,8 32,0 5
1246059 KSEM255R3WN32M 25,50 1,004 26,00 1,024 174,0 78,0 109,0 60,0 39 32,0 5
1246063 KSEM260R3WN32M 26,00 1,024 26,00 1,024 174,0 78,0 109,0 60,0 4,0 32,0 5
1246067 KSEM265R3WN32M 26,50 1,043 27,00 1,063 182,0 84,0 117,0 60,0 41 32,0 6
1246071 KSEM270R3WN32M 27,00 1,063 27,50 1,083 182,0 84,0 117,0 60,0 4,2 32,0 6
1246075 KSEM275R3WN32M 27,50 1,083 28,00 1,102 182,0 84,0 117,0 60,0 4,2 32,0 6
1246079 KSEM280R3WN32M 28,00 1,102 28,00 1,102 182,0 84,0 17,0 60,0 43 32,0 6
1279902 KSEM285R3WN32M 28,50 1,122 29,00 1,142 190,0 90,0 125,0 60,0 4.4 32,0 7
= 1246085 KSEM290R3WN32M 29,00 1,142 29,50 1,161 190,0 90,0 125,0 60,0 45 32,0 7
= 1246089 KSEM295R3WN32M 29,50 1,161 30,00 1,181 190,0 90,0 125,0 60,0 4,5 32,0 7
% 1246093 KSEM300R3WN32M 30,00 1,181 30,00 1,181 190,0 90,0 125,0 60,0 4,6 32,0 7
< 1246098 KSEM305R3WN32M 30,50 1,201 31,00 1,221 200,0 96,0 135,0 60,0 4,7 32,0 8
E 1246102 KSEM310R3WN32M 31,00 1,221 31,50 1,240 200,0 96,0 135,0 60,0 4,8 32,0 8
o
o
o
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WIERTEA MODULOWE KSEM

KSEM e Korpus wiertta e 5xD ¢ Trzonek WN ¢ Metryczne

Numer katalogowy %%E
12,50 0,492 13,00 0,512 139,0 70,0 87,0 2,0 16,0

1772747 KSEM125R5WN16M 48,0 C
1792301 KSEM130R5WN16M 13,00 0,512 13,50 0,532 139,0 70,0 87,0 48,0 2,1 16,0 C
1792323 KSEM135R5WN16M 13,50 0,532 13,60 0,535 139,0 70,0 87,0 48,0 2,4 16,0 C
1792302 KSEM136R5WN16M 13,51 0,532 14,00 0,551 139,0 70,0 87,0 48,0 2,2 16,0 B
1772748 KSEM140R5WN16M 14,00 0,551 14,50 0,571 139,0 70,0 87,0 48,0 2,2 16,0 B
1792325 KSEM145R5WN20M 14,50 0,571 14,50 0,571 154,0 80,0 100,0 50,0 2,3 20,0 B
1792326 KSEM146R5WN20M 14,51 0,571 15,00 0,591 154,0 80,0 100,0 50,0 2,3 20,0 A
1772749 KSEM150R5WN20M 15,00 0,591 15,50 0,610 154,0 80,0 100,0 50,0 2,4 20,0 A
1792328 KSEM155R5WN20M 15,50 0,610 15,87 0,625 154,0 80,0 100,0 50,0 2,5 20,0 A
1245983 KSEM160R5WN20M 16,00 0,630 16,50 0,650 154,0 80,0 99,0 50,0 2,5 20,0 1
1245988 KSEM165R5WN20M 16,50 0,650 17,00 0,669 166,0 90,0 111,0 50,0 2,6 20,0 1
1245993 KSEM170R5WN20M 17,00 0,669 17,50 0,689 166,0 90,0 111,0 50,0 2,7 20,0 1
1245997 KSEM175R5WN20M 17,50 0,689 18,00 0,709 166,0 90,0 112,0 50,0 3,1 20,0 1
1246001 KSEM180R5WN20M 18,00 0,709 18,00 0,709 166,0 90,0 111,0 50,0 2,9 20,0 1
1592465 KSEM181R5WN25M 18,01 0,709 18,50 0,728 184,0 100,0 124,0 56,0 3.2 25,0 2
1246005 KSEM185R5WN25M 18,50 0,728 19,00 0,748 184,0 100,0 123,0 56,0 2,9 25,0 2
1246008 KSEM190RSWN25M 19,00 0,749 19,50 0,768 184,0 100,0 124,0 56,0 3,3 25,0 2
1246013 KSEM195R5WN25M 19,50 0,768 20,00 0,787 184,0 100,0 123,0 56,0 3,1 25,0 2
1246017 KSEM200R5WN25M 20,00 0,788 20,50 0,807 197,0 100,0 137,0 56,0 32 25,0 3
1246021 KSEM205R5WN25M 20,50 0,807 21,00 0,827 197,0 110,0 137,0 56,0 33 25,0 3
1246024 KSEM210R5WN25M 21,00 0,827 21,50 0,847 197,0 106,3 137,0 56,0 3,7 25,0 3
1246028 KSEM215R5WN25M 21,50 0,847 22,00 0,866 197,0 110,0 136,0 56,0 3,4 25,0 3
1246032 KSEM220R5WN25M 22,00 0,866 22,00 0,866 197,0 110,0 136,0 56,0 3,5 25,0 3
1592466 KSEM221R5WN25M 22,01 0,867 22,50 0,886 209,0 120,0 148,0 56,0 39 25,0 4
1246036 KSEM225R5WN25M 22,50 0,886 23,00 0,906 209,0 120,0 148,0 56,0 3,6 25,0 4
1246040 KSEM230R5WN25M 23,00 0,906 23,50 0,925 209,0 120,0 148,0 56,0 3,7 25,0 4
1246044 KSEM235R5WN25M 23,50 0,925 24,00 0,945 209,0 120,0 148,0 56,0 3,7 25,0 4
1246048 KSEM240R5WN25M 24,00 0,945 24,00 0,945 209,0 120,0 148,0 56,0 3,8 25,0 4
1592467 KSEM241R5WN32M 24,01 0,945 24,50 0,965 226,0 130,0 161,0 60,0 4,2 32,0 5
1246053 KSEM245R5WN32M 24,50 0,965 25,00 0,984 226,0 130,0 161,0 60,0 3,9 32,0 5
1246057 KSEM250R5WN32M 25,00 0,984 25,50 1,004 226,0 130,0 161,0 60,0 38 32,0 5
1246061 KSEM255R5WN32M 25,50 1,004 26,00 1,024 226,0 130,0 161,0 60,0 39 32,0 5 =
1246065 KSEM260R5SWN32M 26,00 1,024 26,00 1,024 226,0 130,0 161,0 60,0 4,0 32,0 5 "g
1592468 KSEM261R5SWN32M 26,01 1,024 26,50 1,043 238,0 140,0 174,0 60,0 4,6 32,0 6 =5
1246069 KSEM265R5WN32M 26,50 1,043 27,00 1,063 238,0 140,0 173,0 60,0 41 32,0 6 g
1246073 KSEM270R5WN32M 27,00 1,063 27,50 1,083 238,0 140,0 174,0 60,0 4,7 32,0 6 ]
1246077 KSEM275R5WN32M 27,50 1,083 28,00 1,102 238,0 140,0 173,0 60,0 4,2 32,0 6 §
1246081 KSEM280R5WN32M 28,00 1,102 28,00 1,102 238,0 140,0 173,0 60,0 43 32,0 6
1592469 KSEM281R5WN32M 28,02 1,103 28,50 1,122 250,0 150,0 186,0 60,0 43 32,0 7
1246083 KSEM285R5WN32M 28,50 1,122 29,00 1,142 250,0 150,0 185,0 60,0 4,4 32,0 7
1246088 KSEM290R5WN32M 29,00 1,142 29,50 1,161 250,0 150,0 185,0 60,0 45 32,0 7
1246092 KSEM295R5WN32M 29,50 1,161 30,00 1,181 250,0 150,0 185,0 60,0 45 32,0 7
1246095 KSEM300R5WN32M 30,00 1,181 30,00 1,181 250,0 150,0 185,0 60,0 4,6 32,0 7
1592491 KSEM301R5WN32M 30,01 1,182 30,50 1,201 264,0 160,0 200,0 60,0 53 32,0 8
1246099 KSEM305R5WN32M 30,50 1,201 31,00 1,221 264,0 160,0 199,0 60,0 47 32,0 8
1246103 KSEM310R5WN32M 31,00 1,221 31,50 1,240 264,0 160,0 199,0 60,0 4,8 32,0 8
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WIERTLA MODULOWE KSEM

2° Whistle Notch

KSEM e Korpus wiertta ® 7xD ¢ Trzonek WN ¢ Metryczne

Numer katalogowy Ew- L4 maks. =- =-

1797157 KSEM125R7WN16M 12,50 98,0 2,0 C
1797158 KSEM130R7WN16M 13,00 0,512 13,50 0,531 167,0 98,0 115,0 48,0 2,1 16,0 C
1797159 KSEM135R7WN16M 13,50 0,532 13,50 0,531 167,0 98,0 115,0 48,0 2,1 16,0 C
1797161 KSEM140R7WN16M 14,00 0,551 14,50 0,570 167,0 95,5 115,0 48,0 2,5 16,0 B
1797203 KSEM146R7WN20M 14,51 0,571 15,00 0,591 186,0 112,0 132,0 50,0 2,3 20,0 A
1797204 KSEM150R7WN20M 15,00 0,591 15,50 0,610 186,0 112,0 132,0 50,0 2,4 20,0 A
1797205 KSEM155R7WN20M 15,50 0,610 15,87 0,625 186,0 112,0 132,0 50,0 2,5 20,0 A
1311193 KSEM160R7WN20M 16,00 0,630 16,50 0,650 186,0 112,0 131,0 50,0 2,5 20,0 1
1279856 KSEM165R7WN20M 16,50 0,650 17,00 0,669 202,0 126,0 147,0 50,0 2,6 20,0 1
1279857 KSEM170R7WN20M 17,00 0,669 17,50 0,689 202,0 126,0 147,0 50,0 2,7 20,0 1
1279858 KSEM175R7WN20M 17,50 0,689 18,00 0,709 202,0 126,0 147,0 50,0 2,8 20,0 1
1279859 KSEM180R7WN20M 18,00 0,709 18,00 0,709 202,0 126,0 147,0 50,0 29 20,0 1
1279863 KSEM185R7WN25M 18,50 0,728 19,00 0,748 224,0 140,0 163,0 56,0 2,9 25,0 2
1279864 KSEM190R7WN25M 19,00 0,748 19,50 0,768 224,0 140,0 163,0 56,0 3,0 25,0 2
1279866 KSEM195R7WN25M 19,50 0,768 20,00 0,787 224,0 140,0 163,0 56,0 3,1 25,0 2
1279867 KSEM200R7WN25M 20,00 0,787 20,50 0,807 241,0 140,0 179,0 56,0 3,2 25,0 3
1279872 KSEM210R7WN25M 21,00 0,827 21,50 0,847 241,0 154,0 180,0 56,0 3,3 25,0 3
1279874 KSEM220R7WN25M 22,00 0,866 22,00 0,866 2410 154,0 180,0 56,0 35 25,0 3
1279878 KSEM225R7WN25M 22,50 0,886 23,00 0,906 257,0 168,0 196,0 56,0 3,6 25,0 4
1279881 KSEM230R7WN25M 23,00 0,906 23,50 0,925 257,0 168,0 196,0 56,0 3,7 25,0 4
1279882 KSEM235R7WN25M 23,50 0,925 24,00 0,945 257,0 168,0 196,0 56,0 3,7 25,0 4
1282677 KSEM240R7WN25M 24,00 0,945 24,00 0,945 257,0 168,0 196,0 56,0 3,8 25,0 4

OBROBKA OTWOROW
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WIERTEA MODULOWE KSEM

D1 140° 2 g
al ~
g
’7 Pille o
M O O
Ko o
NElo o
. ® Podstawowe S [oe]
KSEM e Piytka centralna e Geometria HPG O Opcjonaine  H
KSEM1250HPGM 12 50 0, 492 2,20 0 087 2449924 5626642
KSEM1260HPGM 12,60 0,496 2,22 0,087 C 2499723 —
KSEM1300HPGM 13,00 0,512 2,29 0,090 C 2499727 5626644
KSEM1350HPGM 13,50 0,532 2,37 0,093 C 2499730 —
KSEM1360HPGM 13,60 0,535 2,39 0,094 B 2499731 —
KSEM1400HPGM 14,00 0,551 2,46 0,097 B 2499735 5397387
KSEM1410HPGM 14,10 0,555 2,48 0,098 B 2499736 —
KSEM1420HPGM 14,20 0,559 2,50 0,098 B 2499737 =
KSEM1429HPGM 14,29 0,563 2,51 0,099 B 2499611 —
KSEM1450HPGM 14,50 0,571 2,55 0,101 B 2499740 —
KSEM1500HPGM 15,00 0,591 2,64 0,104 A 2499744 5626703
KSEM1508HPGM 15,08 0,594 2,65 0,104 A 2499843 —
KSEM1530HPGM 15,30 0,602 2,69 0,106 A 2499746 —
KSEM1550HPGM 15,50 0,610 2,73 0,108 A 2499748 =
KSEM1560HPGM 15,60 0,614 2,74 0,108 A 2499749 —
KSEM1600HPGM 16,00 0,630 2,81 0,111 1 2499753 5626708
KSEM1609HPGM 16,09 0,634 2,83 0,111 1 2499846 —
KSEM1650HPGM 16,50 0,650 2,90 0,114 1 2499757 5626710
KSEM1700HPGM 17,00 0,669 2,99 0,118 1 2499759 5626711
KSEM1750HPGM 17,50 0,689 3,08 0,121 1 2487433 5626713
KSEM1760HPGM 17,60 0,693 3,09 0,122 1 3027980 —
KSEM1800HPGM 18,00 0,709 3,17 0,125 1 2499763 5397474
KSEM1850HPGM 18,50 0,728 3,25 0,128 2 2499765 —
KSEM1860HPGM 18,60 0,732 3,27 0,129 2 3097295 —
KSEM1865HPGM 18,65 0,734 3,28 0,129 2 2499853 —
KSEM1900HPGM 19,00 0,748 3,34 0,132 2 2499767 5397476
KSEM1925HPGM 19,25 0,758 3,38 0,133 2 — 5397479
KSEM1950HPGM 19,50 0,768 3,43 0,135 2 2499771 5397481
KSEM1970HPGM 19,70 0,776 3,46 0,136 2 2504223 —
KSEM1984HPGM 19,84 0,781 3,49 0,137 2 — 5397482
KSEM2000HPGM 20,00 0,787 3,62 0,139 3 2450909 5397483
KSEM2024HPGM 20,24 0,797 3,56 0,140 3 2499858 = =
KSEM2050HPGM 20,50 0,807 3,60 0,142 3 2465988 — g
KSEM2100HPGM 21,00 0,827 3,69 0,145 3 2499775 5397485 =5
KSEM2120HPGM 21,20 0,835 3,73 0,147 3 2887393 — 2
KSEM2150HPGM 21,50 0,847 3,78 0,149 8 2499777 = _E
KSEM2170HPGM 21,70 0,854 3,82 0,150 3 3120318 — §
KSEM2200HPGM 22,00 0,866 3,87 0,152 3 2499779 5397486
KSEM2250HPGM 22,50 0,886 3,96 0,156 4 2499782 —
KSEM2300HPGM 23,00 0,906 4,04 0,159 4 2449518 5397488
KSEM2400HPGM 24,00 0,945 4,22 0,166 4 2499786 5397490
KSEM2430HPGM 24,30 0,957 4,27 0,168 5 2603030 =
KSEM2450HPGM 24,50 0,965 431 0,170 5 2499787 —
KSEM2500HPGM 25,00 0,984 4,40 0,173 5 2499789 5397491
KSEM2550HPGM 25,50 1,004 4,48 0,176 5 2499791 —
KSEM2567HPGM 25,67 1,011 4,51 0,178 5 2499868 5397495
KSEM2600HPGM 26,00 1,024 4,57 0,180 5 2449473 5397497
KSEM2619HPGM 26,19 1,031 4,61 0,182 6 2499869 =
KSEM2650HPGM 26,50 1,043 4,66 0,184 6 2494500 5626731
KSEM2659HPGM 26,59 1,047 4,68 0,184 6 2499870 —
KSEM2700HPGM 27,00 1,063 475 0,187 6 2499795 5397499
KSEM2750HPGM 27,50 1,083 4,84 0,191 6 2499796 —
KSEM2800HPGM 28,00 1,102 4,92 0,194 6 2499798 5397500
KSEM2900HPGM 29,00 1,142 5,10 0,201 7 2499802 5515226
KSEM2950HPGM 29,50 1,161 519 0,204 7 2499803 —
KSEM3000HPGM 30,00 1,181 5,28 0,208 7 2449475 5397502
KSEM3050HPGM 30,50 1,201 5,36 0,211 8 — 5626740
KSEM3100HPGM 31,00 1,221 5,45 0,215 8 2499810 5626742
KSEM3200HPGM 32,00 1,260 5,63 0,222 8 2499813 5397505
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WIERTLA MODULOWE KSEM

HPG ¢ Tolerancje

Tolerancja HPG ¢ Metryczne

D1 metryczne tolerancja h8
12,5-18 +0,000/-0,027
18-30 +0,000/-0,033
30-40 +0,000/-0,039

ZALECANE WARTOSCI POSUWU PtYTKI Z WEGLIKA SPIEKANEGO DO WIERTEE MODUEOWYCH KSEM

Geometria HPG » Gatunek KC7315 e« Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa

Predkoscé skrawania - Ve

Grupa Zakres — m/min

Metryczne

Zalecana wartos¢ predkosci posuwu (f) w zaleznosci od Srednicy

materiatowa .
" 16,0 “
poczatkowa
1 75 110 140  mm/obr. 0,15-0,34 0,17-0,40 0,19-0,45 0,25-0,58 0,29-0,66 0,33-0,76
2 90 120 150  mm/obr. 0,15-0,34 0,17-0,40 0,19-0,45 0,25-0,58 0,29-0,66 0,33-0,76
3 50 75 100  mm/obr. 0,15-0,28 0,17-0,34 0,19-0,40 0,25-0,51 0,29-0,58 0,33-0,66
4 55 75 95 mm/obr. 0,12-0,31 0,14-0,34 0,16-0,40 0,20-0,51 0,23-0,58 0,26-0,66
5 50 65 80 mm/obr. 0,09-0,17 0,11-0,20 0,12-0,23 0,15-0,28 0,17-0,32 0,20-0,36
6 50 65 80 mm/obr. 0,12-0,25 0,14-0,29 0,16-0,32 0,20-0,42 0,23-0,47 0,26-0,54
1 90 135 175  mm/obr. 0,17-0,35 0,21-0,42 0,25-0,48 0,31-0,59 0,37-0,70 0,43-0,81
2 90 110 125  mm/obr. 0,17-0,33 0,21-0,41 0,25-0,48 0,31-0,59 0,37-0,70 0,43-0,81
3 40 95 125  mm/obr. 0,18-0,36 0,20-0,41 0,21-0,44 0,23-0,48 0,25-0,53 0,27-0,57

ZALECANE WARTOSCI POSUWU PtYTKI Z WEGLIKA SPIEKANEGO DO WIERTEE MODUEOWYCH KSEM

Geometria HPG » Gatunek KCPM45 ¢ Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa
Metryczne

Grupa Zakres — m/min Zalecana warto$¢ predkosci posuwu (f) w zaleznosci od Srednicy

materiatowa ) Wartosé m
min.
poczatkowa
100 110 120  mm/obr. 0,15-0,31 0,17-0,36 0,19-0,41 0,25-0,53 0,29-0,60 0,33-0,69
80 95 110  mm/obr. 0,15-0,31 0,17-0,36 0,19-0,41 0,25-0,53 0,29-0,60 0,33-0,69

65 70 80 mm/obr. 0,15-0,31 0,17-0,36 0,19-0,41 0,25-0,53 0,29-0,60 0,33-0,69

OBROBKA OTWOROW

W N = N -
w
o

60 90 mm/obr. 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25 0,18-0,28 0,21-0,31
M 30 50 90 mm/obr. 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25 0,18-0,28 0,21-0,31
20 40 60 mm/obr. 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25 0,18-0,28 0,21-0,31

Geometria HPG ¢ Gatunek KCPM45  MQL*

Predkosé skrawania - Vic Metryczne
Grupa Zakres — m/min Zalecana wartos¢ predkosci posuwu (f) w zaleznosci od Srednicy

materiatowa $6
in. Wartosé 32,0
poczatkowa

1 60 70 80 mm/obr. 0,15-0,31 0,17-0,36 0,19-0,41 0,25-0,53 0,29-0,60 0,33-0,69
2 50 60 70 mm/obr. 0,15-0,31 0,17-0,36 0,19-0,41 0,25-0,53 0,29-0,60 0,33-0,69
3 65 45 80 mm/obr. 0,15-0,31 0,17-0,36 0,19-0,41 0,25-0,53 0,29-0,60 0,33-0,69
1 30 40 50 mm/obr. 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25 0,18-0,28 0,21-0,31
M 2 25 30 35 mm/obr. 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25 0,18-0,28 0,21-0,31
3 20 25 30 mm/obr. 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25 0,18-0,28 0,21-0,31

* Zalecane dla gtebokosci wiercenia <1,5xD.
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WIERTEA MODULOWE KSEM

<L
;
D1 140°
r ) |
M °
K Il
N B
. ® Podstawowe S
KSEM e Plytka centralna e Geometria HPL O Opcjonalne  H
L5 I
0znaczenie katalogowe ISO “ mm cal
KSEM1300HPLM 13,00 0,512 2,06 0,081 C 3381103
KSEM1400HPLM 14,00 0,551 2,22 0,087 B 3381108
KSEM1450HPLM 14,50 0,571 2,30 0,091 B 3381113
KSEM1500HPLM 15,00 0,591 2,38 0,094 A 3381117
KSEM1600HPLM 16,00 0,630 2,54 0,100 1 3381123
KSEM1615HPLM 16,15 0,636 2,56 0,101 1 3381126
KSEM1650HPLM 16,50 0,650 2,62 0,103 1 3381129
KSEM1700HPLM 17,00 0,669 2,70 0,106 1 3381131
KSEM1750HPLM 17,50 0,689 2,78 0,109 1 3381134
KSEM1800HPLM 18,00 0,709 2,86 0,113 1 3381139
KSEM1900HPLM 19,00 0,748 3,02 0,119 2 3381146
KSEM1984HPLM 19,84 0,781 3,15 0,124 2 3381156
KSEM2000HPLM 20,00 0,787 3,17 0,125 3 3381157
KSEM2010HPLM 20,10 0,791 319 0,126 3 3381158
KSEM2100HPLM 21,00 0,827 3,33 0,131 3 3381163
KSEM2150HPLM 21,50 0,847 3,41 0,134 3 3381169
KSEM2200HPLM 22,00 0,866 3,49 0,137 3 3381173
KSEM2277HPLM 22,77 0,897 3,61 0,142 4 3381181
KSEM2300HPLM 23,00 0,906 3,65 0,144 4 3381183
KSEM2400HPLM 24,00 0,945 3,51 0,138 4 3381191
KSEM2500HPLM 25,00 0,984 3,97 0,156 5 3381616
KSEM2565HPLM 25,65 1,010 3,95 0,156 5 3381626
KSEM2600HPLM 26,00 1,024 4,00 0,158 5 3381630
KSEM2650HPLM 26,50 1,043 4,08 0,161 6 3381635
KSEM2700HPLM 27,00 1,063 4,15 0,163 6 3381640
KSEM2800HPLM 28,00 1,102 4,31 0,170 6 3381644
KSEM2900HPLM 29,00 1,142 4,46 0,176 7 3381172
KSEM3000HPLM 30,00 1,181 4,62 0,182 7 3381180
KSEM3200HPLM 32,00 1,260 4,92 0,194 8 3381192

HPL » Tolerancje z
(=3
Tolerancja HPL e Metryczne é
D1 metryczne tolerancja h8 _%
12,5-18 +0,000/-0,027 §
18-30 +0,000/-0,033
30-40 +0,000/-0,039

ZALECANE WARTOSCI POSUWU PtYTKI Z WEGLIKA SPIEKANEGO DO WIERTEE MODUEOWYCH KSEM

Geometria HPL » Gatunek KC7320 » Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa

Predkoscé skrawania - Ve Metryczne
Grupa Zakres — m/min Zalecana wartos¢ predkosci posuwu (f) w zaleznosci od $rednicy
* | poczatkowa
1 30 60 90 mm/obr. 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25 0,18-0,28 0,21-0,31
M 2 30 50 90 mm/obr. 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25 0,18-0,28 0,21-0,31
3 20 40 60 mm/obr. 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25 0,18-0,28 0,21-0,31
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WIERTLA MODULOWE KSEM

L5
—— ‘<—
| 150°
D1| PPD
!

lr P - °

M L]

K e

NN e

" ® Podstawowe S [ ]

KSEM e Piytka centralna ¢ Geometria FEG O Opcjonalne  H

KSEM1 300FEGM 13,00 O 512 0 50 0, 019 0 154 6381877
KSEM1400FEGM 14,00 0,551 0,60 0,024 0,17 0,165 B 6381879
KSEM1500FEGM 15,00 0,591 0,60 0,024 0,18 0,177 A 6381921
KSEM1600FEGM 16,00 0,630 1,16 0,046 0,20 0,201 1 5949382
KSEM1650FEGM 16,50 0,650 0,70 0,027 0,20 0,200 1 5981500
KSEM1700FEGM 17,00 0,669 1,18 0,047 0,20 0,201 1 5981571
KSEM1750FEGM 17,50 0,689 1,19 0,047 0,20 0,201 1 5981572
KSEM1800FEGM 18,00 0,709 0,70 0,027 0,20 0,200 1 5981573
KSEM1900FEGM 19,00 0,748 1,29 0,051 0,22 0,224 2 5981575
KSEM2000FEGM 20,00 0,787 1,39 0,055 0,25 0,248 3 5981578
KSEM2050FEGM 20,50 0,807 1,40 0,055 0,25 0,248 3 5981579
KSEM2100FEGM 21,00 0,827 1,40 0,055 0,25 0,248 3 5981580
KSEM2150FEGM 21,50 0,847 1,41 0,056 0,25 0,248 3 5981581
KSEM2200FEGM 22,00 0,866 1,42 0,056 0,25 0,248 3 5981582
KSEM2250FEGM 22,50 0,886 1,51 0,059 0,27 0,272 4 5981583
KSEM2300FEGM 23,00 0,906 1,51 0,059 0,27 0,272 4 5981584
KSEM2350FEGM 23,50 0,925 1,52 0,060 0,27 0,272 4 5981585
KSEM2400FEGM 24,00 0,945 1,53 0,060 0,27 0,272 4 5981586
KSEM2500FEGM 25,00 0,984 1,62 0,064 0,30 0,295 5 5981588
KSEM2550FEGM 25,50 1,004 1,63 0,064 0,30 0,295 5 5981591
KSEM2600FEGM 26,00 1,024 1,64 0,065 0,30 0,295 5 5981592
KSEM2650FEGM 26,50 1,043 1,72 0,068 0,32 0,319 6 5981593
KSEM2700FEGM 27,00 1,063 1,73 0,068 0,32 0,319 6 5981594
KSEM2800FEGM 28,00 1,102 1,75 0,069 0,32 0,319 6 5949383
KSEM2900FEGM 29,00 1,142 1,84 0,072 0,34 0,343 7 5981597
KSEM2950FEGM 29,50 1,161 1,85 0,073 0,34 0,343 7 5981598
KSEM3000FEGM 30,00 1,181 1,85 0,073 0,34 0,343 7 5981599
KSEM3100FEGM 31,00 1,221 1,94 0,076 0,37 0,366 8 5981600
KSEM3200FEGM 32,00 1,260 1,96 0,077 0,37 0,366 8 5981602

g  FEG  Tolerancje

g

5 Tolerancja FEG ¢ Metryczne

tleranca k7

g 12,5-18 +0,001/+ 0,019
18-30 +0,002/+ 0,023
30-40 +0,002/+ 0,027

K<

D47 KENNAMETAL kennamefal.con]



http://kennametal.com

WIERTEA MODULOWE KSEM

ZALECANE WARTOSCI POSUWU Pt YTKI Z WEGLIKA SPIEKANEGO DO WIERTEE MODUEOWYCH KSEM

Geometria FEG ¢ Gatunek KCPM45  Wewnetrzne doprowadzenie chiodziwa
Metryczne

Grupa Zakres — m/min Zalecana warto$é predkosci posuwu (f) w zaleznosci od srednicy
materiatowa Wartosé
poczatkowa

