MONOLITNI CELNI STOPKOVE
FREZOVANI

KZKENNAMETAE MONOLITNI A MODULARNI - METRICKE



KENNAMETAL

Obrabime kovové materialy
od roku 1938.

NAS PRIBEH JE O NEPRETRZITYCH

Zacind se psat v roce 1938 nasim zakladatelem, metalurgem Philipem M. McKennou,
ktery po letech vyzkumu vytvofil specidlni slitinu karbidu wolframu a titanu pro fezné
nastroje. Tento jediny vyvojovy krok vpfed zplisobil nejenom vznik nové tfidy obrabécich
nastroj, které fezou rychleji, vydrzi déle a zvy3uiji produktivitu obrabéni tplné viude — od
vyroby automobild aZ po vyrobu letadel — ale také vedI k zaloZeni spolecnosti McKenna
Metals Company ve mésté Latrobe v Pensylvanii v USA.

: Philip M.
McKenna

Zdvod Kingston



Pdvodni budova spolecnosti
McKenna Metals Company
v Latrobe v Pensylvanii asi
na prelomu 30. a 40. let 20.
stoleti.

d Brusirna spole¢nosti
McKenna Metals Company
8] v Latrobe v Pensylvdniiv roce
) 1942,

*zleva: Mary Laughner, Regina Atkinson, Richard Noel, Alex G. McKenna, Harry Fowler,
Philip M. McKenna, James Harris, Donald Shick, Wilson Gallo
Philip M. McKenna predvddi vysledky
svého vyzkumu slitiny karbidu wolframu
a titanu na prvni vystavé spolecnosti
McKenna Metals Company
v roce 1940.

INOVACICH

Dnes se spolecnost jmenuje Kennametal Inc. a je to
uzndvany lidr v oblasti obrabéni kov(, ktery slouzi
zdkaznikiim napfic kontinenty i primyslovymi odvétvimi,
vcetné dopravy, stavebnictvi, letectvi a obrany, obrdbéni
a fezani, energetiky a vSeobecného inZenyrstvi. Mdme
aplikace nasich zakaznikii. Kennametal je synonymem
vysoce kvalitnich a vykonnych nastrojd, které vydrzi
obrabécich operaci. Pomahdme nasim zakaznikiim pracovat
déle, rychleji a s vétsi presnosti.

NEDELAME KOMPROMISY.
OBRABIME KOV.

NEJTVRDSI MATERIALY
NEMAJI SANCI.

Prvni kovoobrdbéci dilna Philipa M. McKenny v
Latrobe v Pensylvdniiv roce 1938.
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Vysoce vykonné monolitni stopkové frézy
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Rohovy radius - 4-bfité - Prodlouzené odsazeni - Valcova stopka 5 g
<
Objednaci cislo Katalogové ¢islo g
6929435 H1TE4RAO400E0TTHARO25M 4,00 6,00 3,76 11,00 15,00 57,00 0,25 . E
6929436 H1TE4RA0400E011HAROS0M 4,00 6,00 3,76 11,00 15,00 57,00 0,50 . %
6929439 H1TE4RAO600E0T3HARO50M 6,00 6,00 5,64 13,00 32,00 70,00 0,50 . E
6929440 H1TE4RAO600E013HAR100M 6,00 6,00 5,64 13,00 32,00 70,00 1,00 . g
6929443 H1TE4RAOB00E0T9HARO50M 8,00 8,00 7,52 19,00 40,00 76,00 0,50 . =
6929444 H1TE4RAOB00E019HAR100M 8,00 8,00 1,52 19,00 40,00 76,00 1,00 .
6929447 H1TE4RA1000E022HARO50M 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 H1TE4RA1200E026HARO50M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 0,50 .
6929460 H1TE4RA1200E026HAR100M 12,00 12,00 1,28 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 1,28 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 1,28 26,00 53,00 100,00 4,00 .
6929471 H1TE4RA1600E032HARO50M 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 0,50
6929472 H1TE4RA1600E032HART00M 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 H1TE4RA2000E038HARO50M 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 0,50 .
6929486 H1TE4RA2000E038HART00M 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 .
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Vysoce vykonné monolitni stopkové frézy
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% Objednaci cislo Katalogové ¢islo
% 6929437 H1TE4RA0400E0TTHBRO25M 4,00 6,00 3,76 11,00 15,00 57,00 0,25 .
E 6929438 H1TE4RA0400E011HBRO50M 4,00 6,00 3,76 11,00 15,00 57,00 0,50 .
£ 6929441 H1TE4RAO600E0T3HBRO5OM 6,00 6,00 5,64 13,00 32,00 70,00 0,50 .
E 6929442 H1TE4RAO600E013HBR100M 6,00 6,00 5,64 13,00 32,00 70,00 1,00
= 6929445 H1TE4RAOB00E0T9HBRO5OM 8,00 8,00 7,52 19,00 40,00 76,00 0,50
6929446 H1TE4RAO800E019HBR100M 8,00 8,00 7,52 19,00 40,00 76,00 1,00 .
6929453 H1TE4RA1000E022HBRO5OM 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 H1TE4RA1200E026HBRO50M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 0,50
6929466 H1TE4RA1200E026HBR100M 12,00 12,00 1,28 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 1,28 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 H1TE4RA1600E032HBRO5OM 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 H1TE4RA1600E032HBR60OM 16,00 16,00 15,04 32,00 73,00 125,00 6,00 .
6929492 H1TE4RA2000E038HBRO50M 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 H1TE4RA2000E038HBR40OM 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 4,00 .
6929498 H1TE4RA2000E038HBR60OM 20,00 20,00 18,80 38,00 73,00 125,00 6,00 .
6929506 H1TE4RA2500E045HBRO50M 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 H1TE4RA2500E045HBR400OM 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 4,00 .
6929512 H1TE4RA2500E045HBR60OM 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 135,00 6,00 .
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Vysoce vykonné monolitni stopkové frézy
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Objednaci cislo Katalogové ¢islo g
6929513 H1TE4RA1200E026SLRO50M 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 . E
6929516 H1TE4RA1200E026SLR250M 12,00 12,00 11,28 26,00 53,00 100,00 2,50 . g
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 H1TE4RA1600E032SLRO50M 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 H1TE4RA2000E038SLR0O50M 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
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Vysoce vykonné monolitni stopkové frézy
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Ostry roh « 4-bfité - S odsazenim - Valcova stopka

