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Drill Fix PRO™

Vrtani s vyménitelnymi
britovymi destiCkami

Wiper geometrie na vSech
vnéjSich destiCkach

Optimalizovany systém pfivodu
chladici kapaliny

Robustni konstrukce
drzak( nastroji

Cenové vyhodné a univerzalni
vrtani s vyménitelnymi
bfitovymi destiCkami
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CAS — Aplikacni podpora zakaznikiim

Ziskate rychlé a spolehlivé odpovédi na vaSe nejvétsSi problémy

Tym Aplikacni podpory zakaznikiim (CAS) je v oboru obrabécich nastrojli vyjimecnou informacni linkou pro

reseni problém( a aplikaci ndstrojd.

Snadna cesta k ovérenym zku$enostem s obrabénim!

Aplikaéni inZenyri Kennametal pomahaji technologim na celém svété s vybérem nejvhodnéjsich néstroju a

reznych podminek pro cely sortiment nastroji Kennametal.

Region Zemé Jazyk CAS Hotline Email
Severni Amerika USA Anglictina 800 835 3668 hafechsupporf@kennamefal.con
Mexiko Spanélstina 1800 253 0758 ha.techsuppori@kennamefal.com
Afrika Jizni Afrika Anglictina +27117489300 ha.techsuppori@kennamefal.coml
Evropa Rakousko Némcina 0223 63181360 bu.techsupport@kennametal.com
Belgie Anglictina/Francouzstina| 0279 06 540 ku.techsupport@kennametal.com
Dansko Anglictina 808 89298 ha.techsuppori@kennamefal.conl
Finsko Anglictina 0800 919412 ha.techsupport@kennametal.coml
Francie Francouzstina 0160128300 eu.tecnsupport@kennametal.com
Némecko Némcina 06003 8277110 Eu.techsupport@kennametal.comi
Izrael Anglictina — ha.techsupport@kennametal.com
Italie [talStina 028 9596 212 eu.techsupport@kennametal.com
Nizozemi Anglictina 076 79 95 220 bu.techsupport@kennametal.coml
Norsko Anglictina 800 10080 ha.techsupport@kennametal.corm
Polsko Polstina 616 656 553 Ew.techsupport@kennametal.com
Rusko Anglictina — Bu fechsupporf@kennametal.com
Svédsko Angligtina 0207 99246 hafechsupporf@kennameftal.con
UK Anglictina 0138 44 08 095 ha.techsupport@kennametal.conl
Ukrajina Anglictina — Bu.fechsupporf@kennamefal.com
Pacificka Asie Australie Anglictina 1800 666 667 hp-kmi.techsupport@kennametal.coml
Indie Anglictina 1800 103 5227 In.techsupport@kennametal.com
Japonsko Anglic¢tina 03 3820 2855 hp-kmt.techsupport@kennametal.com
Jizni Korea Anglictina +8222100 6100 bp-kmt techsupport@kennametal.com
Malajsie Anglictina 1800 812990 Bp-kmt.techsupport@kennametal.com
Novy Zéland Anglictina 0800 450 941 Bp-kmt.techsuppori@kennametal.com
Singapur Anglic¢tina 1800 6221031 Rp-kmt.techsupport@kennametal.cony
Taiwan Anglictina 0800 666 197 hp-kmt.techsupport@kennametal.com
Thajsko Anglictina 1800 4417820 Bp-kmt fechsupporf@kennamefal.cond
Zobrazena ¢isla slouzi pouze pro konkrétni zemi ze seznamu.
KZKENNAMETAE
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Servisni & obchodni centra ve svété

Region Zemé Hotline pro obchod Email

Severni Amerika Spojené staty americké +1 800 446 7738 EfMilL Service@kennamefal .com
Kanada +1 800 446 7738 toronto.service@kennametal.com
Mexiko +1 888 402 4963 k-mx.service@kennametal.com

Stéedni/Jizni Amerika Argentina +54 11 4719 0700 buenos-aires.ventas@kennametal.com
Brazilie +55 19 3936 9200 bra.marketing@kennametal.com
Cile +956 2 2264 1177 lkennametalchile@kennametalchile.cl

Afrika Egypt +44 1384 408060 ha.techsuppori@kennametal.com
Jizni Afrika +27 11 748 9300 ha.techsupporf@kennamefal.coni

Evropa Rakousko +43 2236 3798980 brunn.sales@kennametal.con
Belgie +32 0800 81 372 belgium.sales@kennametal.com
Ceska republika +420 800 900 840 K-prha.sales@kennametal.com
Francie +33160128100 Info.ir@kennametal.com
Némecko +49 6003 8277 0 tosbach.sales@kennametal.com
Velka Britanie +44 1384 408060 kingswinford.service@kennamefal.com]
Madarsko +36 96 618 150 ovoer.sales@kennametal.con
Irsko +44 1384 408060 ha.techsupport@kennametal.com
Italie +39 02 895 961 milano.vendite@kennametal.com
Lucembursko +324 248 48 48 liege.sales@kennametal.com
Nizozemi +31 0800 44 33 201 hetherlands.sales@kennametal.cond
Polsko +48 61 6656501 boland.service@kennametal.coml
Portugalsko +351 22 4119 400 porto.service@kennametal.com
Rusko +7 495 4115386 moscow.information@kennametal.com]
Slovensko +421 0800 044 053 k-eu-zilina.sales@kennametal.com
Spanélisko +34 93 586 03 50 barcelona service@kennamefal.con
Turecko +90 216 574 4780 Ir.information@kennametal.coni

Pacificka Asie Australie +61 800 666 667 k-au.service@kennametal.com
CGina +86 400 889 2135 k-cn.service@kennametal.com
Indie +91 800 103 5138 K-bngl.information@kennametal.com
Indonésie +65 6265 9222 k-sg.sales@kennamefal.coml
Japonsko +81 3 3820 2855 k-Ip.service@kennametal.com
Jizni Korea +82 22109 6100 k-kr-service@kennametal.coml
Malajsie +60 3 5569 9080 k-sg.sales@kennametal.com
Novy Zéland +64 0800 536626 k-nz.service@kennametal.com
Singapur* +65 62659222 k-sg.sales@kennamefal.com]
Taiwan +886 4 2350 1920 taiwan.service@kennametal.com
Thajsko +66 2 642 3455 k-sg.sales@kennametal.com

*Obyvatelé Vietnamu a Filipin by méli kontaktovat kanceldr v Singapuru.
Navstivte kennametal.coni a vyhledejte svého
nejblizSiho autorizovaného distributora Kennametal.
KZKENNAMETAE
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Informace o nahradnich dilech & prislusenstvi

Ztratili jste Sroub? Musite vymeénit opotiebené klinové upinky?
Potiebujete nahradni dily nalézt a doobjednat?

Potfebujete prislusenstvi, jako jsou momentové Kli¢e nebo sestavy chladicich desek? Tyto nastroje mate primo u konecki prstl! Bézte na
a vyhledejte si co potfebujete béhem nékolika sekund. Zadejte katalogové islo prislu$ného nastroje a ten se zobrazi.

Zde zadejte katalogové ¢islo nastroje

B kennamenac a }e PN

PRODUCTS INDUSTRIES SERVICES RESOURCES SUPPORT ABOUT US

Products / Metalworking Tools / Millng / Indexable Miling / Face Mills / Ml 16

& Contactus [4 Sharethispage Q) Add to Favorites

Mill 16™ = Shell Mill = Screw-On
Clamping = Fine Pitch = Metric

Face Mill - Cast Iron Machining

Features and benefits

- Milling cutters for cast iron and compacted graphite iron (CGI) machining.
+ Ideal for roughing of engine heads and blocks, housings, gear boxes, etc.
+ Insert pocket numbering system.

+ High feed rate capability to boost productivity and reduce cycle time..

Uses and application

SR

Workpiece Materials

Y Filters I columns Face Mills | Mill 16
= Displaying 1- 7 of 7 results vetric ) Show ALL ¥
Filters View fitters in metic (I v
o]
Update search term Q [o1] [DIMAX]  Adapter
Effective Maximum /Shank  [D4]

Display Obsolete Products (] SAP Material Cutting  Cutting  /Bore  Bolt [D6] Hub

Number 1SO Catalog Number Diameter Diameter Diameter Circle4 Diameter

~ KeyFiters 6159026 MILL16D063Z0SON08SC  63.0000  75.0200  22.0 50.0000

Zvolte nahradni dily & pfisluSenstvi

WRENCH
Spare Part ANTI-SEIZE LUBRICANT INSERT SCR M5-08 x 14 1P20 SOCKET HEAD SCREW DIN 912
M10X25
Get Price Get Price Get Price Get Price

Digitalni pfistup k informacim o nahradnich dilech a prisluSenstvi

N QVO pro bezproblémovy provoz vasi firmy.

Navstivte stranky kennametal.com/novd a prihlaste
se do webové aplikace.
Je to zdarma!

KZKENNAMETAI:
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Online katalog

NemtiZete jiz nalézt tiSténou verzi katalogu?
Bez problému. Piejdéte na tatalogs.kennametal.con a podivejte se, co je k dispozici.

Vlyhledejte si, co potrebujete, sledujte videa a sdilejte stranky s ostatnimi, vSe z jedné stranky! Prejdéte na batalogs.kennametal.com
a pokud si je chcete vyzkouSet na vaS8em mobilnim zafizeni, jednoduse si ZDARMA stéhnéte aplikace pro iOS nebo Android™.

CO) Vyhledejte si co potfebujete
‘ZKENNAMETAL

. . Search
@ Sledujte videa
@ Sdilejte s ostatnimi
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Heading: Indexable Milling
.. COM KENNAMETAL COM 6

INDEXABLE MILLING MILL4 12

KT MATERIALS PK..Score: 49

—

Page:8
Heading: Indexable Milling

. MILLING TOOL SELECTION
GUIDE SHOULDER MILUNG  MILL 4

12 KTMILL4..Score: 143

@ Show Thumbnall Images

Products Industry Soluions  Services  Resowces  Support  About Us

a. VyzkouSejte nové katalogové aplikace.
Jsou k dispozici v Google Play™ Store
nebo App Store®.

KKENHAMETA[
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Vrtaky s vyménitelnymi britovymi desti¢kami Vrtaky s vyménitelnymi bfitovymi destickami

Priivodce vybérem nastrojii ® Vrtani s vymeénitelnymi bfitovymi destickami e Drill Fix PRO™

PK MS LC PK MS LC
NOVINKA! NOVINKA! NOVINKA! NOVINKA! NOVINKA! NOVINKA!
L / \Lp / t\ Yay \;
Strana 3 K| | k| k| ik}
Poloha bfitové desticky Vnitni Vnéjsi

Material obrobku

Sekundarni M M

Pro materialy s dlouhymi

triskami v v
— POV ISY IS Y P
Tolerance otvoru IT9-11

Rezny primér [D1 min] 12 mm

Rezny primér [D1 max] 65 mm

Hiloubka vrtani L/D1 2-5xD

Pocet feznych hran na
bfitovou desticku

Chlazeni @
Provedeni rozhrani na Ts&
strané stroje (CSMS) @ \) \)

4
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Vrtaky s vymeénitelnymi bfitovymi destickami

Vrtaky s vymeénitelnymi biitovymi destickami

Priivodce vybérem nastrojii  Vrtani s vyménitelnymi bfitovymi destickami ¢ HTS-R

GD

MD

LD

ST (PCD)

Strana

Poloha britové desti¢ky

Vnitfni/vngjsi

Material obrobku

Primarni

Sekundarni

Pro materialy s dlouhymi
triskami

Hlavni operace

britovou desticku

Tolerance otvoru IT9-11
Rezny priimér [D1 min] 40 mm
Rezny prtimér [D1 max] 55 mm
Hloubka vrtani L/D1 10xD
Pocet feznych hran na 2

Chlazeni

3

Provedeni rozhrani na
strané stroje (CSMS)

J393@

KZKENNAMETAI:
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Vrtaky s vyménitelnymi britovymi desti¢kami Vrtaky s vyménitelnymi britovymi destickami

Priivodce vybérem nastrojii ® Vrtani s vyménitelnymi bfitovymi destickam e HTS

9

R —

GD HP MD DS DFT-ST (PCD)

O

Strana kennametal.com kennametal.com kennametal.com kennametal.com kennametal.com

Poloha britové desticky Vnitfni/vnéjsi

Material obrobku

Primarni n
Sekundarni

Pro materialy s dlouhymi v

triskami

Hlavni operace @

Tolerance otvoru T9-11

Rezny prmér [D1 min] 45mm

Rezny pramér [D1 max] 270 mm

Hloubka vrtani L/D1 10xD

Pocet feznych hran na
britovou desticku

Chlazeni i’i)
Provedeni rozhrani na
strané stroje (CSMS) @ {a) {&) {&) @

3-4
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Vrtaky s vyménitelnymi britovymi desti¢kami Vrtaky s vyménitelnymi britovymi destickami

Priivodce vybérem nastrojii ® Vrtani s vymeénitelnymi bfitovymi destickam e HTS

Strana

Poloha britové desti¢ky

Vngji

Material obrobku

Primarni

Sekundarni

Pro materialy s dlouhymi
triskami

Hlavni operace

britovou desticku

Tolerance otvoru IT9-11
Rezny priimér [D1 min] 45 mm
Rezny prtimér [D1 max] 270 mm
Hloubka vrtani L/D1 10xD
Pocet feznych hran na 34

Chlazeni

g

Provedeni rozhrani na

strané stroje (CSMS) Sa) {A) @ {a) @
KZKENNAMETAE
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Vrtaky s vyménitelnymi britovymi desti¢kami Vrtaky s vyménitelnymi bfitovymi destickami
-4 Ay Ay

Drill Fix PRO™ e Télesa e Systém katalogového Cislovani

Kazdy znak v naSem katalogovém &isle oznacuje konkrétni vlastnost tohoto produktu.
Pomoci nasleduijicich sloupcti a odpovidajicich obrazkd snadno zjistite, které atributy Ize pouZit.

DFPR 250 R 5 WB 32 M

Rada Rezny primér D1 Orientace Pomér délky Styl stopky Priimér stopky Jednotka
nastroje k priméru rozmerd
DFPR = Drill Fix PRO Metrické = D1 vmm R = pravd 05=5xD WB = Weldon® Metrické = D1 vmm M = metricky
Palce = D1 v desetinnych SSF = Pfirubova stopka s Palce =D1v Prézdny = palce
palcich ploSkami desetinnych
KM = Modulérni systém palcich
Kennametal

Drill Fix PRO e Vnitini britové desticky e Systém katalogového ¢islovani

DFPR 04 03 04 LC I

Rada Velikost Tloustka Rohovy radius Geometrie/pouziti  Umisténi britové
desticky
DFPR = Drill Fix PRO D (mm/palce) vnitini s (mm/palce) Re (mm/palce) vnitini PK = Ocel, Litina | = Vnitfni
bfitové desticky britové desticky MS = Nerezova ocel, 0 =Vnéjsi
04 =4,57/0.180 02=2,00/0.079 03=0,30/0012 Lo ,\El)acfe"n s
05=>5,30/0.209 02=2,40/0.094 03=0,30/0.012 dlouhou tiskou
06 = 6,50/ 0.256 03=2,60/0.102 04=0,40/0.016
08=28,04/0.317 03=2,80/0.110 04=0,40/0.016
10=9,90/0.390 03=3,00/0.118 05=0,50/0.020
12=11,90/0.469 04 =3,60/0.142 05=0,50/0.020
14=14,45/0.569 04=440/0.173 06 =0,60/0.024
17=17,30/0.681 05=>5,20/0.205 08=0,30/0.031
20=20,50/0.807 06 = 6,20/0.244 08 =0,80/0.031
D (mm/palce) vnéjsi Re (mm/palce) vnéjsi
bfitové desticky britové desticky
04=4,60/0.181 04=0,40/0.016
05=>5,25/0.207 04=0,40/0.016
06 =6,20/0.244 04=0,40/0.016
07=7,71/0.304 05=0,50/0.020
09=9,40/0.370 05=0,50/0.020
11=11,30/0.445 06 = 0,60/0.024
14=13,55/0.533 08=0,30/0.031
15=15,85/0.624 08 =0,80/0.031
18=18,70/0.736 10=1,00/0.039
‘ZKENNAMETAI:
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KenShape™

MaPACS/MaxPAGS

Pilotované kuzelové zahloubeni s PCD pro kompozitni materialy CFRP

Kuzelové zahloubeni KenShape MaPACS a MaxPACS poskytuji maximalni vykon pro rucni zahlubovani
CFRP. Jsou idealni pro naSe zakazniky z leteckého priimyslu, ktefi se zaméruji na vrtani otvori pro nyty
do kompozitnich a skladanych materiald.

Oba systémy, MaPACS i MaxPACS, jsou navrzeny s jednim bfitem, aby se minimalizovalo usili obsluhy. Tato
pilotovana kuzelova zahloubeni poskytuji vynikajici kvalitu otvoru a Zivotnost nastroje pfi vyhodnych nakladech
na jeden otvor. Jedinecna vymeénitelna verze nabizi vysoce ekonomické reSeni pro zakazniky, ktefi nechtéji
udrzovat infrastrukturu pro obnovu nebo davaji prednost Sroubovacimu provedeni.

MaPACS/MaxPACS MaPACS

e Jedno pajené vysoce kvalitni biitové ostfi
<
- & < \‘\\

z PCD znamena nizSi pfitlacnou silu a delSi
Zivotnost nastroje.

e Snizte naklady na jeden otvor diky

konstrukci umoznujici az tfi prebrouseni. MaxPACS

&

¢ Doplnék k nastrojovym platformam
v letectvi a CFRP pro vrtani otvort pro nyty.

MaxPACS

¢ Snadno vyménitelné britové destiCky
PCD zajistuji efektivitu nakladd bez
nutnosti renovace.

POSUNME VASE
OBRABENI NA

‘ZKENNAMETAIE S
DALSI UROVEN
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Virtani SNOVO

KENI

Drill Fix PRO™

Vrtani s vymenitelnymi
britovymi destickami

INAMETAL

Materialy /
I < . a°
Pouziti \ =

0

0 Vrtani;

\ @l Sikmy vstup

@ Vrtani:
Sikmy vystup

Vrtani:
Konvexni

Vrtani:
Slepé

Vrtani:
Retézové vrtani

Vrtani:
Pricny otvor

Vrtani:
Poloviéni valec

NOVINKA!

4 Y 9.,
) N
- -
\ @ ;
- -/
\\ -l
N \\\

\

& vrtani:

N X ofset

Vrtani:
Rohové vrtani

Ve

@ &

Vrtani:
7/ Vrstvenadeska

NavrZeno pro delSi Zivotnost nastroje a hladké vrtani pfi vysokych rychlostech ubéru kovd.

Nas vrtak s vymenitelnymi britovymi destickami Drill Fix PRO je vybaven ploskou wiper,
ktery je soucasti kazde vnejSi destiCky, a vetSimi chladicimi kanalky pro velkoobjemovy
priitok chladici kapaliny.

Mezi dalSi pokroky platformy patfi univerzalnost &ty feznych hran, které zakaznik(im nabizeji
rozSireny rozsah pouziti a nakladovou efektivitu.

KZKENNAMETAI:
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Cenoveé vyhodné a univerzalni Geometrie Wiper na vSech vnéjSich destickach:
destickové vrtani: Drill Fix PRO™ nabizi Vytvari vynikajici kvalitu povrchu a otvord.
ekonomickou vrtaci plaformu, kterd pokryva
Siroké spektrum material(i a aplikaci.
Robustni konstrukce drzakii nastroju: Optimalizovany systém dodavky
Extrémni tuhost vedouci k menSim chladici kapaliny: Velké dvojité chladici
odchylkam, vibracim a hluku. kandly zajistuji lepsf priitok chladici kapaliny,

coz vede k lepSimu odvodu tfisek a delSi
Zivotnosti nastroje.

Desti¢kové vrtani nerezovych oceli a Zaruvzdornych slitin s pokrocilymi
High-PIMS sortami KCMS35 KCMS40

e Poskytuje vysokou procesni spolehlivost s nejdelsi Zivotnosti nastroj( Geometrie MS
v nerezovych ocelich a zaruvzdornych slitinach.

e Hiadky povrch povlaku zabrariuje tvorbé narCstkil na feznych hranach
pro konzistentni obrabéni.

e Kombinace optimalni pfilnavosti vrstev a vysoké odolnosti proti vrubu
na drovni hloubky fezu zvySuje Zivotnost ndstroje.

ve srovnani s konkurenénimi tfidami. Vnitfni bfitova desticka
v KCMS40 v KCMS35

KZKENNAMETAE
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Vrtani s vyménitelnymi britovymi destickami

Drill Fix PRO™ » Karbidova britova desticka e Vnitini ® Geometrie PK

NOVINKA! @ prvni volba

O alternativni volba

Vrtani s vyménitelnymi britovymi destickami

g
ISO B
katalogové éislo D1 D Re w S 4
DFPR040203PKI 2,13 4,57 0,30 3,81 2,0 °
DFPR050203PKI 2,43 5,30 0,30 4,42 2,4 °
DFPR060304PKI 2,54 6,50 0,40 5,37 2,6 °
DFPR080304PKI 2,84 8,04 0,40 6,58 2,8 °
DFPR100305PKI 3,45 9,90 0,50 8,09 3,0 o
DFPR120405PKI 4,85 11,90 0,50 9,83 3,6 °
DFPR140406PKI 5,55 14,45 0,60 12,00 4.4 °
DFPR170508PKI 6,05 17,30 0,80 14,35 52 °
DFPR200608PKI 7,55 20,50 0,80 17,08 6,2 °
Drill Fix PRO e Karbidova bfitova desticka e Vnitini ® Geometrie MS
NOVINKA! @ prvni volba
I _'% 0 alternativni volba

‘ I BE
M| _[Ofe

{ K]
| N RE
A ) B Ole

[H|
[=]
g3
IS0 518
katalogové Cislo D1 D Re w S X|X
DFPR040203MSI 2,13 4,57 0,30 3,81 2,0 o0
DFPR050203MSI 2,43 5,30 0,30 4,42 2,4 o0
DFPR060304MSI 2,54 6,50 0,40 5,37 2,6 o0
DFPR080304MSI 2,84 8,04 0,40 6,58 2,8 o0
DFPR100305MSI 3,45 9,90 0,50 8,09 3,0 o0
DFPR120405MSI 4,85 11,90 0,50 9,83 3,6 o0
DFPR140406MSI 5,55 14,45 0,60 12,00 4.4 o0
DFPR170508MSI 6,05 17,30 0,80 14,35 5,2 o0
DFPR200608MSI 7,55 20,50 0,80 17,08 6,2 o0

Drill Fix PRO e Karbidova britova desticka e Vnitrni ¢ Geometrie LC
NOVINKA! @ prvni volba
it O alternativni volba

) - ﬂ Ole
» - m- olo

- ~ K

» ’/‘ m
- J S oo

N Y a a\ [ H|
o
2(g
IS0 58
katalogové ¢islo D1 D Re w S (¥
DFPR040203LCI 2,13 4,57 0,30 3,81 2,0 o0
DFPR050203LCI 2,43 5,30 0,30 4,42 2,4 o0
DFPR060304LCI 2,54 6,50 0,40 5,37 2,6 o0
DFPR080304LCI 2,84 8,04 0,40 6,58 2,8 o0
DFPR100305LCI 3,45 9,90 0,50 8,09 3,0 o0
DFPR120405LCI 4,85 11,90 0,50 9,83 3,6 o0
DFPR140406LCI 5,55 14,45 0,60 12,00 4.4 o0
DFPR170508LCI 6,05 17,30 0,80 14,35 52 o0
DFPR200608LCI 7,55 20,50 0,80 17,08 6,2 o0

KZKENNAMETAI:
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Vrtani s vyménitelnymi biitovymi destickami Vrtani s vyménitelnymi biitovymi destickami