1 110 140 170 mm/obr. 0,14-0,23 0,17-0,25 0,19-0,29 0,23-0,38 0,26-0,43 0,33-0,76

- 2 100 120 140  mm/obr. 0,17-0,23 0,19-0,25 0,22-0,29 0,29-0,38 0,32-0,43 0,33-0,76
3 80 100 120 mm/obr. 0,14-0,20 0,15-0,23 0,17-0,25 0,23-0,34 0,26-0,38 0,33-0,66
4 70 90 110 mm/obr. 0,11-0,20 0,13-0,23 0,14-0,25 0,18-0,34 0,21-0,38 0,26-0,66
1 40 60 80 mm/obr. 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25 0,18-0,28 0,21-0,31

M 2 35 55 70 mm/obr. 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25 0,18-0,28 0,21-0,31
3 20 40 60 mm/obr. 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25 0,18-0,28 0,21-0,31
1 90 135 175  mm/obr. 0,17-0,23 0,19-0,25 0,22-0,29 0,29-0,38 0,32-0,43 0,33-0,76
2 80 120 140  mm/obr. 0,17-0,23 0,19-0,25 0,22-0,29 0,29-0,38 0,32-0,43 0,33-0,76
3 70 110 125  mm/obr. 0,15-0,24 0,18-0,26 0,21-0,29 0,23-0,37 0,25-0,42 0,27-0,57
1 20 40 60 mm/obr. 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25 0,18-0,28 0,21-0,31
3 15 30 45 mm/obr. 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25 0,18-0,28 0,21-0,31

OBROBKA OTWOROW
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Wiertta modutowe

KSEM PLUS

DO WIERCENIA OTWOROW 0
DUZYCH SREDNICACH
Materiaty

a3

Branze

o ] L";gl?]i:ria 'ﬁ? Ropa i gaz

Energia wiatrowa
i stoneczna

Zastosowania

¥

&

3

Wiertto modutowe KSEM PLUS umozliwia wiercenie
w zakresie Srednic 28—-52 mm do 10xD. KSEM PLUS
tgczy zalety wiertet modutowych i wiertet sktadanych,
zapewniajgc wysoka predkosc i posuw przy duzym
stosunku dtugosci do Srednicy oraz niskim koszcie
materiatow eksploatacyjnych. Ten system modutowy
jest uniwersalnym rozwigzaniem, ktdre umozliwia
szybka konfiguracje narzedzi i pomaga ograniczyc
ich zapasy do minimum.
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Poznaj System wiertet
modutowych KSEM PLUS

Wymienne gtowice z dwiema w petni efektywnymi krawedziami
skrawajgcymi zapewniajg doskonatg produktywnosc¢ we
wszystkich warunkach skrawania i wielu materiatach:

Gtowica KSEM PLUS A1 zapewnia najnizszy koszt jednego otworu

Gtowica KSEM PLUS B1 jest przeznaczona do stosowania w trudnych
warunkach, takich jak stosy ptyt, otwory poprzeczne i pochyte wyjscia

Wymienne gtowice z dwiema w petni efektywnymi krawedziami
skrawajgcymi zapewniajg doskonatg produktywnosc we wszystkich
warunkach skrawania i wielu materiatach

Gtowice KSEM

PLUS A1 -

z ptytkami

zewnetrznymi DFT

Gltowice KSEM
PLUS B1 -

z ptytkami
zewnetrznymi
DFC i elementami
prowadzacymi z
weglika DPA
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WIERTLA MODULOWE KSEM PLUS

CsSws

== ) ==y

\ﬂ ﬁ:, S L1 LS

KSEM PLUS e Korpus wiertta ¢ 3xD e Trzonek WD e Metryczne

CSws
Numer zamowieniowy Numer katalogowy e p——

4000409 WD32FDS28128M 128,0 FDS28
3950219 WD32FDS32146M 204,0 146,0 58,0 85,0 32,0 FDS32
3950220 WD32FDS36166M 224,0 166,0 58,0 97,0 32,0 FDS36
3872075 WD50FDS40183M 251,0 183,0 68,0 107,0 50,0 FDS40
3872079 WD50FDS45206M 274,0 206,0 68,0 122,0 50,0 FDS45
3950221 WD50FDS50228M 296,0 228,0 68,0 135,0 50,0 FDS50

CsSws _
p———s T

L2 \
> L1 LS

KSEM PLUS e Korpus wiertta ® 5xD e Trzonek WD ¢ Metryczne

CSws
Numer zamowieniowy Numer katalogowy e p—

4051136 WD32FDS28190M FDS28
3794428 WD32FDS32216M 274,0 216,0 58,0 155,0 32,0 FDS32
3794430 WD32FDS36244M 302,0 24,0 58,0 175,0 32,0 FDS36
3794443 WDS50FDS40271M 339,0 271,0 68,0 195,0 50,0 FDS40
3794446 WDS50FDS45304M 372,0 304,0 68,0 2200 50,0 FDS45
2 3794449 WDS50FDS50338M 406,0 338,0 68,0 2450 50,0 FDS50
2
S
S
o
g
o
=]
osws B
— e =11
L2 \
< L1 LS
- v L
&

KSEM PLUS e Korpus wiertta  8xD e Trzonek WD ¢ Metryczne

CSws
Numer zamdwieniowy Numer katalogowy e p—

3742293 WD32FDS32321M FDS32
3794431 WD32FDS36361M 41 9,0 361 ,0 58,0 292,0 32,0 FDS36
3794444 WD50FDS40403M 471,0 403,0 68,0 327,0 50,0 FDS40
3794447 WD50FDS45451M 519,0 451,0 68,0 367,0 50,0 FDS45
3742294 WD50FDS50503M 571,0 503,0 68,0 410,0 50,0 FDS50

K<
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WIERTLA MODULOWE KSEM PLUS

CSWs
et

L2 \
L1

KSEM PLUS e Korpus wiertta e 10xD ¢ Trzonek WD ¢ Metryczne

P CSwWS
Numer zamowieniowy Numer katalogowy rozmiar systemu

3794429 WD32FDS32391M FDS32
3794432 WD32FDS36439M 497,0 439,0 58,0 370,0 32,0 FDS36
3794445 WD50FDS40491M 559,0 491,0 68,0 415, 50,0 FDS40
5 CSMs
- D1| PDD| - =
L©
L1
LPR

KSEM PLUS ¢ Glowica A1 * Srednica 28,00-31,74 mm / 1,102-1,249"

Numer zaméwieniowy | Numer katalogowy mm cal mm cal mm cal Typ potaczenia po stronie maszyny SSC

4047824 KSEMP300OFDS28ATM | 30,00 1,181 16,00 | 0,6299 252 0992 & 220 0,866 FDS28 1
=
2
7 CSMs S
X B g
s
- D1| PDD —=— =
- o
2 o
\@
‘ L1
LPR

KSEM PLUS e Gtowica A1 * Srednica 31,75-70,99 mm / 1,250-2,794"

Numer katalogowy $=== Typ poiaczenla po stronie maszyny E

3794393 KSEMP3500FDS32A1M 0,7087 0,787 FDS32 1
3794394 KSEMP3600FDS36A1M 36,00 1,417 13,00 0,5118 22,7 0,893 20,0 0,787 FDS36 C
3794427 KSEMP3750FDS36A1M 37,50 1,476 15,00  0,5906 23,0 0,907 20,0 0,787 FDS36 A
3794397 KSEMP3900FDS36A1M 39,00 1,535 16,00  0,6299 23,2 0,913 20,0 0,787 FDS36 1
3793950 KSEMP3920FDS36A1TM 39,20 1,543 16,00  0,6299 23,2 0,913 20,0 0,787 FDS36 1
3794398 KSEMP4000FDS40ATM 40,00 1,575 17,00  0,6693 28,6 1,125 25,0 0,984 FDS40 1
3794400 KSEMP4200FDS40ATM 42,00 1,654 19,00  0,7480 28,9 1,139 25,0 0,984 FDS40 2
3794401 KSEMP4300FDS40ATM 43,00 1,693 20,00 0,7874 29,1 1,146 25,0 0,984 FDS40 3
3794403 KSEMP4500FDS45ATM 45,00 1,772 18,00  0,7087 28,8 1,132 25,0 0,984 FDS45 1
3794406 KSEMP4800FDS45A1M 48,00 1,890 21,00  0,8268 29,3 1,153 25,0 0,984 FDS45 3
3742211 KSEMP5000FDS50ATM 50,00 1,969 23,00  0,9055 34,8 1,372 30,0 1,181 FDS50 4
3794409 KSEMP5200FDS50ATM 52,00 2,047 25,00  0,9843 35,2 1,386 30,0 1,181 FDS50 5
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/CSMS

D1

LPR

KSEM PLUS e Glowica B1 * Srednica 28,00-70,99 mm / 1,102-2,794"

Numer katalogowy ﬁ=== Typ potaczenia po stronie maszyny =

5115736 KSEMP2800FDS28B1M 0,5512 1,105 FDS28 B
5116010 KSEMP3000FDS28B1M 30,00 1 ,1 81 1 6,00 0,6299 28,4 1,118 25,0 0,984 FDS28 1
5116015 KSEMP3200FDS32B1M 32,00 1,260 15,00  0,5906 28,2 1,111 25,0 0,984 FDS32 A
5116019 KSEMP3400FDS32B1M 34,00 1,339 17,00  0,6693 28,6 1,125 25,0 0,984 FDS32 1
5116031 KSEMP3500FDS32B1M 35,00 1,378 18,00  0,7087 28,8 1,132 25,0 0,984 FDS32 1
5116032 KSEMP3600FDS36B1M 36,00 1,417 13,00 05118 27,9 1,098 25,0 0,984 FDS36 C
5116034 KSEMP3700FDS36B1M 37,00 1,457 14,00 05512 28,1 1,105 25,0 0,984 FDS36 B
5116038 KSEMP3900FDS36B1M 39,00 1,535 16,00  0,6299 28,4 1,118 25,0 0,984 FDS36 1
5116041 KSEMP4000FDS40B1M 40,00 1,575 17,00  0,6693 33,8 1,330 30,0 1,181 FDS40 1
5116044 KSEMP4200FDS40B1M 42,00 1,654 19,00  0,7480 34,1 1,344 30,0 1,181 FDS40 2
5116045 KSEMP4300FDS40B1M 43,00 1,693 20,00 0,7874 34,3 1,351 30,0 1,181 FDS40 3
5116098 KSEMP4500FDS45B1M 45,00 1,772 18,00  0,7087 34,0 1,337 30,0 1,181 FDS45 1
5116099 KSEMP4600FDS45B1M 46,00 1,811 19,00  0,7480 34,1 1,344 30,0 1,181 FDS45 2
5116112 KSEMP4800FDS45B1M 48,00 1,890 21,00  0,8268 34,5 1,358 30,0 1,181 FDS45 3
5116113 KSEMP4900FDS45B1M 49,00 1,929 22,00  0,8661 34,7 1,365 30,0 1,181 FDS45 3
5116114 KSEMP5000FDS50B1M 50,00 1,969 23,00  0,9055 40,0 1,577 35,0 1,378 FDS50 4
5116117 KSEMP5200FDS50B1M 52,00 2,047 25,00  0,9843 40,4 1,590 35,0 1,378 FDS50 5

OBROBKA OTWOROW
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WIERTLA MODULOWE KSEM PLUS

PIlle O
M O
Kille o
NESN o
. ® Podstawowe S (]
KSEM PLUS e Plytka zewnetrzna e Geometria DFT-HP O Opcjonalne
Oznaczenie katalogowe ISO %%Eﬁﬁﬁﬁ
DFT05T308D32HP 8,00 0,315 3,40 0,134 0,031 5067487 5066193
DFT05T308D33HP 8,00 0,315 3,40 0,134 5,29 0,208 3,75 0,148 0,80 0,031 5067488 5066195
DFT06T308D36HP 10,00 0,395 4,40 0,173 6,62 0,260 3,75 0,148 0,80 0,031 5067489 5066196
DFT06T308D39HP 10,00 0,394 4,40 0,173 6,62 0,260 3,75 0,148 0,80 0,031 5067520 5066197
DFT06T308D44HP 10,00 0,394 4,40 0,173 6,62 0,260 3,75 0,148 0,80 0,031 5067522 5066198
DFT070408D45HP 12,00 0,472 4,40 0,173 7,94 0,313 4,75 0,187 0,80 0,031 5067523 5066199
DFT070408D50HP 12,00 0,472 4,40 0,173 7,94 0,313 4,75 0,187 0,80 0,031 5067524 5066220
DFT090508D56HP 15,00 0,591 5,50 0,217 9,92 0,391 5,25 0,207 0,80 0,031 — 5066221
DFT090508D63HP 15,00 0,591 5,50 0,217 9,92 0,391 5,25 0,207 0,80 0,031 5067527 5066222
D1
LI \
. g
— N\ 10 =
x
W f S |- PO
Re M__e
Kl e
NN e
. ® Podstawowe S O
KSEM PLUS e Plytka zewnetrzna ¢ Geometria DFC-HPF O Opcjonalne
Oznaczenie katalogowe 1S m%%%a ﬁ
DFC040310D28HPF 10,00 0,394 0,125 0,040 6379468
DFC05T312D32HPF 12,00 0,472 9,45 0,372 3,40 0,1 34 3,75 0,148 1 ,20 0,047 6379469
DFC06T312D36HPF 16,00 0,630 12,47 0,491 4,40 0,173 3,75 0,148 1,20 0,047 6379470
DFC070416D45HPF 18,00 0,709 14,57 0,574 4,40 0,173 475 0,187 1,60 0,063 6379611
DFC090520D56HPF 24,00 0,945 19,10 0,752 5,50 0,217 5,25 0,207 2,00 0,079 6379612
—— DI
LI \
' Ak=]
,/\/100 % §
f X (X
W S |- d IS
Re M 0O
Kille o
NElo o
. ® Podstawowe S O O
KSEM PLUS e Plytka zewnetrzna  Geometria DFC-HP O Opcjonaine H [0 ©
Oznaczenie katalogowe 1SO %ﬂ %E = _Kouzs
DFC040310D28HP 10,00 0,394 7,60 0,112 0,125 0,040 5118327 5118452
DFC05T312D32HP 12,00 0,472 9,40 0,370 3,40 0,134 3,75 0,148 1 ,20 0,047 5118328 5118453
DFC06T312D36HP 16,00 0,630 12,40 0,488 4,40 0,173 3,75 0,148 1,20 0,047 5118329 5118454
DFC070416D45HP 18,00 0,709 14,50 0,571 4,40 0,173 4,75 0,187 1,60 0,625 5118450 5118455
DFC090520D56HP 24,00 0,945 19,00 0,748 5,50 0,217 5,25 0,207 2,00 0,079 5118451 5118456
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WIERTLA MODULOWE KSEM PLUS

URE.
Y
D1 140° 2
Y
e
L -
M L]
Ko
Nl o
. ® Podstawowe S (@)
KSEM PLUS e Plytka centralna ¢ Geometria HPG O Opcjonalne  H
T
KSEMP1300HPGM 13,00 0,512 2,29 0,090 3660154
KSEMP1400HPGM 14,00 0,551 2,46 0,097 B 3690478
KSEMP1500HPGM 15,00 0,591 2,64 0,104 A 3690479
KSEMP1600HPGM 16,00 0,630 2,81 0,111 1 3690480
KSEMP1700HPGM 17,00 0,669 2,99 0,118 1 3690481
KSEMP1800HPGM 18,00 0,709 3,17 0,125 1 3690482
KSEMP1900HPGM 19,00 0,748 3,34 0,132 2 3690713
KSEMP2000HPGM 20,00 0,787 3,52 0,139 3 3660156
KSEMP2100HPGM 21,00 0,827 3,69 0,145 3 3690714
KSEMP2200HPGM 22,00 0,866 3,87 0,152 3 3690715
KSEMP2300HPGM 23,00 0,906 4,04 0,159 4 3690716
KSEMP2400HPGM 24,00 0,945 4,22 0,166 4 3690717
KSEMP2500HPGM 25,00 0,984 4,40 0,173 5 3690718
KSEMP2600HPGM 26,00 1,024 4,57 0,180 5 3690719
KSEMP2700HPGM 27,00 1,063 4,75 0,187 6 3690720
KSEMP2800HPGM 28,00 1,102 4,92 0,194 6 3690721
KSEMP2900HPGM 29,00 1,142 5,10 0,201 7 3690722
KSEMP3000HPGM 30,00 1,181 5,28 0,208 7 3690723
KSEMP3100HPGM 31,00 1,221 5,45 0,215 8 3690724
KSEMP3200HPGM 32,00 1,260 5,63 0,222 8 3690725
KSEMP3300HPGM 33,00 1,299 5,80 0,228 9 3690726
KSEMP3400HPGM 34,00 1,339 5,98 0,235 9 3660157
KSEMP3500HPGM 35,00 1,378 6,15 0,242 9 5515220
KSEMP3600HPGM 36,00 1,417 6,33 0,249 9 5515221
KSEMP3700HPGM 37,00 1,457 6,51 0,256 10 5515222
KSEMP3800HPGM 38,00 1,496 6,68 0,263 10 5515223
KSEMP3900HPGM 39,00 1,535 6,86 0,270 10 5515224
KSEMP4000HPGM 40,00 1,575 7,03 0,277 10 5515225
z
[
s
S D1 Y
[==]
2
2 L
w s B
d
N e
. . ® Podstawowe S [ ]
Elementy prowadzace * Wiercenie modutowe O Opcjonalne  H
[L] Dlugosc catkowita
Numer zamowmmowy
5118324 860 0339 700 0,276 2,85 2850 3,50 0138 5118324
5118325 11,00 0,433 9,00 0,354 3,40 3,400 4,20 0,165 5118325
5118326 16,00 0,630 13,00 0,512 4,40 4,400 5,20 0,205 5118326
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KSEM PLUS ZALECANE WARTOSCI POSUWU
Wiertto modutowe  KSEM PLUS « Typ A1 i B1

Metryczne

Predkoscé skrawania — Vc

Zakres — m/min

Zalecana warto$é posuwu (fz) w zaleznosci od Srednicy

Grupa Warunki . -—
materiatowa obrobki Wartosé KSEM 14....17 KSEM 15....18 KSEM 13....22 KSEM 18....28 KSEM 20....34
DFR/DFCO04... DFT/DFCO05... DFT/DFCO06... DFT/DFCO07... DFT/DFCO09...

poczatkowa 28,00-31,74 31,74-35,99 36,00-44,99 45,00-55,99 56,00-102,35

S mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360
1 U 90 160 215 mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360
| 65 100 140 mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360
S 90 190 230 mm/obr. 0,160-0,280 0,160-0,280 0,200-0,360 0,200-0,400 0,200-0,450
2 U 7 130 170 mm/obr. 0,160-0,280 0,160-0,280 0,200-0,360 0,200-0,400 0,200-0,450
| 50 80 110 mm/obr. 0,160-0,280 0,160-0,280 0,200-0,320 0,200-0,400 0,200-0,450
S 90 180 230 mm/obr. 0,160-0,280 0,160-0,280 0,200-0,320 0,200-0,400 0,200-0,450
3 U 70 120 170 mm/obr. 0,160-0,280 0,160-0,280 0,200-0,320 0,200-0,400 0,200-0,450
| 50 70 106 mm/obr. 0,160-0,280 0,160-0,280 0,200-0,320 0,200-0,400 0,200-0,450
S 90 140 220 mm/obr. 0,160-0,280 0,160-0,280 0,200-0,320 0,200-0,400 0,200-0,450
4 U 70 110 160 mm/obr. 0,160-0,280 0,160-0,280 0,200-0,320 0,200-0,400 0,200-0,450
| 50 80 110 mm/obr. 0,160-0,280 0,160-0,280 0,200-0,320 0,200-0,400 0,200-0,450
S 90 130 210 mm/obr. 0,160-0,280 0,160-0,280 0,200-0,320 0,200-0,400 0,200-0,450
5 U 70 100 150 mm/obr. 0,160-0,280 0,160-0,280 0,200-0,320 0,200-0,400 0,200-0,450
| 50 70 100 mm/obr. 0,160-0,280 0,160-0,280 0,200-0,320 0,200-0,400 0,200-0,450
S 70 90 180 mm/obr. 0,160-0,280 0,160-0,280 0,200-0,320 0,200-0,400 0,200-0,450
6 U 50 75 120 mm/obr. 0,160-0,280 0,160-0,280 0,200-0,320 0,200-0,400 0,200-0,450
| 40 60 100 mm/obr. 0,160-0,280 0,160-0,280 0,200-0,320 0,200-0,400 0,200-0,450
S 60 110 135 mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360
1 U 40 70 90 mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360
| 30 50 65 mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360
S 60 100 135 mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360
M 2 U 40 60 90 mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360
| 30 50 65 mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360
S 50 90 135 mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360
3 U 40 60 90 mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360
| 25 40 65 mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360
S 90 170 230 mm/obr. 0,180-0,300 0,180-0,300 0,216-0,360 0,240-0,420 0,300-0,480
1 U 60 120 160 mm/obr. 0,180-0,300 0,180-0,300 0,216-0,360 0,240-0,420 0,300-0,480
| 40 70 90 mm/obr. 0,180-0,300 0,180-0,300 0,216-0,360 0,240-0,420 0,300-0,480
S 90 160 220 mm/obr. 0,180-0,300 0,180-0,300 0,216-0,360 0,240-0,420 0,300-0,480
2 U 60 110 160 mm/obr. 0,180-0,300 0,180-0,300 0,216-0,360 0,240-0,420 0,300-0,480
| 40 70 100 mm/obr. 0,180-0,300 0,180-0,300 0,216-0,360 0,240-0,420 0,300-0,480
S 90 150 210 mm/obr. 0,180-0,300 0,180-0,300 0,216-0,360 0,240-0,420 0,300-0,480
3 U 60 100 150 mm/obr. 0,180-0,300 0,180-0,300 0,216-0,360 0,240-0,420 0,300-0,480
| 35 60 90 mm/obr. 0,180-0,300 0,180-0,300 0,216-0,360 0,240-0,420 0,300-0,480
S 150 240 360 mm/obr. 0,120-0,200 0,120-0,200 0,144-0,280 0,160-0,320 0,200-0,400
1 U 100 160 240 mm/obr. 0,120-0,200 0,120-0,200 0,144-0,280 0,160-0,320 0,200-0,400
| 60 100 160 mm/obr. 0,120-0,200 0,120-0,200 0,144-0,280 0,160-0,320 0,200-0,400
S 150 220 360 mm/obr. 0,120-0,200 0,120-0,200 0,144-0,280 0,160-0,320 0,200-0,400
2 U 100 150 240 mm/obr. 0,120-0,200 0,120-0,200 0,144-0,280 0,160-0,320 0,200-0,400 =
| 60 100 160 mm/obr. 0,120-0,200 0,120-0,200 0,144-0,280 0,160-0,320 0,200-0,400 e
S 150 200 360 mm/obr. 0,120-0,200 0,120-0,200 0,144-0,280 0,160-0,320 0,200-0,400 2
3 U 100 140 240 mm/obr. 0,120-0,200 0,120-0,200 0,144-0,280 0,160-0,320 0,200-0,400 5
| 60 90 160 mm/obr. 0,120-0,200 0,120-0,200 0,144-0,280 0,160-0,320 0,200-0,400 x
S 150 200 360 mm/obr. 0,120-0,200 0,120-0,200 0,144-0,280 0,160-0,320 0,200-0,400 2
4 U 100 140 240 mm/obr. 0,120-0,200 0,120-0,200 0,144-0,280 0,160-0,320 0,200-0,400 S
| 60 90 160 mm/obr. 0,120-0,200 0,120-0,200 0,144-0,280 0,160-0,320 0,200-0,400
S 150 200 360 mm/obr. 0,120-0,200 0,120-0,200 0,144-0,280 0,160-0,320 0,200-0,400
5 U 100 140 240 mm/obr. 0,120-0,200 0,120-0,200 0,144-0,280 0,160-0,320 0,200-0,400
| 60 90 160 mm/obr. 0,120-0,200 0,120-0,200 0,144-0,280 0,160-0,320 0,200-0,400
S 150 200 360 mm/obr. 0,120-0,200 0,120-0,200 0,144-0,280 0,160-0,320 0,200-0,400
6 U 100 140 240 mm/obr. 0,120-0,200 0,120-0,200 0,144-0,280 0,160-0,320 0,200-0,400
| 60 90 160 mm/obr. 0,120-0,200 0,120-0,200 0,144-0,280 0,160-0,320 0,200-0,400
S 110 220 260 mm/obr. 0,120-0,200 0,120-0,200 0,144-0,280 0,160-0,320 0,200-0,400
7 U 70 140 170 mm/obr. 0,120-0,200 0,120-0,200 0,144-0,280 0,160-0,320 0,200-0,400
| 45 90 110 mm/obr. 0,120-0,200 0,120-0,200 0,144-0,280 0,160-0,320 0,200-0,400
S 25 50 75 mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360
1 U 20 40 60 mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360
| 15 30 50 mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360
S 20 40 60 mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360
2 U 15 30 45 mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360
| 12 25 35 mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360
S 20 40 60 mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360
3 u 15 30 45 mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360
[ 12 25 40 mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360
S 20 40 60 mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360
4 U 15 30 45 mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360
| 12 25 40 mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360
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Wiertta skfadane

DRILL FIX PRO

NASZA NAJBARDZIEJ WYTRZYMALA,
UNIWERSALNA | EKONOMICZNA
PLATFORMA WIERTEL SKtADANYCH

Materiaty

v B

Branze

Inzynieria Przemyst ‘E .
: . Ropa i gaz
ogolna motoryzacyjny
Przemyst lotniczy Energia wiatrowa
i kosmiczny i stoneczna

Zastosowania

Peccoceced®

Nasza platforma wiertet sktadanych Drill Fix PRO ma standardowo geometrie wiper na kazde;
plytce zewnetrznej. Wszechstronnos¢ platformy jest rowniez zwiekszona dzigki czterem
krawedziom skrawajgcym na ptytkach wewnetrznych i zewnetrznych, co zapewnia wigkszy zakres
zastosowan i sprawia, ze platforma Drill Fix PRO jest niezwykle optacalna. Ma rowniez wigksze
kanaty doprowadzajgce chiodziwo, ktdre zapewniajg jego wiekszy przeptyw. Ten innowacyjny
element konstrukcyjny zapewnia klientom nie tylko mocne, ciche wiercenie, ale takze wieksza
trwato$¢ narzedzia.

wy

AR
Poznaj Drill Fix PRO

KENNAMETAL
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Witasciwosci i zalety

Ekonomiczne i wszechstronne
wiertta sktadane

Drill Fix PRO to ekonomiczna platforma
wiercenia, ktora obejmuje szeroki
zakres materiatow i zastosowan
Zakres Srednic obejmuje 12-54 mm
Wspotczynniki 2xD i 3xD w standardzie
Typ ptytki: Kwadratowe wewnetrzne,
kwadratowe zewnetrzne

Rodzaje chwytow:

Chwyt SSF

Trzonek KM

Gatunki: KCPK10, KCU25, KCU40,
KC7140, KCMS35 i KCMS40

Solidna konstrukcja oprawki
Ekstremalna sztywnos$¢ zapewniajgca
mniejsze odchytki, wibracje i hatas

i i

KENNAMETAL

Geometria typu Wiper na wszystkich
plytkach zewnetrznych

Zapewnia doskonatg jakos¢
powierzchni obrobionej i jako$¢ otworu
Zoptymalizowany system
dostarczania chtodziwa

Duze podwajne kanaty chtodzace
gwarantujg wiekszy przeptyw
chtodziwa, co zapewnia doskonate
odprowadzanie wiorow i wiekszg
trwato$¢ narzedzia
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WIERTEA SKEADANE DRILL FIX PRO
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Drill Fix PRO ¢ Korpus wiertta ¢ 2xD e Trzonek WB ¢ Metryczne
mm--n“