Objednaci cislo
6769543
6769544
6769545
6769546
6769547
6769548
6769549
6769563
6769564
6769565
6769566
6769567
6769568
6769569
6769581

Katalogové cislo
H1TE4SE0200NO06HAM
H1TE4SE0250N006HAM
H1TE4SE0300NOOSHAM
H1TE4SE0350N010HAM
H1TE4SE0400NOT1HAM
H1TE4SE0500N013HAM
H1TE4SE0600NO13HAM
H1TE4SE0800N016HAM
H1TE4SE1000N022HAM
H1TE4SE1200N026HAM
H1TE4SE1400N026HAM
H1TE4SE1600N032HAM
H1TE4SE1800NO35HAM
H1TE4SE2000N038HAM
H1TE4SE2500N045HAM

Sa=— —

HARVIITE

|

2,00 6,00 —
2,50 6,00 —
3,00 6,00 2,82
3,50 6,00 3,29
4,00 6,00 3,76
5,00 6,00 4,70
6,00 6,00 5,64
8,00 8,00 7,52
10,00 10,00 9,40
12,00 12,00 11,28
14,00 14,00 13,16
16,00 16,00 15,04
18,00 18,00 16,92
20,00 20,00 18,80
25,00 25,00 24,00
Ap1 max
ﬁ D3 l
) J

L3

Ostry roh « 4-bfité - S odsazenim - Stopka Weldon *

Objednaci cislo
6769582
6769583
6769584
6769585
6769586
6769587
6769588
6769589
6769590
6769591
6769592
6769593
6769594
6769595
6769596

Katalogové cislo
H1TE4SE0200NO06HBM
H1TE4SE0250NO06HBM
H1TE4SE0300NOO8HBM
H1TE4SE0350NO10HBM
H1TE4SE0400NOT1HBM
H1TE4SE0500NO13HBM
H1TE4SE0600NOT3HBM
H1TE4SE0800NO16HBM
H1TE4SE1000N022HBM
H1TE4SE1200N026HBM
H1TE4SE1400N026HBM
H1TE4SE1600N032HBM
H1TE4SE1800N035HBM
H1TE4SE2000N038HBM
H1TE4SE2500N045HBM

2,00
2,50
3,00
3,50
4,00
5,00
6,00
8,00
10,00
12,00
14,00
16,00
18,00
20,00
25,00

KENNAMETAL

6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
8,00
10,00
12,00
14,00
16,00
18,00
20,00
25,00

2,82
3,29
3,76
4,70
5,64
7,52
9,40
11,28
13,16
15,04
16,92
18,80
24,00

Ap1 Max
6,00
6,00
8,00
10,00
11,00
13,00
13,00
16,00
22,00
26,00
26,00
32,00
35,00
38,00
45,00

Ap1 Max
6,00
6,00
8,00
10,00
11,00
13,00
13,00
16,00
22,00
26,00
26,00
32,00
35,00
38,00
45,00

16,00
16,00
16,00
18,00
18,00
24,00
30,00
36,00
42,00
48,00
54,00
60,00
75,00

©® Primdrni
O Sekundémi

57,00
57,00
57,00
57,00
57,00
57,00
57,00
63,00
72,00
83,00
83,00
92,00
92,00
104,00
121,00

® Primdrni
O Sekundarni

57,00
57,00
57,00
57,00
57,00
57,00
57,00
63,00
72,00
83,00
83,00
92,00
92,00
104,00
121,00

T|n|= ==

Tuw==x<=Z o

O O o000

KCPM15

O O o000

KCPM15
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HARVI I TE

Ap1 max

Ostry roh « 4-brité - Kratké - Valcova stopka

Objednaci cislo
6769558
6769559
6769560
6769681
6769682
6769683
6769684
6769685
6769686
6769687
6769688
6769689
6769690
6769701
6769702

HARVI I TE

Katalogové cislo
H1TE4SE02005004HAM
H1TE4SE0250S005HAM
H1TE4SE03005006HAM
H1TE4SE03505007HAM
H1TE4SE04005008HAM
H1TE4SE0500S009HAM
H1TE4SE06005010HAM
H1TE4SE08005012HAM
H1TE4SE1000S014HAM
H1TE4SE12005016HAM
H1TE4SE14005018HAM
H1TE4SE16005022HAM
H1TE4SE1800S024HAM
H1TE4SE20005026HAM
H1TE4SE2500S030HAM

Ostry roh « 4-bfité « Kratké - Stopka Weldon

Objednaci cislo
6769705
6769706
6769707
6769708
6769709
6769710
6769711
6769712
6769713
6769714
6769715
6769716
6769717
6769718
6769719

Katalogové ¢islo
H1TE4SE0200S004HBM
H1TE4SE0250S005HBM
H1TE4SE0300S006HBM
H1TE4SE03505007HBM
H1TE4SE0400S008HBM
H1TE4SE0500S009HBM
H1TE4SE0600S010HBM
H1TE4SE08005012HBM
H1TE4SE1000S014HBM
H1TE4SE12005016HBM
H1TE4SE14005018HBM
H1TE4SE16005022HBM
H1TE4SE18005024HBM
H1TE4SE20005026HBM
H1TE4SE2500S030HBM