Drill Fix PRO™ e Karbidova bfitova desticka ¢ VnéjSi ¢ Geometrie PK

NOVINKA! Re @ prvni volba

O alternativni volba

Il
I ("? I (P e[e[e]e
) |
L | I DOOE
- [N |
S|
[H |
o
MEEE
1s0 81335
katalogové ¢islo D1 D Re S Y| X|¥ X
DFPR040204PKO 2,13 4,60 0,40 2,00 olefo]e
DFPR050204PKO 243 525 0,40 2,40 olefo|e
DFPR060304PKO 2,54 6,20 0,40 2,60 olefo|e
DFPRO070305PKO 2,84 7,71 0,50 2,80 olefo|e
DFPR090305PKO 3,45 9,40 0,50 3,00 olefo|e
DFPR110406PKO 4,85 11,30 0,60 3,60 olefo|e
DFPR140408PKO 5,55 13,55 0,80 4,40 olefo|e
DFPR150508PKO 6,05 15,85 0,80 5,20 olofo|e
DFPR180610PKO 7,55 18,70 1,00 6,20 olefo]e
Drill Fix PRO e Karbidova britova desticka e VnéjSi ¢ Geometrie MS
NOVINKA! ® prvni volba
O alternativni volba
[P o[o]o]o
(M| _[O[e[O]e
K|
INB o[o[o]o
(S| _Jofe[O]e
[H|
[Ted
o|8(2|3
is0 315505
katalogové Cislo D1 D Re S Y| ¥ ¥ ¥
DFPR040204MSO 2,13 4,60 0,40 2,00 olefo]e
DFPR050204MSO 2,43 5,25 0,40 2,40 olefo|e
DFPR060304MSO 2,54 6,20 0,40 2,60 olefo|e
DFPR070305MSO 2,84 7,71 0,50 2,80 olofo|e
DFPR090305MSO 3,45 9,40 0,50 3,00 olefo|e
DFPR110406MSO 4,85 11,30 0,60 3,60 olefo|e
DFPR140408MSO 5,55 13,55 0,80 4,40 olofo|e
DFPR150508MSO 6,05 15,85 0,80 5,20 olefo|e
DFPR180610MSO 7,55 18,70 1,00 6,20 olefo]e
Drill Fix PRO  Karbidova britova desticka ¢ VnéjSi ® Geometrie LC
® prvni volba
NOVINKA! Re O alternativni volba
Va [P O]e
o M| _[o]0
. K|
5 [N |
- D . S |ofo
[H|
3
Qo
IS0 2z
katalogové Cislo D1 D Re S X X
DFPR040204LCO 2,13 4,60 0,40 2,00 ole
DFPR050204LCO 2,43 5,25 0,40 2,40 ole
DFPR060304LCO 2,54 6,20 0,40 2,60 oo
DFPR070305LCO 2,84 7,71 0,50 2,80 ole
DFPR090305LCO 3,45 9,40 0,50 3,00 oo
DFPR110406LCO 4,85 11,30 0,60 3,60 ole
DFPR140408LCO 5,55 13,55 0,80 4,40 ole
DFPR150508LCO 6,05 15,85 0,80 5,20 ole
DFPR180610LCO 7,55 18,70 1,00 6,20 ole

KZKENNAMETAE
kennametal.cor 15 kennametal.cor


http://kennametal.com
http://kennametal.com

Vrtani s vyménitelnymi bfitovymi destickami Vrtani s vyménitelnymi bfitovymi destickami
Ay Ay

Drill Fix PRO™ e Téleso vrtaku ¢ 2 x D e Stopka WB ¢ Metrické

NOVINKA! U
Ccs
22
b ﬁ D1 D1 = — A I
\\g" / max o \
/ L5 ——f=—
\‘K L4 max LS
&
ISO vnéjsi biitova vnitini britova

Objednaci éislo katalogové cislo D1 D1 max L5 L1 L4 max LS D CS desticka 1 desticka 2
7034765 DFPR120R2WB20M 12,00 12,50 0,32 45,00 24,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR040204__ O DFPR040203__|
7034766 DFPR125R2WB20M 12,50 13,00 0,36 46,00 25,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR040204__ O DFPR040203__|
7034767 DFPR130R2WB20M 13,00 13,50 0,40 47,00 26,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR040204_ O DFPR040203__|
7034768 DFPR135R2WB20M 13,50 14,00 0,44 47,00 27,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR040204_ O DFPR040203__|
7034769 DFPR140R2WB20M 14,00 14,50 0,36 48,00 28,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR050204__O DFPR050203__|
7034770 DFPR145R2WB20M 14,50 15,00 0,40 49,00 29,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR050204__O DFPR050203__|
7034801 DFPR150R2WB20M 15,00 15,50 0,44 49,00 30,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR050204__ O DFPR050203__|
7034802 DFPR155R2WB20M 15,50 16,00 0,48 50,00 31,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR050204__ O DFPR050203__|
7034803 DFPR160R2WB20M 16,00 16,50 0,52 51,00 32,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR050204__ O DFPR050203__|
7034132 DFPR165R2WB20M 16,50 17,00 0,21 53,00 33,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR060304__ O DFPR060304__|
7034133 DFPR170R2WB20M 17,00 17,50 0,26 53,00 34,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR060304__O DFPR060304__|
7034134 DFPR175R2WB25M 17,50 18,00 0,30 55,00 35,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR060304__ O DFPR060304__|
7034135 DFPR180R2WB25M 18,00 18,50 0,35 56,00 36,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR060304__ O DFPR060304__|
7034136 DFPR185R2WB25M 18,50 19,00 0,39 57,00 37,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR060304__ O DFPR060304__|
7034137 DFPR190R2WB25M 19,00 19,50 0,43 57,00 38,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR060304__ O DFPR060304__|
7034138 DFPR195R2WB25M 19,50 20,00 0,48 58,00 39,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR060304__ O DFPR060304__|
7030338 DFPR200R2WB25M 20,00 21,00 0,50 59,00 40,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR070305__0O DFPR080304__|
7030339 DFPR210R2WB25M 21,00 22,00 0,58 60,00 42,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR070305__ O DFPR080304__|
7030340 DFPR220R2WB25M 22,00 23,00 0,67 62,00 44,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR070305__ 0O DFPR080304__|
7030351 DFPR230R2WB25M 23,00 24,00 0,76 62,24 46,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR070305_ O DFPR080304__|
7030352 DFPR240R2WB25M 24,00 25,00 0,84 64,16 48,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR070305__ O DFPR080304__|
7034139 DFPR250R2WB25M 25,00 26,00 0,35 67,00 50,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR090305__ O DFPR100305__|
7034140 DFPR260R2WB32M 26,00 27,00 0,44 76,00 52,00 60,00 32,00 1/4-18 NPT DFPR090305__ O DFPR100305__|
7034141 DFPR270R2WB32M 27,00 28,00 0,52 78,00 54,00 60,00 32,00 1/4-18 NPT DFPR090305__ 0O DFPR100305_|
7034142 DFPR280R2WB32M 28,00 29,00 0,61 79,00 56,00 60,00 32,00 1/4-18 NPT DFPR090305_ O DFPR100305__|
7034143 DFPR290R2WB32M 29,00 30,00 0,70 81,00 58,00 60,00 32,00 1/4-18 NPT DFPR090305_ O DFPR100305__|
7034144 DFPR300R2WB32M 30,00 31,00 0,79 82,00 60,00 60,00 32,00 1/4-18 NPT DFPR090305__ O DFPR100305__|
7030353 DFPR310R2WB40M 31,00 32,00 0,40 88,00 62,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406__O DFPR120405__|
7030354 DFPR320R2WB40M 32,00 33,00 0,48 89,00 64,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406__0O DFPR120405__|
7030355 DFPR330R2WB40M 33,00 34,00 0,93 91,00 66,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406__O DFPR120405__|
7030356 DFPR340R2WB40M 34,00 35,00 1,02 92,00 68,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406__ O DFPR120405__|
7030357 DFPR350R2WB40M 35,00 36,00 1,11 94,00 70,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406_ O DFPR120405_|
7030358 DFPR360R2WB40M 36,00 37,00 1,19 95,00 72,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406__O DFPR120405__|
7030359 DFPR370R2WB40M 37,00 38,00 1,28 97,00 74,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406__O DFPR120405__|
7030569 DFPR380R2WB40M 38,00 39,00 0,91 103,00 76,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408__0O DFPR140406__|
7030570 DFPR390R2WB40M 39,00 40,00 0,99 104,00 78,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408__ O DFPR140406__|
7030571 DFPR400R2WB40M 40,00 41,00 1,08 106,00 80,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408__ O DFPR140406__|
7030573 DFPR410R2WB40M 41,00 42,00 1,16 107,00 82,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408_ O DFPR140406__|
7030574 DFPR420R2WB40M 42,00 43,00 1,25 110,00 84,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408__ O DFPR140406__|
7030575 DFPR430R2WB40M 43,00 44,00 1,33 111,00 86,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408__0O DFPR140406__|
7030576 DFPR440R2WB40M 44,00 45,00 1,42 113,00 88,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408__0O DFPR140406__|
7030577 DFPR450R2WB50M 45,00 46,00 1,50 122,00 90,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR140408__ O DFPR140406__|
7030578 DFPR460R2WB50M 46,00 47,00 1,20 122,00 92,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__O DFPR170508__|
7030579 DFPR470R2WB50M 47,00 48,00 1,28 124,00 94,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__O DFPR170508__|
7030580 DFPR480R2WB50M 48,00 49,00 1,36 125,00 96,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__O DFPR170508__|
7030581 DFPR490R2WB50M 49,00 50,00 1,44 127,00 98,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__ O DFPR170508__|
7030582 DFPR500R2WB50M 50,00 51,00 1,52 130,00 100,00 80,00 50,00 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__O DFPR170508__|
7030585 DFPR520R2WB50M 52,00 53,00 1,69 133,00 104,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__O DFPR170508__|
7030586 DFPR530R2WB50M 53,00 54,00 1,77 134,00 106,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__ O DFPR170508__|
7030587 DFPR540R2WB50M 54,00 55,00 1,85 136,00 108,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__O DFPR170508__|
7030715 DFPR550R2WB50M 55,00 56,00 1,37 144,00 110,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0O DFPR200608__|
7030716 DFPR560R2WB50M 56,00 57,00 1,45 146,00 112,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0O DFPR200608__|
7030717 DFPR570R2WB50M 57,00 58,00 1,53 147,00 114,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__O DFPR200608__|
7030718 DFPR580R2WB50M 58,00 59,00 1,61 149,00 116,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__O DFPR200608__|
7030719 DFPR590R2WB50M 59,00 60,00 1,70 153,00 118,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__O DFPR200608__|
7030720 DFPR600R2WB50M 60,00 61,00 1,78 155,00 120,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__O DFPR200608__|
7030721 DFPR610R2WB50M 61,00 62,00 1,86 157,00 122,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0O DFPR200608__|
7030722 DFPR620R2WB50M 62,00 63,00 1,94 159,00 124,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__O DFPR200608__|
7030723 DFPR630R2WB50M 63,00 64,00 2,02 161,00 126,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610_ O DFPR200608__|
7030724 DFPR640R2WB50M 64,00 65,00 2,10 163,00 128,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__O DFPR200608__|
7030725 DFPR650R2WB50M 65,00 66,00 2,19 165,00 130,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__O DFPR200608__|

& | snowo
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Vrtani s vyménitelnymi bfitovymi destickami Vrtani s vyménitelnymi bfitovymi destickami
Ay Ay

Drill Fix PRO™ e Téleso vrtaku ¢ 3 x D e Stopka WB ¢ Metrické

NOVINKA! g
cs
: o) Ol o] e r—Ftb
/ i
L4 max LS
\..
‘\6
ISO vnéjsi biitova vnitini britova
Objednaci éislo katalogové cislo D1 D1 max L5 L1 L4 max LS D CS desticka 1 desticka 2

7034804 DFPR120R3WB20M 12,00 12,50 0,32 57,00 36,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR040204__ O DFPR040203__|
7034805 DFPR125R3WB20M 12,50 13,00 0,36 58,50 37,50 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR040204__ O DFPR040203__|
7034806 DFPR130R3WB20M 13,00 13,50 0,40 60,00 39,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR040204_ O DFPR040203__|
7034807 DFPR135R3WB20M 13,50 14,00 0,44 60,50 40,50 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR040204_ O DFPR040203__|
7034808 DFPR140R3WB20M 14,00 14,50 0,36 62,00 42,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR050204_ O DFPR050203__|
7034809 DFPR145R3WB20M 14,50 15,00 0,40 63,50 43,50 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR050204_ O DFPR050203_|
7034810 DFPR150R3WB20M 15,00 15,50 0,44 64,00 45,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR050204__ O DFPR050203__|
7034811 DFPR155R3WB20M 15,50 16,00 0,48 65,50 46,50 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR050204__ O DFPR050203__|
7034812 DFPR160R3WB20M 16,00 16,50 0,52 67,00 48,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR050204_ O DFPR050203__|
7034145 DFPR165R3WB20M 16,50 17,00 0,21 69,50 49,50 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR060304_ O DFPR060304__|
7034146 DFPR170R3WB20M 17,00 17,50 0,26 70,00 51,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR060304_ O DFPR060304__|
7034147 DFPR175R3WB25M 17,50 18,00 0,30 72,50 52,50 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR060304__ O DFPR060304__|
7034148 DFPR180R3WB25M 18,00 18,50 0,35 74,00 54,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR060304__ O DFPR060304__|
7034149 DFPR185R3WB25M 18,50 19,00 0,39 75,50 55,50 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR060304_ O DFPR060304__|
7034150 DFPR190R3WB25M 19,00 19,50 0,43 76,00 57,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR060304__ O DFPR060304__|
7034151 DFPR195R3WB25M 19,50 20,00 0,48 77,50 58,50 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR060304_ O DFPR060304__|
7030360 DFPR200R3WB25M 20,00 21,00 0,50 79,00 60,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR070305__ 0O DFPR080304__|
7030361 DFPR210R3WB25M 21,00 22,00 0,58 81,00 63,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR070305__ 0O DFPR080304__|
7030362 DFPR220R3WB25M 22,00 23,00 0,67 84,00 66,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR070305_0O DFPR080304__|
7030363 DFPR230R3WB25M 23,00 24,00 0,75 86,00 69,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR070305_ O DFPR080304__|
7030364 DFPR240R3WB25M 24,00 25,00 0,84 89,00 72,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR070305_ O DFPR080304__|
7034152 DFPR250R3WB25M 25,00 26,00 0,35 92,00 75,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR090305_ O DFPR100305__|
7034153 DFPR260R3WB32M 26,00 27,00 0,44 102,00 78,00 60,00 32,00 1/4-18 NPT DFPR090305__ O DFPR100305__|
7034154 DFPR270R3WB32M 27,00 28,00 0,52 105,00 81,00 60,00 32,00 1/4-18 NPT DFPR090305__ 0 DFPR100305__|
7034155 DFPR280R3WB32M 28,00 29,00 0,61 107,00 84,00 60,00 32,00 1/4-18 NPT DFPR090305__ O DFPR100305__|
7034156 DFPR290R3WB32M 29,00 30,00 0,70 110,00 87,00 60,00 32,00 1/4-18 NPT DFPR090305_ O DFPR100305__|
7034157 DFPR300R3WB32M 30,00 31,00 0,79 112,00 90,00 60,00 32,00 1/4-18 NPT DFPR090305_ O DFPR100305__|
7030365 DFPR310R3WB40M 31,00 32,00 0,40 119,00 93,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406_ O DFPR120405__|
7030366 DFPR320R3WB40M 32,00 33,00 0,48 121,00 96,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406__0 DFPR120405__|
7030367 DFPR330R3WB40M 33,00 34,00 0,93 124,00 99,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406__0O DFPR120405__|
7030368 DFPR340R3WB40M 34,00 35,00 1,02 126,00 102,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406__ O DFPR120405__|
7030369 DFPR350R3WB40M 35,00 36,00 1,11 129,00 105,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406_ O DFPR120405__|
7030370 DFPR360R3WB40M 36,00 37,00 1,19 131,00 108,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406_ O DFPR120405_|
7030381 DFPR370R3WB40M 37,00 38,00 1,28 134,00 111,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406_ O DFPR120405__|
7030588 DFPR380R3WB40M 38,00 39,00 0,91 141,00 114,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408__0O DFPR140406__|
7030589 DFPR390R3WB40M 39,00 40,00 0,99 143,00 117,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408__ O DFPR140406__|
7030590 DFPR400R3WB40M 40,00 41,00 1,08 146,00 120,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408__0O DFPR140406__|
7030604 DFPR410R3WB40M 41,00 42,00 1,16 148,00 123,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408_ O DFPR140406__|
7030605 DFPR420R3WB40M 42,00 43,00 1,25 152,00 126,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408_0O DFPR140406__|
7030606 DFPR430R3WB40M 43,00 44,00 1,33 154,00 129,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408__0O DFPR140406__|
7030607 DFPR440R3WB40M 44,00 45,00 1,42 157,00 132,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408__0O DFPR140406__|
7030608 DFPR450R3WB50M 45,00 46,00 1,50 167,00 135,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR140408__ O DFPR140406__|
7030609 DFPR460R3WB50M 46,00 47,00 1,20 168,00 138,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__ O DFPR170508__|
7030610 DFPR470R3WB50M 47,00 48,00 1,28 171,00 141,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__ O DFPR170508_|
7030611 DFPR480R3WB50M 48,00 49,00 1,36 173,00 144,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__ O DFPR170508__|
7030612 DFPR490R3WB50M 49,00 50,00 1,40 176,00 147,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__ O DFPR170508__|
7030613 DFPR500R3WB50M 50,00 51,00 1,52 180,00 150,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__0 DFPR170508__|
7030614 DFPR510R3WB50M 51,00 52,00 1,60 182,00 153,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__O DFPR170508__|
7030615 DFPR520R3WB50M 52,00 53,00 1,69 185,00 156,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__ O DFPR170508__|
7030617 DFPR530R3WB50M 53,00 54,00 1,77 187,00 159,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__ O DFPR170508_|
7030618 DFPR540R3WB50M 54,00 55,00 1,85 190,00 162,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__ O DFPR170508__|
7030726 DFPR550R3WB50M 55,00 56,00 1,37 199,00 165,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0O DFPR200608__|
7030727 DFPR560R3WB50M 56,00 57,00 1,45 202,00 168,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0O DFPR200608__|
7030729 DFPR570R3WB50M 57,00 58,00 1,53 204,00 171,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__ O DFPR200608__|
7030730 DFPR580R3WB50M 58,00 59,00 1,61 207,00 174,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0O DFPR200608__|
7030751 DFPR590R3WB50M 59,00 60,00 1,70 212,00 177,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__ O DFPR200608__|
7030752 DFPR600R3WB50M 60,00 61,00 1,78 215,00 180,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0O DFPR200608__|
7030753 DFPR610R3WB50M 61,00 62,00 1,86 218,00 183,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0O DFPR200608__|
7030754 DFPR620R3WB50M 62,00 63,00 1,94 221,00 186,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__O DFPR200608__|
7030755 DFPR630R3WB50M 63,00 64,00 2,02 224,00 189,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0O DFPR200608__|
7030756 DFPR640R3WB50M 64,00 65,00 2,10 227,00 192,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0O DFPR200608__|
7030757 DFPR650R3WB50M 65,00 66,00 2,19 230,00 195,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__O DFPR200608__|
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7034813 DFPR120R4WB20M 12,00 12,50 0,32 69,00 48,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR040204__ O DFPR040203__|
7034814 DFPR125R4WB20M 12,50 13,00 0,36 71,00 50,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR040204__ O DFPR040203__|
7034815 DFPR130R4WB20M 13,00 13,50 0,40 73,00 52,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR040204__ O DFPR040203__|
7034816 DFPR135R4WB20M 13,50 14,00 0,44 74,00 54,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR040204__ O DFPR040203__|
7034817 DFPR140R4WB20M 14,00 14,50 0,36 76,00 56,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR050204__ O DFPR050203__|
7034818 DFPR145R4WB20M 14,50 15,00 0,40 78,00 58,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR050204__ O DFPR050203__|
7034819 DFPR150R4WB20M 15,00 15,50 0,44 79,00 60,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR050204__ O DFPR050203__|
7034820 DFPR155R4WB20M 15,50 16,00 0,48 81,00 62,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR050204__O DFPR050203__|
7034831 DFPR160R4WB20M 16,00 16,50 0,52 83,00 64,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR050204__O DFPR050203__|
7034158 DFPR165R4WB20M 16,50 17,00 0,21 86,00 66,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR060304__O DFPR060304__|
7034159 DFPR170R4WB20M 17,00 17,50 0,26 87,00 68,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR060304__O DFPR060304__|
7034160 DFPR175R4WB25M 17,50 18,00 0,30 90,00 70,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR060304_ O DFPR060304__|
7034161 DFPR180R4WB25M 18,00 18,50 0,35 92,00 72,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR060304__ O DFPR060304__|
7034162 DFPR185R4WB25M 18,50 19,00 0,39 94,00 74,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR060304__O DFPR060304__|
7034163 DFPR190R4WB25M 19,00 19,50 0,43 95,00 76,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR060304__O DFPR060304__|
7034164 DFPR195R4WB25M 19,50 20,00 0,48 97,00 78,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR060304__O DFPR060304__|
7030382 DFPR200R4WB25M 20,00 21,00 0,50 99,00 80,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR070305_ 0O DFPR080304__|
7030383 DFPR210R4WB25M 21,00 22,00 0,58 102,00 84,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR070305_ O DFPR080304__|
7030384 DFPR220R4WB25M 22,00 23,00 0,67 106,00 88,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR070305__0O DFPR080304__|
7030385 DFPR230R4WB25M 23,00 24,00 0,76 109,00 92,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR070305__0O DFPR080304__|
7030386 DFPR240R4WB25M 24,00 25,00 0,84 113,00 96,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR070305_0 DFPR080304__|
7034165 DFPR250R4WB25M 25,00 26,00 0,35 117,00 100,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR090305__ O DFPR100305__|
7034166 DFPR260R4WB32M 26,00 27,00 0,44 128,00 104,00 60,00 32,00 1/4-18 NPT DFPR090305__ O DFPR100305__|
7034167 DFPR270R4WB32M 27,00 28,00 0,52 132,00 108,00 60,00 32,00 1/4-18 NPT DFPR090305__ O DFPR100305__|
7034168 DFPR280R4WB32M 28,00 29,00 0,61 135,00 112,00 60,00 32,00 1/4-18 NPT DFPR090305__ O DFPR100305__|
7034169 DFPR290R4WB32M 29,00 30,00 0,70 139,00 116,00 60,00 32,00 1/4-18 NPT DFPR090305__O DFPR100305__|
7034170 DFPR300R4WB32M 30,00 31,00 0,79 142,00 120,00 60,00 32,00 1/4-18 NPT DFPR090305_0O DFPR100305__|
7030387 DFPR310R4WB40M 31,00 32,00 0,40 150,00 124,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406__ O DFPR120405__|
7030388 DFPR320R4WB40M 32,00 33,00 0,48 153,00 128,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406__O DFPR120405__|
7030389 DFPR330R4WB40M 33,00 34,00 0,93 157,00 132,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406__ O DFPR120405__|
7030390 DFPR340R4WB40M 34,00 35,00 1,02 160,00 136,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406__0O DFPR120405__|
7030411 DFPR350R4WB40M 35,00 36,00 1,11 164,00 140,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406__O DFPR120405__|
7030412 DFPR360R4WB40M 36,00 37,00 1,19 167,00 144,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406__O DFPR120405__|
7030413 DFPR370R4WB40M 37,00 38,00 1,28 171,00 148,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406_ O DFPR120405__|
7030619 DFPR380R4WB40M 38,00 39,00 0,91 179,00 152,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408_ O DFPR140406__|
7030620 DFPR390R4WB40M 39,00 40,00 0,99 182,00 156,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408__ O DFPR140406__|
7030631 DFPR400R4WB40M 40,00 41,00 1,08 186,00 160,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408__0O DFPR140406__|
7030632 DFPR410R4WB40M 41,00 42,00 1,16 189,00 164,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408__0O DFPR140406__|
7030633 DFPR420R4WB40M 42,00 43,00 1,25 194,00 168,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408__ O DFPR140406__|
7030634 DFPR430R4WB40M 43,00 44,00 1,33 197,00 172,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408_ O DFPR140406__|
7030635 DFPR440R4WB40M 44,00 45,00 1,42 201,00 176,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408__ O DFPR140406__|
7030636 DFPR450R4WB50M 45,00 46,00 1,50 212,00 180,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR140408__ O DFPR140406__|
7030637 DFPR460R4WB50M 46,00 47,00 1,20 214,00 184,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__O DFPR170508__|
7030638 DFPR470R4WB50M 47,00 48,00 1,28 218,00 188,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__O DFPR170508__|
7030639 DFPR480R4WB50M 48,00 49,00 1,36 221,00 192,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__O DFPR170508__|
7030640 DFPR490R4WB50M 49,00 50,00 1,44 225,00 196,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__O DFPR170508__|
7030642 DFPR500R4WB50M 50,00 51,00 1,52 230,00 200,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__O DFPR170508__|
7030643 DFPR510R4WB50M 51,00 52,00 1,60 233,00 204,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__O DFPR170508__|
7030644 DFPR520R4WB50M 52,00 53,00 1,69 237,00 208,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__O DFPR170508__|
7030645 DFPR530R4WB50M 53,00 54,00 1,77 240,00 212,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__O DFPR170508__|
7030646 DFPR540R4WB50M 54,00 55,00 1,85 244,00 216,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__O DFPR170508__|
7030758 DFPR550R4WB50M 55,00 56,00 1,37 254,00 220,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__ O DFPR200608__|
7030759 DFPR560R4WB50M 56,00 57,00 1,45 258,00 224,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__O DFPR200608__|
7030760 DFPR570R4WB50M 57,00 58,00 1,53 261,00 228,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__O DFPR200608__|
7030761 DFPR580R4WB50M 58,00 59,00 1,61 265,00 232,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__0O DFPR200608__|
7030762 DFPR590R4WB50M 59,00 60,00 1,70 271,00 236,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__O DFPR200608__|
7030763 DFPR600R4WB50M 60,00 61,00 1,78 275,00 240,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__O DFPR200608__|
7030764 DFPR610R4WB50M 61,00 62,00 1,86 279,00 244,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__O DFPR200608__|
7030765 DFPR620R4WB50M 62,00 63,00 1,94 283,00 248,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__O DFPR200608__|
7030766 DFPR630R4WB50M 63,00 64,00 2,02 287,00 252,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610_O DFPR200608__|
7030767 DFPR640R4WB50M 64,00 65,00 2,10 291,00 256,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610_0O DFPR200608__|
7030768 DFPR650R4WB50M 65,00 66,00 2,19 295,00 260,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__O DFPR200608__|
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7034832 DFPR120R5WB20M 12,00 12,50 0,03 81,00 60,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR040204__ O DFPR040203__|
7034833 DFPR125R5WB20M 12,50 13,00 0,36 83,50 62,50 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR040204__ O DFPR040203__|
7034834 DFPR130R5WB20M 13,00 13,50 0,04 86,00 65,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR040204__ O DFPR040203__|
7034835 DFPR135R5WB20M 13,50 14,00 0,44 87,50 67,50 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR040204__ O DFPR040203__|
7034836 DFPR140R5WB20M 14,00 14,50 0,36 90,00 70,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR050204__ O DFPR050203__|
7034837 DFPR145R5WB20M 14,50 15,00 0,40 92,50 72,50 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR050204__ O DFPR050203__|
7034838 DFPR150R5WB20M 15,00 15,50 0,44 94,00 75,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR050204__ O DFPR050203__|
7034839 DFPR155R5WB20M 15,50 16,00 0,48 96,50 77,50 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR050204__O DFPR050203__|
7034840 DFPR160R5WB20M 16,00 16,50 0,99 99,00 80,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR050204__O DFPR050203__|
7034201 DFPR165R5WB20M 16,50 17,00 0,21 102,50 82,50 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR060304__O DFPR060304__|
7034202 DFPR170R5WB20M 17,00 17,50 0,26 104,00 85,00 50,00 20,00 1/8-27 NPT DFPR060304__ O DFPR060304__|
7034203 DFPR175R5WB25M 17,50 18,00 0,30 107,50 87,50 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR060304_ O DFPR060304__|
7034204 DFPR180R5WB25M 18,00 18,50 0,35 110,00 90,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR060304__O DFPR060304__|
7034205 DFPR185R5WB25M 18,50 19,00 0,39 112,50 92,50 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR060304__O DFPR060304__|
7034206 DFPR190R5WB25M 19,00 19,50 0,43 114,00 95,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR060304__O DFPR060304__|
7034207 DFPR195R5WB25M 19,50 20,00 0,48 116,50 97,50 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR060304__O DFPR060304__|
7030414 DFPR200R5WB25M 20,00 21,00 0,26 119,00 100,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR070305_ 0O DFPR080304__|
7030415 DFPR210R5WB25M 21,00 22,00 0,58 123,00 105,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR070305_ O DFPR080304__|
7030416 DFPR220R5WB25M 22,00 23,00 0,67 128,00 110,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR070305__0O DFPR080304__|
7030417 DFPR230R5WB25M 23,00 24,00 0,76 132,00 115,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR070305__0O DFPR080304__|
7030418 DFPR240R5WB25M 24,00 25,00 0,84 137,00 120,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR070305_0 DFPR080304__|
7034208 DFPR250R5WB25M 25,00 26,00 0,35 142,00 125,00 56,00 25,00 1/4-18 NPT DFPR090305__ O DFPR100305__|
7034209 DFPR260R5WB32M 26,00 27,00 0,44 154,00 130,00 60,00 32,00 1/4-18 NPT DFPR090305__ O DFPR100305__|
7034210 DFPR270R5WB32M 27,00 28,00 0,52 159,00 135,00 60,00 32,00 1/4-18 NPT DFPR090305__ O DFPR100305__|
7034211 DFPR280R5WB32M 28,00 29,00 0,61 163,00 140,00 60,00 32,00 1/4-18 NPT DFPR090305__ O DFPR100305__|
7034212 DFPR290R5WB32M 29,00 30,00 0,70 168,00 145,00 60,00 32,00 1/4-18 NPT DFPR090305__0O DFPR100305__|
7034213 DFPR300R5WB32M 30,00 31,00 0,79 172,00 150,00 60,00 32,00 1/4-18 NPT DFPR090305_0O DFPR100305__|
7030419 DFPR310R5WB40M 31,00 32,00 0,40 181,00 155,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406__ O DFPR120405__|
7030420 DFPR320R5WB40M 32,00 33,00 0,48 185,00 160,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406__ O DFPR120405__|
7030421 DFPR330R5WB40M 33,00 34,00 0,93 190,00 165,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406__ O DFPR120405__|
7030422 DFPR340R5WB40M 34,00 35,00 1,02 194,00 170,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406__O DFPR120405__|
7030423 DFPR350R5WB40M 35,00 36,00 1,11 199,00 175,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406__O DFPR120405__|
7030424 DFPR360R5WB40M 36,00 37,00 1,19 203,00 180,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406__O DFPR120405__|
7030425 DFPR370R5WB40M 37,00 38,00 1,28 208,00 185,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR110406_ O DFPR120405_|
7030647 DFPR380R5WB40M 38,00 39,00 0,91 217,00 190,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408_ O DFPR140406__|
7030649 DFPR390R5WB40M 39,00 40,00 0,99 221,00 195,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408_ O DFPR140406__|
7030650 DFPR400R5WB40M 40,00 41,00 1,08 226,00 200,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408__0O DFPR140406__|
7030652 DFPR410R5WB40M 41,00 42,00 1,16 230,00 205,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408__0O DFPR140406__|
7030653 DFPR420R5WB40M 42,00 43,00 1,25 236,00 210,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408__ O DFPR140406__|
7030654 DFPR430R5WB40M 43,00 44,00 1,33 240,00 215,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408_ O DFPR140406__|
7030655 DFPR440R5WB40M 44,00 45,00 1,42 245,00 220,00 70,00 40,00 1/4-18 NPT DFPR140408__ O DFPR140406__|
7030656 DFPR450R5WB50M 45,00 46,00 1,50 257,00 225,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR140408__O DFPR140406__|
7030657 DFPR460R5WB50M 46,00 47,00 1,20 260,00 230,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__O DFPR170508__|
7030658 DFPR470R5WB50M 47,00 48,00 1,28 265,00 235,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__O DFPR170508__|
7030659 DFPR480R5WB50M 48,00 49,00 1,36 269,00 240,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__O DFPR170508__|
7030660 DFPR490R5WB50M 49,00 50,00 1,44 274,00 245,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__O DFPR170508__|
7030661 DFPR500R5WB50M 50,00 51,00 1,52 280,00 250,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__O DFPR170508__|
7030662 DFPR510R5WB50M 51,00 52,00 1,60 284,00 255,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__O DFPR170508__|
7030663 DFPR520R5WB50M 52,00 53,00 1,69 289,00 260,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__O DFPR170508__|
7030664 DFPR530R5WB50M 53,00 54,00 1,77 293,00 265,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__O DFPR170508__|
7030665 DFPR540R5WB50M 54,00 55,00 1,85 298,00 270,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR150508__O DFPR170508__|
7030769 DFPR550R5WB50M 55,00 56,00 1,37 309,00 275,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__ O DFPR200608__|
7030781 DFPR560R5WB50M 56,00 57,00 1,45 314,00 280,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__O DFPR200608__|
7030782 DFPR570R5WB50M 57,00 58,00 1,53 318,00 285,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__O DFPR200608__|
7030783 DFPR580R5WB50M 58,00 59,00 1,61 323,00 290,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610_0O DFPR200608__|
7030784 DFPR590R5WB50M 59,00 60,00 1,70 330,00 295,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__O DFPR200608__|
7030785 DFPR600R5WB50M 60,00 61,00 1,78 335,00 300,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__O DFPR200608__|
7030786 DFPR610R5WB50M 61,00 62,00 1,86 340,00 305,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__O DFPR200608__|
7030787 DFPR620R5WB50M 62,00 63,00 1,94 345,00 310,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__O DFPR200608__|
7030788 DFPR630R5WB50M 63,00 64,00 2,02 350,00 315,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__O DFPR200608__|
7030789 DFPR640R5WB50M 64,00 65,00 2,10 355,00 320,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610_0O DFPR200608__|
7030790 DFPR650R5WB50M 65,00 66,00 2,19 360,00 325,00 80,00 50,00 1/4-18 NPT DFPR180610__O DFPR200608__|