7034765 DFPR120R2WB20M 12,00 0,32 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR040204__0 DFPR040203__| I
7034766 DFPR125R2WB20M 12,50 13,00 0,36 46,00 25,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR040204__0 DFPR040203__|
7034767 DFPR130R2WB20M 13,00 13,50 0,40 47,00 26,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR040204__0 DFPR040203__|
7034768 DFPR135R2WB20M 13,50 14,00 0,44 47,00 27,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR040204__0 DFPR040203__|
7034769 DFPR140R2WB20M 14,00 14,50 0,36 48,00 28,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR050204__0 DFPR050203__|
7034770 DFPR145R2WB20M 14,50 15,00 0,40 49,00 29,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR050204__0 DFPR050203__|
7034801 DFPR150R2WB20M 15,00 15,50 0,44 49,00 30,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR050204__0 DFPR050203__|
7034802 DFPR155R2WB20M 15,50 16,00 0,48 50,00 31,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR050204__0 DFPR050203__|
7034803 DFPR160R2WB20M 16,00 16,50 052 51,00 32,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR050204__0 DFPR050203__|
7034132 DFPR165R2WB20M 16,50 17,00 0,21 53,00 33,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR060304__0 DFPR060304__|
7034133 DFPR170R2WB20M 17,00 17,50 0,26 53,00 34,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR060304__0 DFPR060304__|
7034134 DFPR175R2WB25M 17,50 18,00 0,49 55,00 3500 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR060304__0 DFPR060304__|
7034135 DFPR180R2WB25M 18,00 18,50 0,54 56,00 36,00 56,00 2500 1/4-18 NPT DFPR060304__0 DFPR060304__|
7034136 DFPR185R2WB25M 18,50 19,00 0,58 57,00 37,00 56,00 2500 1/4-18 NPT DFPR060304__0 DFPR060304__|
7034137 DFPR190R2WB25M 19,00 19,50 0,62 57,00 38,00 56,00 2500 1/4-18 NPT DFPR060304__0 DFPR060304__|
7034138 DFPR195R2WB25M 19,50 20,00 0,48 58,00 39,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR060304__0 DFPR060304__|
7030338 DFPR200R2WB25M 20,00 21,00 0,50 59,00 40,00 | 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR070305__0 DFPR080304__|
7030339 DFPR210R2WB25M 21,00 22,00 0,58 60,00 42,00 56,00 2500 1/4-18 NPT DFPR070305__0 DFPR080304__|
7030340 DFPR220R2WB25M 22,00 23,00 0,67 62,00 44,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR070305__0 DFPR080304__|
7030351 DFPR230R2WB25M 23,00 24,00 0,76 62,24 46,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR070305__0 DFPR080304__|
7030352 DFPR240R2WB25M 24,00 25,00 0,84 64,16 48,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR070305__0 DFPR080304__|
7034139 DFPR250R2WB25M 25,00 26,00 0,35 67,00 50,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR090305__0 DFPR100305__|
7034140 DFPR260R2WB32M 26,00 27,00 0,44 76,00 52,00 60,00 32,00 1/4-18 NPT DFPR090305__0 DFPR100305__1
7214601 DFPR265R2WB32M 26,50 27,50 0,78 77,00 53,00 60,00 32,00 1/4-18 NPT DFPR090305__0 DFPR100305__|
7034141 DFPR270R2WB32M 27,00 28,00 052 78,00 54,00 60,00 32,00 1/4-18 NPT DFPR090305__0 DFPR100305__|
7034142 DFPR280R2WB32M 28,00 29,00 0,61 79,00 56,00 60,00 32,00 1/4-18 NPT DFPR090305__0 DFPR100305__|
7034143 DFPR290R2WB32M 29,00 30,00 0,70 81,00 58,00 60,00 32,00 1/4-18 NPT DFPR090305__0 DFPR100305__|
7034144 DFPR300R2WB32M 30,00 31,00 0,79 82,00 60,00 60,00 32,00 1/4-18 NPT DFPR090305__0 DFPR100305__I
7030353 DFPR310R2WB40M 31,00 32,00 0,40 88,00 62,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406__0 DFPR120405__1|
7030354 DFPR320R2WB40M 32,00 33,00 0,48 89,00 64,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406__0 DFPR120405__|
7030355 DFPR330R2WB40M 33,00 34,00 093 91,00 66,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406__0 DFPR120405__|
7030356 DFPR340R2WB40M 34,00 35,00 1,02 92,00 68,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406__0 DFPR120405__|
= 7030357 DFPR350R2WB40M 35,00 36,00 1,11 94,00 70,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406__0 DFPR120405__|
'g 7030358 DFPR360R2WB40M 36,00 37,00 1,19 95,00 72,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406__0 DFPR120405__|
= 7030359 DFPR370R2WB40M 37,00 38,00 1,28 97,00 74,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406__0 DFPR120405__1
b 7030569 DFPR380R2WB40M 38,00 39,00 0,91 103,00 76,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408__0 DFPR140406__1|
E 7030570 DFPR390R2WB40M 39,00 40,00 0,99 | 104,00 78,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408__0 DFPR140406__1
g 7030571 DFPR400R2WB40M 40,00 41,00 1,08 106,00 80,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408__0 DFPR140406__|
7030573 DFPR410R2WB40M 41,00 42,00 1,16 107,00 82,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408__0 DFPR140406__1|
7030574 DFPR420R2WB40M 42,00 43,00 1,25 110,00 84,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408__0 DFPR140406__1|
7030575 DFPR430R2WB40M 43,00 44,00 1,33 111,00 86,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408__0 DFPR140406__1|
7030576 DFPR440R2WB40M 44,00 45,00 1,42 113,00 88,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408__0 DFPR140406__1|
7214527 DFPR450R2WB40M 45,00 46,00 1,50 116,00 90,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408__0 DFPR140406__|
7030577 DFPR450R2WB50M 45,00 46,00 1,50 122,00 90,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR140408__0 DFPR140406__|
7214769 DFPR460R2WB40M 46,00 47,00 1,20 120,00 92,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR150508__0 DFPR170508__|
7030578 DFPR460R2WB50M 46,00 47,00 1,20 122,00 92,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__0 DFPR170508__|
7214770 DFPR470R2WB40M 47,00 48,00 128 122,00 94,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR150508__0 DFPR170508__|
7030579 DFPR470R2WB50M 47,00 48,00 1,28 124,00 94,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__0 DFPR170508__|
7214811 DFPR480R2WB40M 48,00 49,00 1,36 125,00 96,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR150508__0 DFPR170508__|
7030580 DFPR480R2WB50M 48,00 49,00 1,36 125,00 96,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__0 DFPR170508__|
7214812 DFPR490R2WB40M 49,00 50,00 1,44 126,00 98,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR150508__0 DFPR170508__|
7030581 DFPR490R2WB50M 49,00 50,00 1,44 127,00 98,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__0 DFPR170508__|
7214813 DFPR500R2WB40M 50,00 51,00 1,52 | 128,00 100,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR150508__0 DFPR170508__|
7030582 DFPR500R2WB50M 50,00 51,00 1,52 130,00 100,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__0 DFPR170508__I
7214814 DFPR510R2WB40M 51,00 52,00 1,60 132,00 102,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR150508__0 DFPR170508__|
7030584 DFPR510R2WB50M 51,00 52,00 1,60 131,00 102,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__0 DFPR170508__|
7214815 DFPR520R2WB40M 52,00 53,00 1,69 134,00 104,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR150508__0 DFPR170508__|
7030585 DFPR520R2WB50M 52,00 53,00 1,69 133,00 104,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__0 DFPR170508__|
7214816 DFPR530R2WB40M 53,00 54,00 1,77 136,00 106,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR150508__0 DFPR170508__|
7030586 DFPR530R2WB50M 53,00 54,00 1,77 134,00 106,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__0 DFPR170508__|
7214817 DFPR540R2WB40M 54,00 55,00 1,85 138,00 108,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR150508__0 DFPR170508__|
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Drill Fix PRO e Korpus wiertfa e 2xD e Trzonek WB — cd.
mm--n“

7030587
7214653
7030715
7214654
7030716
7214655
7030717
7214656
7030718
7214657
7030719
7214659
7030720
7214660
7030721
7214671
7030722
7214672
7030723
7214673
7030724
7214674
7030725

kennametal.cond

DFPR540R2WB50M
DFPR550R2WB40M
DFPR550R2WB50M
DFPR560R2WB40M
DFPR560R2WB50M
DFPR570R2WB40M
DFPR570R2WB50M
DFPR580R2WB40M
DFPR580R2WB50M
DFPR590R2WB40M
DFPR590R2WB50M
DFPRGOOR2WB40M
DFPRG00OR2WB50M
DFPRG10R2WB40M
DFPR610R2WB50M
DFPR620R2WB40M
DFPR620R2WB50M
DFPR630R2WB40M
DFPR630R2WB50M
DFPR640R2WB40M
DFPR640R2WB50M
DFPR650R2WB40M
DFPR650R2WB50M

54,00
55,00
55,00
56,00
56,00
57,00
57,00
58,00
58,00
59,00
59,00
60,00
60,00
61,00
61,00
62,00
62,00
63,00
63,00
64,00
64,00
65,00
65,00

56,00
56,00
57,00
57,00
58,00
58,00
59,00
59,00
60,00
60,00
61,00
61,00
62,00
62,00
63,00
63,00
64,00
64,00
65,00
65,00
66,00
66,00

1,37
1,37
1,45
1,45
1,53
1,53
1,61
1,61
1,70
1,70
1,78
1,78
1,86
1,86
1,94
1,94
2,02
2,02
2,10
2,10
2,19
2,19

142,00
144,00
144,00
146,00
146,00
147,00
148,00
149,00
152,00
153,00
154,00
155,00
156,00
157,00
158,00
159,00
161,00
161,00
163,00
163,00
165,00
165,00
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110,00
110,00
112,00
112,00
114,00
114,00
116,00
116,00
118,00
118,00
120,00
120,00
122,00
122,00
124,00
124,00
126,00
126,00
128,00
128,00
130,00
130,00

80,00
70,00
80,00
70,00
80,00
70,00
80,00
70,00
80,00
70,00
80,00
70,00
80,00
70,00
80,00
70,00
80,00
70,00
80,00
70,00
80,00
70,00
80,00

50,00
40,00
50,00
40,00
50,00
40,00
50,00
40,00
50,00
40,00
50,00
40,00
50,00
40,00
50,00
40,00
50,00
40,00
50,00
40,00
50,00
40,00
50,00

WIERTLA SKEADANE DRILL FIX PRO

1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT

DFPR150508__0
DFPR180610__0
DFPR180610__0
DFPR180610__0
DFPR180610__0
DFPR180610__0
DFPR180610__0
DFPR180610__0
DFPR180610__0
DFPR180610__0
DFPR180610__0
DFPR180610__0
DFPR180610__0
DFPR180610__0
DFPR180610__0
DFPR180610__0
DFPR180610__0
DFPR180610__0
DFPR180610__0
DFPR180610__0
DFPR180610__0
DFPR180610__0
DFPR180610__0

DFPR170508
DFPR200608__|
DFPR200608__|
DFPR200608__|
DFPR200608__|
DFPR200608__|
DFPR200608__|
DFPR200608__|
DFPR200608__|
DFPR200608__|
DFPR200608__|
DFPR200608__|
DFPR200608__|
DFPR200608__|
DFPR200608__|
DFPR200608__
DFPR200608__|
DFPR200608__|
DFPR200608__|
DFPR200608__|
DFPR200608__|
DFPR200608__|
DFPR200608__|
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OBROBKA OTWOROW

WIERTEA SKEADANE DRILL FIX PRO

Drill Fix PRO e Korpus wiertta ¢ 3xD e Trzonek WB ¢ Metryczne
mm--nm

D61

7034804
7034805
7034806
7034807
7034808
7034809
7034810
7034811
7034812
7034145
7034146
7034147
7034148
7034149
7034150
7034151
7030360
7030361
7030362
7030363
7030364
7034152
7034153
7214602
7034154
7034155
7034156
7034157
7030365
7030366
7030367
7030368
7030369
7030370
7030381
7030588
7030589
7030590
7030604
7030605
7030606
7030607
7214528
7030608
7214818
7030609
7214819
7030610
7214820
7030611
7214821
7030612
7214822
7030613
7214823
7030614
7214824
7030615
7214825
7030617
7214826

DFPR120R3WB20M
DFPR125R3WB20M
DFPR130R3WB20M
DFPR135R3WB20M
DFPR140R3WB20M
DFPR145R3WB20M
DFPR150R3WB20M
DFPR155R3WB20M
DFPR160R3WB20M
DFPR165R3WB20M
DFPR170R3WB20M
DFPR175R3WB25M
DFPR180R3WB25M
DFPR185R3WB25M
DFPR190R3WB25M
DFPR195R3WB25M
DFPR200R3WB25M
DFPR210R3WB25M
DFPR220R3WB25M
DFPR230R3WB25M
DFPR240R3WB25M
DFPR250R3WB25M
DFPR260R3WB32M
DFPR265R3WB32M
DFPR270R3WB32M
DFPR280R3WB32M
DFPR290R3WB32M
DFPR300R3WB32M
DFPR310R3WB40M
DFPR320R3WB40M
DFPR330R3WB40M
DFPR340R3WB40M
DFPR350R3WB40M
DFPR360R3WB40M
DFPR370R3WB40M
DFPR380R3WB40M
DFPR390R3WB40M
DFPR400R3WB40M
DFPR410R3WB40M
DFPR420R3WB40M
DFPR430R3WB40M
DFPR440R3WB40M
DFPR450R3WB40M
DFPR450R3WB50M
DFPR460R3WB40M
DFPR460R3WB50M
DFPR470R3WB40M
DFPR470R3WB50M
DFPR480R3WB40M
DFPR480R3WB50M
DFPR490R3WB40M
DFPR490R3WB50M
DFPR500R3WB40M
DFPR500R3WB50M
DFPR510R3WB40M
DFPR510R3WB50M
DFPR520R3WB40M
DFPR520R3WB50M
DFPR530R3WB40M
DFPR530R3WB50M
DFPR540R3WB40M

12,00
12,50
13,00
13,50
14,00
14,50
15,00
15,50
16,00
16,50
17,00
17,50
18,00
18,50
19,00
19,50
20,00
21,00
22,00
23,00
24,00
25,00
26,00
26,50
27,00
28,00
29,00
30,00
31,00
32,00
33,00
34,00
35,00
36,00
37,00
38,00
39,00
40,00
41,00
42,00
43,00
44,00
45,00
45,00
46,00
46,00
47,00
47,00
48,00
48,00
49,00
49,00
50,00
50,00
51,00
51,00
52,00
52,00
53,00
53,00
54,00

13,00
13,50
14,00
14,50
15,00
15,50
16,00
16,50
17,00
17,50
18,00
18,50
19,00
19,50
20,00
21,00
22,00
23,00
24,00
25,00
26,00
27,00
27,50
28,00
29,00
30,00
31,00
32,00
33,00
34,00
35,00
36,00
37,00
38,00
39,00
40,00
41,00
42,00
43,00
44,00
45,00
46,00
46,00
47,00
47,00
48,00
48,00
49,00
49,00
50,00
50,00
51,00
51,00
52,00
52,00
53,00
53,00
54,00
54,00
55,00

0,32
0,36
0,40
0,44
0,36
0,40
0,44
0,48
0,52
0,21
0,26
0,30
0,35
0,39
0,62
0,48
0,50
0,58
0,67
0,75
0,84
0,35
0,44
0,78
0,52
0,61
0,70
0,79
0,40
0,48
0,93
1,02
1,11
1,19
1,28
0,91
0,99
1,08
1,16
1,25
1,33
1,42
1,50
1,50
1,20
1,20
1,28
1,28
1,36
1,36
1,44
1,40
1,52
1,52
1,60
1,60
1,69
1,69
1,77
1,77
1,85

58,50
60,00
60,50
62,00
63,50
64,00
65,50
67,00
69,50
70,00
72,50
74,00
75,50
76,00
77,50
79,00
81,00
84,00
86,00
89,00
92,00
102,00
103,50
105,00
107,00
110,00
112,00
119,00
121,00
124,00
126,00
129,00
131,00
134,00
141,00
143,00
146,00
148,00
152,00
154,00
157,00
161,00
167,00
166,00
168,00
169,00
171,00
173,00
173,00
175,00
176,00
178,00
180,00
183,00
182,00
186,00
185,00
189,00
187,00
192,00
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37,50
39,00
40,50
42,00
43,50
45,00
46,50
48,00
49,50
51,00
52,50
54,00
55,50
57,00
58,50
60,00
63,00
66,00
69,00
72,00
75,00
78,00
79,50
81,00
84,00
87,00
90,00
93,00
96,00
99,00
102,00
105,00
108,00
111,00
114,00
117,00
120,00
123,00
126,00
129,00
132,00
135,00
135,00
138,00
138,00
141,00
141,00
144,00
144,00
147,00
147,00
150,00
150,00
153,00
153,00
156,00
156,00
159,00
159,00
162,00

50,00
50,00
50,00
50,00
50,00
50,00
50,00
50,00
50,00
50,00
50,00
56,00
56,00
56,00
56,00
56,00
56,00
56,00
56,00
56,00
56,00
56,00
60,00
60,00
60,00
60,00
60,00
60,00
70,00
70,00
70,00
70,00
70,00
70,00
70,00
70,00
70,00
70,00
70,00
70,00
70,00
70,00
70,00
80,00
70,00
80,00
70,00
80,00
70,00
80,00
70,00
80,00
70,00
80,00
70,00
80,00
70,00
80,00
70,00
80,00
70,00

20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
25,00
25,00
25,00
25,00
25,00
25,00
25,00
25,00
25,00
25,00
25,00
32,00
32,00
32,00
32,00
32,00
32,00
40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
50,00
40,00
50,00
40,00
50,00
40,00
50,00
40,00
50,00
40,00
50,00
40,00
50,00
40,00
50,00
40,00
50,00
40,00

1/8-27 NPT
1/8-27 NPT
1/8-27 NPT
1/8-27 NPT
1/8-27 NPT
1/8-27 NPT
1/8-27 NPT
1/8-27 NPT
1/8-27 NPT
1/8-27 NPT
1/8-27 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT
1/4-18 NPT

DFPR040204__0
DFPR040204__0
DFPR040204__0
DFPR040204__0
DFPR050204__0
DFPR050204__0
DFPR050204__0
DFPR050204__0
DFPR050204__0
DFPR060304__0
DFPR060304__0
DFPR060304__0
DFPR060304__0
DFPR060304__0
DFPR060304__0
DFPR060304__0
DFPR070305__0
DFPR070305__0
DFPR070305__0
DFPR070305__0
DFPR070305__0
DFPR090305__0
DFPR090305__0
DFPR090305__0
DFPR090305__0
DFPR090305__0
DFPR090305__0
DFPR090305__0
DFPR110406__0
DFPR110406__0
DFPR110406__0
DFPR110406__0
DFPR110406__0
DFPR110406__0
DFPR110406__0
DFPR140408__0
DFPR140408__0
DFPR140408__0
DFPR140408__0
DFPR140408__0
DFPR140408__0
DFPR140408__0
DFPR140408__0
DFPR140408__0
DFPR150508__0
DFPR150508__0
DFPR150508__0
DFPR150508__0
DFPR150508__0
DFPR150508__0
DFPR150508__0
DFPR150508__0
DFPR150508__0
DFPR150508__0
DFPR150508__0
DFPR150508__0
DFPR150508__0
DFPR150508__0
DFPR150508__0
DFPR150508__0
DFPR150508__0

DFPR040203
DFPR040203__|
DFPR040203__|
DFPR040203__|
DFPR050203__|
DFPR050203__|
DFPR050203__|
DFPR050203__|
DFPR050203__
DFPR060304__|
DFPR060304__|
DFPR060304__|
DFPR060304__|
DFPR060304__|
DFPR060304__|
DFPR060304__|
DFPR080304__|
DFPR080304__|
DFPR080304__|
DFPR080304__|
DFPR080304__|
DFPR100305__|
DFPR100305__
DFPR100305__|
DFPR100305__
DFPR100305__
DFPR100305__|
DFPR100305__|
DFPR120405__|
DFPR120405__|
DFPR120405__|
DFPR120405__|
DFPR120405_|
DFPR120405__|
DFPR120405__|
DFPR140406__|
DFPR140406__|
DFPR140406__|
DFPR140406__|
DFPR140406__|
DFPR140406__
DFPR140406__
DFPR140406__|
DFPR140406__|
DFPR170508__|
DFPR170508__|
DFPR170508__|
DFPR170508__|
DFPR170508__|
DFPR170508__|
DFPR170508__|
DFPR170508__|
DFPR170508__|
DFPR170508__|
DFPR170508__|
DFPR170508__|
DFPR170508__
DFPR170508__|
DFPR170508__
DFPR170508__|
DFPR170508__|
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WIERTLA SKEADANE DRILL FIX PRO

Drill Fix PRO e Korpus wiertfa e 3xD e Trzonek WB — cd.
nm--n“

7030618 DFPR540R3WB50M 54,00 1,85 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__0 DFPR170508__|
7214675 DFPR550R3WB40M 55,00 56,00 1,37 197,00 165,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0 DFPR200608__|
7030726 DFPR550R3WB50M 55,00 56,00 1,37 199,00 165,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0 DFPR200608__|
7214676 DFPR560R3WB40M 56,00 57,00 1,45 200,00 200,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0 DFPR200608__|
7030727 DFPR560R3WB50M 56,00 57,00 1,45 202,00 168,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0 DFPR200608__|
7214678 DFPR570R3WB40M 57,00 58,00 1,53 203,00 203,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0 DFPR200608__|
7030729 DFPR570R3WB50M 57,00 58,00 1,53 20400 171,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0 DFPR200608__|
7214679 DFPR580R3WB40M 58,00 59,00 1,61 206,00 174,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0 DFPR200608__1|
7030730 DFPR580R3WB50M 58,00 59,00 1,61 207,00 174,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0 DFPR200608__|
7214680 DFPR590R3WB40M 59,00 60,00 1,70 211,00 177,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0 DFPR200608__|
7030751 DFPR590R3WB50M 59,00 60,00 1,70 212,00 177,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0 DFPR200608__|
7214681 DFPR600R3WB40M 60,00 61,00 1,78 214,00 180,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0 DFPR200608__|
7030752 DFPRG00R3WB50M 60,00 61,00 1,78 21500 180,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0 DFPR200608__|
7214683 DFPR610R3WB40M 61,00 62,00 1,86 217,00 183,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0 DFPR200608__|
7030753 DFPR610R3WB50M 61,00 62,00 1,86 218,00 183,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0 DFPR200608__|
7214684 DFPR620R3WB40M 62,00 63,00 194 220,00 186,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0 DFPR200608__|
7030754 DFPR620R3WB50M 62,00 63,00 194 221,00 186,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0 DFPR200608__|
7214685 DFPR630R3WB40M 63,00 64,00 2,02 224,00 189,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0 DFPR200608__|
7030755 DFPR630R3WB50M 63,00 64,00 2,02 22400 189,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0 DFPR200608__|
7214686 DFPR640R3WB40M 64,00 65,00 2,0 227,00 192,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0 DFPR200608__|
7030756 DFPR640R3WB50M 64,00 65,00 2,0 227,00 192,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0 DFPR200608__|
7214687 DFPR650R3WB40M 65,00 66,00 2,19 230,00 19500 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0 DFPR200608__|
7030757 DFPR650R3WB50M 65,00 66,00 2,19 230,00 19500 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0 DFPR200608__|

OBROBKA OTWOROW
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OBROBKA OTWOROW

WIERTEA SKEADANE DRILL FIX PRO

KC7140
[OleINION 1 KCMS40

=x<=7T

O|O| |O|0

® Podstawowe S

Drill Fix PRO ¢ Plytka z weglika spiekanego ® Wewnetrzna e Geometria LC o opcionaine  #

| Oznaczenie katalogowe IS0 _ ﬁ%ﬂ ﬁE KCT140 ﬁ

DFPRO40203LC 4,57 0,180 2,13 0,084 3,81 0,150 2,00 0,084 0,30 0,012 7034325 7064664
DFPRO50203LCI 5,30 0,209 2,43 0,096 4,42 0,174 2,40 0,004 0,30 0,012 7034326 7064665
DFPRO60304LCI 6,50 0,256 2,54 0,100 5,37 0,212 2,60 0,102 0,40 0,016 7034241 7064666
DFPRO80304LCI 8,04 0,317 2,84 0,112 6,58 0,259 2,80 0,110 0,40 0,016 7034303 7064667
DFPR100305LC! 9,90 0,390 345 0,136 8,09 0,318 3,00 0,118 0,50 0,020 7034242 7064668
DFPR120405LC! 11,90 0,469 4,35 0,191 9,83 0,387 3,60 0,142 0,50 0,020 7034304 7064669
DFPR140406LC! 14,45 0,569 5,55 0,219 12,00 0,473 4,40 0,173 0,60 0,024 7034355 7064670
DFPR170508LC! 17,30 0,681 6,05 0,238 14,35 0,565 5,20 0,205 0,80 0,032 7034356 7064671
Re

P

) g

=8

Qx

PIlle O

D M__ 0O
q |

NElo o

. . . - - ® Podstawowe S (o)fe)

Drill Fix PRO e Plytka z weglika spiekanego ® Zewnetrzna e Geometria LC o opcionaine o

Oznaczenie katalogowe S0 |___mm | m$ﬁ= | Kows3ss | Kcu40 |
DFPR040204LCO 4,60 0,181 0,084 2,00 0,079 0,40 0,016 7064682 7034332
DFPR050204LCO 5,25 0,207 2,43 0,096 2,40 0,094 0,40 0,016 7064683 7034333
DFPR060304LCO 6,20 0,244 2,54 0,100 2,60 0,102 0,40 0,016 7064684 7034247
DFPR070305LCO 7,71 0,304 2,84 0,112 2,80 0,110 0,50 0,019 7064685 7034309
DFPR090305LCO 9,40 0,370 3,45 0,136 3,00 0,118 0,50 0,019 7064686 7034248
DFPR110406LCO 11,30 0,445 4,85 0,191 3,60 0,142 0,60 0,023 7064687 7034310
DFPR140408LCO 13,55 0,533 5,55 0,219 4,40 0,173 0,80 0,031 7064688 7034364
DFPR150508LCO 15,85 0,624 6,05 0,238 5,20 0,205 0,80 0,031 7064689 7034365

b

PIlo o

M o e
q |

Nl o O

® Podstawowe S o e

Drill Fix PRO e Piytka z weglika spiekanego ® Wewnetrzna e Geometria MS o opcionaine  #

Oznaczene katalogowe 1S0 | __mm -EEEH %% KCT140 | KCMS40

DFPR040203MSI 4,57 0,180 0,012 7034323 7064645
DFPR050203MSI 5,30 0,209 2,43 0,096 4,42 0,174 2,40 0,094 0,30 0,012 7034324 7064646
DFPR060304MSI 6,50 0,256 2,54 0,100 5,37 0,212 2,60 0,102 0,40 0,016 7034099 7064647
DFPR080304MSI 8,04 0,317 2,84 0,112 6,58 0,259 2,80 0,110 0,40 0,016 7034301 7064648
DFPR100305MSI 9,90 0,390 3,45 0,136 8,09 0,318 3,00 0,118 0,50 0,020 7034100 7064649
DFPR120405MSI| 11,90 0,469 4,85 0,191 9,83 0,387 3,60 0,142 0,50 0,020 7034302 7064650
DFPR140406MSI| 14,45 0,569 5,55 0,219 12,00 0,473 4,40 0,173 0,60 0,024 7034300 7064661
DFPR170508MSI 17,30 0,681 6,05 0,238 14,35 0,565 5,20 0,205 0,80 0,032 7034352 7064662
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WIERTLA SKEADANE DRILL FIX PRO

283
JelE
PIllo 00O
M c e eO0O
g |
H H ° H i PY ° NEllo oo o
Drill Fix PRO ¢ Piytka z weglika spiekanego ® Zewnetrzna o rosvone 385 @ @
Geometrla MS O Opcjonalne
Oznaczenie kaialogows 150 E%ﬂ E KC7140 ﬁﬁﬁ
DFPR040204MSO 0,181 7034340 7064673 7064691 7034330
DFPR050204MSO 5,25 0,207 2,43 0,096 2,40 0,094 0,40 0,016 7034341 7064674 7064693 7034331
DFPR060304MSO 6,20 0,244 2,54 0,100 2,60 0,102 0,40 0,016 7034256 7064675 7064694 7034245
DFPR070305MSO 7,71 0,304 2,84 0,112 2,80 0,110 0,50 0,019 7034319 7064676 7064695 7034307
DFPR090305MS0 9,40 0,370 3,45 0,136 3,00 0,118 0,50 0,019 7034257 7064677 7064696 7034246
DFPR110406MSO 11,30 0,445 4,85 0,191 3,60 0,142 0,60 0,023 7034320 7064678 7064697 7034308
DFPR140408MSO 13,55 0,533 5,55 0,219 4,40 0,173 0,80 0,031 7034387 7064679 7064698 7034361
DFPR150508MSO 15,85 0,624 6,05 0,238 5,20 0,205 0,80 0,031 7034388 7064680 7064699 7034362
-‘“\
—
\ — 5
o
S x
Pl e
M
Kl e
NS

® Podstawowe S

Drill Fix PRO ¢ Plytka z weglika spiekanego ® Wewnetrzna ¢ Geometria PK O Opcjonalne _ H

Oznaczenie Katalogowe IS0 %%%ﬁ% KC7140

DFPR040203PKI 457 0,180 0,084 0,012 7034321
DFPR050203PKI 5,30 0,209 2,43 0,096 4,42 0,174 2,40 0,094 0,30 0,012 7034322
DFPRO60304PKI 6,50 0,256 2,54 0,100 5,37 0,212 2,60 0,102 0,40 0,016 7034097
DFPR080304PKI 8,04 0,317 2,84 0,112 6,58 0,259 2,80 0,110 0,40 0,016 7034269
DFPR100305PKI 9,90 0,390 3,45 0,136 8,09 0,318 3,00 0,118 0,50 0,020 7034098
DFPR120405PKI 11,90 0,469 485 0,191 9,83 0,387 3,60 0,142 0,50 0,020 7034270
DFPR140406PKI 14,45 0,569 5,55 0,219 12,00 0,473 4,40 0,173 0,60 0,024 7034297
DFPR170508PKI 17,30 0,681 6,05 0,238 14,35 0,565 5,20 0,205 0,80 0,032 7034298
Re

=

P
D '
KO @ @ @
Drill Fix PRO e Plytka z weglika spiekanego ® Zewnetrzna e —
Geometria PK O Opcjonalne  H
DFPR040204PKO 0 181 7034338 7034334 7034336 7034328
DFPR050204PKO 5,25 0,207 2,43 0,096 2,40 0,094 0,40 0,016 7034339 7034335 7034337 7034329
DFPR060304PKO 6,20 0,244 2,54 0,100 2,60 0,102 0,40 0,016 7034254 7034249 7034252 7034243
DFPR070305PKO 7,71 0,304 2,84 0,112 2,80 0,110 0,50 0,019 7034317 7034311 7034315 7034305
DFPR090305PKO 9,40 0,370 3,45 0,136 3,00 0,118 0,50 0,019 7034255 7034250 7034253 7034244
DFPR110406PKO 11,30 0,445 4,85 0,191 3,60 0,142 0,60 0,023 7034318 7034312 7034316 7034306
DFPR140408PKO 13,55 0,533 5,55 0,219 4,40 0,173 0,80 0,031 7034383 7034367 7034370 7034358
DFPR150508PKO0 15,85 0,624 6,05 0,238 5,20 0,205 0,80 0,031 7034384 7034368 7034381 7034359
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OBROBKA OTWOROW

WIERTEA SKEADANE DRILL FIX PRO

DRILL FIX PRO DANE APLIKACYJNE — PREDKOSC VC W M/MIN | POSUW NA OSTRZE W MM/OBR.