2,00
2,50
3,00
3,50
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
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
8,00
10,00
12,00
14,00
16,00
18,00
20,00
25,00

2,00
2,50
3,00
3,50
4,00
5,00
6,00
8,00
10,00
12,00
14,00
16,00
18,00
20,00
25,00

KENNAMETAL

6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00
8,00
10,00
12,00
14,00
16,00
18,00
20,00
25,00

Vysoce vykonné monolitni stopkové frézy

Ap1 Max

4,00
5,00
6,00
7,00
8,00
9,00
10,00
12,00
14,00
16,00
18,00
22,00
24,00
26,00
30,00

4,00
5,00
6,00
7,00
8,00
9,00
10,00
12,00
14,00
16,00
18,00
22,00
24,00
26,00
30,00

@ Primdrni
O Sekundérni

54,00
54,00
54,00
54,00
54,00
54,00
54,00
58,00
66,00
73,00
75,00
82,00
92,00
92,00
121,00

@ Primdrni
O Sekundérni

54,00
54,00
54,00
54,00
54,00
54,00
54,00
58,00
66,00
73,00
75,00
82,00
92,00
92,00
121,00

T n=Z=x<= o

T n=Z=x<= Do

(e)(e]

(e)(e)

VYSOCE VYKONNE KARBIDOVE STOPKOVE FREZY
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Vysoce vykonné monolitni stopkové frézy

L
Ap1 max

3 D
M [ ]
(S — o SSEE———— . 1 §
T ® Primami S o
O Sekundérni H ©]
HARVI I TE = ]
Kulova fréza  4-bfité « S odsazenim « Valcova stopka g

VYSOCE VYKONNE KARBIDOVE STOPKOVE FREZY

Objednaci cislo Katalogové cislo
6768005 H1TE4BNO200NO02HAM 2,00 4,00 — 2,00 — 50,00 .
6768007 H1TE4BNO30ONOO3HAM 3,00 4,00 2,82 3,00 6,00 50,00 .
6768008 H1TE4BNO40ONOO4HAM 4,00 4,00 3,76 4,00 8,00 50,00 .
6768009 H1TE4BNOS00NOOSHAM 5,00 6,00 470 5,00 10,00 63,00 .
6768010 H1TE4BNO60ONOOSHAM 6,00 6,00 5,64 6,00 12,00 76,00 .
6768031 H1TE4BNO8OONOOSHAM 8,00 8,00 752 8,00 16,00 100,00
6768032 H1TE4BN1000NOT0HAM 10,00 10,00 9,40 10,00 20,00 121,00
6768033 H1TE4BN1200N0T2HAM 12,00 12,00 11,28 12,00 24,00 125,00
6768034 HTTE4BN1600NOT6HAM 16,00 16,00 15,04 16,00 32,00 150,00
6768035 H1TE4BN2000NO20HAM 20,00 20,00 18,80 20,00 40,00 166,00
L
Ap1 max p - °
M [
@ : 4] o1 = = = D E = °
) - @ Primdrni S @)
O Sekundami H O
HARVI I TE .
Kulova fréza - 4-bité - Dlouhé - Valcova stopka g
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo Ap1 Max
6767984 H1TE4BN0200L00SHAM 2,00 4,00 5,00 50,00 .
6767985 H1TE4BNO300LOOSHAM 3,00 4,00 8,00 50,00
6767986 H1TE4BN0400L010HAM 4,00 4,00 10,00 50,00
6767987 H1TE4BNO500LOT3HAM 5,00 6,00 13,00 55,00
6767988 H1TE4BN0600L015HAM 6,00 6,00 15,00 55,00 .
6767989 H1TE4BNO80OLO20HAM 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 H1TE4BN2000LOS0HAM 20,00 20,00 50,00 150,00 .

KENNAMETAL Eennamefalcon]
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Vysoce vykonné monolitni stopkové frézy

HARVI I TE

Boéni frézovani/drazkovani - Rezné podminky

Doporuceny posuv na zub (fz=mm/zub) pro bocni frézovani (A).
Pro drazkovani (B) snizte fz 0 20 %.