i | snowo
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Vrtani s vyménitelnymi bfitovymi destickami

Tabulka toleranci priméru nastroje Drill Fix PRO™

Vrtani s vyménitelnymi biitovymi destickami
YT AR A

Tolerance ¢ Metrické

L/D 2L/D 3L/D | 4L/D 5L/D
Priimér, mm Tolerance otvoru, mm
12,00-23,99 +0,00/+0,15 +0,00/+0,20 +0,00/+0,25 +0,00/+0,30
24,00-39,99 +0,00/ +0,20 +0,00/ +0,25 +0,00/ +0,30 +0,00/+0,35
40,00-65,00 +0,00/ +0,25 +0,00/+0,30 +0,00/ +0,35 +0,00/ +0,40
Drill Fix PRO ¢ Rezné podminky e Rychlost V¢ v m/min. a posuv fz v mm/ot.
MG = Materidlova skupina
CC = Podminky fezani
S = Stabilni
U = Nestabilni
| = Pferuseny @ 12-13,99 mm @ 14-16,49 mm @ 16,5-19,99 mm
IP = Poloha britové desticky
0O = Vnéjsi strana
| = Vnitni
GEO = Geometrie bfitové desticky
Vc m/min fz mm/rev fz mm/rev fz mm/rev
MG | CC | IP [GEO| Sorta Min Start Max Min Start Max Min Start Max Min Start Max
PO
S O | LC | KCMS35 310 35 360 0,05 0,08 0,10 0,05 0,09 0,12 0,05 0,09 0,13
S | LC | KCMS40 310 35 360 0,05 0,08 0,10 0,05 0,09 0,12 0,05 0,09 0,13
U O | LC | KCMS35 200 20 240 0,04 0,06 0,07 0,04 0,07 0,08 0,04 0,07 0,09
§) | LC | KCMS40 200 220 240 0,04 0,06 0,07 0,04 0,07 0,08 0,04 0,07 0,09
| O | LC | KCMS35 125 135 145 0,04 0,05 0,06 0,04 0,06 0,07 0,04 0,06 0,08
| | LC | KCMS40 125 135 145 0,04 0,05 0,06 0,04 0,06 0,07 0,04 0,06 0,08
P1
S O | PK | KCPK10 310 335 360 0,06 0,11 0,16 0,07 0,13 0,18 0,07 0,14 0,20
S | PK | KC7140 310 335 360 0,06 0,11 0,16 0,07 0,13 0,18 0,07 0,14 0,20
[§) O | PK | KCU25 200 220 240 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,13 0,06 0,10 0,14
U | PK | KC7140 200 220 240 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,13 0,06 0,10 0,14
| O | PK | KCU40 125 135 145 0,05 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
| | PK | KC7140 125 135 145 0,05 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
P2
S O | PK | KCPK10 310 335 360 0,06 0,11 0,16 0,07 0,13 0,18 0,07 0,14 0,20
S | PK | KC7140 310 335 360 0,06 0,11 0,16 0,07 0,13 0,18 0,07 0,14 0,20
U O | PK | KCU25 200 220 240 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,13 0,06 0,10 0,14
V] | PK | KC7140 200 220 240 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,13 0,06 0,10 0,14
| O [ PK | KCU40 125 135 145 0,05 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
| | PK | KC7140 125 135 145 0,05 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
P3
S O | PK | KCPK10 260 290 320 0,06 0,11 0,16 0,07 0,13 0,18 0,07 0,14 0,20
S | PK | KC7140 260 290 320 0,06 0,11 0,16 0,07 0,13 0,18 0,07 0,14 0,20
U O | PK | KCU25 170 190 210 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,13 0,06 0,10 0,14
U | PK | KC7140 170 190 210 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,13 0,06 0,10 0,14
| O | PK | KCU40 105 120 135 0,05 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
| | PK | KC7140 105 120 135 0,05 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
P4
S O | PK | KCPK10 220 260 300 0,06 0,11 0,16 0,07 0,13 0,18 0,07 0,14 0,20
S | PK | KC7140 220 260 300 0,06 0,11 0,16 0,07 0,13 0,18 0,07 0,14 0,20
U O [ PK | KCU25 145 170 195 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,13 0,06 0,10 0,14
§] | PK | KC7140 145 170 195 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,13 0,06 0,10 0,14
| O | PK | KCU40 90 105 120 0,05 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
| | PK | KC7140 90 105 120 0,05 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
P5
S O | PK | KCU25 180 200 220 0,06 0,11 0,16 0,07 0,1 0,18 0,07 0,14 0,20
S | PK | KC7140 180 200 220 0,06 0,11 0,16 0,07 0,1 0,18 0,07 0,14 0,20
U O | PK | KCU40 115 130 145 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,13 0,06 0,10 0,14
[§) | PK | KC7140 115 130 145 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,13 0,06 0,10 0,14
| O | PK | KC7140 70 80 90 0,05 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
| | PK | KC7140 70 80 90 0,05 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
P6
S O | PK | KCU25 180 200 220 0,06 0,11 0,16 0,07 0,13 0,18 0,07 0,14 0,20
S | PK | KC7140 180 200 220 0,06 0,11 0,16 0,07 0,13 0,18 0,07 0,14 0,20
U O | PK | KCU40 115 130 145 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,13 0,06 0,10 0,14
U | PK | KC7140 115 130 145 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,13 0,06 0,10 0,14
| O | PK | KC7140 70 80 90 0,05 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
| | PK | KC7140 70 80 90 0,05 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
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Vrtani s vyménitelnymi bitovymi desti¢kami Vrtani s vyménitelnymi biitovymi desti¢kami
YT AR AR

Drill Fix PRO™ © Rezné podminky © Rychlost V¢ v m/min. a posuv fz v mm/ot.

MG = Materidlova skupina

CC = Podminky fezani

S = Stabilni

U = Nestabilni

| = Preruseny @ 20-24,49 mm @ 25-30,49 mm @30,5-37,49 mm

IP = Poloha biitové desticky

0O = Vngjsi strana

| = Vnitfni

GEO = Geometrie britové desticky

Vc m/min fz mm/rev fz mm/rev fz mm/rev

MG | CC | IP [GEO| Sorta Min Start Max Min Start Max Min Start Max Min Start Max

PO
S O | LC | KCMS35 310 335 360 0,05 0,1 0,14 0,06 0,11 0,16 0,07 0,13 0,18
S | LC [ KCMS40 310 335 360 0,05 0,1 0,14 0,06 0,11 0,16 0,07 0,13 0,18
U O | LC | KCMS35 200 220 240 0,04 0,07 0,10 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,13
V] | LC | KCMS40 200 220 240 0,04 0,07 0,10 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,13
| O | LC | KCMS35 125 135 145 0,04 0,07 0,08 0,05 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11
| | LC | KCMS40 125 135 145 0,04 0,07 0,08 0,05 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11
S O | PK | KCPK10 310 335 360 0,08 0,15 0,22 0,08 0,17 0,25 0,09 0,19 0,28
S | PK | KC7140 310 335 360 0,08 0,15 0,22 0,08 0,17 0,25 0,09 0,19 0,28
V] O | PK | KCU25 200 220 240 0,06 0,11 0,15 0,06 0,12 0,18 0,07 0,14 0,20
V] | PK | KC7140 200 220 240 0,06 0,11 0,15 0,06 0,12 0,18 0,07 0,14 0,20
| O | PK | KCU40 125 135 145 0,06 0,10 0,13 0,06 0,11 0,15 0,07 0,12 0,17
| | PK | KC7140 125 135 145 0,06 0,10 0,13 0,06 0,11 0,15 0,07 0,12 0,17
S O | PK | KCPK10 310 35 360 0,08 0,15 0,22 0,08 0,17 0,25 0,09 0,19 0,28
S | PK | KC7140 310 35 360 0,08 0,15 0,22 0,08 0,17 0,25 0,09 0,19 0,28
V] O | PK | KCU25 200 20 240 0,06 0,11 0,15 0,06 0,12 0,18 0,07 0,14 0,20
V] | PK | KC7140 200 220 240 0,06 0,11 0,15 0,06 0,12 0,18 0,07 0,14 0,20
| O | PK | KCU40 125 135 145 0,06 0,10 0,13 0,06 0,11 0,15 0,07 0,12 0,17
| | PK | KC7140 125 135 145 0,06 0,10 0,13 0,06 0,11 0,15 0,07 0,12 0,17
S O | PK | KCPK10 260 290 320 0,08 0,15 0,22 0,08 0,17 0,25 0,09 0,19 0,28
S | PK | KC7140 260 290 320 0,08 0,15 0,22 0,08 0,17 0,25 0,09 0,19 0,28
U O | PK | KCU25 170 190 210 0,06 0,11 0,15 0,06 0,12 0,18 0,07 0,14 0,20
U | PK | KC7140 170 190 210 0,06 0,11 0,15 0,06 0,12 0,18 0,07 0,14 0,20
| O | PK | KCU40 105 120 135 0,06 0,10 0,13 0,06 0,11 0,15 0,07 0,12 0,17
| | PK [ KC7140 105 120 135 0,06 0,10 0,13 0,06 0,11 0,15 0,07 0,12 0,17
S O | PK | KCPK10 220 260 300 0,08 0,15 0,22 0,08 0,17 0,25 0,09 0,19 0,28
S | PK | KC7140 220 260 300 0,08 0,15 0,22 0,08 0,17 0,25 0,09 0,19 0,28
U O | PK | KCU25 145 170 195 0,06 0,11 0,15 0,06 0,12 0,18 0,07 0,14 0,20
V] | PK | KC7140 145 170 195 0,06 0,11 0,15 0,06 0,12 0,18 0,07 0,14 0,20
| O [ PK | KCU40 90 105 120 0,06 0,10 0,13 0,06 0,11 0,15 0,07 0,12 0,17
| | PK [ KC7140 90 105 120 0,06 0,10 0,13 0,06 0,11 0,15 0,07 0,12 0,17
S O | PK | KCU25 180 200 220 0,08 0,15 0,22 0,08 0,17 0,25 0,09 0,19 0,28
S | PK | KC7140 180 200 220 0,08 0,15 0,22 0,08 0,17 0,25 0,09 0,19 0,28
V] O [ PK | KCU40 115 130 145 0,06 0,11 0,15 0,06 0,12 0,18 0,07 0,14 0,20
V] | PK | KC7140 115 130 145 0,06 0,11 0,15 0,06 0,12 0,18 0,07 0,14 0,20
| O | PK | KC7140 70 80 90 0,06 0,10 0,13 0,06 0,11 0,15 0,07 0,12 0,17
| | PK | KC7140 70 80 90 0,06 0,10 0,13 0,06 0,11 0,15 0,07 0,12 0,17
S O | PK | KCU25 180 200 220 0,08 0,15 0,22 0,08 0,17 0,25 0,09 0,19 0,28
S | PK | KC7140 180 200 220 0,08 0,15 0,22 0,08 0,17 0,25 0,09 0,19 0,28
V] O | PK | KCU40 115 130 145 0,06 0,11 0,15 0,06 0,12 0,18 0,07 0,14 0,20
V] | PK | KC7140 115 130 145 0,06 0,11 0,15 0,06 0,12 0,18 0,07 0,14 0,20
| O | PK | KC7140 70 80 90 0,06 0,10 0,13 0,06 0,11 0,15 0,07 0,12 0,17
| | PK | KC7140 70 80 90 0,06 0,10 0,13 0,06 0,11 0,15 0,07 0,12 0,17
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Vrtani s vyménitelnymi bfitovymi destickami Vrtani s vyménitelnymi bfitovymi destickami
YT AR A

Drill Fix PRO™ © Rezné podminky * Rychlost V¢ v m/min. a posuv fz v mm/ot.

MG = Materidlova skupina

CC = Podminky fezani

S = Stabilni

U = Nestabilni

| = Pferuseny @ 37,5-45,49 mm @ 45,5-54,49 mm @ 54,5-65 mm

IP = Poloha bfitové desticky

0 = VnéjSi strana

| = Vnitni

GEO = Geometrie biitové desticky

Vc m/min fz mm/rev fz mm/rev fz mm/rev

MG | CC | IP [GEO| Sorta Min Start Max Min Start Max Min Start Max Min Start Max

PO
S O [ LC | KCMS35 310 335 360 0,07 0,14 0,20 0,08 0,15 0,21 0,08 0,16 0,23
S | LC | KCMS40 310 335 360 0,07 0,14 0,20 0,08 0,15 0,21 0,08 0,16 0,23
U O | LC | KCMS35 200 220 240 0,06 0,10 0,14 0,06 0,11 0,15 0,06 0,12 0,16
U | LC | KCMS40 200 220 240 0,06 0,10 0,14 0,06 0,11 0,15 0,06 0,12 0,16
| O | LC | KCMS35 125 135 145 0,06 0,09 0,12 0,06 0,10 0,13 0,06 0,11 0,14
| | LC [ KCMS40 125 135 145 0,06 0,09 0,12 0,06 0,10 0,13 0,06 0,11 0,14
S O | PK | KCPK10 310 335 360 0,10 0,21 0,31 0,10 0,22 0,33 0,11 0,24 0,36
S | PK | KC7140 310 335 360 0,10 0,21 0,31 0,10 0,22 0,33 0,11 0,24 0,36
U O | PK | KCU25 200 20 240 0,08 0,15 0,22 0,08 0,16 0,23 0,09 0,17 0,25
U | PK | KC7140 200 220 240 0,08 0,15 0,22 0,08 0,1€ 0,23 0,09 0,17 0,25
| O [ PK | KCU40 125 135 145 0,08 0,14 0,19 0,08 0,14 0,20 0,09 0,16 0,22
| | PK | KC7140 125 135 145 0,08 0,14 0,19 0,08 0,14 0,20 0,09 0,16 0,22
S O | PK | KCPK10 310 335 360 0,10 0,21 0,31 0,10 0,22 0,33 0,11 0,24 0,36
S | PK | KC7140 310 335 360 0,10 0,21 0,31 0,10 0,2 0,33 0,11 0,24 0,36
U O | PK | KCU25 200 220 240 0,08 0,15 0,22 0,08 0,1€ 0,23 0,09 0,17 0,25
U | PK | KC7140 200 220 240 0,08 0,15 0,22 0,08 0,16 0,23 0,09 0,17 0,25
| O | PK | KCU40 125 135 145 0,08 0,14 0,19 0,08 0,14 0,20 0,09 0,16 0,22
| | PK | KC7140 125 135 145 0,08 0,14 0,19 0,08 0,14 0,20 0,09 0,16 0,22
S O | PK | KCPK10 260 290 320 0,10 0,21 0,31 0,10 0,22 0,33 0,11 0,24 0,36
S | PK | KC7140 260 290 320 0,10 0,21 0,31 0,10 0,22 0,33 0,11 0,24 0,36
U O | PK | KCU25 170 190 210 0,08 0,15 0,22 0,08 0,16 0,23 0,09 0,17 0,25
§] | PK | KC7140 170 190 210 0,08 0,15 0,22 0,08 0,16 0,23 0,09 0,17 0,25
| O | PK | KCU40 105 120 135 0,08 0,14 0,19 0,08 0,14 0,20 0,09 0,16 0,22
| | PK | KC7140 105 120 135 0,08 0,14 0,19 0,08 0,14 0,20 0,09 0,16 0,22
S O [ PK | KCPK10 220 260 300 0,10 0,21 0,31 0,10 0,22 0,33 0,11 0,24 0,36
S | PK | KC7140 220 260 300 0,10 0,21 0,31 0,10 0,22 0,33 0,11 0,24 0,36
U O | PK | KCU25 145 170 195 0,08 0,15 0,22 0,08 0,16 0,23 0,09 0,17 0,25
U | PK | KC7140 145 170 195 0,08 0,15 0,22 0,08 0,16 0,23 0,09 0,17 0,25
| O | PK | KCU40 90 105 120 0,08 0,14 0,19 0,08 0,14 0,20 0,09 0,16 0,22
| | PK | KC7140 90 105 120 0,08 0,14 0,19 0,08 0,14 0,20 0,09 0,16 0,22
S O | PK | KCU25 180 200 220 0,10 0,21 0,31 0,10 0,22 0,33 0,11 0,24 0,36
S | PK | KC7140 180 200 220 0,10 0,21 0,31 0,10 0,22 0,33 0,11 0,24 0,36
U O | PK | KCU40 115 130 145 0,08 0,15 0,22 0,08 0,16 0,23 0,09 0,17 0,25
U | PK | KC7140 115 130 145 0,08 0,15 0,22 0,08 0,16 0,23 0,09 0,17 0,25
| O | PK | KC7140 70 80 90 0,08 0,14 0,19 0,08 0,14 0,20 0,09 0,16 0,22
| | PK [ KC7140 70 80 90 0,08 0,14 0,19 0,08 0,14 0,20 0,09 0,16 0,22
S O | PK | KCU25 180 200 220 0,10 0,21 0,31 0,10 0,22 0,33 0,11 0,24 0,36
S | PK | KC7140 180 200 220 0,10 0,21 0,31 0,10 0,22 0,33 0,11 0,24 0,36
U O | PK | KCU40 115 130 145 0,08 0,15 0,22 0,08 0,1¢€ 0,23 0,09 0,17 0,25
U | PK | KC7140 115 130 145 0,08 0,15 0,22 0,08 0,1€ 0,23 0,09 0,17 0,25
| O | PK | KC7140 70 80 90 0,08 0,14 0,19 0,08 0,14 0,20 0,09 0,16 0,22
| | PK | KC7140 70 80 90 0,08 0,14 0,19 0,08 0,14 0,20 0,09 0,16 0,22
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Vrtani s vyménitelnymi britovymi destickami

Vrtani s vyménitelnymi britovymi destickami

Drill Fix PRO™ © Rezné podminky © Rychlost V¢ v m/min. a posuv fz v mm/ot.