MG = Grupa materiatowa CC = Warunki skrawania S = Stabilne U = Niestabilne | = Przerwane IP = Pozycja plytki 0 = Zewnetrzne | =Wewngtrzne GEO = Geometria pytki

012-13,99 mm 0 14-16,49 mm 0 16,5-19,99 mm
MG CC IP  GEO Gatunek Min. Maks. Min. Maks. Min. Maks. Min. Maks.

S 0 KCMS35

S | LC  KCMS40 310 360 0,05 0,10 0,05 0,12 0,05 0,13
U 0 LC  KCMS35 200 240 0,04 0,07 0,04 0,08 0,04 0,09
U | LC  KCMS40 200 240 0,04 0,07 0,04 0,08 0,04 0,09
| 0 LC KCMS35 125 145 0,04 0,06 0,04 0,07 0,04 0,08
| |

KCMS40

S 0 KCPK10

S | PK  KC7140 310 360 0,06 0,16 0,07 0,18 0,07 0,20
U 0 PK  KCU25 200 240 0,05 0,11 0,06 0,13 0,06 0,14
U | PK  KC7140 200 240 0,05 0,11 0,06 0,13 0,06 0,14
| 0 PK  KCU40 125 145 0,05 0,10 0,06 0,11 0,06 0,12
| |

KC7140

S 0 KCPK10

S | PK  KC7140 310 360 0,06 0,16 0,07 0,18 0,07 0,20
U 0 PK  KCU25 200 240 0,05 0,11 0,06 0,13 0,06 0,14
U | PK  KC7140 200 240 0,05 0,11 0,06 0,13 0,06 0,14
| 0 PK  KCU40 125 145 0,05 0,10 0,06 0,11 0,06 0,12
| |

KC7140

S 0 KCPK10

S | PK  KC7140 260 320 0,06 0,16 0,07 0,18 0,07 0,20
U 0 PK  KCU25 170 210 0,05 0,11 0,06 0,13 0,06 0,14
U | PK  KC7140 170 210 0,05 0,11 0,06 0,13 0,06 0,14
| 0 PK  KCU40 105 135 0,05 0,10 0,06 0,11 0,06 0,12
| |

KC7140

S 0 KCPK10

S | PK  KC7140 220 300 0,06 0,16 0,07 0,18 0,07 0,20
U 0 PK  KCU25 145 195 0,05 0,11 0,06 0,13 0,06 0,14
U | PK  KC7140 145 195 0,05 0,11 0,06 0,13 0,06 0,14
| 0 PK  KCU40 90 120 0,05 0,10 0,06 0,11 0,06 0,12
| |

KC7140

S 0 KCU25

S | PK  KC7140 180 220 0,06 0,16 0,07 0,18 0,07 0,20
U 0 PK  KCU40 115 145 0,05 0,11 0,06 0,13 0,06 0,14
U | PK  KC7140 115 145 0,05 0,11 0,06 0,13 0,06 0,14
| 0 PK  KC7140 70 90 0,05 0,10 0,06 0,11 0,06 0,12
| |

KC7140

S 0 KCU25

S | PK  KC7140 180 220 0,06 0,16 0,07 0,18 0,07 0,20
U 0 PK  KCU40 115 145 0,05 0,11 0,06 0,13 0,06 0,14
U | PK  KC7140 115 145 0,05 0,11 0,06 0,13 0,06 0,14
| 0 PK  KC7140 70 90 0,05 0,10 0,06 0,11 0,06 0,12
| | PK  KC7140 70 90 0,05 0,10 0,06 0,11 0,06 0,12
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MG = Grupa materiatowa CC = Warunki skrawania S = Stabilne U = Niestabilne | = Przerwane IP = Pozycja plytki 0 = Zewnetrzne | =Wewngtrzne GEO = Geometria pytki

MG CC

——ccwvw

S
S
U
U
|
|
P2
S
S
U
U
I
|
P3
S
S
U
Y
|
|
P4
S
S
u
U
I
|
P5
S
S
Y
U
|
|
P6
S
S
U
u
|
I

—O0 — o — O —O0O —oOo — o —O0O —oOo — o —O0 —oOo — O —O0 — o — O —O0O —oOo — o

—O0 —oOo — O

Gatunek

KCMS35
KCMS40
KCMS35
KCMS40
KCMS35
KCMS40

KCPK10
KC7140
KCu25
KC7140
KCu4o
KC7140

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

KCPK10
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140

KCPK10
KC7140
KCu25
KC7140
KCU40
KC7140

KCu25
KC7140
KCu4o
KC7140
KC7140
KC7140

KCU25
KC7140
KCU40
KC7140
KC7140
KC7140

310

125

260

105

300

120

220
220
145
145

90
220
220
145
145

90

Min.

0,05
0,04
0,04

0,08
0,08

0,06

0,08
0,08
0,06
0,06
0,06
0,06

0 20-24,49 mm

K<

KENNAMETAL

Maks.

0,14
0,10
0,10

0,22
0,22
0,15
0,15
0,13
0,13

0,22
0,22

0,13

0,22
0,22
0,15
0,15
0,13
0,13

Min.

0,06

0,08
0,08
0,06
0,06
0,06
0,06

WIERTLA SKLADANE DRILL FIX PRO

0 25-30,49 mm
Maks.

0,16
0,11
0,11

0,25
0,25

0,15

0,25
0,25
0,18
0,18
0,15
0,15

(0 30,5-37,49 mm

Min.

0,07

0,09
0,09

0,07

0,09
0,09
0,07
0,07
0,07
0,07

Maks.

0,18
0,13
0,13

0,28
0,28

0,17

0,28
0,28
0,20
0,20
0,17
0,17
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WIERTEA SKEADANE DRILL FIX PRO

MG = Grupa materiatowa CC = Warunki skrawania S = Stabilne U = Niestabilne | = Przerwane IP = Pozycja plytki 0 = Zewnetrzne | = Wewnetrzne GEO = Geometria plytki

0 37,5-45,49 mm 0 45,5-54,49 mm 0 54,5-65 mm
MG CC P GEO  Gatunek Min. Maks. Min. Maks. Min. Maks. Min. Maks.
PO
S 0 LC  KCMS35 310 360 0,07 0,20 0,08 0,21 0,08 0,23
S | LC  KCMS40 310 360 0,07 0,20 0,08 0,21 0,08 0,23
U 0 LC  KCMS35 200 240 0,06 0,14 0,06 0,15 0,06 0,16
1} | LC  KCMS40 200 240 0,06 0,14 0,06 0,15 0,06 0,16
| 0 LC  KCMS35 125 145 0,06 0,12 0,06 0,13 0,06 0,14
| | LC  KCMS40 125 145 0,06 0,12 0,06 0,13 0,06 0,14
P1
S 0 PK  KCPK10 310 360 0,10 0,31 0,10 0,33 0,11 0,36
S | PK  KC7140 310 360 0,10 0,31 0,10 0,33 0,11 0,36
U 0 PK KCu25 200 240 0,08 0,22 0,08 0,23 0,09 0,25
U | PK  KC7140 200 240 0,08 0,22 0,08 0,23 0,09 0,25
| 0 PK KCU40 125 145 0,08 0,19 0,08 0,20 0,09 0,22
| | PK  KC7140 125 145 0,08 0,19 0,08 0,20 0,09 0,22
P2
S 0 PK  KCPK10 310 360 0,10 0,31 0,10 0,33 0,11 0,36
S | PK  KC7140 310 360 0,10 0,31 0,10 0,33 0,11 0,36
U 0 PK KCu25 200 240 0,08 0,22 0,08 0,23 0,09 0,25
U | PK  KC7140 200 240 0,08 0,22 0,08 0,23 0,09 0,25
| 0 PK KCU40 125 145 0,08 0,19 0,08 0,20 0,09 0,22
| | PK  KC7140 125 145 0,08 0,19 0,08 0,20 0,09 0,22
P3
S 0 PK  KCPK10 260 320 0,10 0,31 0,10 0,33 0,11 0,36
S | PK  KC7140 260 320 0,10 0,31 0,10 0,33 0,11 0,36
U 0 PK Kcu25 170 210 0,08 0,22 0,08 0,23 0,09 0,25
U | PK  KC7140 170 210 0,08 0,22 0,08 0,23 0,09 0,25
| 0 PK KCU40 105 135 0,08 0,19 0,08 0,20 0,09 0,22
| | PK  KC7140 105 135 0,08 0,19 0,08 0,20 0,09 0,22
P4
S 0 PK  KCPK10 220 300 0,10 0,31 0,10 0,33 0,11 0,36
S | PK  KC7140 220 300 0,10 0,31 0,10 0,33 0,11 0,36
U 0 PK Kcu25 145 195 0,08 0,22 0,08 0,23 0,09 0,25
1} | PK  KC7140 145 195 0,08 0,22 0,08 0,23 0,09 0,25
| 0 PK KCU40 90 120 0,08 0,19 0,08 0,20 0,09 0,22
| | PK  KC7140 90 120 0,08 0,19 0,08 0,20 0,09 0,22
P5
S 0 PK KCu25 180 220 0,10 0,31 0,10 0,33 0,11 0,36
S | PK  KC7140 180 220 0,10 0,31 0,10 0,33 0,11 0,36
] 0 PK KCu4o 115 145 0,08 0,22 0,08 0,23 0,09 0,25
U | PK  KC7140 115 145 0,08 0,22 0,08 0,23 0,09 0,25
| 0 PK  KC7140 70 90 0,08 0,19 0,08 0,20 0,09 0,22
| | PK  KC7140 70 90 0,08 0,19 0,08 0,20 0,09 0,22
P6
S 0 PK Kcu25 180 220 0,10 0,31 0,10 0,33 0,11 0,36
S | PK  KC7140 180 220 0,10 0,31 0,10 0,33 0,11 0,36
U 0 PK KCu4o 115 145 0,08 0,22 0,08 0,23 0,09 0,25
U | PK  KC7140 115 145 0,08 0,22 0,08 0,23 0,09 0,25
| 0 PK  KC7140 70 90 0,08 0,19 0,08 0,20 0,09 0,22
| | PK  KC7140 70 90 0,08 0,19 0,08 0,20 0,09 0,22
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WIERTLA SKEADANE DRILL FIX PRO

MG = Grupa materiatowa CC = Warunki skrawania S = Stabilne U = Niestabilne | = Przerwane IP = Pozycja ptytki 0 = Zewnetrzne | =Wewnetrzne GEO = Geometria ptytki

012-13,99 mm 0 14-16,49 mm (0 16,5-19,99 mm
MG  CC P GEO  Gatunek Min. Maks. Min. Maks. Min. Maks. Min. Maks.
M1
S 0 MS KCMS35 150 230 0,05 0,10 0,05 0,12 0,05 0,14
S | MS  KCMS40 150 230 0,05 0,10 0,05 0,12 0,05 0,14
U 0 MS KCMS40 100 150 0,04 0,07 0,04 0,08 0,04 0,10
U | MS  KCMS40 100 150 0,04 0,07 0,04 0,08 0,04 0,10
| 0 MS KCmS40 60 0 0,04 0,06 0,04 0,07 0,04 0,08
| | MS  KCMS40 60 90 0,04 0,06 0,04 0,07 0,04 0,08
M2
S 0 MS KCMS35 150 210 0,05 0,10 0,05 0,12 0,05 0,14
S | MS  KCMS40 150 210 0,05 0,10 0,05 0,12 0,05 0,14
U 0 MS KCMS40 100 140 0,04 0,07 0,04 0,08 0,04 0,10
U | MS  KCMS40 100 140 0,04 0,07 0,04 0,08 0,04 0,10
| 0 MS KCMS40 60 0 0,04 0,06 0,04 0,07 0,04 0,08
| | MS  KCMS40 60 90 0,04 0,06 0,04 0,07 0,04 0,08
M3
S 0 MS KCMS35 100 160 0,04 0,09 0,04 0,10 0,04 0,12
S | MS  KCMS40 100 160 0,04 0,09 0,04 0,10 0,04 0,12
U 0 MS KCMS40 65 105 0,03 0,06 0,03 0,07 0,03 0,08
] | MS  KCMS40 65 105 0,03 0,06 0,03 0,07 0,03 0,08
| 0 MS KCMS40 40 70 0,03 0,05 0,03 0,06 0,03 0,07
| | MS  KCMS40 40 70 0,03 0,05 0,03 0,06 0,03 0,07
0 20-24,49 mm 0 25-30,49 mm 0 30,5-37,49 mm
MG  CC P GEO  Gatunek Min. Maks. Min. Maks. Min. Maks. Min. Maks.
M1
S 0 MS KCMS35 150 230 0,05 0,15 0,06 0,16 0,07 0,18
S | MS  KCMS40 150 230 0,05 0,15 0,06 0,16 0,07 0,18
U 0 MS KCMS40 100 150 0,04 0,11 0,05 0,11 0,06 0,13
U | MS  KCMS40 100 150 0,04 0,11 0,05 0,11 0,06 0,13
| 0 MS KCMS40 60 0 0,04 0,09 0,05 0,10 0,06 0,11
| | MS  KCMS40 60 90 0,04 0,09 0,05 0,10 0,06 0,11
M2
S 0 MS KCMS35 150 210 0,05 0,15 0,06 0,16 0,07 0,18
S | MS  KCMS40 150 210 0,05 0,15 0,06 0,16 0,07 0,18
U 0 MS KCMS40 100 140 0,04 0,11 0,05 0,11 0,06 0,13
] | MS  KCMS40 100 140 0,04 0,11 0,05 0,11 0,06 0,13
| 0 MS KCMS40 60 90 0,04 0,09 0,05 0,10 0,06 0,11
| | MS  KCMS40 60 90 0,04 0,09 0,05 0,10 0,06 0,11
M3
S 0 MS KCMS35 100 160 0,04 0,13 0,05 0,14 0,06 0,15
S | MS  KCMS40 100 160 0,04 0,13 0,05 0,14 0,06 0,15
U 0 MS KCmS40 65 105 0,03 0,09 0,04 0,10 0,05 0,11
] | MS  KCMS40 65 105 0,03 0,09 0,04 0,10 0,05 0,11
| 0 MS KCMS40 40 70 0,03 0,08 0,04 0,08 0,05 0,09
| | MS  KCMS40 40 70 0,03 0,08 0,04 0,08 0,05 0,09
0 37,5-45,49 mm (0 45,5-54,49 mm 0 54,5-65 mm
MG  CC P GEO  Gatunek Min. Maks. Min. Maks. Min. Maks. Min. Maks.
M1
S 0 MS KCMS35 150 230 0,07 0,20 0,08 0,22 0,08 0,24
S | MS  KCMS40 150 230 0,07 0,20 0,08 0,22 0,08 0,24 =
] 0 MS KCMS40 100 150 0,06 0,14 0,06 0,15 0,06 0,17 g
U | MS  KCMS40 100 150 0,06 0,14 0,06 0,15 0,06 0,17 =
| 0 MS KCmS40 60 0 0,06 0,12 0,06 0,13 0,06 0,14 =
| | MS  KCMS40 60 90 0,06 0,12 0,06 0,13 0,06 0,14 =
M2 2
S 0 MS KCMS35 150 210 0,07 0,20 0,08 0,22 0,08 0,24 °
S | MS  KCMS40 150 210 0,07 0,20 0,08 0,22 0,08 0,24
U 0 MS KCMS40 100 140 0,06 0,14 0,06 0,15 0,06 0,17
] | MS  KCMS40 100 140 0,06 0,14 0,06 0,15 0,06 0,17
| 0 MS KCMS40 60 0 0,06 0,12 0,06 0,13 0,06 0,14
| | MS  KCMS40 60 90 0,06 0,12 0,06 0,13 0,06 0,14
M3
S 0 MS KCMS35 100 160 0,06 0,17 0,07 0,19 0,07 0,20
S | MS  KCMS40 100 160 0,06 0,17 0,07 0,19 0,07 0,20
U 0 MS KCMS40 65 105 0,05 0,12 0,05 0,13 0,05 0,14
] | MS  KCMS40 65 105 0,05 0,12 0,05 0,13 0,05 0,14
| 0 MS KCMS40 40 70 0,05 0,10 0,05 0,11 0,05 0,12
| | MS  KCMS40 40 70 0,05 0,10 0,05 0,11 0,05 0,12
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OBROBKA OTWOROW

WIERTEA SKEADANE DRILL FIX PRO

MG = Grupa materiatowa CC = Warunki skrawania S = Stabilne U = Niestabilne | = Przerwane IP = Pozycja plytki 0 = Zewnetrzne | =Wewnetrzne GEO = Geometria ptytki

0 12-13,99 mm 0 14-16,49 mm 016,5-19,99 mm
MG CC IP GEO Gatunek Min. Maks. Min. Maks. Min. Maks. Min. Maks.
S 0 PK  KCPK10 200 300 0,07 0,18 0,08 0,20 0,08 0,22
S | PK  KC7140 200 300 0,07 0,18 0,08 0,20 0,08 0,22
U 0 PK  KCU25 130 200 0,05 0,12 0,06 0,14 0,06 0,15
U | PK  KC7140 130 200 0,05 0,12 0,06 0,14 0,06 0,15
| 0 PK  KCU40 80 120 0,05 0,11 0,06 0,12 0,06 0,13
| | PK  KC7140 80 120 0,05 0,11 0,06 0,12 0,06 0,13
S 0 PK  KCPK10 180 260 0,07 0,18 0,08 0,20 0,08 0,22
S | PK  KC7140 180 260 0,07 0,18 0,08 0,20 0,08 0,22
U 0 PK  KCU25 120 170 0,05 0,12 0,06 0,14 0,06 0,15
U | PK  KC7140 120 170 0,05 0,12 0,06 0,14 0,06 0,15
| 0 PK  KCU40 70 110 0,05 0,11 0,06 0,12 0,06 0,13
| | PK  KC7140 70 110 0,05 0,11 0,06 0,12 0,06 0,13
S 0 PK  KCPK10 180 260 0,07 0,18 0,08 0,20 0,08 0,22
S | PK  KC7140 180 260 0,07 0,18 0,08 0,20 0,08 0,22
1] 0 PK  KCU25 120 170 0,05 0,12 0,06 0,14 0,06 0,15
U | PK  KC7140 120 170 0,05 0,12 0,06 0,14 0,06 0,15
| 0 PK  KCU40 70 110 0,05 0,11 0,06 0,12 0,06 0,13
| | PK  KC7140 70 110 0,05 0,11 0,06 0,12 0,06 0,13
0 20-24,49 mm 0 25-30,49 mm (0 30,5-37,49 mm
MG  CC IP GEO  Gatunek Min. Maks. Min. Maks. Min. Maks. Min. Maks.

S 0 KCPK10

S | PK  KC7140 200 300 0,09 0,24 0,09 0,28 0,10 0,31
U 0 PK  KCU25 130 200 0,07 0,17 0,07 0,19 0,08 0,22
U | PK  KC7140 130 200 0,07 0,17 0,07 0,19 0,08 0,22
| 0 PK  KCU40 80 120 0,07 0,15 0,07 0,17 0,08 0,18
| |

KC7140

S 0 KCPK10

S | PK  KC7140 180 260 0,09 0,24 0,09 0,28 0,10 0,31
U 0 PK  KCU25 120 170 0,07 0,17 0,07 0,19 0,08 0,22
U | PK  KC7140 120 170 0,07 0,17 0,07 0,19 0,08 0,22
| 0 PK  KCU40 70 110 0,07 0,15 0,07 0,17 0,08 0,18
| |

KC7140

S 0 KCPK10
S | PK  KC7140 180 260 0,09 0,24 0,09 0,28 0,10 0,31
1] 0 PK  KCU25 120 170 0,07 0,17 0,07 0,19 0,08 0,22
U | PK  KC7140 120 170 0,07 0,17 0,07 0,19 0,08 0,22
| 0 PK  KCU40 70 110 0,07 0,15 0,07 0,17 0,08 0,18
| | PK  KC7140 70 110 0,07 0,15 0,07 0,17 0,08 0,18
0 37,5-45,49 mm 0 45,5-54,49 mm 0 54,5-65 mm
MG CC IP  GEO Gatunek Min. Maks. Min. Maks. Min. Maks. Min. Maks.

S 0 KCPK10

S | PK  KC7140 200 300 0,11 0,34 0,11 0,36 0,12 0,40
U 0 PK  KCU25 130 200 0,09 0,24 0,09 0,25 0,10 0,28
U | PK  KC7140 130 200 0,09 0,24 0,09 0,25 0,10 0,28
| 0 PK  KCU40 80 120 0,09 0,20 0,09 0,22 0,10 0,24
| |

KC7140

S 0 KCPK10

S | PK  KC7140 180 260 0,11 0,34 0,11 0,36 0,12 0,40
U 0 PK  KCU25 120 170 0,09 0,24 0,09 0,25 0,10 0,28
U | PK  KC7140 120 170 0,09 0,24 0,09 0,25 0,10 0,28
| 0 PK  KCU40 70 110 0,09 0,20 0,09 0,22 0,10 0,24
| |

KC7140

S 0 KCPK10

S | PK  KC7140 180 260 0,11 0,34 0,11 0,36 0,12 0,40
U 0 PK  KCU25 120 170 0,09 0,24 0,09 0,25 0,10 0,28
U | PK  KC7140 120 170 0,09 0,24 0,09 0,25 0,10 0,28
| 0 PK  KCU40 70 110 0,09 0,20 0,09 0,22 0,10 0,24
| | PK  KC7140 70 110 0,09 0,20 0,09 0,22 0,10 0,24
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WIERTLA SKLADANE DRILL FIX PRO

MG = Grupa materiatowa CC = Warunki skrawania S = Stabilne U = Niestabilne | = Przerwane IP = Pozycja plytki 0 = Zewnetrzne | =Wewnetrzne GEO = Geometria plytki

(0 37,5-45,49 mm (0 45,5-54,49 mm 0 54,5-65 mm
MG  CC P GEO  Gatunek Min. Maks. Min. Maks. Min. Maks. Min. Maks.
N1
S 0 MS KCMS35 350 650 0,10 0,31 0,10 0,33 0,11 0,36
S | MS  KCMS40 350 650 0,10 0,31 0,10 0,33 0,11 0,36
] 0 MS KCMS35 300 550 0,08 0,22 0,08 0,23 0,09 0,25
U | MS  KCMS40 300 550 0,08 0,22 0,08 0,23 0,09 0,25
| 0 MS KCMS40 210 390 0,08 0,19 0,08 0,20 0,09 0,22
| | MS  KCMS40 210 390 0,08 0,19 0,08 0,20 0,09 0,22
N2
S 0 MS KCMS35 300 500 0,10 0,31 0,10 0,33 0,11 0,36
S | MS  KCMS40 300 500 0,10 0,31 0,10 0,33 0,11 0,36
] 0 MS KCMS35 250 420 0,08 0,22 0,08 0,23 0,09 0,25
U | MS  KCMS40 250 420 0,08 0,22 0,08 0,23 0,09 0,25
| 0 MS KCmS40 180 300 0,08 0,19 0,08 0,20 0,09 0,22
| | MS  KCMS40 180 300 0,08 0,19 0,08 0,20 0,09 0,22
N3
S 0 MS KCMS35 300 500 0,10 0,31 0,10 0,33 0,11 0,36
S | MS  KCMS40 300 500 0,10 0,31 0,10 0,33 0,11 0,36
U 0 MS KCMS35 250 420 0,08 0,22 0,08 0,23 0,09 0,25
] | MS  KCMS40 250 420 0,08 0,22 0,08 0,23 0,09 0,25
| 0 MS KCmS40 180 300 0,08 0,19 0,08 0,20 0,09 0,22
| | MS  KCMS40 180 300 0,08 0,19 0,08 0,20 0,09 0,22
N4
S 0 MS KCMS35 300 500 0,10 0,31 0,10 0,33 0,11 0,36
S | MS  KCMS40 300 500 0,10 0,31 0,10 0,33 0,11 0,36
U 0 MS KCMS35 250 420 0,08 0,22 0,08 0,23 0,09 0,25
] | MS  KCMS40 250 420 0,08 0,22 0,08 0,23 0,09 0,25
| 0 MS KCMS40 180 300 0,08 0,19 0,08 0,20 0,09 0,22
| | MS  KCMS40 180 300 0,08 0,19 0,08 0,20 0,09 0,22
N5
S 0 MS KCMS35 300 500 0,10 0,31 0,10 0,33 0,11 0,36
S | MS  KCMS40 300 500 0,10 0,31 0,10 0,33 0,11 0,36
U 0 MS KCMS35 250 420 0,08 0,22 0,08 0,23 0,09 0,25
] | MS  KCMS40 250 420 0,08 0,22 0,08 0,23 0,09 0,25
| 0 MS KCmMS40 180 300 0,08 0,19 0,08 0,20 0,09 0,22
| | MS  KCMS40 180 300 0,08 0,19 0,08 0,20 0,09 0,22
N6
S 0 MS KCMS35 400 500 0,10 0,31 0,10 0,33 0,11 0,36
S | MS  KCMS40 400 500 0,10 0,31 0,10 0,33 0,11 0,36
U 0 MS KCMS35 340 420 0,08 0,22 0,08 0,23 0,09 0,25
U | MS  KCMS40 340 420 0,08 0,22 0,08 0,23 0,09 0,25
| 0 MS KCmS40 240 300 0,08 0,19 0,08 0,20 0,09 0,22
| | MS  KCMS40 240 300 0,08 0,19 0,08 0,20 0,09 0,22
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WIERTEA SKEADANE DRILL FIX PRO