VYSOCE VYKONNE KARBIDOVE STOPKOVE FREZY

Materidlova
skupina
Rezna ry(hl9st —\Vc D1 — Priimér
m/min
0 1,5xD1 0,5xD1 1,25xD1 150 200 fz 0015 0023 0031 0040 0048 0066 0079 0091 0111 0125 0,136
1 1,5xD1 0,5xD1 1,25xD1 150 200 fz 0015 0023 0031 0040 0048 0066 0079 0091 0111 0125 0,136
2 1,5xD1 0,5xD1 1,25xD1 140 190 fz 0015 0023 0031 0040 0048 0066 0079 0091 0111 0125 0,136
3 1,5xD1 0,5xD1 1,25xD1 120 160 fz 0012 0019 002 0033 0040 0055 0067 0077 00% 0111 0,125
4 1,5xD1 0,5xD1 1,25xD1 90 150 fz 0012 0018 0024 003 0036 0049 0059 0069 008 0097 0,107
5 1,5xD1 0,5xD1 1,25xD1 60 100 fz 0010 0016 0021 0027 0032 0044 005 0062 0077 008 0,100
6 1,5xD1 0,5xD1 1,25xD1 50 75 fz 0009 0013 0018 0022 0027 0037 0044 0051 0063 0071 0,078
1 1,5xD1 0,5xD1 1,25xD1 0 15 fz 0012 0019 002 003 0040 005 0067 0077 00% 0111 0,125
M 2 1,5xD1 0,5xD1 1,25xD1 60 80 fz 0010 0016 0021 0027 0032 0044 005 0062 0077 008 0,100
3 1,5xD1 0,5xD1 1,0xD1 60 70 fz 0,009 0013 0018 0022 0027 0037 0044 0051 0063 0071 0,078
1 1,5xD1 0,5xD1 1,0xD1 120 150 fz 0015 0023 0031 0040 0048 0066 0079 0091 0111 0125 0,136
2 1,5xD1 0,5xD1 1,0xD1 110 140 fz 0012 0019 0026 0033 0040 0055 0067 0077 00% 0111 0,125
3 1,5xD1 0,5xD1 1,0xD1 110 130 fz 0010 0016 0021 0027 0032 0044 005 0062 0077 0,089 0,100
1 1,5xD1 0,5xD1 0,75xD1 50 920 fz 0012 0019 0026 0033 0040 0055 0067 0077 00% 0111 0,125
2 1,5xD1 0,5xD1 0,75xD1 50 80 fz 0,010 = 0016 = 0021 0027 0032 0044 005 0062 0077 008 0,100
3 1,5xD1 0,5xD1 0,50xD1 25 40 fz 0,007 0010 0014 0018 0021 0029 0035 0041 0051 0059 0,067
4 1,5xD1 0,5xD1 1,25xD1 50 60 fz 0,008 0013 0017 0023 0028 0040 0049 0057 0071 008 0,092
1 1,5xD1 0,5xD1 1,0xD1 80 140 fz 0012 0018 0024 003 0036 0049 005 0069 008 0097 0,07
2 1,5xD1 0,5xD1 1,0xD1 70 120 fz 0,009 0013 0018 0022 0027 0037 0044 0051 0063 0071 0,078

HARVI I TE

Tabulka s koeficienty pro vypocet posuvu a rychlosti

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 16 14 1,38 13 1.2 1,1 1 09
Faktor posuvu KFz 3,58 2,56 23 1,84 1,67 1,54 1,25 1,09 1,02 1 1

POZNAMKA: Pro pomér Ae/D 5 % nebo méné je uveden rozsah faktoru rychlosti Ky, ktery umoziiuje uzivateli bud byt konzervativngjsi pfi nizsi hodnoté, nebo agresivnéjsi pii vyssi hodnoté.
To Ize také zvazit na zakladé obrobitelnosti materidlu, od obtizného az po volny fez.
Tyto vypocty plati pro hrubé/stiedné-dokoncovaci fezy pii pouziti doporuceného zékladniho Fz.
Pro jemné dokoncovaci fezy vyzadujici lepsi kvalitu povrchu se doporucuje sniZit zékladni Fz piiblizné 0 50 % a poté poutit tyto faktory.

Pro vypocet specifickych feznych podminek pouZijte vye uvedenou tabulku s koeficienty Kv pro tipravu Priklad vypoctu: Doporucené konecné fezné parametry:

fezné rychlosti a KFz pro Gpravu posuvi. Pouiti: D = 20 mm; Novd Vc=80*1,4= 112 m/min
Skupina materidld M2; Novd Fz=10,089 * 1,67 = 0,15 mm/min

Novd Ve =V * Kv Ae=2mm

Nové Fz = Fz* KFz Doporucené fezné podminky: Vc = 80 m/min;

Fz=0,089 mm/zub
Koeficienty nastaveni: Ae = 2 mm se rovné 10,0 %;
Kv=1,4;KFz=1,67

kennametalcon] KENNAMETAL
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Vysoce vykonné monolitni stopkové frézy

HARVI I TE

Informace o pouziti - Sestupné frézovani (ramping)

Linearni sestupné frézovani Spiralové sestupné frézovani

VYSOCE VYKONNE KARBIDOVE STOPKOVE FREZY

max. prim. max. prim.

min. prdm.

UPOZORNENI!

Pfi spiralovém sestupném frézovani Ize minimalni a maximalni primér otvoru vypocitat podle nasledujiciho vzorce:
Min. otvor @ = Stopkova fréza -@ x 1,1 + 2 x rohové konfigurace (Re/CHF). Otvor -@/Stopkova fréza -@ min. 1:1,15

Max. otvor @ =2 x Stopkova fréza -@ 2 x rohova konfigurace (Re/CHF) velikost. Otvor -@/Stopkova fréza -@ max. 1:1,9

HARVI I TE

Sestupné frézovani 0° —15° « Rezné podminky

Doporuceny posuv na zub (fz = mm/z) pro spirdlovou interpolaci a sestupné frézovani (ramping) - zeff =2

Materialova Max.