MG = Materidlova skupina

CC = Podminky fezani

S = Stabilni

U = Nestabilni

| = Pferuseny @ 12-13,99 mm @ 14-16,49 mm @ 16,5-19,99 mm

IP = Poloha bfitové desticky

0 = VngjSi strana

I = Vnitni

GEO = Geometrie biitové desticky

Vc m/min fz mm/rev fz mm/rev fz mm/rev

MG [ CC | IP [GEO| Sorta Min Start Max Min Start Max Min Start Max Min Start Max

M1
S O [ MS | KCMS35 150 190 230 0,05 0,08 0,10 0,05 0,09 0,12 0,05 0,10 0,14
S | | MS | KCMS40 150 190 230 0,05 0,08 0,10 0,05 0,09 0,12 0,05 0,10 0,14
§) O | MS | KCMS40 100 125 150 0,04 0,06 0,07 0,04 0,07 0,08 0,04 0,07 0,10
U | | MS | KCMS40 100 125 150 0,04 0,06 0,07 0,04 0,07 0,08 0,04 0,07 0,10
| O [ MS | KCMS40 60 75 90 0,04 0,05 0,06 0,04 0,06 0,07 0,04 0,07 0,08
| | | MS | KCMS40 60 75 90 0,04 0,05 0,06 0,04 0,06 0,07 0,04 0,07 0,08

M2
S O | MS | KCMS35 150 180 210 0,05 0,08 0,10 0,05 0,09 0,12 0,05 0,10 0,14
S | | MS | KCMS40 150 180 210 0,05 0,08 0,10 0,05 0,09 0,12 0,05 0,10 0,14
U O | MS | KCMS40 100 120 140 0,04 0,06 0,07 0,04 0,07 0,08 0,04 0,07 0,10
U | | MS | KCMS40 100 120 140 0,04 0,06 0,07 0,04 0,07 0,08 0,04 0,07 0,10
| O [ MS | KCMs40 60 75 90 0,04 0,05 0,06 0,04 0,06 0,07 0,04 0,07 0,08
| | | MS | KCMS40 60 75 90 0,04 0,05 0,06 0,04 0,06 0,07 0,04 0,07 0,08

M3
S O | MS | KCMS35 100 130 160 0,04 0,07 0,09 0,04 0,08 0,10 0,04 0,09 0,12
S | | MS | KCMS40 100 130 160 0,04 0,07 0,09 0,04 0,08 0,10 0,04 0,09 0,12
U O [ MS | KCMS40 65 85 105 0,03 0,05 0,06 0,03 0,06 0,07 0,03 0,06 0,08
U | | MS | KCMS40 65 85 105 0,03 0,05 0,06 0,03 0,06 0,07 0,03 0,06 0,08
| O | MS | KCMS40 40 55 70 0,03 0,05 0,05 0,03 0,05 0,06 0,03 0,06 0,07
| | | MS | KCMS40 40 55 70 0,03 0,05 0,05 0,03 0,05 0,06 0,03 0,06 0,07

Drill Fix PRO * Rezné podminky e Rychlost V¢ v m/min. a posuv fz v mm/ot.

MG = Materidlova skupina

CC = Podminky fezani

S = Stabilni

U = Nestabilni

| = Pferuseny @20-24,49 mm @ 25-30,49 mm @ 30,5-37,49 mm

IP = Poloha biitové desticky

0 = VngjSi strana

| = Vnitfni

GEO = Geometrie bfitové desticky

Vc m/min fz mm/rev fz mm/rev fz mm/rev

MG | CC | IP [GEO| Sorta Min Start Max Min Start Max Min Start Max Min Start Max

M1
S O | MS | KCMS35 150 190 230 0,05 0,10 0,15 0,06 0,11 0,16 0,07 0,13 0,18
S | | MS | KCMS40 150 190 230 0,05 0,10 0,15 0,06 0,11 0,16 0,07 0,13 0,18
U O | MS | KCMS40 100 125 150 0,04 0,08 0,11 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,13
V] | | MS | KCMS40 100 125 150 0,04 0,08 0,11 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,13
| O [ MS | KCMS40 60 75 90 0,04 0,07 0,09 0,05 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11
| | | MS | KCMS40 60 75 90 0,04 0,07 0,09 0,05 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11

M2
S O | MS | KCMS35 150 180 210 0,05 0,10 0,15 0,06 0,11 0,16 0,07 0,13 0,18
S | | MS | KCMS40 150 180 210 0,05 0,10 0,15 0,06 0,11 0,16 0,07 0,13 0,18
V] O [ MS | KCMS40 100 120 140 0,04 0,08 0,11 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,13
V] I | MS | KCMS40 100 120 140 0,04 0,08 0,11 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,13
| O [ MS | KCMS40 60 75 90 0,04 0,07 0,09 0,05 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11
| | | MS | KCMS40 60 75 90 0,04 0,07 0,09 0,05 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11

M3
S O | MS | KCMS35 100 130 160 0,04 0,09 0,13 0,05 0,10 0,14 0,06 0,11 0,15
S I | MS | KCMS40 100 130 160 0,04 0,09 0,13 0,05 0,10 0,14 0,06 0,11 0,15
V] O [ MS | KCMS40 65 85 105 0,03 0,07 0,09 0,04 0,07 0,10 0,05 0,08 0,11
V] I | MS | KCMS40 65 85 105 0,03 0,07 0,09 0,04 0,07 0,10 0,05 0,08 0,11
| O | MS | KCMS40 40 55 70 0,03 0,06 0,08 0,04 0,07 0,08 0,05 0,07 0,09
| | | MS | KCMS40 40 55 70 0,03 0,06 0,08 0,04 0,07 0,08 0,05 0,07 0,09
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Vrtani s vymeénitelnymi britovymi destickami

Vrtani s vymeénitelnymi britovymi destickami

Drill Fix PRO™ © Rezné podminky * Rychlost V¢ v m/min. a posuv fz v mm/ot.

MG = Materidlova skupina

CC = Podminky fezani

S = Stabilni

U = Nestabilni

| = Pferuseny @ 37,5-45,49 mm @ 45,5-54,49 mm @ 54,5-65 mm

IP = Poloha bfitové desticky

0 = VngjSi strana

I = Vnitni

GEO = Geometrie biitové desticky

Vc m/min fz mm/rev fz mm/rev fz mm/rev

MG [ CC | IP [GEO| Sorta Min Start Max Min Start Max Min Start Max Min Start Max

M1
S O [ MS | KCMS35 150 190 230 0,07 0,14 0,20 0,08 0,15 0,22 0,08 0,16 0,24
S I [ MS [ KCMS40 150 190 230 0,07 0,14 0,20 0,08 0,15 0,22 0,08 0,16 0,24
§) O | MS | KCMS40 100 125 150 0,06 0,10 0,14 0,06 0,11 0,15 0,06 0,12 0,17
U | | MS | KCMS40 100 125 150 0,06 0,10 0,14 0,06 0,11 0,15 0,06 0,12 0,17
| O [ MS | KCMS40 60 75 90 0,06 0,09 0,12 0,06 0,10 0,13 0,06 0,11 0,14
| I | MS | KCMS40 60 75 90 0,06 0,09 0,12 0,06 0,10 0,13 0,06 0,11 0,14

M2
S O | MS | KCMS35 150 180 210 0,07 0,14 0,20 0,08 0,15 0,22 0,08 0,16 0,24
S | [ MS | KCMS40 150 180 210 0,07 0,14 0,20 0,08 0,15 0,22 0,08 0,16 0,24
U O | MS | KCMS40 100 120 140 0,06 0,10 0,14 0,06 0,11 0,15 0,06 0,12 0,17
U | | MS | KCMS40 100 120 140 0,06 0,10 0,14 0,06 0,11 0,15 0,06 0,12 0,17
| O [ MS | KCMs40 60 75 90 0,06 0,09 0,12 0,06 0,10 0,13 0,06 0,11 0,14
| I | MS | KCMS40 60 75 90 0,06 0,09 0,12 0,06 0,10 0,13 0,06 0,11 0,14

M3
S O | MS | KCMS35 100 130 160 0,06 0,12 0,17 0,07 0,13 0,19 0,07 0,14 0,20
S | | MS | KCMS40 100 130 160 0,06 0,12 0,17 0,07 0,13 0,19 0,07 0,14 0,20
U O [ MS | KCMS40 65 85 105 0,05 0,09 0,12 0,05 0,10 0,13 0,05 0,10 0,14
U | | MS | KCMS40 65 85 105 0,05 0,09 0,12 0,05 0,10 0,13 0,05 0,10 0,14
| O | MS | KCMS40 40 55 70 0,05 0,08 0,10 0,05 0,09 0,11 0,05 0,09 0,12
| | [ MS | KCMS40 40 55 70 0,05 0,08 0,10 0,05 0,09 0,11 0,05 0,09 0,12

Drill Fix PRO * Rezné podminky e Rychlost V¢ v m/min. a posuv fz v mm/ot.

MG = Materidlova skupina

CC = Podminky fezani

S = Stabilni

U = Nestabilni

| = Preruseny @ 12-13,99 mm @ 14-16,49 mm @ 16,5-19,99 mm

IP = Poloha britové desticky

0 = VnéjSi strana

I = Vnitni

GEO = Geometrie bfitové desticky

Vc m/min fz mm/rev fz mm/rev fz mm/rev

MG | CC | IP [GEO| Sorta Min Start Max Min Start Max Min Start Max Min Start Max
S O [ PK | KCPK10 200 250 300 0,07 0,13 0,18 0,08 0,14 0,20 0,08 0,15 0,22
S | PK | KC7140 200 250 300 0,07 0,13 0,18 0,08 0,14 0,20 0,08 0,15 0,22
U O | PK | KCU25 130 165 200 0,05 0,09 0,12 0,06 0,11 0,14 0,06 0,11 0,15
§) | PK | KC7140 130 165 200 0,05 0,09 0,12 0,06 0,11 0,14 0,06 0,11 0,15
| O | PK | KCU40 80 100 120 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,12 0,06 0,10 0,13
| | PK | KC7140 80 100 120 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,12 0,06 0,10 0,13
S O | PK | KCPK10 180 220 260 0,07 0,13 0,18 0,08 0,14 0,20 0,08 0,15 0,22
S | PK | KC7140 180 220 260 0,07 0,13 0,18 0,08 0,14 0,20 0,08 0,15 0,22
U O | PK | KCU25 120 145 170 0,05 0,09 0,12 0,06 0,11 0,14 0,06 0,11 0,15
V] | PK | KC7140 120 145 170 0,05 0,09 0,12 0,06 0,11 0,14 0,06 0,11 0,15
| O [ PK | KCU40 70 90 110 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,12 0,06 0,10 0,13
| | PK | KC7140 70 90 110 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,12 0,06 0,10 0,13
S O | PK | KCPK10 180 220 260 0,07 0,13 0,18 0,08 0,14 0,20 0,08 0,15 0,22
S | PK | KC7140 180 220 260 0,07 0,13 0,18 0,08 0,14 0,20 0,08 0,15 0,22
U O | PK | KCU25 120 145 170 0,05 0,09 0,12 0,06 0,11 0,14 0,06 0,11 0,15
U | PK | KC7140 120 145 170 0,05 0,09 0,12 0,06 0,11 0,14 0,06 0,11 0,15
| O | PK | KCU40 70 90 110 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,12 0,06 0,10 0,13
| | PK | KC7140 70 90 110 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,12 0,06 0,10 0,13
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Vrtani s vyménitelnymi britovymi destickami

Vrtani s vyménitelnymi britovymi destickami

Drill Fix PRO™ © Rezné podminky * Rychlost V¢ v m/min. a posuv fz v mm/ot.

MG = Materidlova skupina

CC = Podminky fezani

S = Stabilni

U = Nestabilni

| = Preruseny

IP = Poloha biitové desticky

0 = Vnéjsi strana

| = Vnitini

GEO = Geometrie bfitové desticky

@ 20-24,49 mm

@ 25-30,49 mm @30,5-37,49 mm

Vc m/min
Start

fz mm/rev
Start

fz mm/rev
Start

fz mm/rev
Start

S KCPK10
S | PK | KC7140 200 250 300 0,09 0,17 0,24 0,09 0,19 0,28 0,10 0,21 0,31
U O | PK | KCU25 130 165 200 0,07 0,12 0,17 0,07 0,14 0,19 0,08 0,15 0,22
U | PK | KC7140 130 165 200 0,07 0,12 0,17 0,07 0,14 0,19 0,08 0,15 0,22
| KCU40
| KC7140

KC7140

S KCPK10

S | PK | KC7140 180 220 260 0,09 0,17 0,24 0,09 0,19 0,28 0,10 0,21 0,31
U O | PK | KCU25 120 145 170 0,07 0,12 0,17 0,07 0,14 0,19 0,08 0,15 0,22
U | PK | KC7140 120 145 170 0,07 0,12 0,17 0,07 0,14 0,19 0,08 0,15 0,22
| KCU40

|

S PK | KCPK10
S | PK | KC7140 180 220 260 0,09 0,17 0,24 0,09 0,19 0,28 0,10 0,21 0,31
U | O | PK | KCU25 120 145 170 0,07 0,12 0,17 0,07 0,14 0,19 0,08 0,15 0,22
V] | | PK | KC7140 120 145 170 0,07 0,12 0,17 0,07 0,14 0,19 0,08 0,15 0,22
| O | PK [ KCU40 70 90 110 0,07 0,11 0,15 0,07 0,12 0,17 0,08 0,14 0,18
| | | PK | KC7140 70 90 110 0,07 0,11 0,15 0,07 0,12 0,17 0,08 0,14 0,18
Drill Fix PRO ¢ Rezné podminky e Rychlost Vc v m/min. a posuv fz v mm/ot.

MG = Materidlova skupina

CC = Podminky fezani

S = Stabilni

U = Nestabilni

| = Pferuseny @ 37,5-45,49 mm @ 45,5-54,49 mm @ 54,5-65 mm

IP = Poloha britové desticky

O = Vnéjsi strana

I = Vnitini

GEO = Geometrie britové desticky

Vc m/min fz mm/rev fz mm/rev fz mm/rev

MG | CC | IP [GEO| Sorta Min Start Max Min Start Max Min Start Max Min Start Max
S | O [ PK | KCPK10 200 250 300 0,11 0,23 0,34 0,11 0,24 0,36 0,12 0,26 0,40
S | | PK [ KC7140 200 250 300 0,11 0,23 0,34 0,11 0,24 0,36 0,12 0,26 0,40
U | O [ PK | KCU25 130 165 200 0,09 0,17 0,24 0,09 0,18 0,25 0,10 0,19 0,28
V] | PK | KC7140 130 165 200 0,09 0,17 0,24 0,09 0,18 0,25 0,10 0,19 0,28
| O | PK | KCU40 80 100 120 0,09 0,15 0,20 0,09 0,16 0,22 0,10 0,17 0,24
| | PK [ KC7140 80 100 120 0,09 0,15 0,20 0,09 0,16 0,22 0,10 0,17 0,24
S | O | PK | KCPK10 180 220 260 0,11 0,23 0,34 0,11 0,24 0,36 0,12 0,26 0,40
S | | PK | KC7140 180 220 260 0,11 0,23 0,34 0,11 0,24 0,36 0,12 0,26 0,40
V] O | PK | KCU25 120 145 170 0,09 0,17 0,24 0,09 0,18 0,25 0,10 0,19 0,28
V] | | PK | KC7140 120 145 170 0,09 0,17 0,24 0,09 0,1 0,25 0,10 0,19 0,28
| O | PK | KCU40 70 90 110 0,09 0,15 0,20 0,09 0,1 0,22 0,10 0,17 0,24
| | | PK | KC7140 70 90 110 0,09 0,15 0,20 0,09 0,1 0,22 0,10 0,17 0,24
S | O [ PK | KCPK10 180 220 260 0,11 0,23 0,34 0,11 0,24 0,36 0,12 0,26 0,40
S | PK | KC7140 180 220 260 0,11 0,23 0,34 0,11 0,24 0,36 0,12 0,26 0,40
V] O | PK | KCU25 120 145 170 0,09 0,17 0,24 0,09 0,1 0,25 0,10 0,19 0,28
V] | | PK | KC7140 120 145 170 0,09 0,17 0,24 0,09 0,1 0,25 0,10 0,19 0,28
| O | PK [ KCU40 70 90 110 0,09 0,15 0,20 0,09 0,1 0,22 0,10 0,17 0,24
| | | PK | KC7140 70 90 110 0,09 0,15 0,20 0,09 0,16 0,22 0,10 0,17 0,24
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Vrtani s vyménitelnymi bfitovymi destickami Vrtani s vyménitelnymi bfitovymi destickami
YT AR A

Drill Fix PRO™ © Rezné podminky * Rychlost V¢ v m/min. a posuv fz v mm/ot.

MG = Materidlova skupina

CC = Podminky fezani

S = Stabilni

U = Nestabilni

| = Pferuseny @ 12-13,99 mm @ 14-16,49 mm @ 16,5-19,99 mm

IP = Poloha bfitové desticky

0 = VngjSi strana

I = Vnitni

GEO = Geometrie biitové desticky

Vc m/min fz mm/rev fz mm/rev fz mm/rev

MG | CC | IP [GEO| Sorta Min Start Max Min Start Max Min Start Max Min Start Max
S O [ MS | KCMS35 350 500 650 0,06 0,11 0,16 0,07 0,13 0,18 0,07 0,14 0,20
S I [ MS [ KCMS40 350 500 650 0,06 0,11 0,16 0,07 0,13 0,18 0,07 0,14 0,20
U O | MS | KCMS35 300 425 550 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,13 0,06 0,10 0,14
U | S | KCMS40 300 425 550 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,13 0,06 0,10 0,14
| 0 S | KCMS40 210 300 390 0,05 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
| | S | KCMS40 210 300 390 0,05 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
S O | MS | KCMS35 300 400 500 0,06 0,11 0,16 0,07 0,13 0,18 0,07 0,14 0,20
S | [ MS | KCMS40 300 400 500 0,06 0,11 0,16 0,07 0,13 0,18 0,07 0,14 0,20
U O | MS | KCMS35 250 5 420 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,13 0,06 0,10 0,14
U I | MS | KCMS40 250 5 420 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,13 0,06 0,10 0,14
| O [ MS | KCMs40 180 40 300 0,05 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
| | [ MS [ KCMS40 180 240 300 0,05 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
S 0 S | KCMS35 300 400 500 0,06 0,11 0,16 0,07 0,13 0,18 0,07 0,14 0,20
S | S | KCMS40 300 400 500 0,06 0,11 0,16 0,07 0,13 0,18 0,07 0,14 0,20
U o] S | KCMS35 250 5 420 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,13 0,06 0,10 0,14
U I | MS | KCMS40 250 35 420 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,13 0,06 0,10 0,14
| O | MS | KCMS40 180 40 300 0,05 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
| | [ MS [ KCMS40 180 240 300 0,05 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
S O | MS | KCMS35 300 400 500 0,06 0,11 0,16 0,07 0,1 0,18 0,07 0,14 0,20
S | | MS | KCMS40 300 400 500 0,06 0,11 0,16 0,07 0,1 0,18 0,07 0,14 0,20
U O [ MS | KCMS35 250 335 420 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,13 0,06 0,10 0,14
[§) | [ MS | KCMS40 250 335 420 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,13 0,06 0,10 0,14
| O | MS | KCMS40 180 240 300 0,05 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
| | [ MS [ KCMS40 180 240 300 0,05 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
S O [ MS | KCMS35 300 400 500 0,06 0,11 0,16 0,07 0,13 0,18 0,07 0,14 0,20
S I | MS | KCMS40 300 400 500 0,06 0,11 0,16 0,07 0,13 0,18 0,07 0,14 0,20
§) O | MS | KCMS35 250 335 420 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,13 0,06 0,10 0,14
U | S | KCMS40 250 335 420 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,13 0,06 0,10 0,14
| 0 S | KCMS40 180 240 300 0,05 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
| | S | KCMS40 180 240 300 0,05 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
S O [ MS | KCMS35 400 450 500 0,06 0,11 0,16 0,07 0,13 0,18 0,07 0,14 0,20
S | [ MS | KCMS40 400 450 500 0,06 0,11 0,16 0,07 0,13 0,18 0,07 0,14 0,20
U O | MS | KCMS35 340 380 420 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,13 0,06 0,10 0,14
V] | | MS | KCMS40 340 380 420 0,05 0,08 0,11 0,06 0,10 0,13 0,06 0,10 0,14
| O [ MS | KCMS40 240 270 300 0,05 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
| I | MS | KCMS40 240 270 300 0,05 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
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Vrtani s vyménitelnymi bfitovymi desti¢kami Vrtani s vyménitelnymi biitovymi desti¢kami
YT AR AR

Drill Fix PRO™ ¢ Rezné podminky © Rychlost V¢ v m/min. a posuv fz v mm/ot.