MG = Grupa materiatowa CC = Warunki skrawania S = Stabilne U = Niestabilne | = Przerwane IP = Pozycja plytki 0 = Zewnetrzne | =Wewnetrzne GEO = Geometria ptytki

0 12-13,99 mm 0 14-16,49 mm 0 16,5-19,99 mm
MG CC P GEO  Gatunek Min. Maks. Min. Maks. Min. Maks. Min. Maks.
S 0 MS KCMS35 60 80 0,05 0,08 0,05 0,10 0,05 0,11
) | MS  KCMS40 60 80 0,05 0,08 0,05 0,10 0,05 0,11
I 0 MS KCMS40 40 50 0,04 0,06 0,04 0,07 0,04 0,08
U | MS  KCMS40 40 50 0,04 0,06 0,04 0,07 0,04 0,08
| 0 MS KCMS40 25 40 0,04 0,05 0,04 0,06 0,04 0,07
| | MS  KCMS40 25 40 0,04 0,05 0,04 0,06 0,04 0,07
S 0 MS KCMS35 50 70 0,05 0,08 0,05 0,10 0,05 0,11
S | MS  KCMS40 50 70 0,05 0,08 0,05 0,10 0,05 0,11
U 0 MS KCMS40 30 50 0,04 0,06 0,04 0,07 0,04 0,08
U | MS  KCMS40 30 50 0,04 0,06 0,04 0,07 0,04 0,08
| 0 MS KCMS40 25 40 0,04 0,05 0,04 0,06 0,04 0,07
| | MS  KCMS40 25 40 0,04 0,05 0,04 0,06 0,04 0,07
S 0 MS KCMS35 70 90 0,05 0,08 0,05 0,10 0,05 0,11
S | MS  KCMS40 70 90 0,05 0,08 0,05 0,10 0,05 0,11
I 0 MS KCMS40 50 70 0,04 0,06 0,04 0,07 0,04 0,08
I | MS  KCMS40 50 70 0,04 0,06 0,04 0,07 0,04 0,08
| 0 MS KCMS40 30 40 0,04 0,05 0,04 0,06 0,04 0,07
| | MS  KCMS40 30 40 0,04 0,05 0,04 0,06 0,04 0,07
S 0 MS KCMS35 70 90 0,05 0,08 0,05 0,10 0,05 0,11
S | MS  KCMS40 70 90 0,05 0,08 0,05 0,10 0,05 0,11
I 0 MS KCMS40 45 65 0,04 0,06 0,04 0,07 0,04 0,08
U | MS  KCMS40 45 65 0,04 0,06 0,04 0,07 0,04 0,08
| 0 MS KCMS40 30 50 0,04 0,05 0,04 0,06 0,04 0,07
| | MS  KCMS40 30 50 0,04 0,05 0,04 0,06 0,04 0,07
0 20-24,49 mm 0 25-30,49 mm 0 30,5-37,49 mm
MG CC P GEO  Gatunek Min. Maks. Min. Maks. Min. Maks. Min. Maks.
S 0 MS KCMS35 60 80 0,05 0,12 0,06 0,13 0,07 0,14
S | MS  KCMS40 60 80 0,05 0,12 0,06 0,13 0,07 0,14
I 0 MS KCMS40 40 50 0,04 0,08 0,05 0,09 0,06 0,10
I | MS  KCMS40 40 50 0,04 0,08 0,05 0,09 0,06 0,10
| 0 MS KCMS40 25 40 0,04 0,07 0,05 0,08 0,06 0,09
| | MS  KCMS40 25 40 0,04 0,07 0,05 0,08 0,06 0,09
S 0 MS KCMS35 50 70 0,05 0,12 0,06 0,13 0,07 0,14
S | MS  KCMS40 50 70 0,05 0,12 0,06 0,13 0,07 0,14
I 0 MS KCMS40 30 50 0,04 0,08 0,05 0,09 0,06 0,10
I | MS  KCMS40 30 50 0,04 0,08 0,05 0,09 0,06 0,10
| 0 MS KCMS40 25 40 0,04 0,07 0,05 0,08 0,06 0,09
| | MS  KCMS40 25 40 0,04 0,07 0,05 0,08 0,06 0,09
S 0 MS KCMS35 70 90 0,05 0,12 0,06 0,13 0,07 0,14
) | MS  KCMS40 70 90 0,05 0,12 0,06 0,13 0,07 0,14
I 0 MS KCMS40 50 70 0,04 0,08 0,05 0,09 0,06 0,10
U | MS  KCMS40 50 70 0,04 0,08 0,05 0,09 0,06 0,10
2 | 0 MS KCMS40 30 40 0,04 0,07 0,05 0,08 0,06 0,09
§ | | MS  KCMS40 30 40 0,04 0,07 0,05 0,08 0,06 0,09
=
g S 0 MS KCMS35 70 90 0,05 0,12 0,06 0,13 0,07 0,14
2 S | MS  KCMS40 70 90 0,05 0,12 0,06 0,13 0,07 0,14
& U 0 MS KCMS40 45 65 0,04 0,08 0,05 0,09 0,06 0,10
e U | MS  KCMS40 45 65 0,04 0,08 0,05 0,09 0,06 0,10
| 0 MS KCMS40 30 50 0,04 0,07 0,05 0,08 0,06 0,09
| | MS  KCMS40 30 50 0,04 0,07 0,05 0,08 0,06 0,09
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WIERTLA SKEADANE DRILL FIX PRO

MG = Grupa materiatowa CC = Warunki skrawania S = Stabilne U = Niestabilne | = Przerwane IP = Pozycja ptytki 0 = Zewnetrzne | =Wewngtrzne GEO = Geometria ptytki

0 37,5-45,49 mm (0 45,5-54,49 mm 0 54,5-65 mm
MG  CC P GEO  Gatunek Min. Maks. Min. Maks. Min. Maks. Min. Maks.
S 0 MS KCMS35 60 80 0,07 0,16 0,08 0,18 0,08 0,19
S | MS  KCMS40 60 80 0,07 0,16 0,08 0,18 0,08 0,19
U 0 MS KCMS40 40 50 0,06 0,11 0,06 0,12 0,06 0,13
] | MS  KCMS40 40 50 0,06 0,11 0,06 0,12 0,06 0,13
| 0 MS KCMS40 25 40 0,06 0,10 0,06 0,11 0,06 0,12
| | MS  KCMS40 25 40 0,06 0,10 0,06 0,11 0,06 0,12
S 0 MS KCMS35 50 70 0,07 0,16 0,08 0,18 0,08 0,19
S | MS  KCMS40 50 70 0,07 0,16 0,08 0,18 0,08 0,19
U 0 MS KCMS40 30 50 0,06 0,11 0,06 0,12 0,06 0,13
] | MS  KCMS40 30 50 0,06 0,11 0,06 0,12 0,06 0,13
| 0 MS KCMS40 25 40 0,06 0,10 0,06 0,11 0,06 0,12
| | MS  KCMS40 25 40 0,06 0,10 0,06 0,11 0,06 0,12
S 0 MS KCMS35 70 90 0,07 0,16 0,08 0,18 0,08 0,19
S | MS  KCMS40 70 90 0,07 0,16 0,08 0,18 0,08 0,19
] 0 MS KCMS40 50 70 0,06 0,11 0,06 0,12 0,06 0,13
] | MS  KCMS40 50 70 0,06 0,11 0,06 0,12 0,06 0,13
| 0 MS KCMS40 30 40 0,06 0,10 0,06 0,11 0,06 0,12
| | MS  KCMS40 30 40 0,06 0,10 0,06 0,11 0,06 0,12
S 0 MS KCMS35 70 90 0,07 0,16 0,08 0,18 0,08 0,19
S | MS  KCMS40 70 90 0,07 0,16 0,08 0,18 0,08 0,19
U 0 MS KCMS40 45 65 0,06 0,11 0,06 0,12 0,06 0,13
U | MS  KCMS40 45 65 0,06 0,11 0,06 0,12 0,06 0,13
| 0 MS KCMS40 30 50 0,06 0,10 0,06 0,11 0,06 0,12
| | MS  KCMS40 30 50 0,06 0,10 0,06 0,11 0,06 0,12
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WIERTEA SKEADANE DRILL FIX PRO

WYMAGANIA DOTYCZACE SItY POSUWOWEJ METRYCZNE

Stal 42CrMo4 Materiat niezelazny 1,3535 AlMg3
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WIERTLA SKEADANE DRILL FIX PRO

ZALECENIA DOTYCZACE MOCY METRYCZNE

Stal 42CrMo4 Materiat niezelazny 1,3535 AlMg3
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E 10 f=0,10mm (=] %0,15mm

0 — £=0,06mm = 0 £=0,10mm

12 14 16 18 20 22 25 28 31 34 37 40 44 48 52 55 60 65 12 14 16 18 20 22 25 28 31 34 37 40 44 48 52 55 60 65

$rednica wiertta D1 (mm) Srednica wiertta D1 (mm)

M Stal nierdzewna 1,4301 (304H) Stopy zaroodporne 3,7164 TiAl6V4

50 12
45
| —
S £=0,30 s "
E 35 =2.omm E 8 f=0,30mm
& 30 &L
c 2
S > g ¢
= =0,20mm s 4
‘s 15 D =0,20mm
8 10 0,10 8 2
=0,10mm f=0,10mm
5 s
Eoiff,:o"?sm’,“,,,,,,,,,,,, Eo,/ﬁo‘?mm,,,,,,,,,,,,,
12 14 16 18 20 22 25 28 31 34 37 40 44 48 52 55 60 65 12 14 16 18 20 22 25 28 31 34 37 40 44 48 52 55 60 65
Srednica wiertta D1 (mm) Srednica wiertta D1 (mm)
=
2
o
=
. g
Zeliwo GGG 40 <
2
3
25
-
E 20
o= f=0,30mm
& 15
(3]
= 10
_§ f=0,20mm
(7]
Q@ 5
[=] f=0,10mm
E 0 —f=0,06mm

12 14 16 18 20 22 25 28 31 34 37 40 44 48 52 55 60 65

Srednica wiertta D1 (mm)
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OBROBKA OTWOROW

WIERTEA SKEADANE DRILL FIX PRO

ZALECENIA DOTYCZACE MOMENTU OBROTOWEGO METRYCZNE

Stal 42CrMo4

450
400
350
300
250
200
150

100
50 f=0,10mm

f=0,30mm

f=0,20mm

12 14 16 18 20 22 25 28 31 34 37 40 44 48 52 56 60 65

Moment obrotowy Md [Nm]

Srednica wiertta D1 (mm)

M Stal nierdzewna 1,4301 (304H)

'E' 600
=
= 500
=
= 400
> _
; f=0,30mm
o 300
1
=
L 200
ot =0,20
e 100 Bl
(<% f=0,10mm
£ f=006mm
o o0(— T
= 12 14 16 18 20 22 25 28 31 34 37 40 44 48 52 56 60 65
Srednica wiertta D1 (mm)
Zeliwo GGG 40
E 300
=
g 250
200
E‘ f=0,30mm
S 150
o
S
L 100
o
T 50
[0 f=0,10mm f=0,20mm
E f=0,06mm
o 00—
= 12 14 16 18 20 22 25 28 31 34 37 40 44 48 52 56 60 65

$rednica wiertta D1 (mm)
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Materiat niezelazny 1,3535 AlMg3
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Moment obrotowy Md [Nm]

Srednica wiertta D1 (mm)

Stopy zaroodporne 3,7164 TiAlI6V4
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Wiertta sktadane

PLYTKI DRILL
FIX DFR

W

] —

- __r4
Materiaty L] L
Lo

o + [ 100 N
\A S

Branze W '\ng S

Q Inzvnieria oaéina - Przemyst Energia wiatrowa
y 9 motoryzacyjny i stoneczna
. Przemyst lotniczy, A .
'E[ Ropa i gaz Kosmiczny | obronny Prace ziemne

Zastosowania

AVRUIC RV RN
FIPyu

Platforma Drill Fix DFR oferuje maksymalne wartosci
posuwu. Korzystanie z prostokatnych ptytek
wewnetrznych i zewnetrznych umozliwia delikatne
skrawanie poczatkowe, zapewnia krotkie wiory i
wieksze wartosci posuwu niz w przypadku matych,
symetrycznych ptytek trygonalnych lub kwadratowych.
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WLASCIWOSCI | ZALETY

Produktywnos¢ i optacalnosé
Uzyskanie wysokich warto$ci posuwu z ptytkami w ksztatcie prostokatnym,
ktore zapewniajg delikatne skrawanie poczatkowe i wiekszg stabilno$¢

Niezawodnos¢

Ten sam rozmiar ptytki jest uzywany dla kazdego gniazda, co znacznie
zmniejsza koszty zwigzane z magazynowaniem (ptytek o roznych rozmiarach)

'

Uniwersalnos$é

e Zakres srednic obejmuje srednice 12,5-24 mm

e Dostepne rozne gatunki ptytek i geometrii

e Uzycie w zastosowaniach, w ktorych czynnikiem ograniczajgcym jest
warto$¢ posuwu

e Zastosowanie do wiercenia otworéw prostych, do obrdbki otwordw przy
wejsciu i wyjsciu narzedzia pod katem, w obrobce przerywanej oraz wiercenia
otworéw w materiatach o chropowatych lub spawanych powierzchniach

Wysoka stabilno$¢ przy matych rozmiarach dzigki ptytce o ksztatcie prostokgtnym
Te samg ptytke mozna uzy¢ jako ptytke wewnetrzng i zewnetrzng
Niskie sity skrawania zapewniajace duzg trwato$¢ korpusu narzedzia

K<
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WIERTLA SKLADANE DRILL FIX DFR

Y LI

=y

\
R ‘
™ =t b pPille O
g W M OO
Kille o
NIBo o
. . . ® Podstawowe S o e
Drill Fix DFR e Piytki GD O Opcjonalne | H
DFR020204GD 7,12 0,280 4,90 0,193 2,30 0,091 2,79 0,110 0,40 0,016 5066798 5065554
DFR030204GD 8,71 0,343 6,00 0,236 2,50 0,098 2,88 0,113 0,40 0,016 5067312 5065558
DFR040304GD 10,76 0,424 7,38 0,291 2,85 0,112 3,79 0,149 0,40 0,016 5067314 5065661
)
’/ ‘
“ LI
) gg
~I=2
‘ S|g
- )ﬂ‘ W Plllle O
M o0
Ko e
NEHO @
. . . ® Podstawowe S o e
Drill Fix DFR e Ptytki LD O Opcjonaine | H
Re
0znaczenie katalogowe 1SO m “ “ mm cal KC7140
DFR020204LD 7,12 0,280 4,90 0,193 2,30 0,091 2,79 0,110 0,40 0,016 1730321 5065552
DFR030204LD 8,71 0,343 6,00 0,236 2,50 0,098 2,86 0,113 0,40 0,016 5533632 5065557
DFR040304LD 10,76 0,424 7,38 0,291 2,85 0,112 3,76 0,148 0,40 0,016 5533633 5065660
2
[
o
=
=
<
[==]
2
o
o
{ e D1
'T/{
Ml
LI !
10° =

K Il o

Nl o

. . . ® Podstawowe S [ ]

Drill Fix DFR e Ptytki MD O Opcjonalne  H
D1 S Re

Oznaczenie katalogowe 1SO m m mm (]| mm (]| mm (]| KCu40
DFR020204MD 712 0,280 4,90 0,193 2,30 0,091 2,79 0,110 0,40 0,016 5065556
DFR030204MD 8,71 0,343 6,00 0,236 2,50 0,098 2,88 0,113 0,40 0,016 5065559
DFR040304MD 10,76 0,424 7,38 0,291 2,85 0,112 3,79 0,149 0,40 0,016 5065662
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DRILL FIX DFR ZALECANE WARTOSCI POSUWU

Grupa materiatowa

(B8 Warunki obrobki

Geometria

MD
MD
MD
MD
MD
MD
GD
LD
GD
LD
MD
LD
GD
LD
GD
LD
GD
LD
GD
LD
GD
LD
GD
LD
GD
LD
GD
LD
GD
LD
GD
LD
GD
LD
GD
LD
MD
MD
MD
MD
MD
MD
MD
MD
MD
MD
MD
MD
MD
MD
MD
MD
MD
MD

—- oOo—-—-o—-—-o—-—_oo—-—-oo—-—-oo—-—o0 -0 -0 -0 —-—0—-—-0—-—0—-—0—-—0—-—0—0—-—0—0—0—0—0—0—0 — o — o — o kL

Warunki obrébki: S = Stabilne warunki obrébki;

U = Niestabilne warunki obrébki
| = Warunki obrébki przerywanej

KCU25
KC7140
KCU40
KC7140
KC7140
KC7140
KCPK10
KC7140
KCU40
KC7140
KC7140
KC7140
KCPK10
KC7140
KCU40
KC7140
KC7140
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140
KC7140
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140
KC7140
KC7140
KCU25
KC7140
KCU40
KC7140
KC7140
KC7140
KC7140
KC7140
KC7140
KC7140
KC7140
KC7140
KC7140
KC7140
KC7140
KC7140
KC7140
KC7140
KC7140
KC7140
KC7140
KC7140
KC7140
KC7140

Metryczne

Predkos¢ skrawania - Ve

310

200

130

310

200

130

260

180

110

220

150

90

180

120

70

180

120

70

150

100

60

150

100

60

100

80

50

Zakres — m/min

Wartosé
poczatkowa

325

215

135

325

215

135

285

195

120

250

180

110

200

135

85

200

135

85

190

130

80

180

130

80

130

110

70

360

230

150

360

230

150

320

220

140

300

220

140

220

150

100

220

150

100

230

160

100

210

160

100

160

140

90

mm/obr.

mm/obr.

mm/obr.

mm/obr.

mm/obr.

mm/obr.

mm/obr.

mm/obr.

mm/obr.

mm/obr.

mm/obr.

mm/obr.

mm/obr.

mm/obr.

mm/obr.

mm/obr.

mm/obr.

mm/obr.

mm/obr.

mm/obr.

mm/obr.

mm/obr.

mm/obr.

mm/obr.

mm/obr.

mm/obr.

mm/obr.

Gniazdo kieszonkowe: | = wewngtrzne;
0 = zewnetrzne
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WIERTEA SKEADANE DRILL FIX DFR

Zalecana warto$¢ posuwu (fz) w zaleznosci od Srednicy

DFR02...
12,50-16,00 mm

0,09-0,15

0,09-0,15

0,09-0,15

0,09-0,15

0,09-0,15

0,09-0,15

0,09-0,15

0,09-0,15

0,09-0,15

0,09-0,15

0,09-0,15

0,09-0,15

0,07-0,13

0,07-0,13

0,07-0,13

0,07-0,13

0,07-0,13

0,07-0,13

0,07-0,13

0,07-0,13

0,07-0,13

0,07-0,13

0,07-0,13

0,07-0,13

0,07-0,13

0,07-0,13

0,07-0,13

DFR03...
16,50-20,00 mm

0,11-0,18

0,11-0,18

0,11-0,18

0,11-0,18

0,11-0,18

0,11-0,18

0,11-0,18

0,11-0,18

0,11-0,18

0,11-0,18

0,11-0,18

0,11-0,18

0,09-0,15

0,09-0,15

0,09-0,15

0,09-0,15

0,09-0,15

0,09-0,15

0,08-0,16

0,08-0,16

0,08-0,16

0,08-0,16

0,08-0,16

0,08-0,16

0,08-0,16

0,08-0,16

0,08-0,16

DFR04...
20,50-24,00 mm

0,15-0,25

0,15-0,25

0,15-0,25

0,15-0,25

0,15-0,25

0,15-0,25

0,15-0,25

0,15-0,25

0,15-0,25

0,15-0,25

0,15-0,25

0,15-0,25

0,11-0,18

0,11-0,18

0,11-0,18

0,11-0,18

0,11-0,18

0,11-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18
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WIERTLA SKLADANE DRILL FIX DFR

Metryczne

Predkoscé skrawania - Vc

©
E = Zalecana warto$¢ posuwu (fz) w zaleznosci od Srednicy
§ 2 Zakres — m/min
2 =
© o 3
=2 3 £
s s N £ Wartosé DFRO02... DFRO03... DFRO4...
= S = 2 poczatkowa ) 12,50-16,00 mm 16,50-20,00 mm 20,50-24,00 mm
S = S S
0 GD KCPK10
S | D KCU40 200 240 300 mm/obr. 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,24
0 GD KCU25
1 ] | D KC7140 120 155 200  mm/obr. 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,24
0 GD KCU40
| | D KC7140 80 100 125  mm/obr. 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,24
0 GD KCPK10
S | D KCU40 180 220 260  mm/obr. 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,24
0 GD KCU25
2 U | D KC7140 110 140 170  mm/obr. 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,24
0 GD KCU40
| | D KC7140 80 100 120 mm/obr. 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,24
0 GD KCPK10
S | D KCU40 180 220 260 mm/obr. 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,24
0 GD KCU25
3 U | D KC7140 110 140 170  mm/obr. 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,24
0 GD KCU40
| | D KC7140 80 100 120 mm/obr. 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,24
0 ST KD1425
S | ST KD1425 400 600 800 mm/obr. 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
0 LD KCU40
1 U | D KCU40 300 400 500  mm/obr. 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
0 LD KCU40
| | D KCU40 200 300 400  mm/obr. 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
0 ST KD1425
S | o KD1425 375 550 775  mm/obr. 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
0 LD KCU40
2 U | D KCU40 250 350 450  mm/obr. 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
0 LD KCU40
| | D KCU40 175 250 325 mm/obr. 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
0 ST KD1425
S | oT KD1425 350 500 650  mm/obr. 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
3 U 0 LD KCU40 250 350 450  mm/obr. 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
= | LD KCU40
2 0 LD KCU40
o —| —| |
E | | D KCU40 150 250 350  mm/obr. 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
s 0 ST KD1425 » g g
§ S | ST KD1425 400 600 800  mm/obr. 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
3 0 LD KCU40
4 U | D KCU40 250 350 450  mm/obr. 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
0 LD KCU40
| | D KCU40 200 300 400  mm/obr. 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
0 ST KD1425
S | ST KD1425 400 600 800  mm/obr. 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
0 LD KCU40
5 U | D KCU40 250 350 450 | mm/obr. 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
0 LD KCU40
| | D KCU40 200 300 400  mm/obr. 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
0 ST KD1425
S | ST KD1425 400 600 800  mm/obr. 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
0 GD KCU40
6 u | aD KCU40 250 350 450  mm/obr. 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
0 GD KMF
| | oD KME 200 300 400  mm/obr. 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
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Wiertta sktadane

PLYTKI DRILL
FIX DFSP

Poznaj

Materialy Drill Fix DFSP
v [
Branze
Q InZynieria — Przemyst Energia wiatrowa
ogdlna motoryzacyjny i stoneczna
: Przemyst lotniczy, A .
'E Ropa i gaz ity DTy Prace ziemne

Zastosowania

Platforma DFSP stanowi potgczenie ekonomiczne;j,
kwadratowej ptytki zewnetrznej i znakomitych wtasciwosci
centrujgcych wewnetrznej ptytki trygonalnej. Plytki DFSP
zapewniajg wiekszg wydajnosc¢ obrobki w potaczeniu

z wysokg jakoscig powierzchni.

NAJNOWSZE GATUNKI PLYTKI BEYOND UMOZLIWIAJA
DALSZE ZWIEKSZENIE PRODUKTYWNOSCI | UZYSKANIE

DOSKONALYCH WYNIKOW obrdbki stali, stali nierdzewnej
i zeliwa dzigki najnowszym gatunkom ptytek Beyond™.