skupina hloubka KCPM15-KCSM15

Rezna rychlost — Vc

Priimér — D1 [@ min — @ max] pro spiralovou interpolaci

m/min
0 1,25xD1 150 200 fz 0015 0023 0031 0040 0048 0066 0079 0091 0102 0111 0119 0125 0,136
1 1,25xD1 150 200 fz 0,015 0023 0031 0040 0,048 0066 0079 0091 0102 0111 0119 07125 0,136
2 1,25xD1 140 190 fz 0,015 0023 0031 0040 0,048 0066 0079 0091 0102 0111 0119 07125 0,136
3 1,25xD1 120 160 fz 0012 0019 002 0033 0040 005 0067 0077 0,08 009 0104 07111 0,125
4 1,25xD1 90 150 fz 0012 0018 0024 0030 003 0049 0059 0069 0077 0084 0091 0097 0,107
5 1,25xD1 60 100 fz 0,010 0016 0021 0027 0032 004 005 0062 0070 0077 0,083 = 008 0,00
6 1,25xD1 50 75 fz 0009 0013 0018 002 0027 0037 0044 0051 0057 0063 0067 0071 0,078
1 1,25xD1 90 15 fz 0012 0019 0026 0033 0040 0055 0067 0077 008  009% 0104 0111 0,125
M 2 1,25xD1 60 80 fz 0,010 0016 0021 0027 0032 0044 005 0062 0070 0077 0,083 0089 0,700
3 1,0xD1 60 70 fz 0,009 0013 0018 0022 0027 0037 0044 0051 0057 0063 0067 0071 0,078
1 1,0xD1 120 150 fz 0,015 0023 0031 0040 0,048 0066 0079 009 0102 0111 0119 0125 0,136
2 1,0xD1 110 140 fz 0012 0019 0026 0033 0040 0055 0067 0077 008 009 0104 0111 0,125
3 1,0xD1 110 130 fz 0010 0016 0021 0027 0032 0044 005 0062 0070 0077 0083 0,08 0,700
1 0,75xD1 50 920 fz 0012 0019 0026 0033 0040 005 0067 0077 008 009 0104 0111 0,125
2 0,75xD1 50 80 fz 0,010 0016 0021 0027 0032 0044 005 0062 0070 0077 0,083 0,08 0,700
3 0,5xD1 25 40 fz 0,007 0010 0014 0018 0021 0029 0035 0041 0046 0051 0055 0059 0,067
4 1,25xD1 50 60 fz 0,008 0013 0017 0023 0028 0040 0049 0057 0064 0071 0076 0082 0,092
1 1,0xD1 80 140 fz 0012 0018 0024 0030 0036 0049 0059 0069 0077 0084 0091 0097 0,107
2 1,0xD1 70 120 fz 0,009 0013 0018 002 0027 0037 004 0051 0057 0063 0067 0071 0,078

POZNAMKA: @ min. a @ max. se vypocita pomodi vzorce pro vyse uvedené spiralové sestupné frézovani.
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Vysoce vykonné monolitni stopkové frézy

HARVIITE

Sestupné frézovani 15°-30° « Rezné podminky

Doporuceny posuv na zub (fz = mm/z) pro spirélovou interpolaci a sestupné frézovani (ramping) - zeff = 2
Materialova

skupina KCPM15-KCSM15

VYSOCE VYKONNE KARBIDOVE STOPKOVE FREZY

Rezna rychlost — Vic Priimér — D1 [0 min — @ max] pro spiralovou interpolaci

m/min
0 1,25xD1 150 175 fz 0011 0017 0023 0030 0036 005 005 0068 0076 008 008 0094 0,102
1 1,25xD1 150 175 fz 0011 0017 002 | 003 003 005 0059 0068 0076 008 008 009 0,102
2 1,25xD1 140 165 fz 0,01 0,017 0023 0030 0036 0050 005 0068 0076 008 008 0094 0,102
3 1,25xD1 120 140 fz 0,09 0014 0019 0025 @ 0030 0041 005 0058 0065 0072 = 0078 | 0083  0,0%
4 1,25xD1 90 120 fz 0009 0013 0018 002 0027 0037 0045 0051 0058 0063 0068 0073 0,080
5 1,25xD1 60 80 fz 0,008 0012 0016 002 @ 0024 0033 0040 0046 0052 0058 = 0062 0067 0,075
6 1,25xD1 50 65 fz 0,007 0010 0013 0017 002 0028 003 0038 004 0047 0050 0053 0,059
1 1,25xD1 90 100 fz 0,009 0014 0019 0025 @ 0030 @ 0,041 0,050 0058 @ 0065 0072 0078 0,08 = 0,094
M 2 1,25xD1 60 70 fz 0,008 0012 0016 0020 0024 003 0040 0046 0052 0058 0062 0067 0,075
3 1,0xD1 60 65 fz 0,007 0010 0013 0017 0020 0028 0033 0038 004 0047 0050 = 005 0,05
1 1,0xD1 120 135 fz 0,01 0,017 0023 0030 003 005 005 0068 0076 008 008 0094 0,102
2 1,0xD1 110 125 fz 0,009 0014 0019 @ 0025 0030 0041 0,05 0058 0065 = 0072 0078 008  0,0%
3 1,0xD1 110 120 fz 0,008 0012 0016 002 0024 0033 0040 0046 0052 0058 0062 0067 0,075
1 0,75xD1 50 70 fz 0,009 0014 0019 0025 0030 0,041 0,050 0058 0065 0072 0078 0,08 0,094
2 0,75xD1 50 65 fz 0,008 0012 0016 0020 0024 003 0040 0046 0052 0058 0062 0067 0,075
3 0,5xD1 25 30 fz 0,005 0008 0010 0013 0016 002 002 0,031 0,035 0038 0042 0045 = 0,051
4 1,25xD1 50 55 fz 0,006 0009 0013 0017 0021 0030 003 004 0048 0053 005 = 0061 0,069
1 1,0xD1 80 110 fz 0009 0013 0018 002 0027 0037 0045 0051 0058 0063 0068 0073 0,080
2 1,0xD1 70 90 fz 0,007 0010 0013 0017 002 0028 003 0038 004 0047 0050 = 0053 @ 0,05

HARVIITE

Sestupné frézovani 30° —45° « Rezné podminky

Doporuéeny posuv na zub (fz= mm/z) pro spiralovou interpolaci a sestupné frézovani (ramping, _zeff=2