MG = Materidlova skupina

CC = Podminky fezani

S = Stabilni

U = Nestabilni

| = Preruseny @ 20-24,49 mm @ 25-30,49 mm @ 30,5-37,49 mm

IP = Poloha biitové desticky

0 = Vnéjsi strana

| = Vnitini

GEO = Geometrie britové desticky

Vc m/min fz mm/rev fz mm/rev fz mm/rev

MG | CC | IP [GEO| Sorta Min Start Max Min Start Max Min Start Max Min Start Max
S O [ MS | KCMS35 350 500 650 0,08 0,15 0,22 0,08 0,17 0,25 0,09 0,19 0,28
S I | MS | KCMS40 350 500 650 0,08 0,15 0,22 0,08 0,17 0,25 0,09 0,19 0,28
U O | MS | KCMS35 300 425 550 0,06 0,11 0,15 0,06 0,12 0,18 0,07 0,14 0,20
U | MS | KCMS40 300 425 550 0,06 0,11 0,15 0,06 0,12 0,18 0,07 0,14 0,20
| O | MS | KCMS40 210 300 390 0,06 0,10 0,13 0,06 0,11 0,15 0,07 0,12 0,17
| | MS [ KCMS40 210 300 390 0,06 0,10 0,13 0,06 0,11 0,15 0,07 0,12 0,17
S O | MS | KCMS35 300 400 500 0,08 0,15 0,22 0,08 0,17 0,25 0,09 0,19 0,28
S | | MS | KCMS40 300 400 500 0,08 0,15 0,22 0,08 0,17 0,25 0,09 0,19 0,28
U O | MS | KCMS35 250 35 420 0,06 0,11 0,15 0,06 0,12 0,18 0,07 0,14 0,20
V] I | MS | KCMS40 250 35 420 0,06 0,11 0,15 0,06 0,12 0,18 0,07 0,14 0,20
| O [ MS | KCMS40 180 240 300 0,06 0,10 0,13 0,06 0,11 0,15 0,07 0,12 0,17
| | | MS | KCMS40 180 240 300 0,06 0,10 0,13 0,06 0,11 0,15 0,07 0,12 0,17
S O | MS | KCMS35 300 400 500 0,08 0,15 0,22 0,08 0,17 0,25 0,09 0,19 0,28
S | MS | KCMS40 300 400 500 0,08 0,15 0,22 0,08 0,17 0,25 0,09 0,19 0,28
V] O [ MS | KCMS35 250 35 420 0,06 0,11 0,15 0,06 0,12 0,18 0,07 0,14 0,20
V] I | MS | KCMS40 250 35 420 0,06 0,11 0,15 0,06 0,12 0,18 0,07 0,14 0,20
| O | MS | KCMS40 180 240 300 0,06 0,10 0,13 0,06 0,11 0,15 0,07 0,12 0,17
| | | MS | KCMS40 180 240 300 0,06 0,10 0,13 0,06 0,11 0,15 0,07 0,12 0,17
S O | MS | KCMS35 300 400 500 0,08 0,15 0,22 0,08 0,17 0,25 0,09 0,19 0,28
S || MS | KCMS40 300 400 500 0,08 0,15 0,22 0,08 0,17 0,25 0,09 0,19 0,28
U O [ MS | KCMS35 250 335 420 0,06 0,11 0,15 0,06 0,12 0,18 0,07 0,14 0,20
U | | MS | KCMS40 250 335 420 0,06 0,11 0,15 0,06 0,12 0,18 0,07 0,14 0,20
| O | MS | KCMS40 180 240 300 0,06 0,10 0,13 0,06 0,11 0,15 0,07 0,12 0,17
| | | MS | KCMS40 180 240 300 0,06 0,10 0,13 0,06 0,11 0,15 0,07 0,12 0,17
S O [ MS | KCMS35 300 400 500 0,08 0,15 0,22 0,08 0,17 0,25 0,09 0,19 0,28
S || MS | KCMS40 300 400 500 0,08 0,15 0,22 0,08 0,17 0,25 0,09 0,19 0,28
U O | MS | KCMS35 250 335 420 0,06 0,11 0,15 0,06 0,12 0,18 0,07 0,14 0,20
U | MS | KCMS40 250 35 420 0,06 0,11 0,15 0,06 0,12 0,18 0,07 0,14 0,20
| O | MS | KCMS40 180 240 300 0,06 0,10 0,13 0,06 0,11 0,15 0,07 0,12 0,17
| | MS [ KCMS40 180 240 300 0,06 0,10 0,13 0,06 0,11 0,15 0,07 0,12 0,17
S O | MS | KCMS35 400 450 500 0,08 0,15 0,22 0,08 0,17 0,25 0,09 0,19 0,28
S | | MS | KCMS40 400 450 500 0,08 0,15 0,22 0,08 0,17 0,25 0,09 0,19 0,28
U O | MS | KCMS35 340 380 420 0,06 0,11 0,15 0,06 0,12 0,18 0,07 0,14 0,20
V] I | MS | KCMS40 340 380 420 0,06 0,11 0,15 0,06 0,12 0,18 0,07 0,14 0,20
| O [ MS | KCMS40 240 270 300 0,06 0,10 0,13 0,06 0,11 0,15 0,07 0,12 0,17
| I | MS | KCMS40 240 270 300 0,06 0,10 0,13 0,06 0,11 0,15 0,07 0,12 0,17
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Vrtani s vyménitelnymi bfitovymi destickami Vrtani s vyménitelnymi bfitovymi destickami
YT AR A

Drill Fix PRO™ © Rezné podminky * Rychlost V¢ v m/min. a posuv fz v mm/ot.

MG = Materidlova skupina

CC = Podminky fezani

S = Stabilni

U = Nestabilni

| = Preruseny @ 37,5-45,49 mm @ 45,5-54,49 mm @ 54,5-65 mm

IP = Poloha bfitové desticky

0 = VnéjSi strana

| = Vnitni

GEO = Geometrie britové desticky

Vc m/min fz mm/rev fz mm/rev fz mm/rev

MG | CC | IP [GEO| Sorta Min Start Max Min Start Max Min Start Max Min Start Max
S O [ MS | KCMS35 350 500 650 0,10 0,21 0,31 0,10 0,22 0,33 0,11 0,24 0,36
S I [ MS [ KCMS40 350 500 650 0,10 0,21 0,31 0,10 0,22 0,33 0,11 0,24 0,36
U O [ MS | KCMS35 300 425 550 0,08 0,15 0,22 0,08 0,16 0,23 0,09 0,17 0,25
U | S | KCMS40 300 425 550 0,08 0,15 0,22 0,08 0,16 0,23 0,09 0,17 0,25
| 6] S | KCMS40 210 300 390 0,08 0,14 0,19 0,08 0,14 0,20 0,09 0,16 0,22
| | S | KCMS40 210 300 390 0,08 0,14 0,19 0,08 0,14 0,20 0,09 0,16 0,22
S O | MS | KCMS35 300 400 500 0,10 0,21 0,31 0,10 0,22 0,33 0,11 0,24 0,36
S | [ MS | KCMS40 300 400 500 0,10 0,21 0,31 0,10 0,22 0,33 0,11 0,24 0,36
U O | MS | KCMS35 250 5 420 0,08 0,15 0,22 0,08 0,16 0,23 0,09 0,17 0,25
U | | MS | KCMS40 250 5 420 0,08 0,15 0,22 0,08 0,1€ 0,23 0,09 0,17 0,25
| O [ MS | KCMS40 180 40 300 0,08 0,14 0,19 0,08 0,14 0,20 0,09 0,16 0,22
| | [ MS [ KCMS40 180 240 300 0,08 0,14 0,19 0,08 0,14 0,20 0,09 0,16 0,22
S 6] S | KCMS35 300 400 500 0,10 0,21 0,31 0,10 0,22 0,33 0,11 0,24 0,36
S | S | KCMS40 300 400 500 0,10 0,21 0,31 0,10 0,2 0,33 0,11 0,24 0,36
U [¢] S | KCMS35 250 5 420 0,08 0,15 0,22 0,08 0,1€ 0,23 0,09 0,17 0,25
U | | MS | KCMS40 250 5 420 0,08 0,15 0,22 0,08 0,16 0,23 0,09 0,17 0,25
| O | MS | KCMS40 180 40 300 0,08 0,14 0,19 0,08 0,14 0,20 0,09 0,16 0,22
| | [ MS [ KCMS40 180 240 300 0,08 0,14 0,19 0,08 0,14 0,20 0,09 0,16 0,22
S O | MS | KCMS35 300 400 500 0,10 0,21 0,31 0,10 0,22 0,33 0,11 0,24 0,36
S I | MS | KCMS40 300 400 500 0,10 0,21 0,31 0,10 0,22 0,33 0,11 0,24 0,36
U O [ MS | KCMS35 250 335 420 0,08 0,15 0,22 0,08 0,16 0,23 0,09 0,17 0,25
U | | MS | KCMS40 250 335 420 0,08 0,15 0,22 0,08 0,16 0,23 0,09 0,17 0,25
| O | MS | KCMS40 180 240 300 0,08 0,14 0,19 0,08 0,14 0,20 0,09 0,16 0,22
| | [ MS [ KCMS40 180 240 300 0,08 0,14 0,19 0,08 0,14 0,20 0,09 0,16 0,22
S O [ MS | KCMS35 300 400 500 0,10 0,21 0,31 0,10 0,22 0,33 0,11 0,24 0,36
S I [ MS [ KCMS40 300 400 500 0,10 0,21 0,31 0,10 0,22 0,33 0,11 0,24 0,36
U O | MS | KCMS35 250 335 420 0,08 0,15 0,22 0,08 0,16 0,23 0,09 0,17 0,25
U | S | KCMS40 250 335 420 0,08 0,15 0,22 0,08 0,16 0,23 0,09 0,17 0,25
| [6) S | KCMS40 180 240 300 0,08 0,14 0,19 0,08 0,14 0,20 0,09 0,16 0,22
| | S | KCMS40 180 240 300 0,08 0,14 0,19 0,08 0,14 0,20 0,09 0,16 0,22
S O | MS | KCMS35 400 450 500 0,10 0,21 0,31 0,10 0,22 0,33 0,11 0,24 0,36
S | [ MS | KCMS40 400 450 500 0,10 0,21 0,31 0,10 0,22 0,33 0,11 0,24 0,36
U O [ MS | KCMS35 340 380 420 0,08 0,15 0,22 0,08 0,16 0,23 0,09 0,17 0,25
U | | MS | KCMS40 340 380 420 0,08 0,15 0,22 0,08 0,16 0,23 0,09 0,17 0,25
| O [ MS | KCMS40 240 270 300 0,08 0,14 0,19 0,08 0,14 0,20 0,09 0,16 0,22
| I | MS | KCMS40 240 270 300 0,08 0,14 0,19 0,08 0,14 0,20 0,09 0,16 0,22
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Vrtani s vyménitelnymi britovymi destickami Vrtani s vyménitelnymi bfitovymi destickami
. AR A

Drill Fix PRO™ © Rezné podminky * Rychlost V¢ v m/min. a posuv fz v mm/ot.

MG = Materidlova skupina

CC = Podminky fezani

S = Stabilni

U = Nestabilni

| = Pferuseny @ 12-13,99 mm @ 14-16,49 mm @ 16,5-19,99 mm

IP = Poloha bfitové desticky

0 = VngjSi strana

I = Vnitni

GEO = Geometrie biitové desticky

Vc m/min fz mm/rev fz mm/rev fz mm/rev

MG | CC | IP [GEO| Sorta Min Start Max Min Start Max Min Start Max Min Start Max
S O [ MS | KCMS35 60 70 80 0,05 0,07 0,08 0,05 0,08 0,10 0,05 0,09 0,11
S I [ MS [ KCMS40 60 70 80 0,05 0,07 0,08 0,05 0,08 0,10 0,05 0,09 0,11
U 0 S | KCMS40 40 45 50 0,04 0,05 0,06 0,04 0,06 0,07 0,04 0,06 0,08
U | S | KCMS40 40 45 50 0,04 0,05 0,06 0,04 0,06 0,07 0,04 0,06 0,08
| 0 S | KCMS40 25 3¢ 40 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,06 0,04 0,06 0,07
| | S | KCMS40 25 33 40 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,06 0,04 0,06 0,07
S O | MS | KCMS35 50 60 70 0,05 0,07 0,08 0,05 0,08 0,10 0,05 0,09 0,11
S | S | KCMS40 50 60 70 0,05 0,07 0,08 0,05 0,08 0,10 0,05 0,09 0,11
U 0 S | KCMS40 30 40 50 0,04 0,05 0,06 0,04 0,06 0,07 0,04 0,06 0,08
U | S | KCMS40 30 40 50 0,04 0,05 0,06 0,04 0,06 0,07 0,04 0,06 0,08
| O [ MS | KCMs40 25 3¢ 40 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,06 0,04 0,06 0,07
| | [ MS [ KCMS40 25 3¢ 40 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,06 0,04 0,06 0,07
S 0 S | KCMS35 70 80 90 0,05 0,07 0,08 0,05 0,08 0,10 0,05 0,09 0,11
S | S | KCMS40 70 80 90 0,05 0,07 0,08 0,05 0,08 0,10 0,05 0,09 0,11
U o] S | KCMS40 50 60 70 0,04 0,05 0,06 0,04 0,06 0,07 0,04 0,06 0,08
U I | MS | KCMS40 50 60 70 0,04 0,05 0,06 0,04 0,06 0,07 0,04 0,06 0,08
| O | MS | KCMS40 30 35 40 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,06 0,04 0,06 0,07
| | | MS | KCMS40 30 35 40 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,06 0,04 0,06 0,07
S O | MS | KCMS35 70 80 90 0,05 0,07 0,08 0,05 0,08 0,10 0,05 0,09 0,11
S | | MS | KCMS40 70 80 90 0,05 0,07 0,08 0,05 0,08 0,10 0,05 0,09 0,11
U O [ MS | KCMSs40 45 55 65 0,04 0,05 0,06 0,04 0,06 0,07 0,04 0,06 0,08
U | [ MS | KCMS40 45 55 65 0,04 0,05 0,06 0,04 0,06 0,07 0,04 0,06 0,08
| O | MS | KCMS40 30 40 50 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,06 0,04 0,06 0,07
| | | MS | KCMS40 30 40 50 0,04 0,05 0,05 0,04 0,05 0,06 0,04 0,06 0,07
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Vrtani s vyménitelnymi biitovymi destickami Vrtani s vyménitelnymi biitovymi destickami
. AR AR

Drill Fix PRO™ © Rezné podminky * Rychlost V¢ v m/min. a posuv fz v mm/ot.

MG = Materidlova skupina

CC = Podminky fezani

S = Stabilni

U = Nestabilni

| = Pferuseny @ 20-24,49 mm @ 25-30,49 mm @ 30,5-37,49 mm

IP = Poloha bfitové desticky

0 = VngjSi strana

I = Vnitni

GEO = Geometrie biitové desticky

Vc m/min fz mm/rev fz mm/rev fz mm/rev

MG | CC | IP [GEO| Sorta Min Start Max Min Start Max Min Start Max Min Start Max

S1
S O [ MS | KCMS35 60 70 80 0,05 0,09 0,12 0,06 0,10 0,13 0,07 0,11 0,14
S I [ MS | KCMS40 60 70 80 0,05 0,09 0,12 0,06 0,10 0,13 0,07 0,11 0,14
U 0 S | KCMS40 40 45 50 0,04 0,07 0,08 0,05 0,07 0,09 0,06 0,08 0,10
U | S | KCMS40 40 45 50 0,04 0,07 0,08 0,05 0,07 0,09 0,06 0,08 0,10
| 0 S | KCMS40 25 3¢ 40 0,04 0,06 0,07 0,05 0,07 0,08 0,06 0,08 0,09
| | S | KCMS40 25 38 40 0,04 0,06 0,07 0,05 0,07 0,08 0,06 0,08 0,09

S2
S O | MS | KCMS35 50 60 70 0,05 0,09 0,12 0,06 0,10 0,13 0,07 0,11 0,14
S | S | KCMS40 50 60 70 0,05 0,09 0,12 0,06 0,10 0,13 0,07 0,11 0,14
U 0 S | KCMS40 30 40 50 0,04 0,07 0,08 0,05 0,07 0,09 0,06 0,08 0,10
U | S | KCMS40 30 40 50 0,04 0,07 0,08 0,05 0,07 0,09 0,06 0,08 0,10
| O [ MS | KCMs40 25 30 40 0,04 0,06 0,07 0,05 0,07 0,08 0,06 0,08 0,09
| | [ MS [ KCMS40 25 3¢ 40 0,04 0,06 0,07 0,05 0,07 0,08 0,06 0,08 0,09

S3
S 0 S | KCMS35 70 80 90 0,05 0,09 0,12 0,06 0,10 0,13 0,07 0,11 0,14
S | S | KCMS40 70 80 90 0,05 0,09 0,12 0,06 0,10 0,13 0,07 0,11 0,14
U 6] S | KCMS40 50 60 70 0,04 0,07 0,08 0,05 0,07 0,09 0,06 0,08 0,10
U I | MS | KCMS40 50 60 70 0,04 0,07 0,08 0,05 0,07 0,09 0,06 0,08 0,10
| O | MS | KCMS40 30 35 40 0,04 0,06 0,07 0,05 0,07 0,08 0,06 0,08 0,09
| | | MS | KCMS40 30 35 40 0,04 0,06 0,07 0,05 0,07 0,08 0,06 0,08 0,09

S4
S O | MS | KCMS35 70 80 90 0,05 0,09 0,12 0,06 0,10 0,13 0,07 0,11 0,14
S | | MS | KCMS40 70 80 90 0,05 0,09 0,12 0,06 0,10 0,13 0,07 0,11 0,14
V] O [ MS | KCMS40 45 55 65 0,04 0,07 0,08 0,05 0,07 0,09 0,06 0,08 0,10
U | [ MS | KCMS40 45 55 65 0,04 0,07 0,08 0,05 0,07 0,09 0,06 0,08 0,10
| O | MS | KCMS40 30 40 50 0,04 0,06 0,07 0,05 0,07 0,08 0,06 0,08 0,09
| | | MS | KCMS40 30 40 50 0,04 0,06 0,07 0,05 0,07 0,08 0,06 0,08 0,09
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Vrtani s vyménitelnymi britovymi destickami Vrtani s vyménitelnymi bfitovymi destickami
. AR A

Drill Fix PRO™ © Rezné podminky * Rychlost V¢ v m/min. a posuv fz v mm/ot.

MG = Materidlova skupina

CC = Podminky fezani

S = Stabilni

U = Nestabilni

| = Preruseny @ 37,5-45,49 mm @ 45,5-54,49 mm @ 54,5-65 mm

IP = Poloha bfitové desticky

0 = VnéjSi strana

| = Vnitni

GEO = Geometrie britové desticky

Vc m/min fz mm/rev fz mm/rev fz mm/rev

MG | CC | IP [GEO| Sorta Min Start Max Min Start Max Min Start Max Min Start Max
S O [ MS | KCMS35 60 70 80 0,07 0,12 0,16 0,08 0,13 0,18 0,08 0,14 0,19
S I [ MS | KCMS40 60 70 80 0,07 0,12 0,16 0,08 0,13 0,18 0,08 0,14 0,19
U 0 S | KCMS40 40 45 50 0,06 0,09 0,11 0,06 0,10 0,12 0,06 0,10 0,13
U | S | KCMS40 40 45 50 0,06 0,09 0,11 0,06 0,10 0,12 0,06 0,10 0,13
| 6] S | KCMS40 25 3¢ 40 0,06 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
| | S | KCMS40 25 38 40 0,06 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
S O | MS | KCMS35 50 60 70 0,07 0,12 0,16 0,08 0,13 0,18 0,08 0,14 0,19
S | S [ KCMS40 50 60 70 0,07 0,12 0,16 0,08 0,13 0,18 0,08 0,14 0,19
U 0 S | KCMS40 30 40 50 0,06 0,09 0,11 0,06 0,10 0,12 0,06 0,10 0,13
U | S | KCMS40 30 40 50 0,06 0,09 0,11 0,06 0,10 0,12 0,06 0,10 0,13
| O [ MS | KCMs40 25 3¢ 40 0,06 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
| | [ MS [ KCMS40 25 3¢ 40 0,06 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
S 6] S | KCMS35 70 80 90 0,07 0,12 0,16 0,08 0,13 0,18 0,08 0,14 0,19
S | S | KCMS40 70 80 90 0,07 0,12 0,16 0,08 0,13 0,18 0,08 0,14 0,19
U [¢] S | KCMS40 50 60 70 0,06 0,09 0,11 0,06 0,10 0,12 0,06 0,10 0,13
U | | MS | KCMS40 50 60 70 0,06 0,09 0,11 0,06 0,10 0,12 0,06 0,10 0,13
| O | MS | KCMS40 30 35 40 0,06 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
| | | MS | KCMS40 30 35 40 0,06 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
S O | MS | KCMS35 70 80 90 0,07 0,12 0,16 0,08 0,1 0,18 0,08 0,14 0,19
S I | MS | KCMS40 70 80 90 0,07 0,12 0,16 0,08 0,13 0,18 0,08 0,14 0,19
U O [ MS | KCMS40 45 55 65 0,06 0,09 0,11 0,06 0,10 0,12 0,06 0,10 0,13
U | | MS | KCMS40 45 55 65 0,06 0,09 0,11 0,06 0,10 0,12 0,06 0,10 0,13
| O | MS | KCMS40 30 40 50 0,06 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
| | | MS | KCMS40 30 40 50 0,06 0,08 0,10 0,06 0,09 0,11 0,06 0,09 0,12
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Vrtani s vyménitelnymi britovymi destickami

Vrtani s vyménitelnymi britovymi destickami

Pozadavek na silu posuvu ¢ Metrické
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Vrtani s vyménitelnymi bitovymi destickami

Vrtani s vyménitelnymi bfitovymi destickami

Pozadavek na prikon e Metrické
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Vrtani s vyménitelnymi britovymi destickami

Vrtani s vyménitelnymi britovymi destickami

Doporuceni krouticiho momentu e Metrické
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Vrtani s vyménitelnymi bfitovymi destickami Vrtani s vyménitelnymi bitovymi destickami

Stacionarni aplikace

Vrtaky Drill Fix PRO™ byly také navrZzeny pro pouziti na soustruhu nebo jiném
stroji, kde nastroj zlistava stét a obrobek se otaci. Na vrtacich se stopkou SSF
je uvedeno oznaceni “x” jako pom(icka pro uréeni orientace bfitové desticky
ve stroji.

Je dulezité vyrovnat osu X vrtaku s osou X stroje. Pro dobry vykon je pfesné
nastaveni naprosto zasadni. Vrtak musi byt v ose, v ramci tolerance uvedené
zde. Angularita nesmi prekrogit hodnotu 0,07 v rdmci uréené hloubky vrtaku.

Pohled zepiedu

+0,07 mm osa x

+0,07 mm

KZKENNAMETAE
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Monolitni karbidové vrtaky

Monolitni karbidové vrtaky

Priivodce vybérem nastrojii  Vrtaky pro specifické materialy

KenDrill" Micro

KenDrill Deep SGL

KenDrill Deep HPR

KenDrill Deep HPS

NOVINKA:

NOVINKA!

:
:

sussourosorysore | SLSOCSZESCL | BELER onen | o s
B275*SGL B275*HPR B275*HPS

Strana B354 kennametalcon] 0 Rk | kennametal con

Material obrobku

Primarni P M m n

Sekundarni

Tolerance otvoru IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10

Standardni rozsah

ﬁezny pramér [D1] 1,0-2,9 mm 2,4-16,0 mm 2,4-16,0 mm 2,4-16,0 mm

Délka vrtaku [max. L4] 2,0-126,0 mm 44,0-450,0 mm 44,0-450,0 mm 44,0-450,0 mm

Hloubka vrtani L/D1 2-50xD 15-30x D 15-30x D 15-30x D

Uhel $picky 141°/139° 135° 135° 135°

Uhel $roubovice 28° 30° 30° 30°

Chlazeni ® \fﬂ \M) @ U ® @
¥y 9 @ ¥ 9 U

Pouziti Q? @ q? @ Q? @

Drézky a fazetky @ @ @

Rohové srazeni @

Stopka iﬂ) snsﬂ smﬁ snsﬂ

KZKENNAMETAII
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Monolitni karbidové vrtaky Monolitni karbidové vrtaky
- ANy Ay -

Priivodce vybérem nastroju ® Vrtaky pro specifické materialy

Vrtaky SGL Vrtaky HPX Vrrtaky HPX Vrtaky HPR Vrtéky HPS | Vrtaky Y-TECH™ | Vrtaky KMH | Vrtaky KMH

y

-

B210_SGL B224 HPX | B254 HPR | B284 HPS

Rada B211_SGL D Tix | B225HPX | B255 HPR | B2s5 HPS ety BO41A B951A
B212_SGL - B226 HPX | B256 HPR | B286 HPS 5

Strana Kenmemetalconl | Kenametalcord | Kenmametalcon | kennametalcon | kennametalcon | kennametalcon | Kennameralcon | Kennametalcon

Material obrobku

Primarni M H n n M

Sekundarni

Tolerance otvoru IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10

Standardni rozsah

Rezny prtimér [D1] 2,5-20,0 mm 3,0-20,0 mm 3,0-20,0 mm 3,0-20,0 mm 3,0-20,0 mm 3,0-20,0 mm 2,5-14,0 mm 3,0-16,0 mm

Délka vrtaku [max. L4] 12,0-160,0 mm 14,0-85,0 mm 14,0-160,0 mm | 14,0-160,0 mm | 14,0-124,0 mm 14,0-77,0 mm 14,0-43,0 mm 14,0-45,0 mm

Pouziti

Hloubka vrtani L/D1 3-8xD 3-5xD 3-8xD 3-8xD 3-8xD 3-5xD 3xD 3xD
Uhel $picky 140° 140° 140° 143° 135° 140° 142° 140°
Uhel $roubovice 30° 30° 30° 30° 30° 30° 15° 30°
® 99990909080 OBY

Drazky a fazetky @l @
Rohové srazeni @
snaﬂ

e ©&
& &

Stopka <h6 Fl

KZKENNAMETAII
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Monolitni karbidové vrtaky Monolitni karbidové vrtaky
YT AR AR

Priivodce vybérem nastrojii ® Univerzalni vrtaky

— . Vrtaky Vrtaky Stupriovité vrtaky
. e Kenna Universal™ Kenna Universal Kenna Universal

B976A
Rada B041A_CPG ggg;ﬁ_g;g B966A B977A B731A
B042A_CPG - B967A B978A B732A
B053A_CPG
B979A
Strana kennametal.com kennametal.com kennametal.com kennametal.com kennametal.com
Material obrobku
Primarni M M P P P
Sekundarni M M M
Tolerance otvoru IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10
Standardni rozsah
Rezny priimér [D1] 1,0-20,0 mm 1,0-20,0 mm 3,0-20,0 mm 2,4-20,0 mm 3,0-20,0 mm
Délka vrtaku [max. L4] 5,0-77,0 mm 5,0-124,0 mm 14,0-85,0 mm 12,0-124,0 mm -
Hloubka vrtani L/D1 3-5xD 3-8xD 3-5xD 3-12xD —
Uhel $picky 140° 140° 140° 140°/132° 140°
Uhel $roubovice 30° 30° 30° 30° 30°
® | ® 990 9 B
¥ | 9 99 99
QL U J QL > \/.
Pouziti
9 99
3 I L U
Drazky a fazetky @I @J
Rohové srazeni

KZKENNAMETAII
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NovasortaKCP25C KEN ™
pro soustruzeni oceli s Predvidatelny

technologii 3 -
CVD povlakovani vykon otacku
KenGold™ po otacce

Nova tfida KCP25C s naSim novym
| CVD povlakem KENGold™ nastavuje
novy standard v oblasti soustruzeni
oceli. Diky naSi patentované
technologii povrchoveé tpravy
miizete obrabét déle a s vySSi
produktivitou a efektivitou. KENGold
poskytuje vysSi rychlost ubéru kovu
a lepSi odolnost proti opotrebeni,
které potfebujete.
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Monolitni karbidové vrtaky
-4 Ay

Monolitni karbidové vrtaky

Monolitni karbidové vrtaky e Systém katalogového éislovani

Kazdy znak v nasem katalogovém ¢isle oznacuje konkrétni viastnost tohoto produktu.
Pomoci nasledujicich sloupct a odpovidajicich obrazkd snadno zjistite, které atributy Ize pouzit.

