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Obrábíme kovové materiály 
od roku 1938.

NÁŠ PŘÍBĚH JE O NEPŘETRŽITÝCH 

                 

Philip M. 

McKenna
Závod Kingston

Philip M.

McKenna

Začíná se psát v roce 1938 naším zakladatelem, metalurgem Philipem M. McKennou, 

který po letech výzkumu vytvořil speciální slitinu karbidu wolframu a titanu pro řezné 

nástroje. Tento jediný vývojový krok vpřed způsobil nejenom vznik nové třídy obráběcích 

nástrojů, které řežou rychleji, vydrží déle a zvyšují produktivitu obrábění úplně všude – od 

výroby automobilů až po výrobu letadel – ale také vedl k založení společnosti McKenna 

Metals Company ve městě Latrobe v Pensylvánii v USA.



 INOVACÍCH

Dnes se společnost jmenuje Kennametal Inc. a je to 

uznávaný lídr v oblasti obrábění kovů, který slouží 

zákazníkům napříč kontinenty i průmyslovými odvětvími, 

včetně dopravy, stavebnictví, letectví a obrany, obrábění 

a řezání, energetiky a všeobecného inženýrství. Máme 

pověst tvůrce inovativních řešení pro nejnáročnější 

aplikace našich zákazníků. Kennametal je synonymem 

vysoce kvalitních a výkonných nástrojů, které vydrží 

i ty nejnáročnější podmínky a usnadňují širokou škálu 

obráběcích operací. Pomáháme našim zákazníkům pracovat 

déle, rychleji a s větší přesností. 

NEDĚLÁME KOMPROMISY. 
OBRÁBÍME KOV.

*zleva: Mary Laughner, Regina Atkinson, Richard Noel, Alex G. McKenna, Harry Fowler, 
Philip M. McKenna, James Harris, Donald Shick, Wilson Gallo

První kovoobráběcí dílna Philipa M. McKenny v 
Latrobe v Pensylvánii v roce 1938.

NEJTVRDŠÍ MATERIÁLY 
NEMAJÍ ŠANCI.

Brusírna společnosti 
McKenna Metals Company  
v Latrobe v Pensylvánii v roce 
1942.

Philip M. McKenna předvádí výsledky 
svého výzkumu slitiny karbidu wolframu 
a titanu na první výstavě společnosti 
McKenna Metals Company 
v roce 1940.

Původní budova společnosti 
McKenna Metals Company 
v Latrobe v Pensylvánii asi 
na přelomu 30. a 40. let 20. 
století.
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Objednací číslo Katalogové číslo D1 D D3 Ap1 Max L3 L R�
6929435 H1TE4RA0400E011HAR025M 4,00 6,00 3,76 11,00 15,00 57,00 0,25 •