Materialova Max.
skupina hloubka

Rezna rychlost — Vc

Priimér — D1 [@ min — @ max] pro spiralovou interpolaci

m/min
0 1,25xD1 140 165 fz 0009 0014 0019 0024 0029 0040 0048 005 0,061 0,067 0,071 0,075 = 0,082
1 1,25xD1 140 165 fz 0,009 0014 | 0019 0024 0029 0040 0,048 0,055 = 0,061 0,067 = 0,071 0,075 | 0,082
2 1,25xD1 140 165 fz 0009 0014 0019 0024 0029 0040 004 0055 0061 0067 0,071 0,075 = 0,082
3 1,25xD1 105 120 fz 0,007 0,0m 0015 0020 0024 0033 0040 0046 0052 0058 0062 0067 0,075
4 1,25xD1 90 110 fz 0,07 0011 0014 0018 002 0030 003 0041 0046 0,051 0,055 0,058 0,064
5 1,25xD1 70 80 fz 0,006 0009 0013 0016 0019 0026 0032 0037 004 0046 0,050 0053 0,060
6 1,25xD1 55 65 fz 0,005 0,008 0,01 0013 0016 0022 0027 0031 0034 0038 0040 004 0,047
1 1,25xD1 75 920 fz 0,007 0,01 0015 0020 0024 0033 @ 0040 0046 0052 0058 0062 0067 0,075
M 2 1,25xD1 50 60 fz 0,006 0009 0013 0016 0019 0026 0032 003 004 004 = 0050 0,053 0,060
3 1,0xD1 45 55 fz 0,005 0008 0011 = 0013 0016 0022 0027 0,031 0,034 | 0038 0040 0043 @ 0,047
1 1,0xD1 110 130 fz 0009 0014 0019 0024 0029 0040 0048 0055 0061 0067 0071 0075 0,082
2 1,0xD1 100 120 fz 0,07 0011 0015 002 0024 0033 0040 0046 0052 0058 = 0062 = 0067 0,075
3 1,0xD1 90 110 fz 0,006 0009 0013 0016 0019 0026 0032 0037 004 004 0050 0053 0,060
1 0,75xD1 80 90 fz 0,007 0011 0015 0020 0024 0033 0040 0046 0052 0058 0062 0067 0,075
2 0,75xD1 55 65 fz 0,006 0009 0013 0016 0019 0026 0032 003 004 004 0050 0053 0,060
3 0,5xD1 20 28 fz 0004 0006 0008 0011 0013 0017 0021 0025 0028 003 0033 0036 0040
4 1,25xD1 35 45 fz 0,005 0008 0010 0014 0017 0024 0029 0034 0038 0042 0046 0049 = 0,055
1 1,0xD1 75 85 fz 0,07 0011 0014 0018 002 0030 0036 0041 0046 0,051 0,055 0,058 0,064
2 1,0xD1 65 75 fz 0,005 0,08 | 0,01 0013 0016 0022 0027 0031 0034 0038 0040 @ 0043 0047

POZNAMKA: @ min. a @ max. se vypocita pomoci vzorce pro vyse uvedené spirdlové sestupné frézovani.
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HARVI I TE

Zapichovéni/vrtani - Rezné podminky

KCPM15-KC(SM15 Doporuceny posuv na otacku (fn = mm/ot.) pro zapichovani a vrtani

Materidlova
skupina

Rezna ry(hlos —Vc

VYSOCE VYKONNE KARBIDOVE STOPKOVE FREZY

0 1,5xD L4 Preferovano 0,140 0,160 = 0,180
1 1,5xD [ 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 1,5xD [ Povinné 140 165 fn 0,028 0033 0040 0,045 005 0065 0,08 009 07110 0,120 0,40 0,760 0,180
3 1xD L4 Povinné 105 120 fn 0,015 0020 0,028 0033 0040 0,050 0060 0070 0,08 0,100 0,110 0,125 0,150
4 1xD L4 Povinné 90 110 fn 0015 0020 0,028 003 0040 0050 0060 0070 0,08 0,00 0,110 0,125 0,150
5 0,5xD ° Povinné 70 80 fn 0,010 0014 0,018 0020 0025 003 0040 0,050 0,055 0065 0075 0,08 = 0,100
6 0,5xD ° Povinné 55 65 fn 0,010 0014 0,018 0020 0025 0,035 0040 0,050 005 0065 0,075 0,08 0,700
1 0,75xD L4 Povinné 75 90 fn 0,015 0020 0,028 0033 0040 0,050 0060 0,070 0,08 0,100 0,110 0,125 0,150
M 2 0,5xD L4 Povinné 50 60 fn 0,010 0,014 0,018 0020 0025 0,03 0040 0,050 0,055 0065 0075 0,08 0,100
3 0,5xD L4 Povinné 45 55 fn 0,010 0,014 0,018 0020 0025 0,035 0040 0,050 0,055 0065 0075 0,085 0,100
1 1,5xD L4 Preferovano 110 130 fn 0,028 0033 0040 0045 0055 0065 0080 0095 0110 0,120 0,740 0,160 0,180
2 1xD ° Povinné 100 120 fn 0,015 0,020 0028 003 0,040 005 0060 0070 008 = 0,00 0,110 0,125 0,150
3 1xD L4 Povinné 90 110 fn 0,015 0020 0,028 0033 0040 0,050 0060 0070 008 07100 0,10 0,125 0,150
1 0,3xD ©] Povinné 80 90 fn 0,015 0020 0,028 0,03 0040 0050 0,060 0070 0,08 0,00 0,110 0,125 0,150
2 0,1xD o Povinné 55 65 fn 0,010 0,014 0,018 0020 0025 0,035 0040 0,050 0,055 0065 0075 0,08 0,100
3 0,1xD ©] Povinné 20 28 fn 0,008 0010 0012 0015 0018 0022 0,028 0033 0040 0,045 0050 0,060 0,070
4 0,2xD O Povinné 35 45 fn 0,010 0014 0,018 0020 0025 003 0040 0,050 0,055 0065 0075 0,08 0,100
1 0,3xD (©] Povinné 75 85 fn 0,015 0020 0,028 0033 0040 0,05 0060 0070 008 07100 0,10 0,125 0,150
2 02xD ©] Povinné 65 75 fn 0,010 0,014 0018 0020 0,025 0035 0040 005 0055 0,065 0075 0,085 0,100
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Vysoce vykonné monolitni stopkové frézy