Solid Carbide Drlls Solid Carbide Drills
-

Kenna Universal ” » B966 + 3 x D « Straight Shank

g

B254A06350HPR
K254A02500HPR

25

4 A

K

25

4 A

Typ nastroje

B = Metrické
(metricka
stopka s
kroky 2 mm)

K = Palcové
(palcova
stopka)

Rada

04 = GOdrill™
05 = GOdrill s vnitfnim chlazenim

06 = Mikrovrtaky s vnitfnim chlazenim

10 = Vrtaky TF

21 = Vrtaky HP pro nerezovou ocel s vnitfnim
chlazenim

22 = HP Vrtak pro ocel

Pomeér délky k priméru Styl stopky
1=3xD A = Pfima stopka
2=5xD F = Stopka Whistle
3=8xD Notch™
8=2xD
5=5xD
0=3xD
1=5xD
2=8xD
1=3xD Z = Prima stopka
2=5xD (krok po 1 mm)

4 = 3 x D Vnitini chlazeni
5 = 5 x D Vnitfni chlazeni
6 = 8 x D Vnitfni chlazeni

25 = HP Vrtaky s vnitfnim chlazenim pro litiny 4=3xD
5=5xD
6=8xD
26 = HP Vrtaky s vnitfnim chlazenim 9=12xD
07 = Mikrovrtaky s vnitfnim chlazenim pro hluboké otvory 0=7xD
27 = Vrtaky pro hluboké otvory s vnitfnim chlazenim 1=15xD
2=20xD
3=25xD
4=30xD
5=40xD
6=50xD
28 = HP vrtaky pro nezelezné materialy s vnitfnim 4=3xD
chlazenim 5=5xD
6=8xD
29 = Y-TEC_H'M vrtéky pro obtizné obrobitelné 1=3xD S = Pfima stopka
materialy 2=5xD (krok 1 mm)
34 = BF vrtaky s vnitfnim chlazenim 3 = stredni délka H = Rozsitena stopka
- 1=5xD pro HIPACS
41 = TX vrtaky s vnitfnim chlazenim =
42 = TX Light vrtak s vnitfnim chlazenim ; = ;gco
50 = Vrtak Spotdrill bez chlazeni 1-3xD
51 = SPF PCD vrtak s vnitfnim chlazenim 2=5xD
53 = SPF vrtaky 6 = 3 x D Vnitfni chlazeni
55 = DAL vrtaky 7 =5 x D Vnitini chlazeni
56 = DAL PCD vrtéky s vnitfnim chlazenim 7=3xD
70 = Vrtaky pro ploché dno s vnitfnim chlazenim 1 =Kréatké
2 = Dlouhé
72 = Stupnovité vrtaky oune
73 = Stupnovité vrtaky s vnitfnim chlazenim 1=3xD
2=5xD
94 = Vrtaky pro tvrzené materialy 6-3xD
95 = Vrtaky pro tvrzené materidly s vnitfnim chlazenim 7-5%xD
96 = Vrtaky Kenna Universal™ 8=8xD
97 = Vrtéaky Kenna Universal s vnitfnim chlazenim 9=12xD
40 kennametal.cor]
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Monolitni karbidové vrtaky

Monolitni karbidové vrtaky

Monolitni karbidové vrtaky e Systém katalogového éislovani

(pokracovani na dalsi strané)

Solid Carbide Drlls:

Kenna Universal ™ « B966 + 3 x D » Straight Shank

~

B254A06350HPR .
K254A02500HPR

06350

HP

02500

HP

R

Rezny pramér D1

Metrické = D1 v mm

Palce =D1v
desetinnych
palcich

Styl Spicky

CP = Kuzelova $pictka

SG = Smooth Gashing

HP = Vlysoce pozitivni

YP = Nerovnomérna konstrukce drazky
SP = Split point

DA/DAL = Dvojity thel

KM = KuZzelova $pic¢ka Kenna Universal™

Provedeni rohti

G = VSeobecné pouziti

L = Lehké honovani

X = Nova generace pro ocel

C = Rohové srazeni

R = Rohovy radius

S = Ostry

F = Vlakno

H = Tvar zakfivené fezné hrany

KZKENNAMETAI:

4

DalSi vlastnosti

P = Téleso s plochym
povrchem pro
bfitovou desticku
HiPACS
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POWERED BY

Vrtani SNOVO

KENNAMETAL

KenDrill™ Deep HPR

Monolitni karbidove vrtaky .
pro hluboke otvory / ///Ag 5

=
=

a

erialy ﬁ f

Pouziti

NOVINKA!

Vrtani

Vrtani:
Sikmy vystup

Vrtani:
Vrstvena deska

Vrtani:
Pri¢ny otvor

@ €@ ® @

Novy KenDrill Deep HPR vylepSuje nasi stavajici fadu monolitnich nastrojd pro hluboké vrtani
diky moznosti vrtani do oceli a Zeleza.

KenDrill Deep HPR, vrtak pro hlubokeé otvory urCeny pro konkrétni material, je skladem
a je k dispozici v Sirokém rozsahu délek a primerd.

‘ZKENNAMETAI:

kennametal.cor 42 kennametal.cor
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Osvédéeny vykon nasich vrtakd geometrie HPR
s nasi tepelné a otéruvzdornou tfidou KCK10A.

Vysoka produktivita s rychlosti az 4x vySsi
nez u béznych vrtakd.

DelSi Zivotnost nastroje v oceli a v Zeleze
ve srovnani s konkurencnimi vyrobky.

Uspora z hlediska celkovych
nakladii diky vyssi rychlosti
odebirani kov(.

15xD 20xD 25xD 30xD 40xD

KZKENNAMETAI:
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Monolitni karbidové vrtaky Monolitni karbidové vrtaky
Ay

KenDrill™ Deep HPR ¢ 15 x D e Vnitini chlazeni  Pfima stopka e Metrické

NOVINKA! ® prvni volba
/ L O alternativni volba
‘ L3 Ls
f L4 max
— ~~15
4 ) | w
&5 138 D*W = D 7@7
f ! f T
L4
p=S
3
Objednaci éislo Katalogové éislo D1 L L3 L4 max L5 LS D X
7081612 B271Z02383KMR 2,38 86 51 44 0,4 30 3 °
7081613 B271Z02500KMR 2,50 86 51 44 0,5 30 3 °
7081614 B271Z02642KMR 2,64 86 51 44 0,5 30 3 °
7081615 B271202705KMR 2,71 86 52 45 0,5 30 3 °
7081616 B271Z202779KMR 2,78 86 52 45 0,5 30 3 °
7081617 B271Z02820KMR 2,82 86 52 45 0,5 30 3 °
7081618 B271Z03000KMR 3,00 86 52 45 0,6 30 3 °
7081619 B271Z03175KMR 3,18 105 67 58 0,6 32 4 °
7081620 B271Z03200KMR 3,20 105 67 58 0,6 32 4 °
7081631 B271Z03500KMR 3,50 105 68 59 0,7 32 4 °
7081632 B271Z03600KMR 3,60 105 68 59 0,7 32 4 °
7081633 B271Z03700KMR 3,70 105 69 60 0,7 32 4 °
7081634 B271Z03970KMR 3,97 105 70 60 0,8 32 4 °
7081635 B271Z04000KMR 4,00 105 70 60 0,8 32 4 °
7081636 B271204500HPR 4,50 124 85 74 15 34 5 °
7081637 B271Z04623HPR 4,62 124 86 75 15 34 5 °
7081638 B271204763HPR 4,76 124 86 75 1,6 34 5 °
7081639 B271Z04800HPR 4,80 124 86 75 1,6 34 5 °
7081640 B271Z05000HPR 5,00 124 87 75 1,7 34 5 °
7081641 B271Z05060HPR 5,06 143 101 88 1,7 36 6 °
7081642 B271205260HPR 5,26 143 102 89 1,8 36 6 °
7081643 B271Z205410HPR 5,41 143 102 89 1,8 36 6 °
7081644 B271Z05500HPR 5,50 143 102 89 1,8 36 6 °
7081645 B271Z05558HPR 5,56 143 102 89 1,9 36 6 °
7081646 B271Z05800HPR 5,80 143 103 89 1,9 36 6 °
7081647 B271Z05900HPR 5,90 143 103 89 2,0 36 6 °
7081648 B271Z06000HPR 6,00 143 104 90 2,0 36 6 °
7081649 B271Z06200HPR 6,20 162 118 103 2,1 38 7 °
7081650 B271Z06350HPR 6,35 162 119 104 2,1 38 7 °
7081651 B271Z06500HPR 6,50 162 119 104 2,2 38 7 °
7081652 B271Z06528HPR 6,53 162 119 104 2,2 38 7 °
7081653 B271206746HPR 6,75 162 120 104 2,3 38 7 °
7081654 B271Z06909HPR 6,91 162 121 105 2,3 38 7 °
7081655 B271Z07000HPR 7,00 162 121 105 2,3 38 7 °
7081656 B271Z207145HPR 7,15 181 135 118 2,4 40 8 °
7081657 B271Z07500HPR 7,50 181 136 119 2,5 40 8 °
7081658 B271Z07541HPR 7,54 181 136 119 25 40 8 °
7081659 B271207938HPR 7,94 181 138 120 2,7 40 8 °
7081660 B271Z08000HPR 8,00 181 138 120 2,7 40 8 °
7081661 B271Z08200HPR 8,20 200 152 133 2,7 42 9 °
7081662 B271Z08334HPR 8,33 200 153 134 2,8 42 9 °
7081663 B271Z08500HPR 8,50 200 153 134 2,8 42 9 °
7081664 B271Z08733HPR 8,73 200 154 134 29 42 9 °
7081667 B271Z09000HPR 9,00 200 155 135 3,0 42 9 °
7081668 B271Z09100HPR 9,10 219 169 148 3,0 44 10 °
7081669 B271Z09200HPR 9,20 219 169 148 3,1 44 10 °
7081670 B271Z09500HPR 9,50 219 170 149 3,2 44 10 °
7081671 B271Z09525HPR 9,53 219 170 149 3,2 44 10 °
7081672 B271Z09750HPR 9,75 219 171 149 813 44 10 °
7081673 B271Z10000HPR 10,00 219 172 150 3,3 44 10 °
7081674 B271Z10200HPR 10,20 238 186 163 3,4 46 11 °
7081675 B271Z10500HPR 10,50 238 187 164 3,5 46 11 °
7081676 B271Z10716HPR 10,72 238 188 165 3,6 46 11 °
7081677 B271Z10800HPR 10,80 238 188 164 3,6 46 11 °
7081678 B271Z11000HPR 11,00 238 189 165 3,7 46 11 °
7081680 B271Z11500HPR 11,50 257 204 179 3,8 48 12 °
7081691 B271Z12000HPR 12,00 257 206 180 4,0 48 12 °
7081692 B271Z12500HPR 12,50 276 221 194 4,2 50 13 °
7081694 B271Z12700HPR 12,70 276 222 195 4.2 50 13 [ ]
7081695 B271Z13000HPR 13,00 276 223 195 43 50 13 °
7081696 B271Z13500HPR 13,50 295 238 209 4,5 52 14 °
7081697 B271Z14000HPR 14,00 295 240 210 4,7 52 14 °
7081698 B271Z14288HPR 14,29 314 255 224 48 54 15 °
7081699 B271Z14500HPR 14,50 314 255 224 48 54 15 °
7081700 B271Z15000HPR 15,00 314 257 225 5,0 54 15 °
7081711 B271Z15300HPR 15,30 333 272 239 51 56 16 °
7081712 B271Z215875HPR 15,88 333 273 240 53 56 16 °
7081713 B271Z16000HPR 16,00 333 274 240 54 56 16 °
KZKENNAM ETAL
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Monolitni karbidové vrtaky Monolitni karbidové vrtaky
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KenDrill™ Deep HPR ¢ 20 x D ¢ Vnitini chlazeni  Pfima stopka e Metrické

NOVINKA! @ prvni volba
/ L 0 alternativni volba
P
13 Ls
L4 max
ff —|~L5
= 135° ‘ 1
F ° @
&
-

S

%

Objednaci éislo Katalogové éislo D1 L L3 L4 max L5 LS D X
7081716 B272Z02383KMR 2,38 101 63 56 0,4 30 & [}
7081717 B272Z02400KMR 2,40 101 63 56 0,4 30 & o
7081718 B272Z02489KMR 2,49 101 63 56 0,5 30 3 °
7081719 B272Z02500KMR 2,50 101 63 56 0,5 30 3 °
7081720 B272Z02779KMR 2,78 101 66 59 0,5 30 3 °
7081731 B272Z03000KMR 3,00 101 67 60 0,6 30 3] o
7081732 B272Z03150KMR 3,15 125 83 74 0,6 32 4 [}
7081733 B272Z03175KMR 3,18 125 83 74 0,6 32 4 °
7081734 B272Z03300KMR 3,30 125 84 75 0,6 32 4 [}
7081735 B272Z03500KMR 3,50 125 86 77 0,7 32 4 °
7081736 B272Z03850KMR 3,85 125 88 79 0,7 32 4 °
7081737 B272Z03970KMR 3,97 125 89 79 0,8 32 4 °
7081738 B272Z04000KMR 4,00 125 90 80 0,8 32 4 o
7081739 B272Z04500HPR 4,50 149 108 97 1,5 34 5) o
7081740 B272Z04623HPR 4,62 149 109 98 1,5 34 5 °
7081741 B272Z04763HPR 4,76 149 110 99 1,6 34 5 °
7081742 B272Z05000HPR 5,00 149 112 100 1,7 34 5) [}
7081744 B272Z05200HPR 5,20 173 127 114 1,7 36 6 °
7081745 B272Z05260HPR 5,26 173 128 115 1,8 36 6 °
7081746 B272Z05410HPR 5,41 173 129 116 1,8 36 6 o
7081747 B272Z05500HPR 5,50 173 130 117 1,8 36 6 °
7081748 B272Z05558HPR 5,56 173 130 117 1,9 36 6 °
7081749 B272Z05800HPR 5,80 173 132 118 1,9 36 6 °
7081750 B272Z06000HPR 6,00 173 134 120 2,0 36 6 °
7081771 B272Z06200HPR 6,20 197 149 134 2,1 38 7 [}
7081772 B272Z06350HPR 6,35 197 151 136 2,1 38 7 o
7081774 B272Z06500HPR 6,50 197 152 137 2,2 38 7 °
7081775 B272Z06528HPR 6,53 197 152 137 2,2 38 7 °
7081776 B272Z06746HPR 6,75 197 154 138 23 38 7 °
7081777 B272Z06800HPR 6,80 197 154 138 2,3 38 7 o
7081778 B272Z06909HPR 6,91 197 155 139 2,3 38 7 o
7081779 B272Z07000HPR 7,00 197 156 140 2,3 38 7 °
7081780 B272Z07145HPR 7,15 221 171 154 2,4 40 8 [ ]
7081781 B272Z07200HPR 7,20 221 171 154 2,4 40 8 °
7081782 B272Z07500HPR 7,50 221 174 157 2,5 40 8 °
7081783 B272Z07541HPR 7,54 221 174 157 2,5 40 8 °
7081784 B272Z07938HPR 7,94 221 177 159 2,7 40 8 [}
7081785 B272Z08000HPR 8,00 221 178 160 2,7 40 8 °
7081786 B272Z08334HPR 8,33 245 194 175 2,8 42 9 °
7081787 B272Z08433HPR 8,43 245 195 176 2,8 42 9 °
7081788 B272Z08500HPR 8,50 245 196 177 2,8 42 9 o
7081789 B272Z08733HPR 8,73 245 198 178 2,9 42 9 o
7081790 B272Z09000HPR 9,00 245 200 180 3,0 42 9 o
7081791 B272Z09100HPR 9,10 269 215 194 3,0 44 10 [
7081792 B272Z09500HPR 9,50 269 218 197 3,2 44 10 °
7081793 B272Z09525HPR 9,53 269 218 197 3,2 44 10 o
7081794 B272Z09750HPR 9,75 269 220 198 3,3 44 10 °
7081795 B272Z10000HPR 10,00 269 222 200 3,3 44 10 °
7081796 B272Z10200HPR 10,20 293 237 214 34 46 11 [}
7081797 B272Z10500HPR 10,50 293 240 217 B'5 46 11 °
7081798 B272Z10716HPR 10,72 293 242 219 3,6 46 1 °
7081799 B272Z11000HPR 11,00 293 244 220 3,7 46 11 °
7081800 B272Z11500HPR 11,50 317 262 237 3,8 48 12 o
7081801 B272Z11800HPR 11,80 317 264 238 3,9 48 12 o
7081802 B272Z12000HPR 12,00 317 266 240 4,0 48 12 °
7081803 B272Z12500HPR 12,50 341 284 257 4,2 50 13 [
7081804 B272Z12700HPR 12,70 341 285 258 4,2 50 13 °
7081805 B272Z13000HPR 13,00 341 288 260 4,3 50 13 °
7081806 B272Z13100HPR 13,10 365 302 273 44 52 14 °
7081807 B272Z13500HPR 13,50 365 306 277 4,5 52 14 °
7081808 B272Z14000HPR 14,00 365 310 280 4,7 52 14 °
7081809 B272Z14500HPR 14,50 389 328 297 4,8 54 15 o
7081810 B272Z15000HPR 15,00 389 332 300 5,0 54 15 °
7081811 B272Z15500HPR 15,50 413 350 317 5,2 56 16 °
7081812 B272Z16000HPR 16,00 413 354 320 5,4 56 16 o

@ SNOVO
-
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Monolitni karbidové vrtaky Monolitni karbidové vrtaky
-4 Ay

KenDrill™ Deep HPR ¢ 25 x D e Vnitini chlazeni  Pfima stopka e Metrické

NOVINKA! ® prvni volba
O alternativni volba
L
L3 Ls
L4 max
ff —~1s
L7 ‘ i
f; 185 D1A 7 D @
L&
> o
&
3
g
Objednaci éislo Katalogové éislo D1 L L3 L4 max L5 LS D X
7081813 B273Z02383KMR 2,38 116 74 67 0,4 30 3 °
7081814 B273Z02500KMR 2,50 116 76 69 0,5 30 3 °
7081816 B273Z02600KMR 2,60 116 77 70 0,5 30 3 °
7081817 B273Z03000KMR 3,00 116 82 75 0,6 30 3 °
7081818 B273Z03175KMR 3,18 145 99 90 0,6 32 4 °
7081819 B273Z03500KMR 3,50 145 103 94 0,7 32 4 °
7081820 B273Z04000KMR 4,00 145 110 100 0,8 32 4 °
7081821 B273Z05000HPR 5,00 174 137 125 1,7 34 5 °
7081822 B273205100HPR 5,10 203 152 139 1,7 36 6 °
7081823 B273Z05500HPR 5,50 203 157 144 1,8 36 6 °
7081824 B273Z05800HPR 5,80 203 161 147 1,9 36 6 °
7081825 B273Z06000HPR 6,00 203 164 150 2,0 36 6 °
7081826 B273Z06350HPR 6,35 232 182 167 2,1 38 7 °
7081827 B273Z06500HPR 6,50 232 184 169 2,2 38 7 °
7081828 B273Z06746HPR 6,75 232 187 171 2,3 38 7 [
7081829 B273Z07000HPR 7,00 232 191 175 2,3 38 7 °
7081830 B273Z07500HPR 7,50 261 211 194 2,5 40 8 °
7081831 B273Z08000HPR 8,00 261 218 200 2,7 40 8 °
7081832 B273Z08500HPR 8,50 290 238 219 2,8 42 9 °
7081833 B273Z08733HPR 8,73 290 241 221 2,9 42 9 °
7081834 B273Z09000HPR 9,00 290 245 225 3,0 42 9 °
7081835 B273Z10000HPR 10,00 319 272 250 313 44 10 °
7081836 B273Z10200HPR 10,20 348 288 265 3,4 46 11 °
7081837 B273Z10500HPR 10,50 348 292 269 3,5 46 11 °
7081838 B273Z11000HPR 11,00 348 299 275 3,7 46 11 °
7081839 B273Z11500HPR 11,50 377 319 294 3,8 48 12 .
7081840 B273Z12000HPR 12,00 377 326 300 4,0 48 12 °
7081841 B273Z12500HPR 12,50 406 346 319 4,2 50 13 °
7081842 B273Z12700HPR 12,70 406 349 322 4,2 50 13 °
7081843 B273Z13000HPR 13,00 406 353 325 43 50 13 °
7081844 B273Z13500HPR 13,50 435 373 344 45 52 14 °
7081845 B273Z14000HPR 14,00 435 380 350 4,7 52 14 °
7081846 B273Z14288HPR 14,29 464 397 366 4,8 54 15 °
7081847 B273Z14500HPR 14,50 464 400 369 4,8 54 15 °
7081848 B273Z15000HPR 15,00 464 407 375 5,0 54 15 °
7081849 B273Z16000HPR 16,00 493 434 400 54 56 16 °
@ SNOVO
20 -
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Monolitni karbidové vrtaky Monolitni karbidové vrtaky
-4 Ay

KenDrill™ Deep HPR ¢ 30 x D e Vnitini chlazeni  Pfima stopka e Metrické

NOVINKA! @ prvni volba
O alternativni volba
L
L3 Ls
L4 max
=15
= (o > @
> 4
f"
& -
' 3
g
Objednaci éislo Katalogové éislo D1 L L3 L4 max L5 LS D X
7080419 B274Z02383KMR 2,38 131 86 79 0,4 30 3 °
7080420 B274Z02500KMR 2,50 131 88 81 0,5 30 3 °
7080421 B274Z02600KMR 2,60 131 920 83 0,5 30 3 °
7080422 B274Z02800KMR 2,80 131 94 87 0,5 30 3 °
7080423 B274Z03000KMR 3,00 131 97 90 0,6 30 3 [}
7080424 B274Z03175KMR 3,18 165 115 106 0,6 32 4 °
7080425 B274Z03500KMR 3,50 165 121 112 0,7 32 4 °
7080426 B274Z03970KMR 3,97 165 129 119 0,8 32 4 °
7080427 B274Z04000KMR 4,00 165 130 120 0,8 32 4 [}
7080428 B274Z04300HPR 4,30 199 149 138 14 34 5) o
7080429 B274Z04500HPR 4,50 199 153 142 1,5 34 5 °
7080430 B274Z04763HPR 4,76 199 157 146 1,6 34 5 °
7080431 B274Z05000HPR 5,00 199 162 150 1,7 34 5) °
7080432 B274Z05500HPR 5,50 233 185 172 1,8 36 6 °
7080433 B274Z05700HPR 5,70 233 188 175 1,9 36 6 [}
7080434 B274Z06000HPR 6,00 233 194 180 2,0 36 6 °
7080435 B274Z06350HPR 6,35 267 214 199 2,1 38 7 [}
7080436 B274Z06500HPR 6,50 267 217 202 22 38 7 o
7080437 B274Z06800HPR 6,80 267 222 206 2,3 38 7 °
7080438 B274Z07000HPR 7,00 267 226 210 2,3 38 7 °
7080439 B274Z07700HPR 7,70 301 252 235 2,6 40 8 o
7080440 B274Z07938HPR 7,94 301 257 239 2,7 40 8 o
7080441 B274Z08000HPR 8,00 301 258 240 2,7 40 8 °
7080442 B274Z08334HPR 8,33 335 278 259 2,8 42 9 [
7080443 B274Z08500HPR 8,50 385 281 262 2,8 42 9 °
7080444 B274Z08700HPR 8,70 335 284 264 2,9 42 9 °
7080445 B274Z09000HPR 9,00 335 290 270 3,0 42 9 °
7080446 B274Z09525HPR 9,53 369 313 292 3,2 44 10 °
7080447 B274Z10000HPR 10,00 369 322 300 3,3 44 10 °
7080448 B274Z10200HPR 10,20 403 339 316 34 46 11 °
7080449 B274Z10500HPR 10,50 403 345 322 3,5 46 11 °
7080450 B274Z10716HPR 10,72 403 349 326 3,6 46 11 °
7080451 B274Z11000HPR 11,00 403 354 330 3,7 46 11 [}
7080452 B274Z11500HPR 11,50 437 377 352 3,8 48 12 o
7080453 B274Z11800HPR 11,80 437 382 356 3,9 48 12 [}
7080454 B274Z12000HPR 12,00 437 386 360 4,0 48 12 °
7080455 B274Z12500HPR 12,50 471 409 382 42 50 13 °
7080456 B274Z12700HPR 12,70 471 412 385 42 50 13 °
7080457 B274Z13000HPR 13,00 471 418 390 43 50 13 °
7080458 B274Z13500HPR 13,50 505 441 412 45 52 14 °
7080459 B274Z14000HPR 14,00 505 450 420 47 52 14 °
7080460 B274Z15000HPR 15,00 539 482 450 50 54 15 °
@ SNOvVO
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Monolitni karbidové vrtaky Monolitni karbidové vrtaky
Ay