6929436 H1TE4RA0400E011HAR050M 4,00 6,00 3,76 11,00 15,00 57,00 0,50 •

6929439 H1TE4RA0600E013HAR050M 6,00 6,00 5,64 13,00 32,00 70,00 0,50 •

6929440 H1TE4RA0600E013HAR100M 6,00 6,00 5,64 13,00 32,00 70,00 1,00 •

6929443 H1TE4RA0800E019HAR050M 8,00 8,00 7,52 19,00 40,00 76,00 0,50 •

6929444 H1TE4RA0800E019HAR100M 8,00 8,00 7,52 19,00 40,00 76,00 1,00 •

6929447 H1TE4RA1000E022HAR050M 10,00 10,00 9,40 22,00 58,00 100,00 0,50 •

6929448 H1TE4RA1000E022HAR100M 10,00 10,00 9,40 22,00 58,00 100,00 1,00 •

6929449 H1TE4RA1000E022HAR200M 10,00 10,00 9,40 22,00 58,00 100,00 2,00 •

6929450 H1TE4RA1000E022HAR250M 10,00 10,00 9,40 22,00 58,00 100,00 2,50 •

6929451 H1TE4RA1000E022HAR300M 10,00 10,00 9,40 22,00 58,00 100,00 3,00 •

6929452 H1TE4RA1000E022HAR400M 10,00 10,00 9,40 22,00 58,00 100,00 4,00 •

6929459 H1TE4RA1200E026HAR050M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 0,50 •

6929460 H1TE4RA1200E026HAR100M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 1,00 •

6929461 H1TE4RA1200E026HAR200M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 2,00 •

6929462 H1TE4RA1200E026HAR250M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 2,50 •

6929463 H1TE4RA1200E026HAR300M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 3,00 •

6929464 H1TE4RA1200E026HAR400M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 4,00 •

6929471 H1TE4RA1600E032HAR050M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 0,50 •

6929472 H1TE4RA1600E032HAR100M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 1,00 •

6929473 H1TE4RA1600E032HAR200M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 2,00 •

6929474 H1TE4RA1600E032HAR250M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 2,50 •

6929475 H1TE4RA1600E032HAR300M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 3,00 •

6929476 H1TE4RA1600E032HAR400M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 4,00 •

6929477 H1TE4RA1600E032HAR600M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 6,00 •

6929485 H1TE4RA2000E038HAR050M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 0,50 •

6929486 H1TE4RA2000E038HAR100M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 1,00 •

6929487 H1TE4RA2000E038HAR200M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 2,00 •

6929488 H1TE4RA2000E038HAR250M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 2,50 •

6929489 H1TE4RA2000E038HAR300M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 3,00 •

6929490 H1TE4RA2000E038HAR400M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 4,00 •

6929491 H1TE4RA2000E038HAR600M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 6,00 •

6929499 H1TE4RA2500E045HAR050M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 0,50 •

6929500 H1TE4RA2500E045HAR100M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 1,00 •

6929501 H1TE4RA2500E045HAR200M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 2,00 •

6929502 H1TE4RA2500E045HAR250M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 2,50 •

6929503 H1TE4RA2500E045HAR300M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 3,00 •

6929504 H1TE4RA2500E045HAR400M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 4,00 •

6929505 H1TE4RA2500E045HAR600M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 6,00 •

� Primární
� Sekundární

P �

M �

K �

N
S �

H �

Vysoce výkonné monolitní stopkové frézy

HARVI I TE 
Rohový rádius • 4-břité • Prodloužené odsazení • Válcová stopka
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Objednací číslo Katalogové číslo D1 D D3 Ap1 Max L3 L R�
6929437 H1TE4RA0400E011HBR025M 4,00 6,00 3,76 11,00 15,00 57,00 0,25 •

6929438 H1TE4RA0400E011HBR050M 4,00 6,00 3,76 11,00 15,00 57,00 0,50 •

6929441 H1TE4RA0600E013HBR050M 6,00 6,00 5,64 13,00 32,00 70,00 0,50 •

6929442 H1TE4RA0600E013HBR100M 6,00 6,00 5,64 13,00 32,00 70,00 1,00 •

6929445 H1TE4RA0800E019HBR050M 8,00 8,00 7,52 19,00 40,00 76,00 0,50 •

6929446 H1TE4RA0800E019HBR100M 8,00 8,00 7,52 19,00 40,00 76,00 1,00 •

6929453 H1TE4RA1000E022HBR050M 10,00 10,00 9,40 22,00 58,00 100,00 0,50 •

6929454 H1TE4RA1000E022HBR100M 10,00 10,00 9,40 22,00 58,00 100,00 1,00 •

6929455 H1TE4RA1000E022HBR200M 10,00 10,00 9,40 22,00 58,00 100,00 2,00 •

6929456 H1TE4RA1000E022HBR250M 10,00 10,00 9,40 22,00 58,00 100,00 2,50 •

6929457 H1TE4RA1000E022HBR300M 10,00 10,00 9,40 22,00 58,00 100,00 3,00 •

6929458 H1TE4RA1000E022HBR400M 10,00 10,00 9,40 22,00 58,00 100,00 4,00 •

6929465 H1TE4RA1200E026HBR050M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 0,50 •

6929466 H1TE4RA1200E026HBR100M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 1,00 •

6929467 H1TE4RA1200E026HBR200M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 2,00 •

6929468 H1TE4RA1200E026HBR250M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 2,50 •

6929469 H1TE4RA1200E026HBR300M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 3,00 •

6929470 H1TE4RA1200E026HBR400M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 4,00 •

6929478 H1TE4RA1600E032HBR050M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 0,50 •

6929479 H1TE4RA1600E032HBR100M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 1,00 •

6929480 H1TE4RA1600E032HBR200M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 2,00 •

6929481 H1TE4RA1600E032HBR250M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 2,50 •

6929482 H1TE4RA1600E032HBR300M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 3,00 •

6929483 H1TE4RA1600E032HBR400M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 4,00 •

6929484 H1TE4RA1600E032HBR600M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 6,00 •

6929492 H1TE4RA2000E038HBR050M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 0,50 •

6929493 H1TE4RA2000E038HBR100M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 1,00 •

6929494 H1TE4RA2000E038HBR200M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 2,00 •

6929495 H1TE4RA2000E038HBR250M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 2,50 •

6929496 H1TE4RA2000E038HBR300M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 3,00 •

6929497 H1TE4RA2000E038HBR400M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 4,00 •

6929498 H1TE4RA2000E038HBR600M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 6,00 •

6929506 H1TE4RA2500E045HBR050M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 0,50 •

6929507 H1TE4RA2500E045HBR100M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 1,00 •

6929508 H1TE4RA2500E045HBR200M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 2,00 •

6929509 H1TE4RA2500E045HBR250M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 2,50 •

6929510 H1TE4RA2500E045HBR300M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 3,00 •

6929511 H1TE4RA2500E045HBR400M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 4,00 •

6929512 H1TE4RA2500E045HBR600M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 6,00 •

� Primární
� Sekundární
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M �
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N
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H �

Vysoce výkonné monolitní stopkové frézy

HARVI I TE 
Rohový rádius • 4-břité • Prodloužené odsazení • Stopka Weldon ®

http://kennametal.com
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Objednací číslo Katalogové číslo D1 D D3 Ap1 Max L3 L R�
6929513 H1TE4RA1200E026SLR050M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 0,50 •