K<
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WLASCIWOSCI | ZALETY

Wyzsza produktywnosé i optacalnos$é

e Mozliwo$¢ uzyskania najwyzszej wydajnosci obrobki oraz znakomitego odprowadzania widrow
dzieki udoskonalonym rowkom wiorowym oraz wigkszym, rozmieszczonym nieosiowo kanatom
doprowadzajgcym chtodziwo

e Zewnetrzna ptytka prostokatna oferuje cztery ekonomiczne krawedzie skrawajgce

Uniwersalnosé

e Stosowane tam, gdzie predkos¢ skrawania i niskie koszty majg najwieksze znaczenie

e Zastosowanie wiertet DFSP do wiercenia otworéw prostych, do obrobki otwordw przy wejsciu i wyjsciu
narzedzia pod katem, w obrobce przerywanej oraz wiercenia otwordw w materiatach o chropowatych
lub spawanych powierzchniach

e Szybka i tatwa wymiana gatunku ptytki i/lub geometrii w zaleznosci od zmian materiatu i zastosowania

Niezawodnosé

e \Wysoka precyzja otworow przy dowolnej wartosci posuwu
¢ Doskonate rezultaty zastosowania wysokowydajnych ptytek DFT i SPGX/SPPX
e Wysoka odporno$¢ na zuzycie przy obrdbce przerywanej dzieki kwadratowym ptytkom zewnetrznym
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OBROBKA OTWOROW

WIERTLA SKEADANE DRILL FIX DFSP

XRe D1 v",%

ra:
%) D aN2 |
& gc8s
HEEE
I~ x| x
{ \ s PIlle oo
oN M o ee
Kille oo
Nlo oo
® Podstawowe S [ o0
Drill Fix DFSP e Plytki HP O Opcjonalne 00
Oznaczenie katalogowe ISO %%ﬁ% KC7140 ﬁﬁﬁ
SPGX050204HP 0,219 0,016 5692801 5692727
SPGX050204HP 5,56 0,219 2,25 0,089 2,38 0,094 0,40 0,016 — — — 5692729
SPGX060304RHP 6,35 0,250 2,65 0,104 3,18 0,125 0,40 0,016 1848593 — 5534253 5534148
SPGX070304RHP 7,94 0,313 2,85 0,112 3,18 0,125 0,40 0,016 1848597 = 5534256 5534231
SPGX070308HP 7,94 0,313 2,85 0,112 3,18 0,125 0,80 0,031 — — 4040135 4042935
SPPX09T308RHP 9,53 0,375 3,60 0,142 3,97 0,156 0,80 0,031 1848601 — 5534259 5534234
SPPX09T310HP 9,53 0,375 3,60 0,142 3,97 0,156 1,00 0,039 — 4042892 4042842 4042938
SPPX120408RHP 12,70 0,500 4,60 0,181 4,76 0,188 0,80 0,031 1848605 — 5534262 5534237
SPPX120412HP 12,70 0,500 4,60 0,181 4,76 0,188 1,20 0,047 — 4042905 4040141 4042941
SPPX15T508RHP 15,88 0,625 5,50 0,217 5,95 0,234 0,80 0,031 3774906 = 5534265 5534250
SPPX15T512HP 15,88 0,625 5,50 0,217 5,95 0,234 1,20 0,047 — — 4042915 4042944
Re D1 YD Jy‘
T
i g
aN2 ==l =]
b Pl
D aN s M °
4 |
NEN e
. . . ® Podstawowe S
Drill Fix DFSP e Ptytki LP O Opcjonaine ' H
aczenie katalogowe IS0 ﬁ%%%%ﬁ
SPGX050204LP 5,42 0,213 0,094 0,016 6025822
SPGX060304LP 6,35 0,250 6,21 0,244 2,65 0,104 3,18 0,125 0,40 0,016 6026364
SPPX070304LP 7,80 0,307 7,80 0,307 2,85 0,112 3,18 0,125 0,40 0,016 6025670
SPPX09T308LP 9,53 0,375 9,38 0,369 3,60 0,142 3,97 0,156 0,80 0,031 6025824
SPPX120408LP 12,70 0,500 12,56 0,494 4,60 0,181 4,76 0,188 0,80 0,031 6025666
SPPX15T508LP 15,73 0,619 15,73 0,619 5,50 0,217 5,95 0,234 0,80 0,031 6025667
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WIERTEA SKEADANE DRILL FIX DFSP

XRE D1

=
@D |
k./ S
=22
gL
Pille o o
M ©ee
Ko o o
NEllo oo
. . . ® Podstawowe S ® O e
Drill Fix DFSP e Ptytki MD O Opcjonalne | H
i
SPGX050204MD 5,56 0,219 2,25 0,089 5692802 5692728
SPGX050204MD 5,56 0,219 2,25 0,089 2,38 0,094 0,40 0,016 — — 5692800
SPGX060304MD 6,35 0,250 2,65 0,104 3,18 0,125 0,40 0,016 4047829 5534254 5534149
SPGX070304MD 7,94 0,313 2,85 0,112 3,18 0,125 0,40 0,016 4047830 5534257 5534232
SPGX070308MD 7,94 0,313 2,85 0,112 3,18 0,125 0,80 0,031 — 4040133 —
SPGX070308MD 7,94 0,313 2,85 0,112 3,18 0,125 0,80 0,031 — — 4042934
SPPX09T308MD 9,53 0,375 3,60 0,142 3,97 0,156 0,80 0,031 4047831 5534260 5534235
SPPX09T310MD 9,53 0,375 3,60 0,142 3,97 0,156 1,00 0,039 — 4040138 4042937
SPPX120408MD 12,70 0,500 4,60 0,181 4,76 0,188 0,80 0,031 4047832 5534263 5534238
SPPX120412MD 12,70 0,500 4,60 0,181 4,76 0,188 1,20 0,047 = 4040139 4042940
SPPX15T508MD 15,88 0,625 5,50 0,234 5,95 0,234 0,80 0,031 4047843 5534266 5534251
SPPX15T512MD 15,88 0,625 5,50 0,217 5,95 0,234 1,20 0,047 — 4040142 4042943

c|8lg
HEIE
Pille o o
M O e e
Ko o o
Nl oo
- . B ® Podstawowe S o e
Drill Fix DFSP e Plytki FP O Opcjonaine | H
3
0znaczenie katalogowe I1SO §
SPGX060304FP 6,35 0,250 5534252 5534147 S
SPGX070304FP 7,94 0,313 2,85 0,1 1 2 3,1 8 0,1 25 0,40 0,01 6 5534268 5534255 5534230 E
SPGX070308FP 7,94 0,313 2,85 0,112 3,18 0,125 0,80 0,031 — 4042840 4042933 E
SPPX09T308FP 9,53 0,375 3,60 0,142 3,97 0,156 0,80 0,031 — 5534258 5534233 e
SPPX09T310FP 9,53 0,375 3,60 0,142 3,97 0,156 1,00 0,039 — 4042841 4042936
SPPX120408FP 12,70 0,500 4,60 0,181 4,76 0,188 0,80 0,031 5534270 5534261 5534236
SPPX120412FP 12,70 0,500 4,60 0,181 4,76 0,188 1,20 0,047 — 4042913 4042939
SPPX15T508FP 15,88 0,625 5,50 0,234 5,95 0,234 0,80 0,031 — — 5534239
SPPX15T512FP 15,88 0,625 5,50 0,217 5,95 0,234 1,20 0,047 — 4042914 —
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WIERTLA SKEADANE DRILL FIX DFSP

DRILL FIX DFSP ZALECANE WARTOSCI POSUWU

Metryczne

Predkos¢é skrawania - V¢

g < Zalecana warto$¢ posuwu (fz) w zaleznosci od Srednicy
s 8 Zakres — m/min
<] =3
s ° -] R
E |2|8|3 Wartosé SPGX05 SPGX06 SPGX07 SPGX09 SPGX12 SPGX15
§ 2|8 oczatkowa DFTX2 DFT03 DFT05 DFT05 DFT06/..07 DFT07/..09
5 |21 8|8 poczg 14,00-18,00 mm | 18,00-21,99 mm | 22,00-25,99 mm | 26,00-32,99 mm | 33,00-43,99 mm | 44,00-55,00 mm
S ? Eg igﬂig 310 325 360 mm/obr.  0,06-0,10 0,06-0,11 0,08-0,14 0,12-0,21 0,14-0,26 0,16-0,26
0 u ? H:, Egﬂig 200 215 230 mm/obr.  0,05-0,07 0,06-0,08 0,07-0,10 0,07-0,12 0,09-0,15 0,11-0,21
0 HP Kcu4o
| | HP  KCU40 130 135 150 mm/obr.  0,05-0,07 0,06-0,08 0,07-0,10 0,07-0,12 0,09-0,15 0,11-0,21
0 FP KCPK10
S | HP KC7140 310 325 360 mm/obr.  0,06-0,11 0,08-0,14 0,10-0,18 0,14-0,25 0,16-0,30 0,18-0,30
0 FP KCU25
1 U | HP KC7140 200 215 230 mm/obr.  0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
0 HP KCu40
| | HP KC7140 130 135 150 mm/obr.  0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
0 FP KCPK10
S | HP KC7140 310 325 360 mm/obr.  0,06-0,11 0,08-0,14 0,10-0,18 0,14-0,25 0,16-0,30 0,18-0,30
0 FP KCU25
2 U I HP KC7140 200 215 230 mm/obr.  0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
0 HP KCU40
| | HP KC7140 130 135 150 mm/obr.  0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
0 FP KCPK10
S | WP KC7i40 260 285 320 mm/obr.  0,06-0,11 0,08-0,14 0,10-0,18 0,14-0,25 0,16-0,30 0,18-0,30
0 HP KCU25
3 U | HP KC7140 180 195 220 mm/obr.  0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
0 HP KCU40
| | WP KCT140 110 120 140 mm/obr.  0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
0 FP KCPK10
S | WP KC7140 220 250 300 mm/obr.  0,06-0,11 0,08-0,14 0,10-0,18 0,14-0,25 0,16-0,30 0,18-0,30
0 HP KCU25
4 U | WP KC7140 150 180 220 mm/obr.  0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
0 HP KCU40
| | HP KC7140 90 110 140 mm/obr.  0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
0 HP KCU25
S | WP KC740 180 200 220 mm/obr.  0,06-0,11 0,08-0,14 0,10-0,18 0,14-0,25 0,16-0,30 0,18-0,30
0 HP KCU40
5 U | HP KC7140 120 135 150 mm/obr.  0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
0 HP KC7140
| | HP KC7140 70 85 100 mm/obr.  0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
S 0  HP Keuss 180 200 220 mm/obr.  0,06-0,11 0,08-0,14 0,10-0,18 0,14-0,25 0,16-0,30 0,18-0,30
| HP KC7140
=
2 0 HP KCU40
g 6 U 120 135 150 mm/obr.  0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
s | HP KC7140
=
= | QN AL C7L0 70 85 100 mm/obr.  0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
x | HP KC7140
2 0 LP KCU40
s S | DS KCU4O 150 190 230 mm/obr.  0,05-0,08 0,06-0,10 0,07-0,12 0,10-0,16 0,12-0,21 0,14-0,24
1 U 0 |LP| KCU4D 100 130 160 mm/obr.  0,05-0,07 0,06-0,08 0,07-0,10 0,05-0,10 0,06-0,13 0,08-0,16
| DS KCu4o
0 MD KC7140
| | MD KC7140 60 80 100 mm/obr.  0,03-0,05 0,04-0,07 0,05-0,09 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,18
0 LP Kcu4o
S | DS KCU4O 150 180 210 mm/obr.  0,05-0,08 0,06-0,10 0,07-0,12 0,10-0,16 0,12-0,21 0,14-0,24
0 MD Kcu4o
M 2 U | MD KC7140 100 130 160 mm/obr.  0,03-0,05 0,04-0,07 0,05-0,09 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,20
0 MD KC7140
| | MD KC7140 60 80 100 mm/obr.  0,03-0,05 0,04-0,07 0,05-0,09 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,18
S ONEETAEE "0 100 130 160 mm/obr.  0,05-0,07 0,06-0,08 0,07-0,10 0,05-0,10 0,06-0,13 0,08-0,16
| DS KCu40
0 HP Kcu4o
3 U | HP KC7140 80 110 140 mm/obr.  0,03-0,05 0,04-0,07 0,05-0,09 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,20
0 MD KC7140
| | MD KC7140 50 70 90 mm/obr.  0,03-0,05 0,04-0,07 0,05-0,09 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,18
UWAGA: Stosowanie wiertet Drill Fix DFSP 5xD wymaga stabilnych Warunki obrébki: S = Stabilne warunki obrébki; Gniazdo kieszonkowe: | = wewnetrzne;
warunkéw obrébki. Zaleca sig zachowanie duzej ostroznosci U = Niestabilne warunki obrbki; 0 = zewnegtrzne
w kwestii wartosci predkosci skrawania i posuwu oraz | = Warunki obrobki przerywanej

rozpoczynanie pracy od najnizszych podanych wartosci.
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WIERTEA SKEADANE DRILL FIX DFSP

Zalecana warto$¢ posuwu (fz) w zaleznosci od Srednicy

Metryczne

SPGX05 SPGX06 SPGX07 SPGX09 SPGX12 SPGX15
DFTX2 DFT03 DFT05 DFT05 DFT06/..07 DFT07/..09
14,00-18,00 mm |18,00-21,99 mm | 22,00-25,99 mm | 26,00-32,99 mm | 33,00-43,99 mm | 44,00-55,00 mm

0,07-0,12 0,10-0,16 0,12-0,20 0,16-0,28 0,18-0,32 0,20-0,34
0,05-0,09 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,28
0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
0,07-0,12 0,10-0,16 0,12-0,20 0,16-0,28 0,18-0,32 0,20-0,34
0,05-0,09 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,28
0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
0,07-0,12 0,10-0,16 0,12-0,20 0,16-0,28 0,18-0,32 0,20-0,34
0,05-0,09 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,28
0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
0,07-0,12 0,10-0,16 0,12-0,20 0,16-0,28 0,18-0,32 0,20-0,34
0,05-0,09 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,28
0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
0,07-0,12 0,10-0,16 0,12-0,20 0,16-0,28 0,18-0,32 0,20-0,34
0,05-0,09 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,28
0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
0,07-0,12 0,10-0,16 0,12-0,20 0,16-0,28 0,18-0,32 0,20-0,34
0,05-0,09 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,28
0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
0,07-0,12 0,10-0,16 0,12-0,20 0,16-0,28 0,18-0,32 0,20-0,34
0,05-0,09 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,28
0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
0,07-0,12 0,10-0,16 0,12-0,20 0,16-0,28 0,18-0,32 0,20-0,34
0,05-0,09 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,28
0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
0,07-0,12 0,10-0,16 0,12-0,20 0,16-0,28 0,18-0,32 0,20-0,34
0,05-0,09 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,28
0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25

K<

KENNAMETAL

D88

OBROBKA OTWOROW


http://kennametal.com

WIERTLA SKEADANE DRILL FIX DFSP

Metryczne
- Predkos¢ skrawania - Vc
_g < Zalecana warto$¢ posuwu (fz) w zaleznosci od Srednicy
g |8 Zakres — m/min
I} s
] = = e
£ =8 £ ” SPGX05 SPGX06 SPGX07 SPGX09 SPGX12 SPGX15
© S| R|E Wartosé
s §| <S8 poczatkowa DFTX2 DFT03 DFT05 DFT05 DFT06/..07 DFT07/..09
=} = &5 8 14,00-18,00 mm |18,00-21,99 mm | 22,00-25,99 mm | 26,00-32,99 mm | 33,00-43,99 mm |44,00-55,00 mm
0 HP KCU40
S | MD KC7140 60 70 75  mm/obr. 0,03-0,06 0,04-0,08 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,12-0,18
0 HP KCU40
1 U | MD KC7140 40 50 60 mm/obr. 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,05 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10
0 HP KCU40
| | MD KC7140 25 30 40  mm/obr. 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,05 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10
0 HP KCU40
S | MD KC7140 50 60 70  mm/obr. 0,03-0,06 0,04-0,08 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,12-0,18
0 HP KCU40
2 U | MD KC7140 30 40 50  mm/obr. 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,05 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10
0 HP KCU40
| | MD KC7140 25 30 40  mm/obr. 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,05 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10
0 LP KCU40
S | DS KC7140 70 80 90 mm/obr. 0,03-0,06 0,04-0,08 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,12-0,18
0 LP KCU40
3 U | DS KC7140 50 60 70  mm/obr. 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,05 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10
0 HP KCU40
| | MD KC7140 30 40 50 mm/obr. 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,05 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10
0 LP KCU40
S | DS KC7140 70 80 90 mm/obr. 0,03-0,06 0,04-0,08 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,12-0,18
0 LP KCU40
4 U | DS KC7140 50 60 70  mm/obr. 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,05 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10
0 HP KCU40
| | MD KC7140 30 40 50  mm/obr. 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,05 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10
UWAGA: Stosowanie wiertet Drill Fix DFSP 5xD wymaga stabilnych Warunki obrdbki: S = Stabilne warunki obrobki; Gniazdo kieszonkowe: | = wewnetrzne;
warunkow obrdbki. Zaleca sig zachowanie duzej ostrozno$ci U = Niestabilne warunki obrébki; 0 = zewngtrzne
w kwestii wartosci predkosci skrawania i posuwu oraz | = Warunki obrébki przerywanej

rozpoczynanie pracy od najnizszych podanych wartosci.
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Wiertta sktadane

PLYTKI DRILL
FIX DFT

Materialy
@ v [0
Branze

Inzynieria A . Przemyst lotniczy,
Q ogoina HIEES PEITD kosmiczny i obronny
ﬁ( Energia wiatrowa k@ Ropa | qaz — Przemyst

i sfoneczna palg motoryzacyjny

Zastosowania

IR RV RN
FIPyue

Platforma Drill Fix DFT do obrobki otworow to
wszechstronne i niezawodne rozwigzanie narzedziowe
z roznymi geometriami i gatunkami. Trygonalne ptytki
DFT sg stosowane zarowno jako ptytki wewnetrzne,

jak i ptytki zewnetrzne, co zapewnia doskonate
wiasciwosci centrujgce i trzy krawedzie skrawajgce.
Gtadka powierzchnia umozliwia redukcje przyktadanych
sit i oporow tarcia oraz zmniejszenie przylegania
obrabianego przedmiotu. System Drill Fix DFT zapewnia
wysokg doktadno$¢ otworow w przypadku obrébki stali,
stali nierdzewne;j i zeliwa.

D91 KENNAMETAL
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Wiasciwosci i zalety

e Najlepsze wiasciwosci centrujgce

e Plynny proces skrawania zapewnia najlepszy ksztatt otworu,
zwlaszcza w przypadku prostosci, unikajac najbardziej odchylen

¢ Wysokowydajne gatunki i geometria zapewniajg najwieksza
uniwersalnos¢ zastosowan
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OBROBKA OTWOROW

WIERTEA SKEADANE DRILL FIX DFT

g lu
e
PIlle O
M [ BN}
Ko o
NEBlO e
® Podstawowe S O O
Drill Fix DFT e Plytkl HP O Opcjonaine
DFr030204HP 6,00 0,236 2,25 0 089 0 016 2045293 1982315
DFT030304HP 6,00 0,236 2,65 0,104 3,97 0,156 2,95 0,116 0,40 0,016 2045294 1982316
DFT05T308HP 8,00 0,315 3,50 0,137 5,29 0,208 375 0,148 0,80 0,031 1804829 1804784
DFTO6T308HP 10,00 0,394 4,40 0,173 6,62 0,260 3,75 0,148 0,80 0,031 1804830 1804785
DFT070408HP 12,00 0,472 4,40 0,173 7,94 0,313 4,75 0,187 0,80 0,031 1804832 1804790
DFT090508HP 15,00 0,591 5,50 0,217 9,92 0,391 5,25 0,207 0,85 0,033 1805013 1804791
DFT110508HP 17,60 0,693 5,85 0,230 11,64 0,458 4,88 0,192 0,80 0,031 5588935 —
DFTX20204HP 5,00 0,197 2,25 0,089 3,31 0,130 2,45 0,097 0,40 0,015 5692807 —
84°
g
5
d ©
M e
Ko
] [e
u N . ® Podstawowe S @)
Drill Fix DFT e Ptytki MD O Opcjonalne  H
T
DFT030204MD 6,00 0,236 0,089 0,156 0,096 0,016 1713517
DFT030304MD 6,00 0,236 2,65 0,104 3,97 0,156 2,95 0,116 0,40 0,016 1713515
DFT05T308MD 8,00 0,315 3,40 0,134 5,29 0,208 3,75 0,148 0,80 0,031 1713513
DFT06T308MD 10,00 0,394 4,40 0,173 6,62 0,261 3,75 0,148 0,80 0,031 1713512
DFT070408MD 12,00 0,472 4,40 0,173 7,94 0,313 4,75 0,187 0,80 0,031 1713440
DFT090508MD 15,00 0,591 5,50 0,217 9,92 0,391 5,25 0,207 0,80 0,031 1713203
DFT110508MD 17,60 0,693 5,85 0,230 11,64 0,458 4,88 0,192 0,80 0,031 5588937
DFTX20204MD 5,00 0,197 2,25 0,089 3,31 0,130 2,45 0,097 0,40 0,015 5692808
Khd
N D
S * M - °
K o
NES e
N N . ® Podstawowe S O
Drill Fix DFT e Plytki DS O Opcjonaine | H
I
I
DFT030304DS 6,00 0,236 0,156 0,116 0,40 0,016 6025669
DFT05T308DS 8,00 0315 3,40 0,134 5,29 0,208 3,75 0,148 0,80 0,031 6025823
DFT06T308DS 10,00 0,394 4,40 0,173 6,62 0,260 3,75 0,148 0,80 0,031 6026363
DFT070408DS 12,00 0,472 4,40 0,173 7,94 0,313 4,75 0,187 0,80 0,031 6025665
DFT090508DS 15,00 0,591 5,50 0,217 9,92 0,391 5,25 0,207 0,80 0,031 6025894
DFTX20204DS 5,00 0,197 2,25 0,089 3,31 0,130 2,45 0,097 0,40 0,016 6025821
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WIERTLA SKEADANE DRILL FIX DFT

N | =
==
Q9
X X
Pille o
M o e
Kille o
NB O O
. . . ® Podstawowe S [ ]
Drl" le DFT L Pl'ytkl GD O Opcjonalne  H
| L10
0znaczenie katalogowe IS0 m mm cal m “
DFT030304GD 6,00 0,236 2,65 0,104 3,97 0,156 2,95 0,116 0,40 0,016 5067404 —
DFT06T308GD 10,00 0,394 4,40 0,173 6,62 0,260 3,75 0,148 0,80 0,031 — 5066064

OBROBKA OTWOROW

K<
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WIERTLA SKEADANE DRILL FIX DFT

DRILL FIX DFT ZALECANE WARTOSCI POSUWU

Metryczne
© Predkosé skrawania - V¢
5 g Zalecana wartos¢ predkosci posuwu (f) w zaleznosci od Srednicy
S b .
H £ Zakres — m/min
© =]
£ =
s 5 Wartosé DFT03 DFT05 DFT06 DFTO07 DFTO09... DFT11
g é poczatkowa 16-24 mm 25-32 mm 32-40 mm 41-48 mm 49-68 mm 69-82 mm
S CmED KECLD 280 300 320 mm/obr.  0,05-0,08 0,07-0,12 0,09-0,15 0,13-0,21 0,17-0,27 0,17-0,27
| DS KCu40
0o u (I) 32 Egﬂjg 200 215 230 mm/obr.  0,05-0,08 0,07-0,12 0,09-0,15 0,13-0,21 0,17-0,27 0,17-0,27
0 DS KCU40
| | DS KCU40 130 135 150 mm/obr.  0,05-0,08 0,07-0,12 0,09-0,15 0,13-0,21 0,17-0,27 0,19-0,31
0 MD KCU25
S | MD KC7140 310 325 360 mm/obr.  0,05-0,08 0,07-0,12 0,09-0,15 0,13-0,21 0,17-0,27 0,19-0,31
0 MD KCU25
1 U | MD KC7140 200 215 230 mm/obr.  0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25 0,19-0,31 0,19-0,31
0 MD KCu40
| | MD KC7140 130 135 150 mm/obr.  0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25 0,19-0,31 0,19-0,31
0 HP KCPK10
S | HP KC7140 310 325 360 mm/obr.  0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25 0,19-0,31 0,19-0,31
0 HP KCUu25
2 U | HP KC7140 200 215 230 mm/obr.  0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25 0,19-0,31 0,19-0,31
0 HP KCu40
| | HP KC7140 130 135 150 mm/obr.  0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25 0,19-0,31 0,19-0,31
0 HP KCPK10
S | HP KC7140 260 285 320 mm/obr.  0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25 0,19-0,31 0,19-0,31
0 HP KCU25
=3 U | HP KC7140 180 195 220 mm/obr.  0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25 0,19-0,31 0,19-0,31
0 HP KCU40
| | HP KC7140 110 120 140 mm/obr.  0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25 0,19-0,31 0,19-0,31
0 HP KCU25
S | HP KC7140 220 250 300 mm/obr.  0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25 0,19-0,31 0,19-0,31
0 HP KCU40
4 U | HP KC7140 150 180 220 mm/obr.  0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25 0,19-0,31 0,19-0,31
0 HP KC7140
| | HP KC7140 90 110 140 mm/obr.  0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25 0,19-0,31 0,19-0,31
0 HP KCU25
S | HP KC7140 180 200 220 mm/obr.  0,06-0,10 0,07-0,13 0,09-0,15 0,11-0,18 0,12-0,23 0,12-0,23
0 HP KCU40
5 U | HP KC7140 120 135 150 mm/obr.  0,06-0,10 0,07-0,13 0,09-0,15 0,11-0,18 0,12-0,23 0,12-0,23
0 HP KC7140
| | HP KC7140 70 85 100 mm/obr.  0,05-0,10 0,07-0,13 0,09-0,15 0,11-0,18 0,12-0,23 0,12-0,23
0 HP KCU25
S | HP KC7140 180 200 220 mm/obr.  0,05-0,10 0,07-0,13 0,09-0,15 0,11-0,18 0,12-0,23 0,12-0,23
=
2 6 U 0 | HP KCu40 120 135 150 mm/obr.  0,05-0,10 0,07-0,13 0,09-0,15 0,11-0,18 0,12-0,23 0,12-0,23
S | HP KC7140
S | O LAY 70 85 100 mm/obr.  0,05-0,10 0,07-0,13 0,09-0,15 0,11-0,18 0,12-0,23 0,12-0,23
< | HP KC7140 . ) , ) , ) , ) , ) , ) ,
3 0 DS KCu40
g S | DS KCU40 150 190 230 mm/obr.  0,05-0,08 0,05-0,10 0,06-0,13 0,08-0,14 0,09-0,17 0,09-0,17
1 U (I) 32 Egﬂ:g 100 130 160 mm/obr.  0,05-0,08 0,05-0,10 0,06-0,13 0,08-0,14 0,09-0,17 0,09-0,17
0 MD KC7140
| I MD KC7140 60 80 100 mm/obr.  0,05-0,08 0,05-0,10 0,06-0,13 0,08-0,14 0,09-0,17 0,09-0,17
S 0 | DS KCU40 150 180 210  mm/obr.  0,05-0,08 0,05-0,10 0,06-0,13 0,08-0,14 0,09-0,17 0,09-0,17
| DS KCU40
0 MD KCU40
M 2 U | MD KC7140 100 130 160 mm/obr.  0,05-0,08 0,05-0,10 0,06-0,13 0,08-0,14 0,09-0,17 0,09-0,17
0 MD KC7140
| | MD KC7140 60 80 100 mm/obr.  0,05-0,08 0,05-0,10 0,06-0,13 0,08-0,14 0,09-0,17 0,09-0,17
0 DS KCU40
S | DS KCU40 100 130 160 mm/obr.  0,05-0,08 0,05-0,10 0,06-0,13 0,08-0,14 0,09-0,17 0,09-0,17
0 HP KCU40
3 U | HP KC7140 80 110 140 mm/obr.  0,05-0,08 0,05-0,10 0,06-0,13 0,08-0,14 0,09-0,17 0,09-0,17
0 MD KC7140
| | MD KC7140 50 70 90 mm/obr.  0,05-0,08 0,05-0,10 0,06-0,13 0,08-0,14 0,09-0,17 0,09-0,17
Warunki obrébki: S = Stabilne warunki obrébki; Gniazdo kieszonkowe: | = wewnetrzne;
U = Niestabilne warunki obrébki; 0 = zewngtrzne

| = Warunki obrébki przerywanej
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WIERTLA SKEADANE DRILL FIX DFT

Metryczne
© Predkosé skrawania - V¢
E g Zalecana wartos¢ predkosci posuwu (f) w zaleznosci od Srednicy
< by .
E g Zakres — m/min
1=} =]
E | 2| g
s | E|§ Wartosé DFT03 DFT07
2 § £ poczatkowa . 16-24 mm 41-48 mm
g [ O [HP| KOPKIO | ., 240 300 mm/obr. 0,08-0,13 0,10-0,18 0,14-0,26 0,18-0,33 0,21-0,39 0,21-0,39
| HP KCU40
1y O WP KCU25 120 155 200 mm/obr. 0,08-0,13 0,10-0,18 0,14-0,26 0,18-0,33 0,21-0,39 0,21-0,39
| | HP KCU40
0 HP KCU40
I e e 80 100 125 mmjobr.  0,08-0,13 0,10-0,18 0,14-0,26 0,18-0,33 0,21-0,39 0,21-0,39
S ? :E 'f(%PUTOO 180 220 260 mm/obr.  0,08-0,13 0,10-0,18 0,14-0,26 0,18-0,33 0,21-0,39 0,21-0,39
g2 y O M KU, 140 170 mmfobr, 008-013  010-018 014026 018033  021-039  021-0,39
I HP  KC7140
0 HP KCU40
I TR | KkeT120 80 100 120 mm/obr.  0,08-0,13 0,10-0,18 0,14-0,26 0,18-0,33 0,21-0,39 0,21-0,39
S (l) :E 'T(%PU'?OO 180 220 260 mm/obr. 0,08-0,13 0,10-0,18 0,14-0,26 0,18-0,33 0,21-0,39 0,21-0,39
0 HP KCu25
3 U Kkor140 110 140 170 mm/obr.  0,08-0,13 0,10-0,18 0,14-0,26 0,18-0,33 0,21-0,39 0,21-0,39
0 HP KCU40
I T e 80 100 120 mm/obr.  0,08-0,13 0,10-0,18 0,14-0,26 0,18-0,33 0,21-0,39 0,21-0,39
0 ST  KD1425
S 1 Tsr rpiazs | 0 600 800 mm/obr. 0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18
1 U ? :E Egﬁig 300 400 500 mm/obr. 0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18
0 HP KMF
| T HP AME 200 300 400 mm/obr.  0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18
0 ST KD1425
S | ST Kpiazs 378 550 775 mm/obr.  0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18
2 U ? :$ Egg:g 250 350 450 mm/obr.  0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18
0 HP KMF
I WP KME 175 250 325 mm/obr.  0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18
0 ST  KD1425
S | s 1015 | 3P 500 650 mm/obr.  0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18
3 y O M KCU40 250 350 450 mm/obr.  0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18
| HP KCU40
0 HP KMF
I T KNE 150 250 350 mm/obr.  0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18
0 ST  KD1425
S | ST Kpiazs 00 600 800 mm/obr.  0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18
=
4|y 9| HP Kel 250 350 450 mm/obr.  0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18 2
| HP KCU40 s
=
0 HP KMF Z
I T Hp KNE 200 300 400 mm/obr.  0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18 S
x
0 ST  KD1425 3
S 1 Tsr 10145 | 490 600 800 mm/obr.  0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18 £
5 U ? :ﬁ Egﬂ:g 250 350 450 mm/obr.  0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18
0 HP KMF
I R E 200 300 400 mm/obr.  0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18
0 ST  KD1425
S | ST D45 00 600 800 mm/obr.  0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18
6|y |9 | HP oy 250 350 450 mm/obr.  0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18
| HP KCU40
0 HP KMF
I T ip KME 200 300 400 mm/obr.  0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18
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OBROBKA OTWOROW

WIERTLA SKEADANE DRILL FIX DFT

(2]
ES -
=) =
] 3
k5 5
= o
E |z
g |3
=] =
S
1 U
|
S
2 U
|
S
3 U
|
S
4 U

Warunki obrobki:

D97

Geometria

HP
HP
HP
HP
MD
MD
HP
HP
HP
HP
MD
MD
HP
HP
HP
HP
MD
MD
HP
HP
HP
HP
MD
MD

—0O—o0o—0—0—0—0—0—0—0—0— o — ot

KCU40
KCU40
KCU40
KC7140
KC7140
KC7140
KCU40
KCU40
KCU40
KC7140
KC7140
KC7140
KCU40
KCU40
KCU40
KCU40
KC7140
KC7140
KCU40
KCU40
KCU40
KCU40
KC7140
KC7140

Predkoscé skrawania - Vc

60
40
25
50
30
25
70
50
30
70
50

30

S = Stabilne warunki obrobki;

U = Niestabilne warunki obrébki;

| = Warunki obrobki przerywanej

Zakres — m/min

Wartosé
poczatkowa

70
50
30
60
40
30
80
60
40
80
60

40

40
70
50
40
90
70
50
90
70

50

Metryczne

Zalecana warto$¢ predkosci posuwu (f) w zaleznosci od srednicy

mm/obr. 0,03-0,05
mm/obr.  0,03-0,05
mm/obr.  0,03-0,05
mm/obr. 0,05-0,07
mm/obr.  0,04-0,06
mm/obr.  0,05-0,07
mm/obr. 0,03-0,05
mm/obr.  0,03-0,05
mm/obr.  0,03-0,05
mm/obr. 0,05-0,07
mm/obr.  0,04-0,06

mm/obr. 0,05-0,07

Gniazdo kieszonkowe: | = wewnetrzne;

0 = zewnegtrzne

K<
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0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,05-0,07
0,05-0,08
0,05-0,07
0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06
0,05-0,07
0,05-0,08

0,05-0,07

0,05-0,08
0,05-0,08
0,05-0,08
0,05-0,08
0,06-0,10
0,05-0,08
0,05-0,08
0,05-0,08
0,05-0,08
0,05-0,08
0,06-0,10

0,05-0,08

DFT07
41-48 mm

0,06-0,1
0,06-0,1
0,06-0,1
0,06-0,1
0,06-0,1
0,06-0,1
0,06-0,1
0,06-0,1
0,06-0,1
0,06-0,1
0,06-0,1

0,06-0,1

0,08-0,13
0,08-0,13
0,08-0,13
0,07-0,12
0,09-0,15
0,07-0,12
0,08-0,13
0,08-0,13
0,08-0,13
0,07-0,12
0,09-0,15

0,07-0,12

0,08-0,13
0,08-0,13
0,08-0,13
0,07-0,12
0,09-0,15
0,07-0,12
0,08-0,13
0,08-0,13
0,08-0,13
0,07-0,12
0,09-0,15

0,07-0,12
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Uchwyty

UCHWYTY
HYDRAULICZNE

HYDROFORCE™

Do wszystkich zastosowan, oferuje niespotykane
potgczenie doktadnosci i sit docisku.