DOPORUCENI PRO POUZITI

pro profilovani povrchi pomoci HARVI I TE

Ne v3echny Ctyfi fezné biiity doséhnou do stiedu kulové stopkové frézy fady HARVII TE.
Z tohoto diivodu vedou urcité thly naklonu k zabéru riiznych poctii feznych bitd
amohou zménit pozadované parametry fezani. To se méni také s hloubkou Fezu,

ktera méni kontaktni plochu a vysledny pocet bfitd v fezu.

Pri profilovani povrchu s jakoukoli kulovou stopkovou frézou bude dosazeno optimélniho
vykonu odklonénim od osy néstroje, pokud je mozné. Diivodem je skutecnost, Ze na hrotu

Na hrotu néstroje se nachazi pouze stfedove bfity. ndstroje se vyskytuji pouze stiedové brity (dva v pipadé frézy HARVI I TE), a také to, 7e
Rychlost otdceni je ve stfedu nulova. rychlost otaceni je ve stfedu nulova. Spole¢nost Kennametal doporucuje stopkovou frézu
) naklonit, aby dolo k zab&ru vice feznych hran a predeslo se nulové rychlosti.
Vzhledem k tomu, Ze kulové stopkové frézy fady HARVI | TE maji dva stfedové brity, je
mozné obrahét i bez nakldpéni (pokud to dané pouZiti vyZaduje). Ve vypoctech parametri
obrabéni stai zohlednit snizeny pocet bitd.
| ||

l)g

HARVI I TE

Kulova fréza

p "t >

A o - 520550

U R

V pripadé kulové stopkové frézy HARVI I TE je mozné pouzit mnohem v piipadé Ghli naklonu mensich nez 24° a mélkych Aby bylo dosazeno co nejlepsiho profilovani,
Vétsi hloubku fezu nez v pfipadé jinych standardnich kulovych hloubek profilovani obvykle zabirajf pouze dva bity. bude mit Ghel naklonu 52-55° za nésledek plny

stopkovych fréz. . " . zabér vech bitdi s Sirokou Skalou hloubek fezu.
provy Jestlize je stopkova fréza naklonéna nad tuto hodnotu,

Proto miiZe velka hloubka fezu vést v malych nebo nulovych thlech budou alespon ¢astecné zabirat viechny ctyfi biity.
naklonu k castecnému zabéru vsech Ctyr britd.
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Vysoce vykonné monolitni stopkové frézy

HARVI II TE

Revolucni konstrukce celni stopkové 5-brité frézy

pro maximalni vykon

Materialy
IS« W
Odvétvi
Vieobecné Letectvia Lékarsky
strojirenstvi kosmonautika primysl
Rooa olvi 6 Vétrné a solamni @ Automobilovy
paaply elektramy primysl
Pouziti

Bocni frézovani/ e
P Trochoidalni frézovani
Rohové frézovani
Sestupné frézovani (Sestupné @ s
@ frézovani) az do 45 stupiti Spirdlova nterpolace

@ Drazkovani az Tavichovac! fréaovini
1,5—2XD apicnovaci frezovani

« Oteviend konstrukce s 5-brity v kombinaci se silnéjsim jadrem pfindsi zvyseni MRR,
zivotnosti nastroje i lepsi odvod tisek.

« Nova konstrukce Cela bez stredového bfitu navrZena pro agresivni sestupné frézovani,
zapichovani a hluboké drazkovani

« Délice tfisek umoZznuji lepsi odvod tiisek i chlazeni nastroje diky lepSimu pritoku
chladici kapaliny z drazky do mista fezu

- Patentovany tvar drazky ve tvaru W pfinasi lepsi odvod tfisek a silnéjsi jadro

« Excentricky odlehcovaci profil zvysuje pevnost hrany a piinasi delSi Zivotnost nastroje
i Siroké spektrum moznych obrabénych materiali
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Vysoce vykonné monolitni stopkové frézy
________________________________________________________________________________________________________________________________

ROHOVE SRAZENI ROHOVY RADIUS ROHOVY RADIUS OSTRY ROH OSTRY ROH
S ODSAZENIM S ODSAZENIM

EXCENTRICKA KON- NOVA KONSTRUKCE CELA NOVE PREPRACOVANE DELICE TRISEK
STRUKCE ODLEHCENI BEZ STREDOVEHO BRITU PARABOLICKE JADRO

Diky silné kombinaci extrémné Sirokého rozsahu pouZziti a maximalni produktivity a Zivotnosti nastroj
dokéZete byt s frézou HARVI I TE o krok pred konkurenci v projektech obecného strojirenstvi, letectvi,
obrany a ékafstvi. MiiZete se spolehnout, Ze pfi tradi¢nim i dynamickém frézovani a pfi obrabéni riznych
materidld budete maximalné flexibilni a efektivni.

33



Vysoce vykonné monolitni stopkové frézy

‘ Ap1 max ‘ P - °
_ — 7 M (]
D1 45;/\@% §§ §§ ; D n =.