6929514 H1TE4RA1200E026SLR100M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 1,00 •

6929515 H1TE4RA1200E026SLR200M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 2,00 •

6929516 H1TE4RA1200E026SLR250M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 2,50 •

6929517 H1TE4RA1200E026SLR300M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 3,00 •

6929518 H1TE4RA1200E026SLR400M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 4,00 •

6929519 H1TE4RA1600E032SLR050M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 0,50 •

6929520 H1TE4RA1600E032SLR100M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 1,00 •

6929531 H1TE4RA1600E032SLR200M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 2,00 •

6929532 H1TE4RA1600E032SLR250M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 2,50 •

6929533 H1TE4RA1600E032SLR300M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 3,00 •

6929534 H1TE4RA1600E032SLR400M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 4,00 •

6929535 H1TE4RA1600E032SLR600M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 6,00 •

6929536 H1TE4RA2000E038SLR050M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 0,50 •

6929538 H1TE4RA2000E038SLR100M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 1,00 •

6929539 H1TE4RA2000E038SLR200M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 2,00 •

6929540 H1TE4RA2000E038SLR250M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 2,50 •

6929541 H1TE4RA2000E038SLR300M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 3,00 •

6929542 H1TE4RA2000E038SLR400M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 4,00 •

6929543 H1TE4RA2000E038SLR600M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 6,00 •

6929545 H1TE4RA2500E045SLR050M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 0,50 •

6929546 H1TE4RA2500E045SLR100M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 1,00 •

6929547 H1TE4RA2500E045SLR200M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 2,00 •

6929548 H1TE4RA2500E045SLR250M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 2,50 •

6929549 H1TE4RA2500E045SLR300M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 3,00 •

6929550 H1TE4RA2500E045SLR400M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 4,00 •

6929551 H1TE4RA2500E045SLR600M 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 6,00 •

� Primární
� Sekundární

P �

M �

K �

N
S �

H �

Vysoce výkonné monolitní stopkové frézy

HARVI I TE 
Rohový rádius • 4-břité • Prodloužené odsazení • Stopka SAFE-LOCK ®

http://kennametal.com
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Objednací číslo Katalogové číslo D1 D D3 Ap1 Max L3 L

6769543 H1TE4SE0200N006HAM 2,00 6,00 — 6,00 — 57,00 •

6769544 H1TE4SE0250N006HAM 2,50 6,00 — 6,00 — 57,00 •

6769545 H1TE4SE0300N008HAM 3,00 6,00 2,82 8,00 16,00 57,00 •

6769546 H1TE4SE0350N010HAM 3,50 6,00 3,29 10,00 16,00 57,00 •

6769547 H1TE4SE0400N011HAM 4,00 6,00 3,76 11,00 16,00 57,00 •

6769548 H1TE4SE0500N013HAM 5,00 6,00 4,70 13,00 18,00 57,00 •

6769549 H1TE4SE0600N013HAM 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 57,00 •

6769563 H1TE4SE0800N016HAM 8,00 8,00 7,52 16,00 24,00 63,00 •

6769564 H1TE4SE1000N022HAM 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 72,00 •

6769565 H1TE4SE1200N026HAM 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 •

6769566 H1TE4SE1400N026HAM 14,00 14,00 13,16 26,00 42,00 83,00 •

6769567 H1TE4SE1600N032HAM 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 92,00 •

6769568 H1TE4SE1800N035HAM 18,00 18,00 16,92 35,00 54,00 92,00 •

6769569 H1TE4SE2000N038HAM 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 104,00 •

6769581 H1TE4SE2500N045HAM 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 121,00 •
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Objednací číslo Katalogové číslo D1 D D3 Ap1 Max L3 L

6769582 H1TE4SE0200N006HBM 2,00 6,00 — 6,00 — 57,00 •

6769583 H1TE4SE0250N006HBM 2,50 6,00 — 6,00 — 57,00 •

6769584 H1TE4SE0300N008HBM 3,00 6,00 2,82 8,00 16,00 57,00 •

6769585 H1TE4SE0350N010HBM 3,50 6,00 3,29 10,00 16,00 57,00 •

6769586 H1TE4SE0400N011HBM 4,00 6,00 3,76 11,00 16,00 57,00 •

6769587 H1TE4SE0500N013HBM 5,00 6,00 4,70 13,00 18,00 57,00 •

6769588 H1TE4SE0600N013HBM 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 57,00 •

6769589 H1TE4SE0800N016HBM 8,00 8,00 7,52 16,00 24,00 63,00 •

6769590 H1TE4SE1000N022HBM 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 72,00 •

6769591 H1TE4SE1200N026HBM 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 •

6769592 H1TE4SE1400N026HBM 14,00 14,00 13,16 26,00 42,00 83,00 •

6769593 H1TE4SE1600N032HBM 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 92,00 •

6769594 H1TE4SE1800N035HBM 18,00 18,00 16,92 35,00 54,00 92,00 •

6769595 H1TE4SE2000N038HBM 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 104,00 •

6769596 H1TE4SE2500N045HBM 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 121,00 •

P �

M �

K �

N
S �

H �

� Primární
� Sekundární

� Primární
� Sekundární

P �

M �

K �

N
S �

H �

Vysoce výkonné monolitní stopkové frézy

HARVI I TE 
Ostrý roh • 4-břité • S odsazením • Válcová stopka

HARVI I TE 
Ostrý roh • 4-břité • S odsazením • Stopka Weldon ®
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Objednací číslo Katalogové číslo D1 D Ap1 Max L