Optymalna wydajnos$¢ w zastosowaniach narzedzi
walcowych.

Uruchomienie uchwytu nastepuje poprzez obrdcenie Sruby
mocujace;j ttok, ktory spreza ptyn hydrauliczny i wywiera
nacisk na cienkoscienng membrane na catej dtugosci
otworu zaciskowego.

Wysoce wspotosiowa sita docisku zabezpiecza chwyt
narzedzia, podczas gdy ptyn pod ciSnieniem zapewnia
efekt ttumienia, ktory zmniejsza drgania i pomaga

zapobiegac mikropeknieciom krawedzi skrawajgcych.

zaciskowe i tuleje

Poznaj HSK

K<
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Akcesoria

HydroForce Tuleje redukcyjne Tuleje redukcyjne HydroForce
Safe-Lock™ z ochrong przed
wyciggnigeciem narzedzia

KENNAMETAL
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UCHWYTY HYDRAULIGZNE HP-LINE | HYDROFORCE

SYSTEMY

E
N "R ”\/\\\# ) D21| D2
S

Uchwyty hydrauliczne HSK63A e Linia HP ¢ Metryczne
Zaawansowany uchwyt hydrauliczny | Zewnetrzna regulacja osiowa | Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa |

Koncowka HSK63A
I A

1245440 HSK63AHC06080M 1,00
1245478 HSK63AHC12090M 12 31 5 49 9 90 45 36 10 1,10
1245480 HSK63AHC16095M 16 37,6 49,9 95 52 39 10 2,00
1245482 HSK63AHC25120M 25 49,9 62,9 120 51 47 10 1,99

Uchwyty hydrauliczne HSK100A e Linia HP ¢ Metryczne
Zaawansowany uchwyt hydrauliczny | Zewnetrzna regulacja osiowa | Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa |

Koncowka HSK100A
T T

2229199 HSK100AHC20150M

- I S
- 21| D2| D1| +—4—-—F-1
- N T -
/%‘ ‘ o i
= L2
L

Uchwyty hydrauliczne BT50 e Linia HP ¢ Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa, ksztatt B/AD

e Metryczne
Zaawansowany uchwyt hydrauliczny | Zewnetrzna regulacja osiowa |
Kotnierz lub wewn@trzne doprowadzenie chiodziwa | Koncowka BT50

1315355 BT50BHC12100M

K<
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UCHWYTY HYDRAULICGZNE HP-LINE | HYDROFORCE

/.‘
{ D21| D2

¢

3

Uchwyty hydrauliczne DV50B e Linia HP e Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa, ksztatt AD

e Metryczne
Zaawansowany uchwyt hydrauliczny | Zewnetrzna regulacja osiowa | Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa |

Konicowka DV50B
I S N T S A T

1191016 DV50BHC20082M

T 197]]]@ i
p21| D2 mL jﬁ ( j

= /
=N . ] B
‘ J _ O v
& ' L2
\\ < L1FC

Uchwyty hydrauliczne BTKV30 ¢ Linia HP e Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa, ksztait AD

e Metryczne
Zaawansowany uchwyt hydrauliczny | Zewnetrzna regulacja osiowa | Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa |

Koncowka BTKV30
K T R

7195563 BTKV30HC12085M 31,5 31,9 0,68
7195564 BTKV30HC20100M 20 415 49,9 100 99 48 41 10 1,09

\ N il
D2 D1¢

\ \") =

L1

SYSTEMY

Uchwyty hydrauliczne BTKV40 ¢ Linia HT ¢ Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa, ksztatt AD

e Metryczne
HydroForce | Uchwyt hydrauliczny do duzych obcigzen | Dodatkowa sita chwytania i sztywnos¢ |
Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa | Koncdwka BTKV40

5520993 BTKV40HCTHT20070M 1,68
6048259 BTKV40HCTHT32082M 32 80 0 82 81 81 51 10 2,32

K<
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UCHWYTY HYDRAULIGZNE HP-LINE | HYDROFORCE

SYSTEMY

Uchwyty hydrauliczne DV40 e Linia HT ® Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa, ksztait AD

e Metryczne
HydroForce | Uchwyt hydrauliczny do duzych obcigzen | Dodatkowa sita chwytania i sztywnosc |
Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa | Koricowka DV40

5520973 DV4QHCTHT20070M 1,58
6048255 DV40HCTHT32080M 32 80,0 80 80 51 10 2,31

L9 \

b2) D1 @E 0 ! in

L2
L1

Uchwyty hydrauliczne DV50 ¢ Linia HT ® Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa, ksztatt AD

e Metryczne
HydroForce | Uchwyt hydrauliczny do duzych obcigzen | Dodatkowa sita chwytania i sztywnosc |
Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa | Koricdwka DV50

5520974 DV50HCTHT32080M

K<
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UCHWYTY HYDRAULICGZNE HP-LINE | HYDROFORCE

L9

L1 LS

Hydrauliczne tuleje redukcyjne ® Metryczne z otworami metrycznymi
Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa | Pojedyncze tuleje

Numer zamowieniowy | Numer katalogowy --3--____

3026648 20MHCO030M 3 4

3026649 20MHC040M 20 4 25 4 28 50
3026650 20MHCO050M 20 5 25 4 28 50
3026651 20MHC060M 20 6 25 4 36 50
3026652 20MHCO070M 20 7 25 4 37 50
3026653 20MHCO080M 20 8 25 4 37 50
3026654 20MHC090M 20 9 25 4 38 50
3026655 20MHC100M 20 10 25 4 40 50
3026656 20MHC110M 20 11 25 4 40 50
3026657 20MHC120M 20 12 25 4 45 50
3026658 20MHC130M 20 13 25 4 45 50
3026659 20MHC140M 20 14 25 4 45 50
3026660 20MHC150M 20 15 25 4 45 50
3026661 20MHC160M 20 16 25 4 48 50
3026675 32MHC060M 32 6 36 4 37 60
3026676 32MHC070M 32 7 36 4 37 60
3026677 32MHC080M 32 8 36 4 37 60
3026678 32MHC090M 32 9 36 4 37 60
3026679 32MHC100M 32 10 36 4 40 60
3026680 32MHC110M 32 11 36 4 | 60
3026681 32MHC120M 32 12 36 4 45 60
3026682 32MHC130M 32 13 36 4 45 60
3026683 32MHC140M 32 14 36 4 46 60
3026684 32MHC150M 32 15 36 4 46 60
3026685 32MHC160M 32 16 36 4 48 60
3026686 32MHC170M 32 17 36 4 48 60
3026687 32MHC180M 32 18 36 4 49 60
3026691 32MHC190M 32 19 36 4 49 60
3026688 32MHC200M 32 20 36 4 50 60
3026689 32MHC220M 32 22 36 4 51 60
3026690 32MHC250M 32 25 36 4 57 60

10 60 L
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Hydrauliczne tuleje redukcyjne ¢ Safe-Lock ® Chtodziwo na powierzchni czotowej ®

Metryczne z otworami metrycznymi
Chtodziwo na powierzchni czotowej | Safe-Lock z ochrong przed wyciggnieciem | Pojedyncze tuleje

I N TS
5998607 32MHCSFC120M 3 4
5998609 32MHCSFC160M 32 16 36 3 44 4 M1 2 M6 32
5998610 32MHCSFC200M 32 20 36 3 46 4 M12 M6 32
7164644 32MHCSFC250M 32 25 36 & 53 4 M12 M6 32
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Uchwyty termokurczliwe

OPRAWKI Z POLACZENIEM
SKURGZOWYM

Oprawki do potgczen skurczowych narzedzi ERICKSON pozwalajg uzyskac wysoka precyzje
i produktywnos¢ obrobki w wymagajgcych warunkach i stanowig optymalng wartosc.

Zapewniaja stabilnosc i niskie bicie, ktdre pozwalajg uzyskac doskonatg jakoS¢ powierzchni
obrobionej, duzg dokfadnos¢ wymiarow i krotszy czas produkcii.

Poznaj oprawki

K<
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Szeroki wybor typow kocowek (HSK63A, HSK100A, BT50, DV40 i BTKV30)

Precyzyjne wywazenie: G2.5 przy 25 000 obr./min

Pasuje do chwytow ze stali i weglikdw spiekanych

Dokfadno$c¢ bicia <3 pm przy gtebokosci 3xD zapewnia wigkszg trwato$¢ narzedzia i statg jako$¢
powierzchni obrobionej

Mozliwo$¢ wewnetrznego doprowadzenia chtodziwa

kennametal.cond KENNAMETAL
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UCHWYTY TERMOKURCZLIWE

D21

Oprawki do potaczen skurczowych HSK63A e Linia GL e Metryczne
Uchwyty termokurczliwe | Kompatybilne z weglikami spiekanymi i HSS | Bez srub wyréwnujacych |
Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa | Koncowka HSK63A

6199622 HSK63ATTGLO4080M 1
6199623 HSK63ATTGLO60BOM 6 21 27 80 54 26 10 1
6199624 HSK63ATTGLOBOBOM 8 21 27 80 54 26 10 1
6199625 HSK63ATTGL10085M 10 2 32 85 59 32 10 1
6199626 HSK63ATTGL12090M 12 2 32 90 64 37 10 1
6199627 HSK63ATTGL14090M 14 27 34 90 64 37 10 1
6199628 HSK63ATTGL16095M 16 27 34 95 69 40 10 1
6199629 HSK63ATTGL18095M 18 33 42 95 69 40 10 1
6199630 HSK63ATTGL20100M 20 33 42 100 74 42 10 1
6199631 HSK63ATTGL25115M 25 4 53 115 89 48 10 2
P {430
J . k*f**’ﬁ —
D21 D2| Dt +———+ 1
- JEL B 5 it s it
; |
/ = N
/ “ Vi
7
L L2
L1

Oprawki do potaczen skurczowych HSK100A e Linia GL e Metryczne
Uchwyty termokurczliwe | Kompatybilne z weglikami spiekanymi i HSS | Bez srub wyréwnujacych |
Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa | Koncowka HSK100A

6201850 HSK100ATTGLOG085M 2
6201871 HSK100ATTGL08085M 8 21 27 85 56 26 1 0 2
6201872 HSK100ATTGL10090M 10 24 32 90 61 32 10 2
6201873 HSK100ATTGL12095M 12 24 32 95 66 37 10 2
6201874 HSK100ATTGL14095M 14 27 34 95 66 37 10 2
6201875 HSK100ATTGL16100M 16 27 34 100 7 40 10 2
6201877 HSK100ATTGL20105M 20 33 42 105 76 42 10 3
6201878 HSK100ATTGL25115M 25 44 53 115 86 48 10 3

SYSTEMY
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OPRAWKI Z POLACZENIEM SKURGZOWYM

pr

\///r 24

Oprawki do potgczen skurczowych BT50 e Linia GL

Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa, ksztatt AD e Metryczne
Uchwyty termokurczliwe | Kompatybilne z weglikami spiekanymi i HSS | Bez $rub wyréwnujacych |

D21

p2| D14

B

T

Wewnetrzne doprowadzenie chiodziwa | Koicowka BT50

6201441
6201443
6201445
6201447

S

-

\

BT50TTGLO8100M
BT50TTGL12100M
BT50TTGL16100M
BT50TTGL20100M

A

12 24 32 100
16 27 34 100
20 33 42 100
[ 430 jﬂ[
7T7777#7777T 7. =
p21| D2 D1} + e

I

Oprawki do potgczen skurczowych DV40 e Linia GP e

Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa, ksztatt AD e Metryczne
Uchwyty termokurczliwe | Kompatybilne z weglikami spiekanymi i HSS | Bez $rub wyréwnujacych |

Wewn(;trzne doprowadzenie chiodziwa | Koncowka DV40

6201356
6201357
6201358
6201359
6201421

="

\/?'-W

Oprawki do potaczen skurczowych BTKV30 e Linia GP
Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa, ksztatt AD ¢ Metryczne

DV40TTGLO608OM
DV40TTGLO808OM
DV40TTGL10080M
DV40TTGL12080M
DV40TTGL16080M

\
|

8
10
12
16

21
24
24
27

27
32
32
34

80
80
80
80

62
62
62

61
61
61
61

37
40
42

26
32
37
40

10
10
10

10
10
10
10

Uchwyty termokurczliwe | Kompatybilne z weglikami spiekanymi i HSS | z. Srubami wyrdwnujacymi |

Wewn@trzne doprowadzenie chtodziwa | Koncowka BTKV30

E i R

[ Y PG PG Y

i mosion e sgow e i ey e

7195533
7195534
7195535
7195536
7195537
7195538

BTKV30HPVTT06075M
BTKV30HPVTT08075M
BTKV30HPVTT10075M
BTKV30HPVTT12075M
BTKV30HPVTT16075M
BTKV30HPVTT20090M

8
10
12
16
20

21
24
24
27
33

27
31
31
32
L)
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75
75
75
75
90

74
74
74
74
89

53
53
53
53
68

26
31
36
39
)l

10
10
10
10
10
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OPRAWKI NA TULEJKI
ZACISKOWE | TULEJKI
ZACISKOWE ER

Monolityczna nakretka Jednolita, waska Nakretka zabezpieczajgca
zabezpieczajaca konstrukcja nakretki tlozyskowana*
(Standardowa zabezpieczajace; (Opcjonalna nakretka
jednolita nakretka (Opcjonalnie waska zabezpieczajaca tozyska)
zabezpieczajaca) nakretka zabezpieczajgca)

Standardowa jednolita nakretka zabezpieczajaca jest wywazona przez
konstrukcje i kompatybilna ze wszystkimi typami tulejek zaciskowych ER.

Opcjonalna ptaska nakretka zabezpieczajgca do uchwytow ER (rozmiary 11,
16 i 20) ma waski profil, umozliwiajgc obrobke skrawaniem w ograniczonych
przestrzeniach.

Opcjonalna nakretka zabezpieczajgca tozyska poprawia bicie i chwyt,
zwiekszajgc trwato$¢ narzedzia — idealne do wymagajacych zastosowan,
takich jak w przypadku frezow monolitycznych z weglika spiekanego.

K<
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Gama oprawek na tulejki zaciskowe ER z wszystkimi osadzeniami wrzeciona,

jakie sg standardowo wykorzystywane przez branze, utatwia korzystanie

z wysoko wydajnych narzedzi walcowych

Wszystkie oprawki na tulejki zaciskowe ER sg przygotowane do obstugi

technologii RFID wykorzystywanej w standardowych nosnikach danych ISO

i s wywazone do 2,5 G przy 20 000 obr./min.

Nasze nowe monolityczne tulejki zaciskowe ER (w rozmiarach 25, 32 i 40)

umozliwiajg stosowanie oprawki do frezow z chwytem gwintowanym do kazdej

standardowej, obrotowej oprawki na tulejki zaciskowe

Tulejki zaciskowe ER z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa zapewniajg Poznaj nakretki
zgodne ze standardami branzowymi chwyt i bicie, co zapewnia bezpieczenstwo zabezpieczajace ER
procesu i wigkszg trwato$¢ narzedzia

Wszystkie typy tulejek zaciskowych wspotpracujg ze standardowymi oprawkami,

co zmniejsza konieczno$¢ stosowania oprzyrzadowania opcjonalnego

kennametal.con KENNAMETAL
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UCHWYTY TULEJKI ZACISKOWEJ ER

L9 \%

FIFEY
I

=20
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CST

L1

Oprawki na tulejki zaciskowe ER HSK63A ¢ Metryczne
Zwykta oprawka na tulejki zaciskowe ER | Uniwersalna i wszechstronna | Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa |

Koncowka HSK63A
I N B N T
zamskowych CST
6694027 HSK63AER16080M 0,84
1086425 HSK63AER16100M ER1 6 100 0,90
1086426 HSK63AER16160M ER16 32 160 32 50 1,35
6694028 HSK63AER20080M ER20 35 80 36 3 0,89
1086427 HSK63AER20100M ER20 35 100 36 22 1,05
6694029 HSK63AER25080M ER25 42 80 40 3 1,00
1086855 HSK63AER25100M ER25 42 100 40 18 1,18
6694042 HSK63AER25160M ER25 42 160 40 60 1,74
6694030 HSK63AER32080M ER32 50 80 45 — 1,11
1086566 HSK63AER32100M ER32 50 100 45 13 1,38
6694043 HSK63AER32160M ER32 50 160 45 55 2,13
L9 _l
_
r
A\ o gt DO
~ 4 —
CST
L1

Oprawki na tulejki zaciskowe ER HSK100A ¢ Metryczne
Zwykta oprawka na tulejki zaciskowe ER | Uniwersalna i wszechstronna | Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa |

Koncowka HSK100A
D T T
zaciskowych CST

1086560 HSK100AER16100M ER16 100 2,28
1086561 HSK100AER16160M ER16 160 2,85
1086563 HSK100AER25100M ER25 42 100 40 10 2,51
6694045 HSK100AER25160M ER25 42 160 40 60 2,71
1086584 HSK100AER32100M ER32 50 100 45 11 2,70
6694046 HSK100AER32160M ER32 50 160 45 45 3,46

N
"

SYSTEMY

Oprawki na tulejki zaciskowe ER BTKV30 ¢ Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa, ksztatt AD

e Metryczne
Zwykia oprawka na tulejki zaciskowe ER | Uniwersalna i wszechstronna | Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa |

Koncowka BTKV30
Serla tulejek

e o |t O S e
7195558 BTKV30ER16100M 0,67
7195559 BTKV30ER20100M ER20 100 0,72
7195560 BTKV30ER25100M ER25 42 100 99 40 40 0,73
7195561 BTKV30ER32100M ER32 50 100 99 46 34 0,94
7195562 BTKV30ER40100M ER40 63 100 99 52 10 1,16

K<
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UCHWYTY TULEJKI ZACISKOWEJ ER

D11

CST L1

Oprawki na tulejki zaciskowe ER DV40B ¢ Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa, ksztait B/AD
e Metryczne

Zwykta oprawka na tulejki zaciskowe ER | Uniwersalna i wszechstronna | Kotnierz lub wewnetrzne doprowadzenie
chtodziwa | Koricdwka DV40B

Seria tulejek
Numer zamoéwieniowy Numer katalogowy B

1770957 DV40BER16070M ER16 0,96

1263807 DV40BER25065M ER25 1,04

1263809 DV40BER32070M ER32 50 70 46 33 1,08
L9 \

D11

/é;/:/ i T )

CST L1

Oprawki na tulejki zaciskowe ER DV50B ¢ Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa, ksztait B/AD
e Metryczne

Zwykta oprawka na tulejki zaciskowe ER | Uniwersalna i wszechstronna | Kotnierz lub wewnetrzne doprowadzenie
chtodziwa | Koricdwka DV50B

P Seria tulejek
Numer zamdwieniowy Numer katalogowy zaclskowych ST

1264128 DV50BER32070M 2,91
6694913 DV50BER32100M ER32 100 3,29
1264129 DV50BER32150M ER32 50 150 46 54 3,89

K<
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UCHWYTY TULEJKI ZACISKOWEJ ER

L1

Oprawki na tulejki zaciskowe ER PSC63 ¢ Metryczne
Zwykta oprawka na tulejki zaciskowe ER | Uniwersalna i wszechstronna | Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa |

Koricowka PSC63
4098567 PSC63ER25060M ER25 0,97
6341539 PSC63ER25100M ER25 100 1,36
4098569 PSC63ER32060M ER32 50 60 47 0,99
6341540 PSC63ER32100M ER32 50 100 47 1,72

:

v

\y ; ’ /// BDX| D1 :
& / LN

Tulejki zaciskowe ER11 e Uszczelnione stalowo ¢ Metryczne
Tulejki zaciskowe ER z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa | Zgodne z normg ISO 15488 |
Pojedyncze tulejki zaciskowe

L 0znaczenie katalogowe | Seria tulejek zaciskowych mak_symaln_y_ mini_m_alny_rozmia_r
Numer zaméwieniowy ANSI CST rozmiar tulejki tulejki zaciskowej
zaciskowej w mm w mm
3,0 3,0

-

7195175 11ERSS030M

7195176 11ERSS040M ER11 11 2 18 0

7195177 11ERSS050M ER11 5,0 11,2 18,0 5,0 5,0
7195178 11ERSS060M ER11 6,0 11,2 18,0 6,0 6,0
7195179 11ERSS070M ER11 7,0 11,2 18,0 7,0 7,0

\g / BDX D; qi%

Tulejki zaciskowe ER16 e Uszczelnione stalowo e Metryczne
Tulejki zaciskowe ER z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa | Zgodne z normg I1SO 15488 |
Pojedyncze tulejki zaciskowe

Seria tulejek zaciskowych mak_symaln_y_ m|n|_m_a|ny_rozm|a_r
Numer zamowieniowy Numer katalogowy ST rozmiar tulejki tulejki zaciskowej
zaciskowej w mm w mm
3,0 3,0

SYSTEMY

7195314 16ERSS030M

7195315 16ERSS040M ER1 6 16 6 27 5

7195316 16ERSS050M ER16 5 0 16,6 27,5 50 50
7195317 16ERSS060M ER16 6,0 16,6 27,5 6,0 6,0
7195318 16ERSS070M ER16 7,0 16,6 27,5 7,0 7,0
7195319 16ERSS080M ER16 8,0 16,6 27,5 8,0 8,0
7195320 16ERSS090M ER16 9,0 16,6 27,5 9,0 9,0
7195321 16ERSS100M ER16 10,0 16,6 27,5 10,0 10,0

K<
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UCHWYTY TULEJKI ZACISKOWEJ ER
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Tulejki zaciskowe ER20 e Uszczelnione stalowo ¢ Metryczne
Tulejki zaciskowe ER z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa | Zgodne z normg ISO 15488 |
Pojedyncze tulejki zaciskowe

Seria tulejek zaciskowych maksymalny minimalny rozmiar
Numer zaméwieniowy | Numer katalogowy CST rozmiar tulejki tulejki zaciskowej
zaciskowej w mm w mm
3,0 3,0

7195332 20ERSS030M

7195333 20ERSS040M ERZO 31 5 31 5

7195334 20ERSS050M ER20 5,0 31,5 31,5 5,0 5,0
7195335 20ERSS060M ER20 6,0 31,5 315 6,0 6,0
7195336 20ERSS070M ER20 7,0 31,5 315 7,0 7,0
7195337 20ERSS080M ER20 8,0 31,5 31,5 8,0 8,0
7195338 20ERSS090M ER20 9,0 31,5 31,5 9,0 9,0
7195339 20ERSS100M ER20 10,0 31,5 31,5 10,0 10,0
7195340 20ERSS110M ER20 11,0 31,5 31,5 11,0 11,0
7195371 20ERSS120M ER20 12,0 31,5 315 12,0 12,0
7195372 20ERSS130M ER20 13,0 31,5 31,5 13,0 13,0

%/ =t
1

$ . - ==

Tulejki zaciskowe ER25 e Uszczelnione stalowo e Metryczne
Tulejki zaciskowe ER z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa | Zgodne z normg ISO 15488 |
Pojedyncze tulejki zaciskowe

maksymalny minimalny rozmiar
tulejek ki h N o PR "
Numer zaméwieniowy Numer katalogowy Seria ueje zaCIS owye rozmiar tulejki tulejki zaciskowej
zaciskowej w mm W mm
6,0 6,0

7195388 25ERSS060M ER25 25,9 34,0

7195390 25ERSS070M ER25 259 34,0

7195391 25ERSS080M ER25 8,0 25,9 34,0 8,0 8,0
7195392 25ERSS090M ER25 9,0 259 34,0 9,0 9,0
7195393 25ERSS100M ER25 10,0 259 34,0 10,0 10,0
7195394 25ERSS110M ER25 11,0 25,9 34,0 11,0 11,0
7195396 25ERSS120M ER25 12,0 25,9 34,0 12,0 12,0
7195397 25ERSS130M ER25 13,0 259 34,0 13,0 13,0
7195398 25ERSS140M ER25 14,0 25,9 34,0 14,0 14,0
7195399 25ERSS150M ER25 15,0 259 34,0 15,0 15,0
7195400 25ERSS160M ER25 16,0 25,9 34,0 16,0 16,0

SYSTEMY
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UCHWYTY TULEJKI ZACISKOWEJ ER
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Tulejki zaciskowe ER32 e Uszczelnione stalowo e Metryczne
Tulejki zaciskowe ER z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa | Zgodne z normg I1SO 15488 |
Pojedyncze tulejki zaciskowe

. . . maksymalny minimalny rozmiar
P Seria tulejek zaciskowych . . I .
Numer zamoéwieniowy Numer katalogowy csT L rozmiar tulejki tulejki zaciskowej
zaciskowej w mm w mm
7195415 32ERSS060M ER32 6,0 32,6 40,0
7195416 32ERSS070M ER32 7,0 32,6 40,0
7195417 32ERSS080M ER32 8,0 32,6 40,0
7195418 32ERSS090M ER32 9,0 32,6 40,0
7195419 32ERSS100M ER32 10,0 32,6 40,0 10,0 10,0
7195420 32ERSS110M ER32 11,0 32,6 40,0 11,0 11,0
7195421 32ERSS120M ER32 12,0 32,6 40,0 12,0 12,0
7195422 32ERSS130M ER32 13,0 32,6 40,0 13,0 13,0
7195423 32ERSS140M ER32 14,0 32,6 40,0 14,0 14,0
7195424 32ERSS150M ER32 15,0 32,6 40,0 15,0 15,0
7195425 32ERSS160M ER32 16,0 32,6 40,0 16,0 16,0
7195426 32ERSS170M ER32 17,0 32,6 40,0 17,0 17,0
7195428 32ERSS180M ER32 18,0 32,6 40,0 18,0 18,0
7195430 32ERSS190M ER32 19,0 32,6 40,0 19,0 19,0
7195441 32ERSS200M ER32 20,0 32,6 40,0 20,0 20,0

; / BDX| D1 ——
- / 1 V=

Tulejki zaciskowe ER40 e Uszczelnione stalowo e Metryczne
Tulejki zaciskowe ER z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa | Zgodne z normg I1SO 15488 |
Pojedyncze tulejki zaciskowe

Seria tuleiek zaciskowych maksymalny minimalny rozmiar
Numer zamdwieniowy Numer katalogowy g csT v L rozmiar tulejki tulej i j
zaciskowej w mm
6,0 0

7196906 40ERSS060M ER40 6,0 40,6 46,0
7196907 40ERSS080M ER40 8,0 40,6 46,0 8,0 8,0
7196908 40ERSS100M ER40 10,0 40,6 46,0 10,0 10,0
7196909 40ERSS110M ER40 11,0 40,6 46,0 11,0 11,0
7196910 40ERSS120M ER40 12,0 40,6 46,0 12,0 12,0
> 7196911 40ERSS130M ER40 13,0 40,6 46,0 13,0 13,0
E 7196912 40ERSS140M ER40 14,0 40,6 46,0 14,0 14,0
g 7196913 40ERSS150M ER40 15,0 40,6 46,0 15,0 15,0
7196914 40ERSS160M ER40 16,0 40,6 46,0 16,0 16,0
7196915 40ERSS170M ER40 17,0 40,6 46,0 17,0 17,0
7196916 40ERSS180M ER40 18,0 40,6 46,0 18,0 18,0
7196917 40ERSS190M ER40 19,0 40,6 46,0 19,0 19,0
7196918 40ERSS200M ER40 20,0 40,6 46,0 20,0 20,0
7196919 40ERSS210M ER40 21,0 40,6 46,0 21,0 21,0
7196920 40ERSS220M ER40 22,0 40,6 46,0 22,0 22,0
7196951 40ERSS230M ER40 23,0 40,6 46,0 23,0 23,0
7196952 40ERSS240M ER40 24,0 40,6 46,0 24,0 24,0
7196953 40ERSS250M ER40 25,0 40,6 46,0 25,0 25,0
7196954 40ERSS260M ER40 26,0 40,6 46,0 26,0 26,0
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ADAPTERY DO FREZOW w5
NASADZANYCH B
Z WEWNETRZNYM
DOPROWADZENIEM
CHLODZIWA

Adaptery do frezow nasadzanych z wewnetrznym
doprowadzeniem chtodziwa sg przeznaczone do dostarczania
chtodziwa bezposrednio do krawedzi skrawajacej, gdzie jest
najbardziej efektywne w przedtuzaniu trwatosci ptytki.