KenDrill™ Deep HPR e 40 x D e Vnitini chlazeni ¢ Pfima stopka e Metrické

NOVINKA! ‘ ® prvni volba

O alternativni volba

f’
=
~
=

=
& 3
g
Objednaci éislo Katalogové éislo D1 L L3 L4 max L5 LS D X
7080289 B275Z02500KMR 2,50 161 113 106 0,5 30 3 °
7080290 B275Z03000KMR 3,00 161 127 120 0,6 30 3 °
7080391 B275203175KMR 3,18 205 146 137 0,6 32 4 °
7080392 B275Z03500KMR 3,50 205 156 147 0,7 32 4 °
7080393 B275203571KMR 3,57 205 158 149 0,7 32 4 °
7080394 B275Z03970KMR 3,97 205 169 159 0,8 32 4 °
7080395 B275Z04000KMR 4,00 205 170 160 0,8 32 4 °
7080396 B275Z04200HPR 4,20 249 189 178 1,4 34 5 °
7080397 B275Z204500HPR 4,50 249 198 187 15 34 5 °
7080398 B275Z04763HPR 4,76 249 205 194 1,6 34 5 °
7080399 B275Z05000HPR 5,00 249 212 200 1,7 34 5 °
7080400 B275Z05500HPR 5,50 293 240 227 1,8 36 6 °
7080401 B275Z05558HPR 5,56 293 241 228 1,9 36 6 °
7080402 B275Z06000HPR 6,00 293 254 240 2,0 36 6 °
7080403 B275Z06350HPR 6,35 337 278 263 21 38 7 °
7080404 B275Z06500HPR 6,50 337 282 267 2,2 38 7 °
7080405 B275Z06800HPR 6,80 337 290 274 2,3 38 7 °
7080406 B275Z07000HPR 7,00 337 296 280 2,3 38 7 °
7080407 B275Z207145HPR 7,15 381 314 297 2,4 40 8 °
7080408 B275Z07500HPR 7,50 381 324 307 2,5 40 8 °
7080409 B275Z07938HPR 7,94 381 336 318 2,7 40 8 °
7080410 B275Z08000HPR 8,00 381 338 320 2,7 40 8 °
7080411 B275Z08500HPR 8,50 425 366 347 2,8 42 9 °
7080412 B275Z08733HPR 8,73 425 372 352 2,9 42 9 [
7080413 B275Z09000HPR 9,00 425 380 360 3,0 42 9 °
7080414 B275209525HPR 9,53 469 408 387 3,2 44 10 °
7080415 B275Z10000HPR 10,00 469 422 400 3,3 44 10 °
7080416 B275Z10200HPR 10,20 513 441 418 3,4 46 11 °
7080417 B275Z10320HPR 10,32 513 445 422 3,5 46 11 .
7080418 B275Z211000HPR 11,00 513 464 440 3,7 46 11 °

114119 120 A
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Monolitni karbidové vrtaky Monolitni karbidové vrtaky
YT AR AR,

KenDrill™ Deep HPR ¢ Rezné podminky  Metrické

Rezna rychlost — ve _ I
m/min Posuv (f) = mm/ot. podle priméru
Materialova Pocatecni
skupina | Min | hodnota | Max 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0

0 100 100 125 0,13-0,15 0,14-0,16 0,15-0,21 0,19-0,26 0,21-0,31 0,26-0,36 0,30-0,41 0,34-0,46

90 100 110 0,15-0,18 0,16-0,19 0,18-0,25 0,22-0,30 0,25-0,37 0,30-0,42 0,35-0,48 0,40-0,54
p 90 100 110 0,15-0,18 0,16-0,19 0,18-0,25 0,22-0,30 0,25-0,37 0,30-0,42 0,35-0,48 0,40-0,54
3 80 95 110 0,15-0,18 0,16-0,19 0,18-0,25 0,22-0,30 0,25-0,37 0,30-0,42 0,35-0,48 0,40-0,54
4 80 90 110 0,15-0,18 0,16-0,19 0,18-0,25 0,22-0,30 0,25-0,37 0,30-0,42 0,35-0,48 0,40-0,54
5 60 80 90 0,03-0,11 0,04-0,11 0,05-0,11 0,05-0,14 0,08-0,18 0,11-0,21 0,12-0,22 0,14-0,24
6 60 70 80 0,03-0,11 0,04-0,11 0,05-0,11 0,05-0,14 0,08-0,18 0,11-0,21 0,12-0,22 0,14-0,24
1 80 100 120 0,15-0,19 0,17-0,20 0,19-0,26 0,24-0,32 0,27-0,40 0,32-0,45 0,38-0,52 0,45-0,59
2 80 90 100 0,15-0,18 0,16-0,19 0,18-0,25 0,22-0,30 0,25-0,37 0,30-0,42 0,35-0,48 0,40-0,54
3 60 90 120 0,15-0,18 0,16-0,19 0,18-0,25 0,22-0,30 0,25-0,37 0,30-0,42 0,35-0,48 0,40-0,54
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POWERED BY

Virtani SNOVO

KENNAMETAL

KenDrill™ Micro
Monolitni karbidové vrtaky pro hluboke diry

Materialy
[P Y

Pouziti

Vrtani

NOVINKA!

KenDrill Micro poskytuje vykonny privod chladici kapaliny, ktery zlepSuje odvod tisek a
zabranuije frustrujicim zlomenim nastroje. Diky spolehlivé konstrukci vrtaku, ktera snizuje
rezné sily a optimalizuje odvod tfisek, mlZete ocekdvat konzistentnost procesu.

KenDrill Micro podporuje obrabéni mnoha materialdl a poskytuje viestranné vyuZiti v dilné.
Tento monolitni karbidovy vrtak s malym primérem pfinasi novou Uroveri presnosti a Zivotnosti
pfi obrabéni malych dil{l.

KZKENNAMETAI:
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KenDrill™ Micro — Prvni ucelené portfolio
mikrovrtaki spoleénosti Kennametal pro kratké
a hluboké vrtaci aplikace.

VSestranna konstrukce podporuje obrabéni
vice material(i s jednim z nejvétsich objemd
chladici kapaliny na trhu.

Siroka nabidka mikrovrtaki s priméry od
1,0 mm a délkami od 2 x D do 50 x D, v¢etné
verzi s vnitfnim chlazenim.

2xD 7xD 12xD 20xD 25xD 30xD 40xD 50xD

KZKENNAMETAI:
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Monolitni karbidové vrtaky Monolitni karbidové vrtaky
Ay Ay

KenDrill™ Micro ¢ 2 x D e Vnitrni chlazeni e Pfima stopka e Metrické

NOVINKA! ® prvni volba
L O alternativni volba
4
L3 LS
L4 max |==
y L5 ——|=
€ & ‘
141°| D1 * A * D 7@7
<7 T
o
3
Objednaci Cislo Katalogové ¢islo D1 L L3 L4 max L5 LS D X
7070756 B068A01000 1,00 50 9 2 0,2 4 4 °
7070757 B068A01100 1,10 50 9 2 0,2 41 4 °
7070758 B068A01200 1,20 50 10 3 0,2 4 4 °
7070759 B068A01300 1,30 50 10 3 0,2 40 4 °
7070760 B068A01400 1,40 50 10 3 0,2 40 4 [
7070761 B068A01500 1,50 50 11 3 0,3 39 4 [
7070762 B068A01600 1,60 50 1 4 0,3 39 4 °
7070763 B068A01700 1,70 50 12 4 0,3 38 4 °
7070764 B068A01800 1,80 50 12 4 0,3 38 4 °
7070765 B068A01900 1,90 50 12 4 0,3 38 4 [
7070766 B068A02000 2,00 50 13 4 0,4 37 4 [
7070767 B068A02100 2,10 50 13 5 0,4 37 4 [
7070768 B068A02200 2,20 50 14 5 0,4 36 4 °
7070769 B068A02300 2,30 55 14 5 0,4 4 4 °
7070770 B068A02400 2,40 55 15 5 0,4 40 4 °
7070771 B068A02500 2,50 55 15 5 0,4 40 4 °
7070772 B068A02600 2,60 55 16 6 0,5 40 4 °
7070773 B068A02700 2,70 55 16 6 0,5 39 4 [
7070774 B068A02800 2,80 55 16 6 0,5 39 4 °
7070775 B068A02900 2,90 55 17 6 0,5 38 4 °

KenDrill Micro ¢ 7 x D  Vnitini chlazeni ® Pfima stopka e Metrické

NOVINKA! . ® prvni volba
O alternativni volba
gy L3 LS
L4 max Y
—~|=L5 O
o o
& { ] )
139°( D1 =] ——————FJ o —@— °
! [ ‘

o
3
Objednaci ¢islo Katalogové Cislo D1 L L3 L4 max L5 LS D X
7070643 B070A01000 1,00 55 14 7 0,2 4 4 °
7070644 B070A01100 1,10 55 15 8 0,2 40 4 .
7070645 B070A01200 1,20 55 16 9 0,2 40 4 .
7070646 B070A01300 1,30 55 16 9 0,2 39 4 °
7070647 B070A01400 1,40 55 17 10 0,3 38 4 °
7070648 B070A01500 1,50 55 18 11 0,3 37 4 [
7070649 B070A01600 1,60 57 19 12 0,3 38 4 °
7070650 B070A01700 1,70 57 20 12 0,3 37 4 .
7070661 B070A01800 1,80 59 21 13 0,3 38 4 °
7070662 B070A01900 1,90 59 22 14 04 37 4 °
7070663 B070A02000 2,00 62 23 14 0,4 39 4 °
7070664 B070A02100 2,10 62 24 15 04 38 4 [
7070665 B070A02200 2,20 62 25 16 0,4 37 4 °
7070666 B070A02300 2,30 65 26 17 0,4 39 4 °
7070667 B070A02400 2,40 65 27 17 0,4 38 4 °
7070668 B070A02500 2,50 65 28 18 0,5 37 4 °
7070669 B070A02600 2,60 65 29 19 0,5 37 4 °
7070670 B070A02700 2,70 68 29 19 0,5 39 4 °
7070681 B070A02800 2,80 68 30 20 0,5 38 4 .
7070682 B070A02900 2,90 68 31 21 0,5 37 4 °

o> ) swow
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Monolitni karbidové vrtaky Monolitni karbidové vrtaky
Ay Ay

KenDrill™ Micro ¢ 12 x D e Vnitini chlazeni ¢ Pfima stopka e Metrické

NOVINKA! @ prvni volba
2 L O alternativni volba
13 Ls
L4 max
P 4 =15
£ .
bt 139°(D1 t *D f@f
f I ‘

o

3

Objednaci Cislo Katalogové Eislo D1 L L3 L4 max L5 LS D 4
7070685 B071A01000 1,00 58 19 12 0,2 39 4 °
7070686 B071A01100 1,10 58 20 13 0,2 38 4 [
7070687 B071A01200 1,20 60 22 15 0,2 39 4 .
7070688 B071A01300 1,30 60 23 16 0,2 37 4 °
7070689 B071A01400 1,40 63 24 17 0,3 39 4 °
7070690 B071A01500 1,50 63 26 18 0,3 37 4 [
7070701 B071A01600 1,60 66 27 20 0,3 39 4 °
7070702 B071A01700 1,70 66 29 21 0,3 37 4 [
7070703 B071A01800 1,80 69 30 22 0,3 39 4 .
7070704 B071A01900 1,90 69 32 23 0,4 38 4 °
7070705 B071A02000 2,00 73 33 24 04 40 4 °
7070706 B071A02100 2,10 73 34 26 0,4 39 4 [
7070707 B071A02200 2,20 73 36 27 0,4 37 4 [
7070708 B071A02300 2,30 78 37 28 04 41 4 .
7070709 B071A02400 2,40 78 39 29 0,4 39 4 °
7070710 B071A02500 2,50 78 40 31 0,5 38 4 [
7070711 B071A02600 2,60 78 42 32 0,5 37 4 °
7070712 B071A02700 2,70 83 43 33 0,5 40 4 [
7070713 B071A02800 2,80 83 44 34 0,5 39 4 °
7070714 B071A02900 2,90 83 46 35 0,5 37 4 .

KenDrill Micro ¢ 20 x D e Vnitini chlazeni ® Pfima stopka ¢ Metrické

® prvni volba

NOVINKA! L

O alternativni volba

P °
L4 max ] °
=& K O
~ & —~L5 N 0
y 139°(D1 * EI )
& }
o
é
Objednaci ¢islo Katalogové éislo D1 L L3 L4 max L5 LS D X
7070776 B072A01000 1,00 67 23 20 0,2 38 4 °
7070777 B072A01100 1,10 67 26 22 0,2 36 4 °
7070778 B072A01200 1,20 71 28 24 0,2 38 4 °
7070779 B072A01300 1,30 71 30 26 0,2 36 4 °
7070780 B072A01400 1,40 75 33 28 0,3 38 4 °
7070801 B072A01500 1,50 75 35 30 0,3 36 4 °
7070802 B072A01600 1,60 79 37 32 0,3 37 4 °
7070803 B072A01700 1,70 79 39 34 0,3 35 4 °
7070804 B072A01800 1,80 84 42 36 0,3 38 4 °
7070805 B072A01900 1,90 84 44 38 0,4 36 4 °
7070806 B072A02000 2,00 91 46 40 04 4 4 °
7070807 B072A02100 2,10 91 49 42 04 39 4 °
7070808 B072A02200 2,20 91 51 44 0,4 37 4 °
7070809 B072A02300 2,30 98 53 46 0,4 42 4 °
7070810 B072A02400 2,40 98 56 48 0,4 39 4 (]
7070811 B072A02500 2,50 98 58 51 0,5 37 4 °
7070812 B072A02600 2,60 98 60 53 0,5 35 4 °
7070813 B072A02700 2,70 107 63 55 0,5 42 4 °
7070814 B072A02800 2,80 107 65 57 0,5 40 4 °
7070815 B072A02900 2,90 107 67 59 0,5 38 4 °
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Monolitni karbidové vrtaky Monolitni karbidové vrtaky
Ay Ay

KenDrill™ Micro ¢ 25 x D e Vnitini chlazeni ¢ Pfima stopka e Metrické

NOVINKA! @ prvni volba
/ L O alternativni volba
i L3 ) Ls
L4 max P Y
ﬁ,f}( M °
p ——f=L5 K o
ﬁ'ﬁ { r t ; N @)
’I 139°| D1 7 ) D - - S °
& ‘ H
o
é
Objednaci éislo Katalogové éislo D1 L L3 L4 max L5 LS D X
7071037 B073A01000 1,00 73 28 25 0,2 39 4 °
7071038 B073A01100 1,10 73 31 28 0,2 37 4 o
7071039 B073A01200 1,20 7 34 30 0,2 38 4 [}
7071040 B073A01300 1,30 7 37 33 0,2 35 4 °
7071041 B073A01400 1,40 82 40 35 0,3 38 4 °
7071042 B073A01500 1,50 82 42 38 0,3 35 4 o
7071043 B073A01600 1,60 88 45 40 0,3 38 4 °
7071044 B073A01700 1,70 88 48 43 0,3 36 4 °
7071045 B073A01800 1,80 94 51 45 0,3 39 4 o
7071046 B073A01900 1,90 94 54 48 0,4 37 4 o
7071047 B073A02000 2,00 102 56 50 0,4 42 4 °
7071048 B073A02100 2,10 102 59 53 0,4 39 4 °
7071049 B073A02200 2,20 102 62 59 0,4 37 4 o
7071050 B073A02300 2,30 111 65 58 0,4 43 4 o
7071051 B073A02400 2,40 M 68 60 0,4 40 4 [}
7071052 B073A02500 2,50 111 7 63 0,5 38 4 °
7071053 B073A02600 2,60 111 73 66 0,5 35 4 °
7071054 B073A02700 2,70 122 76 68 0,5 44 4 o
7071055 B073A02800 2,80 122 79 71 0,5 M 4 [}
7071056 B073A02900 2,90 122 82 73 0,5 38 4 °

KenDrill Micro ¢ 30 x D e Vnitini chlazeni e Pfima stopka ¢ Metrické

® prvni volba
NOVINKA! L O alternativni volba
b L3 LS
y L4 max
fﬁ’ =15
p | o
r 4 139° - -
4’}; G* P
~

e

3

Objednaci éislo Katalogové éislo D1 L L3 L4 max L5 LS D 4
7070857 B074A01000 1,00 79 33 30 0,2 40 4 o
7070858 B074A01100 1,10 79 37 33 0,2 37 4 o
7070859 B074A01200 1,20 84 40 36 0,2 39 4 o
7070860 B074A01300 1,30 84 43 39 0,2 36 4 o
7071021 B074A01400 1,40 90 47 42 0,3 39 4 (]
7071022 B074A01500 1,50 90 50 45 0,3 36 4 o
7071023 B074A01600 1,60 99 53 48 0,3 4 4 o
7071024 B074A01700 1,70 99 56 51 0,3 38 4 o
7071025 B074A01800 1,80 104 60 54 0,3 40 4 (]
7071026 B074A01900 1,90 104 63 57 04 37 4 o
7071027 B074A02000 2,00 113 66 60 04 43 4 o
7071028 B074A02100 2,10 113 70 63 0,4 40 4 o
7071029 B074A02200 2,20 113 73 66 0,4 37 4 (]
7071030 B074A02300 2,30 124 76 69 04 45 4 °
7071031 B074A02400 2,40 124 80 72 04 M 4 o
7071032 B074A02500 2,50 124 83 76 0,5 38 4 °
7071033 B074A02600 2,60 124 86 79 0,5 35 4 (]
7071034 B074A02700 2,70 137 90 82 0,5 45 4 o
7071035 B074A02800 2,80 137 93 85 0,5 42 4 o
7071036 B074A02900 2,90 137 96 88 05 39 4 °
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Monolitni karbidové vrtaky Monolitni karbidové vrtaky
Ay Ay

KenDrill™ Micro ¢ 40 x D e Vnitini chlazeni ¢ Pfima stopka e Metrické

NOVINKA! @ prvni volba
O alternativni volba
L
L3 Ls
p ” L4 max
e ~|=L5
~ (o g
;«iﬁ 139 D1‘ *D ,,
ﬁﬁ
4
&

=]

3

Objednaci ¢islo Katalogové cislo D1 L L3 L4 max L5 LS D X
7071017 B075A01000 1,00 90 43 40 0,2 41 4 °
7071018 B075A01100 1,10 90 48 44 0,2 37 4 °
7071019 B075A01200 1,20 97 52 48 0,2 40 4 °
7071020 B075A01300 1,30 97 56 52 0,2 36 4 °
7071061 B075A01400 1,40 105 61 56 0,3 40 4 [
7071062 B075A01500 1,50 105 65 60 0,3 36 4 [
7071063 B075A01600 1,60 113 69 64 0,3 39 4 °
7071064 B075A01700 1,70 113 73 68 0,3 35 4 °
7071065 B075A01800 1,80 123 78 72 0,3 4 4 °
7071066 B075A01900 1,90 123 82 76 04 37 4 °
7071067 B075A02000 2,00 136 86 80 0,4 46 4 [
7071068 B075A02100 2,10 136 91 84 04 42 4 [
7071069 B075A02200 2,20 136 95 88 0,4 38 4 °
7071070 B075A02300 2,30 150 99 92 04 48 4 o
7071071 B075A02400 2,40 150 104 96 04 43 4 [}
7071072 B075A02500 2,50 150 108 101 05 39 4 [
7071073 B075A02600 2,60 150 112 105 0,5 35 4 °
7071074 B075A02700 2,70 167 117 109 0,5 48 4 [
7071075 B075A02800 2,80 167 121 113 0,5 44 4 .
7071076 B075A02900 2,90 167 125 117 0,5 40 4 °

KenDrill Micro ¢ 50 x D e Vnitini chlazeni ® Pfima stopka ¢ Metrické

NOVINKA! ® prvni volba

O alternativni volba

P L3 Ls P °
’,ﬁ L4 max M °
P4
},ﬁ Y K O
"" 139° DJ VD _ @, N 0)
P 4 ) T ; S []
~ H
£
=~
jé

& o
| 3
Objednaci éislo Katalogové éislo D1 L L3 L4 max L5 LS D X
7071077 B076A01000 1,00 102 53 50 0,2 43 4 °
7071078 B076A01500 1,50 120 80 75 0,3 36 4 °
7071079 B076A02000 2,00 158 106 100 0,4 48 4 °
7071080 B076A02500 2,50 176 133 126 0,5 40 4 °

@ SNOVO
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Monolitni karbidové vrtaky Monolitni karbidové vrtaky
YT AR AR

KenDrill™ Micro  Rezné podminky  Metrické

Reznd :‘y,l‘/:::;ﬂ -ve Posuv (f) = mm/ot. podle priiméru
Materialova Pocatecni
skupina Min hodnota Max 1,0 1,5 2,0 2,5 2,9
0 30 65 100 0,020-0,040 0,030-0,050 0,040-0,080 0,050-0,100 0,058-0,116
1 30 65 100 0,020-0,040 0,030-0,050 0,040-0,080 0,050-0,100 0,058-0,116
2 30 65 100 0,020-0,040 0,030-0,050 0,040-0,080 0,050-0,100 0,058-0,116
3 30 65 100 0,020-0,040 0,030-0,050 0,040-0,080 0,050-0,100 0,058-0,116
4 30 65 100 0,020-0,040 0,030-0,050 0,040-0,080 0,050-0,100 0,058-0,116
5 20 60 100 0,015-0,030 0,020-0,045 0,025-0,060 0,030-0,075 0,034-0,087
6 20 60 100 0,015-0,030 0,020-0,045 0,025-0,060 0,030-0,075 0,034-0,087
M

1 20 60 100 0,010-0,030 0,015-0,045 0,020-0,060 0,025-0,075 0,029-0,087
2 20 60 100 0,010-0,030 0,015-0,045 0,020-0,060 0,025-0,075 0,029-0,087
3 20 60 100 0,010-0,030 0,015-0,045 0,020-0,060 0,025-0,075 0,029-0,087
1 40 70 100 0,020-0,040 0,030-0,050 0,040-0,080 0,050-0,100 0,058-0,116
2 40 70 100 0,020-0,040 0,030-0,050 0,040-0,080 0,050-0,100 0,058-0,116
3 40 70 100 0,020-0,040 0,030-0,050 0,040-0,080 0,050-0,100 0,058-0,116

100 140 180 0,020-0,060 0,030-0,075 0,040-0,100 0,050-0,130 0,058-0,145
2 100 140 180 0,020-0,060 0,030-0,075 0,040-0,100 0,050-0,130 0,058-0,145
3 100 140 180 0,020-0,060 0,030-0,075 0,040-0,100 0,050-0,130 0,058-0,145
4 100 140 180 0,020-0,060 0,030-0,075 0,040-0,100 0,050-0,130 0,058-0,145
1 10 30 50 0,010-0,020 0,015-0,030 0,020-0,040 0,025-0,050 0,029-0,058
2 10 0 50 0,010-0,020 0,015-0,030 0,020-0,040 0,025-0,050 0,029-0,058
3 10 0 50 0,010-0,020 0,015-0,030 0,020-0,040 0,025-0,050 0,029-0,058
4 10 30 50 0,010-0,030 0,015-0,045 0,020-0,060 0,025-0,075 0,029-0,087
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Sorta pro monolitni celni stopkove frézovani

Nase sorta KCSM15A je vybavena pokrocilou technologii PVD povlaku a poskytuje nejlepsi
odolnost proti opotrebeni v historii monolitnich ¢elnich fréz Kennametal. Tato nova tfida
KCSM15A poskytuje vysSi vykon, vy$Si rychlost tbéru kovu a celkovou spolehlivost pfi obrabéni
nerezové oceli, titanu a dalSich Zaruvzdornych slitin.