6769558 H1TE4SE0200S004HAM 2,00 6,00 4,00 54,00 •

6769559 H1TE4SE0250S005HAM 2,50 6,00 5,00 54,00 •

6769560 H1TE4SE0300S006HAM 3,00 6,00 6,00 54,00 •

6769681 H1TE4SE0350S007HAM 3,50 6,00 7,00 54,00 •

6769682 H1TE4SE0400S008HAM 4,00 6,00 8,00 54,00 •

6769683 H1TE4SE0500S009HAM 5,00 6,00 9,00 54,00 •

6769684 H1TE4SE0600S010HAM 6,00 6,00 10,00 54,00 •

6769685 H1TE4SE0800S012HAM 8,00 8,00 12,00 58,00 •

6769686 H1TE4SE1000S014HAM 10,00 10,00 14,00 66,00 •

6769687 H1TE4SE1200S016HAM 12,00 12,00 16,00 73,00 •

6769688 H1TE4SE1400S018HAM 14,00 14,00 18,00 75,00 •

6769689 H1TE4SE1600S022HAM 16,00 16,00 22,00 82,00 •

6769690 H1TE4SE1800S024HAM 18,00 18,00 24,00 92,00 •

6769701 H1TE4SE2000S026HAM 20,00 20,00 26,00 92,00 •

6769702 H1TE4SE2500S030HAM 25,00 25,00 30,00 121,00 •

KC
PM

15

Objednací číslo Katalogové číslo D1 D Ap1 Max L

6769705 H1TE4SE0200S004HBM 2,00 6,00 4,00 54,00 •

6769706 H1TE4SE0250S005HBM 2,50 6,00 5,00 54,00 •

6769707 H1TE4SE0300S006HBM 3,00 6,00 6,00 54,00 •

6769708 H1TE4SE0350S007HBM 3,50 6,00 7,00 54,00 •

6769709 H1TE4SE0400S008HBM 4,00 6,00 8,00 54,00 •

6769710 H1TE4SE0500S009HBM 5,00 6,00 9,00 54,00 •

6769711 H1TE4SE0600S010HBM 6,00 6,00 10,00 54,00 •

6769712 H1TE4SE0800S012HBM 8,00 8,00 12,00 58,00 •

6769713 H1TE4SE1000S014HBM 10,00 10,00 14,00 66,00 •

6769714 H1TE4SE1200S016HBM 12,00 12,00 16,00 73,00 •

6769715 H1TE4SE1400S018HBM 14,00 14,00 18,00 75,00 •

6769716 H1TE4SE1600S022HBM 16,00 16,00 22,00 82,00 •

6769717 H1TE4SE1800S024HBM 18,00 18,00 24,00 92,00 •

6769718 H1TE4SE2000S026HBM 20,00 20,00 26,00 92,00 •

6769719 H1TE4SE2500S030HBM 25,00 25,00 30,00 121,00 •

� Primární
� Sekundární

� Primární
� Sekundární

P �

M �

K �

N
S �

H �

P �
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K �

N
S �

H �

Vysoce výkonné monolitní stopkové frézy

HARVI I TE
Ostrý roh • 4-břité • Krátké • Válcová stopka

HARVI I TE
Ostrý roh • 4-břité • Krátké • Stopka Weldon ®
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Objednací číslo Katalogové číslo D1 D D3 Ap1 Max L3 L

6768005 H1TE4BN0200N002HAM 2,00 4,00 — 2,00 — 50,00 •

6768007 H1TE4BN0300N003HAM 3,00 4,00 2,82 3,00 6,00 50,00 •

6768008 H1TE4BN0400N004HAM 4,00 4,00 3,76 4,00 8,00 50,00 •

6768009 H1TE4BN0500N005HAM 5,00 6,00 4,70 5,00 10,00 63,00 •

6768010 H1TE4BN0600N006HAM 6,00 6,00 5,64 6,00 12,00 76,00 •

6768031 H1TE4BN0800N008HAM 8,00 8,00 7,52 8,00 16,00 100,00 •

6768032 H1TE4BN1000N010HAM 10,00 10,00 9,40 10,00 20,00 121,00 •

6768033 H1TE4BN1200N012HAM 12,00 12,00 11,28 12,00 24,00 125,00 •

6768034 H1TE4BN1600N016HAM 16,00 16,00 15,04 16,00 32,00 150,00 •

6768035 H1TE4BN2000N020HAM 20,00 20,00 18,80 20,00 40,00 166,00 •

KC
PM

15

Objednací číslo Katalogové číslo D1 D Ap1 Max L

6767984 H1TE4BN0200L005HAM 2,00 4,00 5,00 50,00 •

6767985 H1TE4BN0300L008HAM 3,00 4,00 8,00 50,00 •

6767986 H1TE4BN0400L010HAM 4,00 4,00 10,00 50,00 •

6767987 H1TE4BN0500L013HAM 5,00 6,00 13,00 55,00 •

6767988 H1TE4BN0600L015HAM 6,00 6,00 15,00 55,00 •

6767989 H1TE4BN0800L020HAM 8,00 8,00 20,00 63,00 •

6767990 H1TE4BN1000L025HAM 10,00 10,00 25,00 76,00 •

6768001 H1TE4BN1200L030HAM 12,00 12,00 30,00 83,00 •

6768003 H1TE4BN1600L040HAM 16,00 16,00 40,00 110,00 •

6768004 H1TE4BN2000L050HAM 20,00 20,00 50,00 150,00 •

P �

M �

K �
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S �
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� Primární
� Sekundární

� Primární
� Sekundární
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Vysoce výkonné monolitní stopkové frézy

HARVI I TE 
Kulová fréza • 4-břité • S odsazením • Válcová stopka

HARVI I TE
Kulová fréza • 4-břité • Dlouhé • Válcová stopka
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Materiálová 
skupina

KCPM15–KCSM15
Doporučený posuv na zub (fz=mm/zub) pro boční frézování (A).

Pro drážkování (B) snižte fz o 20 %.