Adaptery do frezow nasadzanych z wewnetrznym
doprowadzeniem chtodziwa umozliwiaja
doprowadzanie duzych ilosci chtodziwa pod wysokim
ciSnieniem, co jest idealne do wysokowydajnego
frezowania i obnizania ogolnych

kosztow produkcii.
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Konstrukcja z doprowadzaniem chtodziwa zapewnia maksymaliny przeptyw chtodziwa bezposrednio

do krawedzi skrawajgcej lub przez Srodek narzedzia
Rozszerzona oferta mniejszych $rednic montazowych oznaczonych ,,SM2” w numerach katalogowych

w celu obstugi wysokowydajnych frezow o mniejszej Srednicy
Zabieraki zostaty wykonane z materiatu 0 wysokiej wytrzymato$ci, co zapewnia wysoki moment obrotowy

Zawiera zabieraki i Sruby blokujace

KENNAMETAL
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ADAPTERY DO FREZOW NASADZANYCH

SYSTEMY

L1

e

gaf
w"

Adaptery do frezow nasadzanych HSK63A e Sruba imbusowa ¢ Metryczne
Oprawka do chtodziwa | Imbusowa $ruba blokujgca | Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa | Koricdwka HSK63A

3872681 HSK63ASMC16050M 24,05 0,95
3872683 HSK63ASMC22050M 22 49 50 24,05 1,05
3872685 HSK63ASMC22100M 22 49 100 74,05 1,77

Adaptery do frezéw nasadzanych HSK63A  Sruba blokujaca ® Metryczne
Oprawka do chtodziwa | Kotnierzowa Sruba blokujgca | Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa | Koricowka HSK63A

3872687 HSK63ASMC27060M 1,42
3872690 HSK63ASMC32060M 32 78 — — 60 1,77
3872693 HSK63ASMC40060M 40 89,3 66,7 M12x1,75 60 2,14

"R =
o9 !

Adaptery do frezow nasadzanych BT40B ¢ Sruba imbusowa

Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa, ksztatt AD e Metryczne
Oprawka do chtodziwa | Imbusowa $ruba blokujgca | Kotnierz lub wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa |
Koncowka BT40

3752234 BT40BSM2C16075M 1,37
3752238 BT40BSM2C22055M 22 42 55 28 1,3

K<
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ADAPTERY DO FREZOW NASADZANYCH
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Adaptery do frezow nasadzanych BT40B e Sruba blokujaca e

Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa, ksztatt B/AD ¢ Metryczne
Oprawka do chtodziwa | Kotnierzowa Sruba blokujaca | Kotnierz lub wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa |

Koncowka BT40B
Numer katalogowy -_-_-_
3752244 BT40BSMC27055M
B g
T Ll
\

p2| D1 - ¢ (

o 9

Adaptery do frezow nasadzanych BT50B e Sruba imbusowa e

Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa, ksztatt B/AD ¢ Metryczne
Oprawka do chtodziwa | Imbusowa Sruba blokujgca | Kotnierz lub wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa |

Koricowka BT50B
i cmiiowy oo v e
3750038 BT50BSM2C22045M
/‘ M ‘S T E:—
> =L il

[
D2| D1 ¥‘}‘ E +:L
[

;r‘i «

y - <

w AN
-

SYSTEMY

Adaptery do frezow nasadzanych BT50B e Sruba blokujaca e

Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa, ksztatt B/AD ¢ Metryczne
Oprawka do chtodziwa | Kotnierzowa $ruba blokujgca | Kotnierz lub wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa |

Korncowka BT50B
3750043 BT50BSMC27045M 3,76
3750044 BT50BSMC27100M 27 60 100 62 4,86
3750046 BT50BSMC32045M 32 78 45 7 3,94

K<
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ADAPTERY DO FREZOW NASADZANYCH

Adaptery do frezow nasadzanych BTKV30 ¢ Sruba imbusowa ¢
Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa, ksztatt AD e Metryczne
Oprawka do chtodziwa | Imbusowa Sruba blokujgca | Wewnetrzne doprowadzenie chiodziwa | Koicowka BTKV30

7195460 BTKV30SMC16050M 0,73
7195531 BTKV30SMC22040M 22 49 40 39 0,68

p2| D1 m =

L2

L1

Adaptery do frezow nasadzanych DV50B ¢ Sruba imbusowa
Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa, ksztatt AD ¢ Metryczne
Oprawka do chtodziwa | Imbusowa $ruba blokujgca | Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa | Koricowka DV50B

3767847 DV50BSMC22150M 150 130,95

SYSTEMY

Adaptery do frezow nasadzanych DV50B  Sruba blokujgca ®
Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa, ksztatt AD ¢ Metryczne
Oprawka do chtodziwa | Kotnierzowa $ruba blokujgca | Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa | Koncowka DV50B

3767855 DV50BSMC40050M 40 89,3 66,7 M12,0X1,75 50 30,95 4,18
3767856 DV50BSMC40100M 40 89,3 66,7 M12,0X1,75 100 80,95 5,76

K<
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OPRAWKI

OPRAWKI DO FREZOW
TRZPIENIOWYCH

P & =
N\

Oprawki do frezow trzpieniowych HSK63A e Metryczne
Adapter narzedzi z chwytem Weldon® | Tylko chtodziwo wewnetrzne | Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa |

Koncowka HSK63A
1125940 HSK63AEM12080M 415 1,13
1125958 HSK63AEM16080M 16 47,5 80 54 53 1,26
1125997 HSK63AEM20080M 20 51,5 80 54 55 1,33
1126005 HSK63AEM25110M 25 64,5 110 84 60 2,31
1126012 HSK63AEM32110M 32 71,5 110 84 65 2,52
_

-~ ,
/ N e / ‘

L2

Oprawki do frezow trzpieniowych HSK100A e Metryczne
Adapter narzedzi z chwytem Weldon | Tylko chtodziwo wewnetrzne | Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa |

Kohcéwka HSK100A
-E--____-_
1155899 HSK100AEM12080M 415 2,45
1155900 HSK100AEM16100M 16 47,5 100 71 53 2,84
1126421 HSK100AEM20100M 20 51,5 100 7 55 2,95
1149696 HSK100AEM25100M 25 64,5 100 71 60 3,48
1126304 HSK100AEM32100M 32 715 100 71 65 411
1188814 HSK100AEM40120M 40 89,5 120 91 75 5,51
1322096 HSK100AEM50130M 50 99,5 130 — 85 6,38

/ﬂ

-

Oprawki do frezow trzpieniowych DV40B ¢ Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa, ksztatt B/AD
e Metryczne

Adapter narzedzi z chwytem Weldon | Tylko chtodziwo wewnetrzne | Kotnierz lub wewnetrzne doprowadzenie
chtodziwa I Kor’lc()wka DV40B

SYSTEMY

1263790 DV40BEM12050M 415 29 95 1,03
1263796 DV40BEM16063M 16 47,5 63 43,2 53 1,25
1263799 DV40BEM20063M 20 49,8 63 43,95 55 1,25
1156378 DV40BEM25100M 25 64,5 100 80,95 60 2,27
1237816 DV40BEM32100M 32 75 100 80,95 65 2,48

K<
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OPRAWKI

L1

L9
o -«

L2

Oprawki do frezow trzpieniowych PSC63 e Metryczne
Adapter narzedzi z chwytem Weldon i Whistle Notch | Tylko chtodziwo wewnetrzne | Wewnetrzne doprowadzenie
chtodziwa | Koricowka PSC63

42 80 44

= | =

6350037 PSC63EMWN12080M 12 1,28
6350038 PSC63EMWN16080M 16 48 80 a7 1,43
6350039 PSC63EMWN20080M 20 52 80 49 1,51
6350040 PSC63EMWN25090M 25 63 90 54 2,08
6350371 PSC63EMWN32090M 32 72 90 60 1,89

a1 D21L D2¢ DCB 1

;f:’

F el [l
ﬂ\y o L21 L
/> | / L1FC ‘
Y ! L1

Oprawki do gtowic gwintowanych BTKV30 e Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa, ksztatt AD

e Metryczne
Oprawki do frezow modutowych | Bezpieczne i sztywne potgczenie | Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa |

Koricowka BTKV30
Numer Oznaczenie katalogowe
zamowieniowy ANSI
7195565 BTKV30ST08058M 8,5 M8 13 15 58 57 10 30 0,40
7195566 BTKV30ST10078M 10,5 M10 18 25 78 77 10 50 0,50
7195568 BTKV30ST12078M 12,5 M12 21 24 78 77 10 50 0,50
7195569 BTKV30ST16078M 17,0 M16 29 34 78 77 10 50 0,65

SYSTEMY

K<
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AKCESORIA WENTYLATOR DO WIOROW

D1 REF

L

Wentylator do wiorow e Akcesorium ¢ Chwyt Weldon e Metryczne
Wentylator do automatycznego usuwania wiorow w maszynach CNC

254 68 5 70

7034094 CPFNO20M 20 186 4

SYSTEMY

K<
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TABELA ODNOSNIKOW MATERIALOW ANSI

n Stale “ Materialy niezelazne Materiaty hartowane
M Stale nierdzewne Stopy zarowytrzymate Materiaty kompozytowe (CFRP)
Zeliwo
Wytrzymatosé
Grupa na rozcigganie Twardo$¢ | Twardosé
materiatowa Opis Zawartosé RM (MPa)* (Hb) (Hrc) Numer materiatowy
Stale niskoweglowe dajace dtugi wior C <0,25% <5630 <125 = A36, 1008, 1010, 1018 do 1029; 1108, 1117
Stale niskoweglowe dajgce krtki widr, automatowe | C <0,25% <5630 <125 = 10L18, seria 1200, 1213, 12L14
a Lo 1035, 1045, 10L45, 1050, 10L50, 1080, 1137, 1144
Stale Srednio- i wysokoweglowe C >0,25% >530 <220 <25 11144, 1525, 1545, 1572
) . 1300, 2000, 3000, 4000, 5000, 8000, P20
o v \ , , , , , P20,
Stale stopowe i narzedziowe C >0,25% 600-850 <330 <35 SAE:A D,H, 0.5, M.T
) ) 1300, 2000, 3000, 4000, 5000, 8000, P20
o W . 5 \ , , , , , P20,
Stale stopowe i narzedziowe C >0,25% 850-1 400 340-450 35-48 SAE:A D,H,0 S M.T
Stale femytyczne, martenzytyczne i stale - 600-900 <330 <35 15-5 PH, 13-8 PH, 17—4 PH, seria 400 i 500
nierdzewne PH
 Stale ferrytyczne, martenzytyczne, = 900-1 350 350-450 | 35-48 15-5 PH, 13-8 PH, 17—4 PH, seria 400 i 500
i nierdzewne PH o duzej wytrzymatoSci
Stal nierdzewna austenityczna - <600 130-200 - Seria 200, 301, 302, 304, 304L, 309
Stale austenityczne i staliwa nierdzewne 310, 316, 316L, 321, 347, 384 ASTM odlewy XM-1,
w2 0 duzej wytrzymatosci - 600-800 150-230 5 XM-5, XM-7, XM-21
M3 Stal nierdzewna Duplex - <800 135-275 <30 323, 329, F55, 2205, S329000
. klasa 20, 25, 30, 35, 40, 45, 50, 55, 60, G1800, G3000,
Zeliwo szare - 125-500 120-290 <32 63500, 4000
60-40-18, 65-45-12, 80-55-06; SAE J434: D4018,
Zeliwa ciggliwe o niskiej i $redniej wytrzymatosci B <600 130-260 <8 D4512, D5506; ASTM A47: Gatunek 32510, 35018;
(Sferoidalne) i zeliwa z grafitem wermikularnym (CGl) SAE J158: Gatunek M3210, M4504, M5003, M5503,
M7002; ASTMA842: Gatunek 250, 300, 350, 400, 450
Zeliwa sferoidalne i hartowane izotermicznie FRLES TS, TACE IR, Shis dkAs TR,
0 duzej wytrzymatosci (ADI) - >600 180-350 <43 SAE J158: Gatunek M8501AST A897: 125-80-10,
150-100-7, 175-125-4, 200-150-1, 230-185
Aluminium do przerdbki plastycznej - - - - 2025, 5050, 7050, 1000, 2017
Stopy alumlnlu_m 0 niskiej zawartosci krzemu Si <12,2% _ _ _ 2024, 6061, 7075
i stopy magnezu
Stopy aluminium o wysokiej zawartosci krzemu | o 2.2% B B B _
i stopy magnezu
Na bazie miedzi, mosigdzu i cynku w zakresie _ B _ _
Zakres 70-100 Gerle Y
Nylon, tworzywa sztuczne, gumy, fenoplasty, B _ _ _ _
2ywice, wtokno szklane
Kompozyty weglowe i grafitowe, CFRP - - - - Grafit, CFK, CFRP
Kompozyty o osnowie metalowej (MMC) - - - - 63000
A-286, INCOLOY®, seria 800, A608, A567, Discaloy™,
Stopy zaroodporne na bazie zelaza - 500-1 200 160-260 25-48 INVAR®, N-155, 16-25-6, 19-9 DL; odlew: ASTM A-297,
A-351,A-567,A-608
Haynes® 25 (L605), Haynes 188, J-1570, Stellite™,
Stopy zaroodporne na bazie kobaltu - 10001 450 250-450 25-48 AiResist 213; odlew: AiResist 13, Haynes 21, MAR-M302,
MAR-M509, NASA Co-W-Re, WI-52
. Astroloy™, Hastelloy® B/C/ C-276 /X, INCONEL®, serie 600
E Stopy zaroodporne na bazie niklu = 600-1700 160-450 <48 i 700, IN102, INCOLOY®, seria 900, Rene 41, Waspaloy®,
g MONEL®, K-500, MAR-M20, NIMONIC®, UDIMET®
Czyste: Ti 98,8, Ti 98,9,Ti 99,9; Stopowe: Ti 5AI-2.5Sn,
Tytan i stopy tytanu - 900-1 600 300-400 33-48 Ti6AI-4V, Ti6AI-2Sn-4Zr-2Mo, Ti-3AI-8V-6Cr-4Mo-4Zr,
Ti-10V-2Fe-3Al, Ti-13V-11Cr-3Al
Materiaty hartowane - - - 44-48 Stal narzgdziowa H10, H11, H13, D2, D3, 4340, P20
Materiaty hartowane - - - 48-55 Stal narzedziowa H10, H11, H13, D2, D3, 4340, P20
Materiaty hartowane - - - 56-60 Stal narzedziowa H10, H11, H13, D2, D3, 4340, P20
Materiaty hartowane - - - >60 Stal narzedziowa H10, H11, H13, D2, D3, 4340, P20
CFRP, CFRP/CFRP - - - - -
CFRP / materiaty niezelazne - - - - -
CFRP/zaroodporne - - - - -
CFRP/Stal nierdzewna - - - - -
CFRP / materiaty niezelazne / stopy zaroodporne - - - - -

E33
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TABELA ODNOSNIKOW MATERIALOW DIN

n Stale “ Materiaty niezelazne Materiaty hartowane
M Stale nierdzewne Stopy zarowytrzymate Materiaty kompozytowe (CFRP)
Zeliwo
Wytrzymatosc
Grupa na rozciaganie | Twardos¢é | Twardosé
materiatowa Opis Zawartosé | RM (MPa)* (Hb) (Hrc) Numer materiatowy
Stale niskoweglowe dajace dtugi widr C <0,25% <530 <125 - -
Stale niskoweglowe dajace krotki widr, automatowe | C <0,25% <530 <125 - C15, Ck22, ST37-2, S235JR, 9SMnPb28, GS38
Stale $rednio- i wysokoweglowe C >0,25% >530 <220 <25 ST52, S355JR, €35, GS60, Cf53
Stale stopowe i narzedziowe C >0,25% 600-850 <330 <35 16MnCr5, Ck45, 21CrMoV5-7, 38SMn28
Stale stopowe i narzedziowe C>0,25% | 850-1400 340-450 35-48 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMo4, C70W2, S6525, X120Mn12
Stale ferytyczne, martenzytyczne i stale = 600-900 <330 <35 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMod, C70W2, $6525, X120Mn12
nierdzewne PH
ST N A = 900-1350 | 350-450 | 35-48 X102CrMo17, G-X120Cr29
nierdzewne PH o duzej wytrzymatosci
Stale nierdzewne austenityczne - <600 130-200 - e T UG S LD 1 ) 2 (i

X15CrNiSi 20 12
X2CrNiMo 13 4, X5NiCr 32 21, X5CrNiNb 18 10,

Stale nierdzewne austenityczne i staliwa

22 nierdzewne o duzej wytrzymatosci B ALY [ = G-X15CrNi 25-20
Stal nierdzewna Duplex - <800 135-275 <30 X8CrNiMo27 5, X2CrNiMoN22 5 3, X20CrNiSi25 4, G-X40CrNiSi27 4
Zeliwo szare - 125-500 120-290 <32 GG15, GG25, GG30, GG40, GTW40

Zeliwa qqgllwe 0 n|s_k|e] i sredr_nej wytrzymatosci _ <600 130-260 <28 (6GG40, GTS35

oraz zeliwa z grafitem wermikularnym (CGI)

Zeliwa sferom_]a!ne i hartowapg izotermicznie _ <600 180-350 <43 GGG60, GTWS5, GTS65

0 duzej wytrzymatosci (ADI)
Aluminium do przerdbki plastycznej - - - - AlMg1, Al99,5, AICuMg1, AICuBiPb, AIMgSi1, ALMgSiPb
Stopy aIum|n|qm 0 niskiej zawartosci krzemu Si <12,2% _ _ _ GAISICu4, GDAISITOMg
i stopy magnezu

Stopy aluminium 0 wysokiej zawartoSci kIzemu | g; 1 oo, - - - G-ALSi12, G-AISi17Cu4, G-AISi21 CuNiMg

i stopy magnezu

Na bazie miedzi, mosigdzu i cynku w zakresie
skrawalnosci 70—-100

Nylon, tworzywa sztuczne, gumy, fenoplasty,
zywice, wtékno szklane

Kompozyty weglowe i grafitowe, CFRP - - - - CFK, GFK

= - = = CuZn40, Ms60, G-CuSn5ZnPb, Cuzn37, CuSi3Mn

- - - - LEXAN®, Hostalen™, Polystyrol®, MAKROLON®

Kompozyty o0 osnowie metalowej (MMC) - - - - -

: " X1NiCrMoCu32 28 7, X12NiCrSi36 16, X5NiCrAITi31 20,
Stopy zaroodporne na bazie zelaza - 500-1 200 160-260 25-48 X40CoCNi20 20
Stopy zaroodporne na bazie kobaltu - 1000-1450 | 250-450 25-48 Haynes® 188, Stellite™ 6,21,31
Stopy zaroodporne na bazie niklu - 600-1 700 160-450 <48 INCONEL® 690, INCONEL 625, Hastelloy®, NIMONIC® 75
Tytan i stopy tytanu - 900-1 600 300-400 33-48 Ti1, TIAI5Sn2, TiAI6V4, TiAl4Mo4Sn2
. GX260NiCr42, GX330NiCr42, GX300CrNiSi952,
B - - - G GX300CrMo153, Hardox® 400
Materiaty hartowane - - - 48-55 -
Materiaty hartowane - - - 56-60 -
Materiaty hartowane = = = >60 = %
=
CFRP, CFRP/CFRP - - - - - 2

CFRP / materiaty niezelazne - - = = _

CFRP / stopy zaroodporne = - — _ _

CFRP / stal nierdzewna - = - - _

CFRP / materiaty niezelazne / stopy zaroodporne - - - - -

K<
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BEZPIECZENSTWO SKRAWANIA METALI

WAZNE INSTRUKCJE DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA

Przeczytac przed rozpoczeciem stosowania narzedzi przedstawionych w tym katalogu!

ZAGROZENIA ZWIAZANE Z ODLAMKAMI
| ROZPRYSKIEM MATERIALU:

Nowoczesne operacje obrébki skrawaniem metali wigza sie z duza
predkoscig obrotowa wrzecion i frezdw oraz wysokimi temperaturami
i duzymi sitami skrawania. W czasie obrobki od obrabianego
przedmiotu moga odpryskiwac gorace wiory. Chociaz narzedzia
skrawajace sg projektowane i produkowane tak, aby byty odporne na
duze sity skrawania i wysokie temperatury, to jednak moga zdarzy¢
sie odtamania fragmentow narzedzia, szczegolnie gdy jest ono
poddane nadmiernym naprezeniom, mocnym uderzeniom lub innemu
niewfasciwemu uzytkowaniu.

e Przy uzytkowaniu obrabiarki lub pracy w jej poblizu nalezy zawsze
uzywac odpowiedniego sprzetu ochronnego, facznie z okularami
ochronnymi.

 Nalezy zawsze sig upewnic, ze wszystkie ostony zabezpieczajace
znajdujg sie we wiasciwym potozeniu.

ZAGROZENIA ZWIAZANE Z WDYCHANIEM
SZKODLIWYCH SUBSTANC.JI ORAZ KONTAKTEM
ZE SKORA:

Przy szlifowaniu weglikw spiekanych oraz innych
udoskonalonych materiatéw narzedzi skrawajgcych powstajg
pyly lub opary zawierajgce czasteczki metalu. Wdychanie
tych pytdw lub oparéw, szczegolnie przez diuzszy czas, moze
prowadzi¢ do krétkotrwatego lub trwatego uszkodzenia ptuc

i pogorszenia stanu zdrowia. Kontakt z pytem lub oparami
moze spowodowaé podraznienie oczu, skory oraz bion
$luzowych, a takze zaostrzenie istniejgcych chordb skory.

 Przy szlifowaniu nalezy zawsze zaktada¢ sprzet ochrony
uktadu oddechowego i okulary ochronne.

* Nalezy zapewnic¢ kontrole wentylaciji oraz we wiasciwy sposdb

gromadzic i usuwac pyt, opary lub osad powstaty podczas
szlifowania.

¢ Nalezy unika¢ kontaktu skory z pytem lub oparami.

Wiecej informacji mozna znalez¢ w odpowiedniej Karcie z charakterystyka substancji niebezpiecznych uzyskanej od
firmy Kennametal lub w tresci przepisow dotyczacych ochrony zdrowia oraz bezpieczenstwa i higieny pracy, czesé 1910,
tytut 29 kodeksu przepisow federalnych, wydanych przez stosowne organy.

Niniejsze instrukcje dotyczace bezpieczerstwa stanowig ogolne wytyczne. Na operacje zwigzane z obrobkg wptyw ma wiele czynnikdw.

Oméwienie kazdej konkretnej sytuacii jest niemozliwe. Informacje techniczne zawarte w tym katalogu oraz zalecenia dotyczace obrobki moga
nie znalez¢ zastosowania w przeprowadzanej przez Panistwa operacji. Wiecej informacji mozna znalez¢ w wydanej przez firme Kennametal
bezpfatnej broszurze ,Bezpieczenstwo pracy”, ktorg mozna zamowi¢ pod numerem tel. +1724 539 5747 lub faksu +1724 539 5439.
Szczeg6towe informacje o zabezpieczeniu produktéw i ochronie Srodowiska mozna uzyskac, kontaktujac sie z naszym Biurem ds. Ochrony
Srodowiska i Bezpieczenstwa pod numerem tel. +1724 539 5066 lub faksu +1724 539 5372.

Kennametal, stylizowane K, DUO-LOCK, GOmill, HARVI, HydroForce, KenCut, KenFeed, KOR, KOR5, KOR6, MaxiMet, RSM Il i Stellite sg znakami
towarowymi firmy Kennametal, Inc. i sa uzywane w ninigjszym dokumencie jako takie. Brak oznaczenia produktu, nazwy ustugi lub logo z tej listy nie
Stanowi zrzeczenia Sie przez firme Kennametal prawa do znaku towarowego ani innych praw wiasnosci intelektualnej odnoszacych sie do danej nazwy lub
logo.

Android™ jest znakiem towarowym firmy Google Inc.

App Store® jest zarejestrowanym znakiem towarowym firmy Apple Inc., zarejestrowanym w USA i innych krajach.
Google Play™ jest znakiem towarowym firmy Google Inc.

Hardox® jest zarejestrowanym znakiem towarowym firmy SSAB Technology AB Corporation.

Hastelloy® i Haynes® sg zarejestrowanymi znakami towarowymi firmy Haynes International, Inc. Corporation.
Hostalen™ jest znakiem towarowym firmy Hoechst GmbH Corporation.

INCONEL® i NIMONIC® sg zarejestrowanymi znakami towarowymi firmy Special Metals Corporation.

LEXAN® jest zarejestrowanym znakiem towarowym firmy Sabic Innovative Plastics IP B.V.

MAKROLON® jest zarejestrowanym znakiem towarowym firmy Covestro Deutschland AG.

Polstyrol® jest zarejestrowanym znakiem towarowym firmy BASF SE.

SAFE-LOCK® jest zarejestrowanym znakiem towarowym, a Safe-Lock jest znakiem towarowym firmy Haimer GmbH.
Weldon® jest zarejestrowanym znakiem towarowym firmy Weldon Tool Company.
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CENTRALA SWIATOWA CENTRALA W EURG
Kennametal Inc. Kennametal Europe
525 William Penn Place | Suite 3300 Rheingoldstrasse 50
Pittsburgh, PA 15219 USA CH 8212 Neuhaus

Tel.:+18004467738 Szwajcaria
ftmill.service@kennametal:com | Tel.: +41 52 6750/100°
neuhausen.info@kennametal:com

Tel.: +91 080 lub +91 080 43281444
danaalor nformati(‘)‘n@kennametal.com

-sa.sales@kennametal.com
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