’7 [ — ® Primdrni S (©)

BOH—I=— O Sekundérmi ~ H ©

HARVI I TE B,
Rohové srazeni « 5-bfité « Valcova stopka £

VYSOCE VYKONNE KARBIDOVE STOPKOVE FREZY

Objednaci cislo Katalogové cislo AP1 Max
7156120 H2TESCH0400R011HAM 4.00 6.00 11.00 57.00 0.20 .
7156121 H2TESCHO500R013HAM 5.00 6.00 13.00 57.00 0.20
7156122 H2TESCHO600R016HAM 6.00 6.00 16.00 57.00 0.20
7157115 H2TESCHO700R016HAM 7.00 8.00 16.00 63.00 0.20
7156125 H2TESCHO800R0T9HAM 8.00 8.00 19.00 63.00 0.30 .
7157117 H2TESCH0900R0T9HAM 9.00 10.00 19.00 72.00 0.30
7157118 H2TESCH1000R022HAM 10.00 10.00 22.00 72.00 0.30 .
7156127 H2TESCH1200R026HAM 12.00 12.00 26.00 83.00 0.40
7157120 H2TE5CH1600R032HAM 16.00 16.00 32.00 92.00 0.50 .
7157141 H2TESCH1600L060HAM 16.00 16.00 60.00 125.00 0.50 .
7157142 H2TE5CH1800R032HAM 18.00 18.00 32.00 92.00 0.50 .
7157143 H2TESCH2000R038HAM 20.00 20.00 38.00 104.00 0.50 .
7157144 H2TE5CH2000L060HAM 20.00 20.00 60.00 125.00 0.50 .
7157145 H2TESCH2500R045HAM 25.00 25.00 45.00 121.00 0.50 .
7157146 H2TE5CH2500R075HAM 25.00 25.00 75.00 150.00 0.50
| L |
‘ Ap1 max ‘ Pl e
o —— o M [ )
B e O r
— — ® Primédrni S @)
BoH - O Sekundami H ©)

HARVI 11 TE

Rohové srazeni - 5-brité - Stopka Weldon

KCPM15A

Objednaci cislo Katalogové cislo AP1 Max

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
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Vysoce vykonné monolitni stopkové frézy

L

) ‘ Ap1 max | FDS ‘7 ,; - :

D1| 45° D K - e

1 ASAM —L ® Primami ,; - )

BGH»U« L3 f‘ O Sekundamni H O

HARVI I TE B,
Rohové srazeni - 5-bfité - S odsazenim - Valcova stopka =

VYSOCE VYKONNE KARBIDOVE STOPKOVE FREZY

Objednaci cislo Katalogové ¢islo AP1 Max
7157191 H2TE5CHT000N022HAM 10.0 10.0 9.40 220 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 15.04 320 42.0 92.0 0.50 .
7157193 H2TE5CH2000N0O38HAM 20.0 20.0 18.80 38.0 52.0 104.0 0.50 .
| L |
‘ Ap1 max ‘ P ©)
I e — _ M e
oSO « o
D1 D N =
jo{m —L ® Primarni S [ J
O Sekundérni H ©)
HARVIIITE ,
Rohovy radius - 5-bfité - Valcova stopka z
=
Objednaci cislo Katalogové cislo AP1 Max
7156129 H2TE5RA0400R011HAR025M 4.00 6.00 11.00 57.00 0.25 .
7156130 H2TE5SRA0500R013HAR025M 5.00 6.00 13.00 57.00 0.25 .
7156168 H2TE5RA0600R016HART00M 6.00 6.00 16.00 57.00 1.00 .
7156142 H2TE5RA0600R016HARO50M 6.00 6.00 16.00 57.00 0.50 .
7156143 H2TE5RA0700R016HARO50M 7.00 8.00 16.00 63.00 0.50 .
7157159 H2TE5RA0800R0T9HART00M 8.00 8.00 19.00 63.00 1.00 .
7156144 H2TE5RA0800R0T9HARO50M 8.00 8.00 19.00 63.00 0.50 .
7157154 H2TE5RA0900R0T9HARO50M 9.00 10.00 19.00 72.00 0.50 .
7157160 H2TE5RA1000R022HART00M 10.00 10.00 22.00 72.00 1.00 .
7156145 H2TE5RA1000R022HAR050M 10.00 10.00 22.00 72.00 0.50 .
7157165 H2TE5SRA1200R026HAR250M 12.00 12.00 26.00 83.00 2.50 .
7156169 H2TE5RA1200R026HART00M 12.00 12.00 26.00 83.00 1.00 .
7156146 H2TESRA1200R026HAR0S0M 12.00 12.00 26.00 83.00 0.50 .
7157166 H2TE5RA1600R032HAR250M 16.00 16.00 32.00 92.00 2.50 .
7157167 H2TESRA1600L060HAR250M 16.00 16.00 60.00 125.00 2.50 .
7156171 H2TE5RA1600L060HAR100M 16.00 16.00 60.00 125.00 1.00 .
7156170 H2TESRA1600R032HAR100M 16.00 16.00 32.00 92.00 1.00 .
7156147 H2TE5RA1600R032HAR050M 16.00 16.00 32.00 92.00 0.50 .
7156148 H2TESRA1600L060HARO50M 16.00 16.00 60.00 125.00 0.50
7157161 H2TE5RA1800R032HART00M 18.00 18.00 32.00 92.00 1.00 .
7157168 H2TESRA2000R038HAR250M 20.00 20.00 38.00 104.00 2.50
7156172 H2TE5RA2000R038HARTO0M 20.00 20.00 38.00 104.00 1.00
7156173 H2TESRA2000L060HART00M 20.00 20.00 60.00 125.00 1.00
7156149 H2TE5RA2000R038HAR050M 20.00 20.00 38.00 104.00 0.50
7157172 H2TESRA2500R075HAR400M 25.00 25.00 75.00 150.00 4.00
7156150 H2TE5RA2500R045HAR050M 25.00 25.00 45.00 121.00 0.50
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