A B
Řezná rychlost — Vc  

m/min
D1 — Průměr

Ap Ae Ap min max mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0

P

0 1,5 x D1 0,5 x D1 1,25 x D1 150 200 fz 0,015 0,023 0,031 0,040 0,048 0,066 0,079 0,091 0,111 0,125 0,136
1 1,5 x D1 0,5 x D1 1,25 x D1 150 200 fz 0,015 0,023 0,031 0,040 0,048 0,066 0,079 0,091 0,111 0,125 0,136
2 1,5 x D1 0,5 x D1 1,25 x D1 140 190 fz 0,015 0,023 0,031 0,040 0,048 0,066 0,079 0,091 0,111 0,125 0,136
3 1,5 x D1 0,5 x D1 1,25 x D1 120 160 fz 0,012 0,019 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077 0,096 0,111 0,125
4 1,5 x D1 0,5 x D1 1,25 x D1 90 150 fz 0,012 0,018 0,024 0,030 0,036 0,049 0,059 0,069 0,084 0,097 0,107
5 1,5 x D1 0,5 x D1 1,25 x D1 60 100 fz 0,010 0,016 0,021 0,027 0,032 0,044 0,053 0,062 0,077 0,089 0,100
6 1,5 x D1 0,5 x D1 1,25 x D1 50 75 fz 0,009 0,013 0,018 0,022 0,027 0,037 0,044 0,051 0,063 0,071 0,078

M
1 1,5 x D1 0,5 x D1 1,25 x D1 90 115 fz 0,012 0,019 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077 0,096 0,111 0,125
2 1,5 x D1 0,5 x D1 1,25 x D1 60 80 fz 0,010 0,016 0,021 0,027 0,032 0,044 0,053 0,062 0,077 0,089 0,100
3 1,5 x D1 0,5 x D1 1,0 x D1 60 70 fz 0,009 0,013 0,018 0,022 0,027 0,037 0,044 0,051 0,063 0,071 0,078

K
1 1,5 x D1 0,5 x D1 1,0 x D1 120 150 fz 0,015 0,023 0,031 0,040 0,048 0,066 0,079 0,091 0,111 0,125 0,136
2 1,5 x D1 0,5 x D1 1,0 x D1 110 140 fz 0,012 0,019 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077 0,096 0,111 0,125
3 1,5 x D1 0,5 x D1 1,0 x D1 110 130 fz 0,010 0,016 0,021 0,027 0,032 0,044 0,053 0,062 0,077 0,089 0,100

S

1 1,5 x D1 0,5 x D1 0,75 x D1 50 90 fz 0,012 0,019 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077 0,096 0,111 0,125
2 1,5 x D1 0,5 x D1 0,75 x D1 50 80 fz 0,010 0,016 0,021 0,027 0,032 0,044 0,053 0,062 0,077 0,089 0,100
3 1,5 x D1 0,5 x D1 0,50 x D1 25 40 fz 0,007 0,010 0,014 0,018 0,021 0,029 0,035 0,041 0,051 0,059 0,067
4 1,5 x D1 0,5 x D1 1,25 x D1 50 60 fz 0,008 0,013 0,017 0,023 0,028 0,040 0,049 0,057 0,071 0,082 0,092

H
1 1,5 x D1 0,5 x D1 1,0 x D1 80 140 fz 0,012 0,018 0,024 0,030 0,036 0,049 0,059 0,069 0,084 0,097 0,107
2 1,5 x D1 0,5 x D1 1,0 x D1 70 120 fz 0,009 0,013 0,018 0,022 0,027 0,037 0,044 0,051 0,063 0,071 0,078

POZNÁMKA:  Pro poměr Ae/D 5 % nebo méně je uveden rozsah faktoru rychlosti Kv, který umožňuje uživateli buď být konzervativnější při nižší hodnotě, nebo agresivnější při vyšší hodnotě. 

To lze také zvážit na základě obrobitelnosti materiálu, od obtížného až po volný řez. 

Tyto výpočty platí pro hrubé/středně-dokončovací řezy při použití doporučeného základního Fz. 

Pro jemné dokončovací řezy vyžadující lepší kvalitu povrchu se doporučuje snížit základní Fz přibližně o 50 % a poté použít tyto faktory.

Pro výpočet specifických řezných podmínek použijte výše uvedenou tabulku s koeficienty Kv pro úpravu 

řezné rychlosti a KFz pro úpravu posuvů.

Nová Vc = Vc * Kv

Nové Fz = Fz * KFz

Doporučené konečné řezné parametry:

Nová Vc = 80 * 1,4 = 112 m/min

Nová Fz = 0,089 * 1,67 = 0,15 mm/min

Příklad výpočtu:

Použití:  D = 20 mm;  

Skupina materiálů M2;  

Ae = 2 mm

Doporučené řezné podmínky:  Vc = 80 m/min;  

Fz = 0,089 mm/zub

Koeficienty nastavení:  Ae = 2 mm se rovná 10,0 %; 

Kv = 1,4; KFz = 1,67

HARVI I TE
Tabulka s koeficienty pro výpočet posuvu a rychlosti

Vysoce výkonné monolitní stopkové frézy

HARVI I TE
Boční frézování/drážkování • Řezné podmínky

Ae/D 2 % 4 % 5 % 8 % 10 % 12 % 20 % 30 % 40 % 50 % 100 %

Faktor rychlosti KV 2,1–3,6 1,6–3 1,6–2,5 1,6 1,4 1,38 1,3 1,2 1,1 1 0,9

Faktor posuvu KFz 3,58 2,56 2,3 1,84 1,67 1,54 1,25 1,09 1,02 1 1

http://kennametal.com
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skupina

Max. 
hloubka

Doporučený posuv na zub (fz = mm/z) pro spirálovou interpolaci a sestupné frézování (ramping) – zeff = 2

KCPM15–KCSM15

Řezná rychlost — Vc  
m/min

Průměr – D1 [Ø min – Ø max] pro spirálovou interpolaci

min max mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0

P

0 1,25 x D1 150 200 fz 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 1,25 x D1 150 200 fz 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 fz 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 fz 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 fz 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 1,25 x D1 60 100 fz 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 1,25 x D1 50 75 fz 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

M
1 1,25 x D1 90 115 fz 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 1,25 x D1 60 80 fz 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 1,0 x D1 60 70 fz 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

K
1 1,0 x D1 120 150 fz 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 1,0 x D1 110 140 fz 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 1,0 x D1 110 130 fz 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

S

1 0,75 x D1 50 90 fz 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 0,75 x D1 50 80 fz 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 0,5 x D1 25 40 fz 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 fz 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

H
1 1,0 x D1 80 140 fz 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 1,0 x D1 70 120 fz 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

HARVI I TE 
Sestupné frézování 0º –15º • Řezné podmínky

POZNÁMKA: Ø min. a Ø max. se vypočítá pomocí vzorce pro výše uvedené spirálové sestupné frézování. 

Vysoce výkonné monolitní stopkové frézy

UPOZORNĚNÍ! 

Při spirálovém sestupném frézování lze minimální a maximální průměr otvoru vypočítat podle následujícího vzorce:

Min. otvor Ø = Stopková fréza -Ø x 1,1 + 2 x rohová konfigurace (Re/CHF). Otvor -Ø/Stopková fréza -Ø min. 1:1,15

Max. otvor Ø = 2 x Stopková fréza -Ø 2 x rohová konfigurace (Re/CHF) velikost. Otvor -Ø/Stopková fréza -Ø max. 1:1,9

HARVI I TE
Informace o použití • Sestupné frézování (ramping)

Lineární sestupné frézování Spirálové sestupné frézování

http://kennametal.com
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Materiálová 
skupina

Max. 
hloubka

Doporučený posuv na zub (fz = mm/z) pro spirálovou interpolaci a sestupné frézování (ramping) – zeff = 2

KCPM15–KCSM15

Řezná rychlost — Vc  
m/min

Průměr – D1 [Ø min – Ø max] pro spirálovou interpolaci

min max mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0

P

0 1,25 x D1 150 175 fz 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 fz 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 fz 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 1,25 x D1 120 140 fz 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 fz 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 fz 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 fz 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

M
1 1,25 x D1 90 100 fz 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 1,25 x D1 60 70 fz 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 1,0 x D1 60 65 fz 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

K
1 1,0 x D1 120 135 fz 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 fz 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 1,0 x D1 110 120 fz 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

S

1 0,75 x D1 50 70 fz 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 fz 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 0,5 x D1 25 30 fz 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 fz 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

H
1 1,0 x D1 80 110 fz 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 1,0 x D1 70 90 fz 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

POZNÁMKA: Ø min. a Ø max. se vypočítá pomocí vzorce pro výše uvedené spirálové sestupné frézování. 

Materiálová 
skupina

Max. 
hloubka

Doporučený posuv na zub (fz = mm/z) pro spirálovou interpolaci a sestupné frézování (ramping
) –

 zeff = 2

KCPM15–KCSM15

Řezná rychlost — Vc  
m/min

Průměr – D1 [Ø min – Ø max] pro spirálovou interpolaci

min max mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0

P

0 1,25 x D1 140 165 fz 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 fz 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 1,25 x D1 140 165 fz 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 1,25 x D1 105 120 fz 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 fz 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 fz 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 fz 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

M
1 1,25 x D1 75 90 fz 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 1,25 x D1 50 60 fz 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 1,0 x D1 45 55 fz 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

K
1 1,0 x D1 110 130 fz 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 1,0 x D1 100 120 fz 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 1,0 x D1 90 110 fz 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

S

1 0,75 x D1 80 90 fz 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 fz 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 0,5 x D1 20 28 fz 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 fz 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

H
1 1,0 x D1 75 85 fz 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 1,0 x D1 65 75 fz 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

POZNÁMKA: Ø min. a Ø max. se vypočítá pomocí vzorce pro výše uvedené spirálové sestupné frézování. 

Vysoce výkonné monolitní stopkové frézy

HARVI I TE 
Sestupné frézování 15º–30º • Řezné podmínky

HARVI I TE 
Sestupné frézování 30º –45º • Řezné podmínky

http://kennametal.com
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Materiálová 
skupina

KCPM15–KCSM15 Doporučený posuv na otáčku (fn = mm/ot.) pro zapichování a vrtání

Řezná rychlost — Vc  
m/min

D1 — Průměr

Max. 
hloubka

Použitelné Chlazení min max mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0

P

0 1,5 x D � Preferováno 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
1 1,5 x D � Povinné 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 1,5 x D � Povinné 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 1 x D � Povinné 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 1 x D � Povinné 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 0,5 x D � Povinné 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 0,5 x D � Povinné 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

M
1 0,75 x D � Povinné 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
2 0,5 x D � Povinné 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 0,5 x D � Povinné 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

K
1 1,5 x D � Preferováno 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 1 x D � Povinné 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 1 x D � Povinné 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

S

1 0,3 x D � Povinné 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 0,1 x D � Povinné 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 0,1 x D � Povinné 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 0,2 x D � Povinné 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

H
1 0,3 x D � Povinné 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 0,2 x D � Povinné 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

Vysoce výkonné monolitní stopkové frézy

HARVI I TE
Zapichování/vrtání • Řezné podmínky

http://kennametal.com
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Vysoce výkonné monolitní stopkové frézy

pro profilování povrchů pomocí HARVI I TE
DOPORUČENÍ PRO POUŽITÍ

Kulová fréza

HARVI I TE

Na hrotu nástroje se nachází pouze středové břity.

Rychlost otáčení je ve středu nulová.

�

31

Ne všechny čtyři řezné břity dosáhnou do středu kulové stopkové frézy řady HARVI I TE.  

Z tohoto důvodu vedou určité úhly náklonu k záběru různých počtů řezných břitů  

a mohou změnit požadované parametry řezání. To se mění také s hloubkou řezu,  

která mění kontaktní plochu a výsledný počet břitů v řezu.

Při profilování povrchu s jakoukoli kulovou stopkovou frézou bude dosaženo optimálního 

výkonu odkloněním od osy nástroje, pokud je možné. Důvodem  je skutečnost, že na hrotu 

nástroje se vyskytují pouze středové břity (dva v případě frézy HARVI I TE), a také to, že 

rychlost otáčení je ve středu nulová. Společnost Kennametal doporučuje stopkovou frézu 

naklonit, aby došlo k záběru více řezných hran a předešlo se nulové rychlosti.

Vzhledem k tomu, že kulové stopkové frézy řady HARVI I TE mají dva středové břity, je 

možné obrábět i bez naklápění (pokud to dané použití vyžaduje). Ve výpočtech parametrů 

obrábění stačí zohlednit snížený počet břitů.

24º0º 52º–55º

V případě kulové stopkové frézy HARVI I TE je možné použít mnohem 

větší hloubku řezu než v případě jiných standardních kulových 

stopkových fréz.

Proto může velká hloubka řezu vést v malých nebo nulových úhlech 

náklonu k částečnému záběru všech čtyř břitů.

V případě úhlů náklonu menších než 24° a mělkých 

hloubek profilování obvykle zabírají pouze dva břity.

Jestliže je stopková fréza nakloněna nad tuto hodnotu, 

budou alespoň částečně zabírat všechny čtyři břity.

Aby bylo dosaženo co nejlepšího profilování, 

bude mít úhel náklonu 52–55° za následek plný 

záběr všech břitů s širokou škálou hloubek řezu.

http://kennametal.com
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Materiály

Odvětví

Použití

P M S K H

Revoluční konstrukce čelní stopkové 5-břité frézy 

pro maximální výkon

HARVI II TE 

Všeobecné 

strojírenství

Letectví a 

kosmonautika

Lékařský 

průmysl

Automobilový 

průmysl
Ropa a plyn

Větrné a solární 

elektrárny

řité frézy 

Spirálová interpolace
Sestupné frézování (Sestupné 

frézování) až do 45 stupňů

Drážkování až

1,5–2xD

Boční frézování/

Rohové frézování

Zapichovací frézování

Trochoidální frézování

•  Otevřená konstrukce s 5-břity v kombinaci se silnějším jádrem přináší zvýšení MRR, 

životnosti nástroje i lepší odvod třísek.

•  Nová konstrukce čela bez středového břitu navržená pro agresivní sestupné frézování, 

zapichování a hluboké drážkování

•  Děliče třísek umožňují lepší odvod třísek i chlazení nástroje díky lepšímu průtoku 

chladicí kapaliny z drážky do místa řezu

•  Patentovaný tvar drážky ve tvaru W přináší lepší odvod třísek a silnější jádro

•  Excentrický odlehčovací profil zvyšuje pevnost hrany a přináší delší životnost nástroje 

i široké spektrum možných obráběných materiálů
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Díky silné kombinaci extrémně širokého rozsahu použití a maximální produktivity a životnosti nástrojů 

dokážete být s frézou HARVI II TE o krok před konkurencí v projektech obecného strojírenství, letectví, 

obrany a lékařství. Můžete se spolehnout, že při tradičním i dynamickém frézování a při obrábění různých 

materiálů budete maximálně flexibilní a efektivní.

EXCENTRICKÁ KON-

STRUKCE ODLEHČENÍ
NOVÉ PŘEPRACOVANÉ 

PARABOLICKÉ JÁDRO

NOVÁ KONSTRUKCE ČELA 

BEZ STŘEDOVÉHO BŘITU

DĚLIČE TŘÍSEK

ROHOVÉ SRAŽENÍ OSTRÝ ROHROHOVÝ RÁDIUS

S ODSAZENÍM

OSTRÝ ROH

S ODSAZENÍM

ROHOVÝ RÁDIUS
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KC
PM

15
A

Objednací číslo Katalogové číslo D1 D AP1 Max L BCH

7156120 H2TE5CH0400R011HAM 4.00 6.00 11.00 57.00 0.20 •

7156121 H2TE5CH0500R013HAM 5.00 6.00 13.00 57.00 0.20 •

7156122 H2TE5CH0600R016HAM 6.00 6.00 16.00 57.00 0.20 •

7157115 H2TE5CH0700R016HAM 7.00 8.00 16.00 63.00 0.20 •

7156125 H2TE5CH0800R019HAM 8.00 8.00 19.00 63.00 0.30 •

7157117 H2TE5CH0900R019HAM 9.00 10.00 19.00 72.00 0.30 •

7157118 H2TE5CH1000R022HAM 10.00 10.00 22.00 72.00 0.30 •

7156127 H2TE5CH1200R026HAM 12.00 12.00 26.00 83.00 0.40 •

7157120 H2TE5CH1600R032HAM 16.00 16.00 32.00 92.00 0.50 •

7157141 H2TE5CH1600L060HAM 16.00 16.00 60.00 125.00 0.50 •

7157142 H2TE5CH1800R032HAM 18.00 18.00 32.00 92.00 0.50 •

7157143 H2TE5CH2000R038HAM 20.00 20.00 38.00 104.00 0.50 •

7157144 H2TE5CH2000L060HAM 20.00 20.00 60.00 125.00 0.50 •

7157145 H2TE5CH2500R045HAM 25.00 25.00 45.00 121.00 0.50 •

7157146 H2TE5CH2500R075HAM 25.00 25.00 75.00 150.00 0.50 •

P �

M �

K �

N
S �

H �

KC
PM

15
A

Objednací číslo Katalogové číslo D1 D AP1 Max L BCH

7156123 H2TE5CH0500R013HBM 5.00 6.00 13.00 57.00 0.20 •

7156124 H2TE5CH0600R016HBM 6.00 6.00 16.00 57.00 0.20 •

7157116 H2TE5CH0700R016HBM 7.00 8.00 16.00 63.00 0.20 •

7156126 H2TE5CH0800R019HBM 8.00 8.00 19.00 63.00 0.30 •

7157119 H2TE5CH1000R022HBM 10.00 10.00 22.00 72.00 0.30 •

7156128 H2TE5CH1200R026HBM 12.00 12.00 26.00 83.00 0.40 •

7157149 H2TE5CH1600L060HBM 16.00 16.00 60.00 125.00 0.50 •

7157148 H2TE5CH1600R032HBM 16.00 16.00 32.00 92.00 0.50 •

7157150 H2TE5CH1800R032HBM 18.00 18.00 32.00 92.00 0.50 •

7157151 H2TE5CH2000R038HBM 20.00 20.00 38.00 104.00 0.50 •

7157152 H2TE5CH2000L060HBM 20.00 20.00 60.00 125.00 0.50 •

P �

M �

K �

N
S �

H �

� Primární
� Sekundární

� Primární
� Sekundární

Vysoce výkonné monolitní stopkové frézy

HARVI II TE
Rohové sražení • 5-břité • Válcová stopka

HARVI II TE
Rohové sražení • 5-břité • Stopka Weldon

http://kennametal.com
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� Primární
� Sekundární

KC
SM

15
A

Objednací číslo Katalogové číslo D1 D AP1 Max L R�
7156129 H2TE5RA0400R011HAR025M 4.00 6.00 11.00 57.00 0.25 •

7156130 H2TE5RA0500R013HAR025M 5.00 6.00 13.00 57.00 0.25 •

7156168 H2TE5RA0600R016HAR100M 6.00 6.00 16.00 57.00 1.00 •

7156142 H2TE5RA0600R016HAR050M 6.00 6.00 16.00 57.00 0.50 •

7156143 H2TE5RA0700R016HAR050M 7.00 8.00 16.00 63.00 0.50 •

7157159 H2TE5RA0800R019HAR100M 8.00 8.00 19.00 63.00 1.00 •

7156144 H2TE5RA0800R019HAR050M 8.00 8.00 19.00 63.00 0.50 •

7157154 H2TE5RA0900R019HAR050M 9.00 10.00 19.00 72.00 0.50 •

7157160 H2TE5RA1000R022HAR100M 10.00 10.00 22.00 72.00 1.00 •

7156145 H2TE5RA1000R022HAR050M 10.00 10.00 22.00 72.00 0.50 •

7157165 H2TE5RA1200R026HAR250M 12.00 12.00 26.00 83.00 2.50 •

7156169 H2TE5RA1200R026HAR100M 12.00 12.00 26.00 83.00 1.00 •

7156146 H2TE5RA1200R026HAR050M 12.00 12.00 26.00 83.00 0.50 •

7157166 H2TE5RA1600R032HAR250M 16.00 16.00 32.00 92.00 2.50 •

7157167 H2TE5RA1600L060HAR250M 16.00 16.00 60.00 125.00 2.50 •

7156171 H2TE5RA1600L060HAR100M 16.00 16.00 60.00 125.00 1.00 •

7156170 H2TE5RA1600R032HAR100M 16.00 16.00 32.00 92.00 1.00 •

7156147 H2TE5RA1600R032HAR050M 16.00 16.00 32.00 92.00 0.50 •

7156148 H2TE5RA1600L060HAR050M 16.00 16.00 60.00 125.00 0.50 •

7157161 H2TE5RA1800R032HAR100M 18.00 18.00 32.00 92.00 1.00 •

7157168 H2TE5RA2000R038HAR250M 20.00 20.00 38.00 104.00 2.50 •

7156172 H2TE5RA2000R038HAR100M 20.00 20.00 38.00 104.00 1.00 •

7156173 H2TE5RA2000L060HAR100M 20.00 20.00 60.00 125.00 1.00 •

7156149 H2TE5RA2000R038HAR050M 20.00 20.00 38.00 104.00 0.50 •

7157172 H2TE5RA2500R075HAR400M 25.00 25.00 75.00 150.00 4.00 •

7156150 H2TE5RA2500R045HAR050M 25.00 25.00 45.00 121.00 0.50 •

P �

M �

K �

N
S �

H �

KC
PM

15
A

Objednací číslo Katalogové číslo D1 D D3 AP1 Max L3 L BCH

7157191 H2TE5CH1000N022HAM 10.0 10.0 9.40 22.0 30.0 72.0 0.30 •

7156181 H2TE5CH1200N026HAM 12.0 12.0 11.28 26.0 36.0 83.0 0.40 •

7157192 H2TE5CH1600N032HAM 16.0 16.0 15.04 32.0 42.0 92.0 0.50 •

7157193 H2TE5CH2000N038HAM 20.0 20.0 18.80 38.0 52.0 104.0 0.50 •

P �

M �

K �

N
S �

H �

� Primární
� Sekundární

Vysoce výkonné monolitní stopkové frézy

HARVI II TE
Rohový rádius • 5-břité • Válcová stopka 

HARVI II TE
Rohové sražení • 5-břité • S odsazením • Válcová stopka
