KCSM15A se uvadi na trh s platformami
HARVI™ 1ll, HARVI Il Long a RSM II,
coZ jsou osveédcené vysoce vykonné
monolitni frézy pro letecky priimysl,
energetiku, dopravu a vSeobecné
strojirenstvi.

e Meédéna barva umoziuje lepSi sledovani
Zivotnosti nastroju a fizeni procesu
brouseni

e (Qchrana proti abrazivnimu opotfebeni a
minimalizace nardstki na hranach

e ZvySena zivotnost nastroje pfi vysokych
teplotach s minimalizaci vylamovani

e \lylepSena stabilita procesu

POSUNME VASE
OBRABENI NA
DALSI UROVEN

KZKENNAMETAIi
kennametal.com



http://kennametal.com

POWERED BY

Frézovaci nastroje S2NOVO

KENNAMETAL

Rada Dodeka™

Celni frézovani

Materialy
&+ [

Pouziti

@ Celni frézovani

Celni frézovaci platformy Dodeka Mini, Dodeka a Dodeka MAX™ pedstavuji nejucelenéjsi
vylepSeni Celniho frézovani na soucasném trhu. Dvandct skute¢nych reznych hran na bfitovou
desticku zajiStuje nizkou cenu na brit a vysokou produktivitu.

S prémiovymi frézovacimi sortami Beyond™ dosahnete az 0 30% vySSiho ubéru kovu (MRR),

vvvvv

pri lehkém az tézkém obrabéni.

KZKENNAMETAE
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Dvanact skutecnych reznych hran na britovou desticku.

Dodeka™ Mini Dodeka Dodeka MAX™

: ~ 3 = :
ar : Q e ‘\, s s/"

b 20 E
£ |

\r

'
A N ~ € AT
| | |
Vynikajici kvalita povrchu. NejlepSi kombinace geometrie/sorty ZlepSena tvorba a
britovych desticek pro obrabéni oceli, odvadéni trisek.

nerezove oceli a Zzaruvzdornych slitin.

Nizkeé fezné sily, mekky VlylepSené obrabéci
fezny Ucinek. schopnosti.

NOVINKA!
Vysoce pozitivni geometrie.

Geometrie GM:
Stfedni obrabéni
Nerezova ocel

Geometrie LP:
Lehké obrabéni oceli

Geometrie GP:
Stfedni obrabéni oceli

Geometrie LM:
Lehké obrabéni
Nerezova ocel

KZKENNAMETAE
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Celni frézovani Celni frézovani
Celni frézovani ¢ Priivodce vybérem nastroji
piriz it LWL Dodeka Mini 45° Dodeka Mini 60° Dodeka HighFeed 15° Dodeka 45°
HighFeed 15°
F= g » 2. 8. a5 %

Strana

Hlavni operace

Materialy obrobki
Primarni
Sekundarni
Uhel pristaveni [KRA] 150 45° 60° 15° 45°
Rezny primér [D1] 25-80 mm 25-125mm 40-125mm 50~160 mm 40-315mm
Rezny’ primér [D1 max] 38,2-93,1 mm 33,2-133,1 mm 46,4-131,3 mm 67,9-177,9 mm 51,0-326,0 mm
Maximalni hloubka fezu [Ap1 max] 1,6 mm 32mm 4,3mm 22mm 45mm
Podet feznych hran na bfitovou desticku 12 32 12 12 12
Velikost britové desticky IC 12,0 mm 12,0 mm 12,0 mm 16,0 mm 16,0 mm
Rohovy radius britové desticky 1,0-3,2 mm 1,0-3,2mm 1,0-3,2mm 1,2-4.4 mm 1,2-4,4 mm
Axialng nastavitelna liizka (A/N) N N N N N
Vnitini pfivod chlazeni A A A A A
Provedeni rozhrani na strané stroje m g m
(sis JPE JIJPE @ 8 NE)
Vhodné pro bézné frézovaci adaptéry A A A A A
*Bitova desticka True Wiper

60
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Celni frézovani Gelni frézovani
Celni frézovani ¢ Priivodce vybérem nastrojii
Dodeka MAX™ 45° 7745V0D04 KSOM KSSM8+ IC10 KSSM8+ IC12
WP T PC TNy —
(L (1 8 > P Y = -}
o W RET |

Hlavni operace

Materialy obrobku
Primérni
Sekunddrni
Unel pristaveni [KRA] 45° 42° 43° 88° 87°
Rezny primér [D1] 80-315mm 32-160 mm 63-160 mm 50100 mm 50160 mm
Rezny priimér [D1 max] 97,3-332,3mm 33,0-168,0 mm 74,3-170,9 mm 50,64-100,64 mm 51,15-161,15 mm
Maximalni hloubka fezu [Ap1 max] 8,0mm 3,5/8,0 mm 5,0/11,7 mm 9,0mm 11,8 mm
Pocet feznych hran na bfitovou desticku 12 8 8 8 8
Velikost britové desticky IC 22,0 mm 12,7 mm 19,0 mm 10,0 mm 12,7 mm
Rohovy radius biitové desticky 1,2-3,5mm 0,8 mm 1,2mm 0,8-1,2mm 0,8-1,6 mm
Axialné nastavitelna lizka (A/N) N N N N N
Vnitini pfivod chlazeni A A A A A
Provedeni rozhrani na strané stroje g
(st 8 8 8 8 8
Vhodné pro bézné frézovaci adaptéry A A A A A
*Bfitova desticka True Wiper
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Celni frézovani Celni frézovani
Celni frézovani ¢ Priivodce vybérem nastroji
Fix-Perfect™ 70° IC12 Fix-Perfect 90° IC12 HexaCut™ 45° HexaCut 60° Mill 16 upinani Sroubem
.\‘.\»r &:;OA “-" l_»‘
'y -
iy [ ,,1 \ “
e | P :
Strana kennametal.cont kennameial Kennametal kennametal.cont

Hlavni operace

>

Materialy obrobku
< < [ [
Sekundarni
Uhel pristaveni [KRA] 70° 90° 45° 60° 435°
Rezny priimér [D1] 50250 mm 50-250 mm 80-160 mm 80250 mm 50250 mm
Rezny primér [D1 max] — — 92,8-172,8 mm 89-259 mm 62,7-262 mm
Maximalni hloubka fezu [Ap1 max] 5,9/9,5 mm 6,0/10,0 mm 6,5mm 8,0mm 55mm
Podet Feznyjch hran na bfitovou desticku 1%/4/8 1%/4/8 12 12 16
Velikost bitové desticky IC 11,4 mm 11,4 mm 16,2 mm 16,2 mm 20,0 mm
Rohovy radius bfitové desticky — — 0,8-3,0 mm 0,8-3,0mm 0,8-3,0 mm
Axidlné nastavitelna lizka (A/N) AN AN N A N
Vnitini pfivod chlazeni N N N N A
Provedeni rozhrani na strané stroje
(csus) &) 8 & ) 8
Vhodné pro bézné frézovaci adaptéry A A A A A
*Bitova desticka True Wiper
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Celni frézovani Celni frézovani
Celni frézovani ¢ Priivodce vybérem nastroji
Mill 16 Upinani klinem K°“s;:)‘:lkzcd‘:°mzﬁﬂesnéh° KSSR84 FixPerfect™ Dokongovani n;’i’g’t'g ;’éfa‘:’;“is
e I e e | i‘j%;
N & i -)
~% [ e =8 <
@5 ¢ Ty T
3 /1 ;nrn;’ o
N ar_-_4% \ )
= e’ ‘
Strana kennameial kKennametal.cond kKennametal

Hlavni operace

o

Materialy obrobku
< < '« '« '«
Sekunddrni
Unel pfistaveni [KRA] 435° 435° 84° 30° 45°
Rezny primér [D1] 50250 mm 315-500 mm 63-200 mm 51-239 mm 80-250 mm
Rezny priimér [D1 max] 63-263 mm 327,6-512,6 mm 65-202 mm 63-250 mm 90-260 mm
Maximalni hloubka fezu [Ap1 max] 55mm 55mm 5,0 mm 1,0 mm 1,0mm
Podet feznyjch hran na bitovou desticku 16 16 118 4 &6
Velikost britové desticky IC 20,0 mm 20,0 mm 12,7 mm 13,0 mm 12,7 mm
Rohovy radius biitové desticky 0,8-3,0 mm 0,8-3,0 mm 1,2-1,6 mm — 0,8 mm
Axialné nastavitelna liizka (A/N) N N AN N A
Vnitfni pfivod chlazeni A N A A A
Provedeni rozhrani na strané stroje Konstrukce déleného
(csMS) @ pouzdra KMT @ @ @
Vhodné pro biiné frézovaci adapté A Konstrukce déleného A A A
p 108 pouzdra KMT
*Bfitova desticka True Wiper
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Celni frézovani

£

Celni frézovani
Ay
Celni frézovani ¢ Priivodce vybérem nastrojii
KBDM Rada FixPerfect” ALM | Rada FixPerfect AL PM | Rada FixPerfect AL HPM | Rada FixPerfect AL HSM
T . ) = . —~ ot .:;é‘
3 — - T - - by I
A 1 o ! Vas \ m :
' 0 W@ ‘.? [} ‘@E o k7
- | \d i
L ) \ b

Strana

kennametal.con

kennametal.con

kennametal.con

Hlavni operace

.

Materialy obrobki
O O ] ] |
Sekundarni
Unel pristaveni [KRA] 90° 90° 90° 90° 90°
Rezny primér [D1] 63-250 mm 40-160 mm 40-250 mm 50-200 mm 50-80 mm
Rezny préimér [D1 max] — — — — —
Maximalni hloubka fezu [Ap1 max] 12,7 mm 9,5mm 9,5mm 9,5mm 9,5mm
Pocet feznych hran na bfitovou desticku 1 1 1 1 1
Velikost bfitové desticky IC 15,88 mm 15,0 mm 15,0 mm 15,0 mm 15,0 mm
Rohovy radius bfitové desticky 0,8-2,4 mm 0,4-1,5mm 0,4-1,5mm 0,4-1,5mm 0,4-1,5mm
Axialné nastavitelna lizka (A/N) A N AN A A
Vnitini pfivod chlazeni N A A A A
Provedeni rozhrani na strané stroje
(eS| ) ) & ) 8
Vhodné pro bézné frézovaci adaptéry A A A A A
*Bitova desticka True Wiper
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Celni frézovani Celni frézovani
I Ay AAarysw

Celni frézovani ¢ Priivodce vybérem nastrojii

MEGA45
#4 %‘ g X\
&2 : z’z AN
RO
Strana kennamefal.con
Hlavni operace @l
Materialy obrobku
Sekunddrni
Unel pristaveni [KRA] 45°
Rezny priimér [D1] 125-315mm
Rezny priimér [D1 max] 160,3-350,3 mm
Maximalni hloubka fezu [Ap1 max] 17,2mm
Pocet feznych hran na biitovou desticku 4
Velikost britové desticky IC 20,0 mm
Rohovy radius biitové desticky 1,2mm
Axidlné nastavitelna lizka (A/N) N
Vnitini pfivod chlazeni N
Provedeni rozhrani na strané stroje
(cSMs) @
Vhodné pro bézné frézovaci adaptéry A

*Britova desticka True Wiper

KZKENNAMETAIi
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Mill 47-12%

Tangenciaini rohove frézy

Mill 4-12%" od spolec¢nosti Kennametal pracuje s az 0 15% nizSim prikonem, ktery umoziiuje
zvysit posuvy i na strojich s upinacim kuzelem 40. Patentovana konstrukce desticky s
trojuhelnikovym tvarem fazety zajiStuje nebyvalou stabilitu v ocelovych a litinovych aplikacich,
a minimalni axialni hazeni zajiStuje vynikajici kvalitu povrchu. Se sedmi sortami, sedmi
rohovymi radiusy a rozsahem hloubky fezu az 0,472" (12 mm) muze Mill 4-12% pfinaSet
novou univerzalnost pro vaSe aplikace rohového frézovani.

Obrabéci mohou oc¢ekavat:

¢ Vlastni konstrukce desticky, ktera
zajiStuje nebyvalou stabilitu v ocelovych
a litinovych aplikacich

e Komplexni portfolio, které nabizi
Sirokou Skalu standardnich palcovych
a metrickych velikosti

o NOVINKA!
Geometrie HD a frézy s jemnou rozteci
pro dalSi zvySeni vykonu

POSUNME VASE
OBRABENI NA

‘:ZKENNAMETAE e
DALSI UROVEN

kennametal.com
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Celni frézovani

Celni frézovani

Frézovaci télesa ¢ Systém katalogového Cislovani

KaZdy znak v naSem katalogovém &isle oznacuje konkrétni vlastnost tohoto produktu.
Pomoci nasleduijicich sloupcti a odpovidajicich obrazkd snadno zjistite, které atributy Ize pouZit.

Stopkové frézy

L120

KSHR

HF

025

D 03

A

20

HNOG6

Rada Vlastnosti fady Rezny Typ Pocet Provedeni rozhrani ~ Pr(imér StylalC Délka
primér nastroje britovych na strang stroje stopky britové nastroje
D1 desticek (CSMS) desticky
KSHR = Dodeka™ HF = High Feed fréza, D1vmm D = Celni A =Vélcova stopka Dvmm
lihel pristaveni 15° fréza B = Stopka Weldon®

Prazdna: Unel nastaveni
45°

Nastréné celni frézy

M = Metricky zvit

R50 = Pravé, délka
projekce 50

KSHR

HF

063

A

06 R

S

15

HNO6

Rada Vlastnosti Fady Rezny Provedeni rozhrani Podet Orientace Typ Uhel StylalC
primer na strané stroje bfitovych nastroje nastroje stoupani bfitové
D1 (CSMS) desticek desticky
KSHR = Dodeka HF = High-Feed fréza, D1vmm A = Néstrénd Celni fréza, R = Prava S = Nastréna
(ihel hlavniho tvar A; pohon Tenon, Celni fréza
britu 15° upinaci $roub
Prézdna: Unel B = Nastréna celni fréza,
nastaveni 45° tvar B; pohon Tenon,
a60° pridrzny Sroub frézy
C = Nastrcna celni fréza,
tvar C; montaz na
stfedici tm
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Celni frézovani

Celni frézovani

Frézovaci britové desticky e Systém katalogového éislovani

Kazdy znak v nasem katalogovém ¢isle oznacuje konkrétni vlastnost tohoto produktu.
Pomoci nasledujicich sloupct a odpovidajicich obrazkd snadno zjistite, které atributy Ize pouzit.

HNGJO604ANENLD
Tvar britové desticky Uhel hbetu Tolerancni tfida Geometrie a Velikost
systém upinani
A Rovnobéznik A - M “L” pro tvary
85 — <
- )\ Alc|T|R|O|C|H|E
N
c Kogodelnlk B = N 600 - [ -|o6| -] -1]-1]-
80 63506 | 11| 06|02 06]|03]06
E™ == } 800 | - | - o8| -|-]-]|-
952 | 09|16 [ 09 |04 |09 |05 |09
H ?ggtghfa" O C 7 T /X M 1000 - [ -Jw]-T-T-7-
- @ 12200 - | - [12|-|-]-]|-
L Pravouhlé D s Vyménné bitové 12,70 12 | 22 | 12 | 05 | 12 | 07 | 13
90° desticky s fazetkami / 1588 15 | 27 | 15 | 06 | 16 | 09 | 16
g : fazetkami wiper .
— " 1600 - | - |16] - |-|-|-
o /<\> 19,05(19 |33 |19 |07 |19 | 11 | 19
0 Osmihran E 2000| - | =20 = | - =<
135° \ P / N J
O = ”K T 2500 - |- |25|-|-|-]-
o 2540( 25 |44 |25 | 10 | 25 | 14 | 26
R> i Q F 2 T A Tvary A, L a X, viz. pozice ¢. 1; pouzijte délku
/ \ M hlavni fezné hrany.
S Ctverec G a0° Vyménné biitové
90° desticky s rohovym
| E; radiusem
T TrOJuheInlk f N - a‘ T rk
e === Priifez biitové
P ncaranivar P symbol | Otvor | Tvar otvoru | Utvareé tfisky |  desticky
Kennametal o Tlous A
11 oustka bfitove :]
§ destitky N Bez
-]
R Bez Jednostranné S
F Oboustranné [:::]
Tolerancni | Toleranéni | Toleranéni | Tolerancni | Tolerancni | Toleranéni | Toleranéni | Toleranéni A Bez EED
tﬁdy HA" HM" “Tll tﬁdy HA" HM" “TH i ., )
A 0025 | 0005 | 002 J_ 005013 ] 0005 | 002 M Voot | Jecrostamé | [T
B 0,025 0,005 0,13 K 0,05-0,13*| 0,013 0,025 5
! 2 ; 2 J J ! G Oboustranné
C 0,025 0,013 0,025 L 0,05-0,13* | 0,025 0,025 [:E[:]
D 0,025 0,013 0,13 M |005-0,10* [005-025" [ 0,13 W Castetng valcovy Bez
E 0,025 0,025 0,025 N 0,05-0,10*|0,05-0,25*| 0,025 otvor, zahloubeni
F 0013_| 0005 | 0025 pe 0038 | 0038 | 0038 T 40-60° Jednostramng | [ |
G 0,025 0,025 0,13 1] 0,08-0,25*|0,13-0,30*| 0,13 N
H 0,013 0,013 0,025 —_ _ _ _ Q s otvorem| Castecné valcovy Bez :
— . P N T L T = otvor, dvojité
*Vliz. nize uvedend tabulka udavajici tolerance v zavislosti na velikosti a tfidé britové desticky. iy g <
**Norma Kennametal. u zahloubeni 40-60°| Oboustranné
B (éstecné valcovy Bez
Toleranéni “A” Toleranéni “M” otvor, zahloubeni
A H 70-90° Jednostranné
Tridy J, K, L, M, N Trida U Tridy M &N Trida U
c Céstetné valcovy Bez -
4,76-10,00 0,051 0,076 0,076 0,127 sl -E.
otvor, dvojité
11,11-14,29 0,076 0,127 0,127 0,203 J zahloubeni 70-90° | Oboustranné | [ ) [ |
15,00-20,64 0,102 0,178 0,152 0,279 —
22,00-31,16 0,127 0,254 0,178 0381 X specialni konstrukce
31,75-35,00 0,152 0,254 0,203 0,381
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Celni frézovani Celni frézovani
I Ay AAarysw

Frézovaci britové desticky e Systém katalogového éislovani

(pokracovani na dal$i strané)

HNGJOGO4ANENLD
Tloustka Rohovy radius Tvar rezné hrany Provedeni britové Velikosti Uhel cela Dalsi informace
desticky fazetek
J = Lestény
=
T F \ # hibet
e’ P = Castetna
Ostra T-fazetka
Tloustka bitové Smér otateni nastroje W = Fazetka Wiper
desticky radiusové
fazetka
e C ‘
T Honované "
2,38 02 Smér otaceni néstroje
3,18 03
397 | T T
4,76 04
5,56 05 Fazetka typu T
6,35 06
7,94 07
- Smér otdceni nastroje
Honovana
fazetka typu T
Hlavni nebo L = Lehka — ostra nebo malé
nejvetsi honovani a/nebo fazetka typu T
A—= 16218 hrana > G = Obecna — stfedni honovani
7 a/nebo fazetka typu T
k 4 H = Tézka — velké honovani
Fazetkanebo / | Predpokladany| P / a/nebo fazetka typu T
&/ provedeni wiper | SMEr posuvu { Rez A-A
rédius i A—]
MO rohovy radius
Ghel hfbetu wiper
o 0,timm fazetky P
02 0,2mm
Pokud je pismeno nahrazeno cislem(y), o
04 04 mm vyhleddvejte v tabulce pro rédius “r”. A 3
» G B 5 N A B C P D E F G
0
08 08mm c " 0nebol g | g | ogo | g | g | a0 | 2 | 3
mensi
10 1,0 mm D 15°
12 1,2mm Uhel nastaveni K E 20° {— %
15 1,5mm A 45° F 25°
16 1,6 mm D 60° G 30°
2% 24mm E 750 N 0° Jmenovity nebo primeérny dhel sklonu na celni plose desticky na predni fezné hrané
- pred pfipravou hrany a pred instalaci.
32 3,2mm P 90° P 11°
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Celni frézovani Celni frézovani
™ == = o -4 e ” b 4 e - ”
Dodeka™ Mini High-Feed 15° ¢ Celni fréza ¢ Sroubovaci ® Metrické
g W
7 P " D1 max
w 0=
Qﬁ")
v T
Ap1 max —=—|=——
L1
Objednaci éislo Katalogové éislo ‘ D1 D1 max D DPM G3X L1 WF Ap1 max Z kg max. otacky
4153687 KSHRHF025D03M16HN06 25 38,2 29 17,0 M16 32,0 22 1,6 3 0,16 20000
4153689 KSHRHF032D04M16HN06 32 45,2 29 17,0 M16 40,0 22 1,6 4 0,25 17600
- - - ° )4 14 I 4 y I 4 - y
Dodeka Mini High-Feed 15° * Celni fréza e Valcova stopka e Metrické
D1 max D
oo v
\),.S "Aa 152 | \u”
e Ap1 max ——|=——-
LBX
L
Objednaci islo Katalogové Eislo ‘ D1 D1 max D L LBX Ap1 max ‘ y4 kg max. otacky
4153703 KSHRHF025D03A20HN06L120 25 38,2 20 120 32 1,6 3 0,31 20000
4153704 KSHRHF032D03A25HN06L 130 32 452 25 130 40 1,6 3 0,52 17600
T ° , v s , " ,
Dodeka Mini High-Feed 15° e Nastréna fréza e Metrické
Objednaci éislo Katalogové éislo D1 D1 max D D6 L Ap1 max Z kg max. otacky
4153706 KSHRHF040A05RS15HN06 40 53,2 22 38 40 1,6 5] 0,29 15800
4153707 KSHRHF050A05RS15HN06 50 63,1 22 38 40 1,6 5 0,39 12700
4153708 KSHRHF063A06RS15HN06 63 76,1 22 50 40 1,6 6 0,67 10100
4153709 KSHRHF080A08RS15HN06 80 93,1 27 60 50 1,6 8 1,26 7900
= AN
q SNOVO
[iEv kL] 20 57-69
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Celni frézovani Celni frézovani

Dodeka™ Mini ¢ Karbidova britova desticka ® HNGJ-LDJ ¢ Jemné obrabéni hliniku

® prvni volba
O alternativni volba
[P ] ofe efe]O
M| | ole| [e[O]e
[ K| efe]O o]0
N e[e[0
| S| ofe °
[H|
Qo
REEENEEMHEE
150 538(8[8155|5(8|8
katalogové &islo D BS L10 Re s hm CE MMMEMEMMMMEMEE
HNGJ0604ANFNLDJ | 12 1,54 6,44 1,0 4,48 0,02 | 12 (0| |-|-|[-|=|=|[-]-
Dodeka Mini e Karbidova britova desticka ¢ HNGJ-LD e Jemné obrabéni
® prvni volba
O alternativni volba
[ ol|e e[ (O
M oo ORID
K e[e[0 [0
N o0 O
S o0 °
H
[=1K=]
222570958
IS0 513/8/8/8/5(55(5|8
katalogové Cislo D BS L10 Re S hm CE MMM
HNGJ0604ANENLD 12 1,52 6,44 1,0 4,48 0,04 12 -|-|o|o|jo|jeo|eo|0o|0|0®
HNGJ060432ANENLD 12 — 6,43 3,2 4,48 0,05 12 -|=|=]=[-|®|[=-]|=]-]|-
Dodeka Mini e Karbidova britova desticka ® HNPJ-GD e Stiedni obrabéni
® prvni volba
O alternativni volba
[ ol|e (0[O
M oo ORID
K e[e[0f [e]O
N o0 O
S o0 0
H
HEEREREHE
N IR RIS E IS
IS0 538(8/8155|8(8(8
katalogové &islo D BS L10 Re s hm CE MMMMMEMEMEMEMN
HNPJ0604ANSNGD | 12 1,45 6,44 1,0 4,45 0,08 | 12 -|-|-|o|/0o|o|/0o(0|0|0@

iﬂ
/e
7]
5
5
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Celni frézovani Celni frézovani

Dodeka™ Mini e Karbidova britova desticka ® HNGJ-HD e Tézké obrabéni

® prvni volba
O alternativni volba
[P] ofe efe[0O
M| | ole| [e[O]e
K| efe]O o]0
NS e[e[O
(S| ofe D
[H |
Qo
HEEREREHE
IS0 21318(3/8/5(5/5/5|3
katalogové &islo D BS L10 Re s hm CE MFMMFMFEME
HNGJ0604ANSNHD | 12 1,45 6,44 1,0 4,40 0,14 | 12 -|=|-|-|®|-|0|0|0|0@®
Dodeka Mini e Karbidova bfitova destiCka ® HNPJ-GD e Tézké obrabéni
® prvni volba
O alternativni volba
P ol|e (e (O
M oo ORI
K e[e[0 e[0
N o0 O
S oo °
H
SEEHEPEEE
o T NN
IS0 51388855558
katalogové &islo D BS L10 Re s hm CE MFMMFMFEMF
HNPJ0604ANSNHD 12 1,45 6,44 1,0 4,40 0,14 12 -|-|-|o|o|o|(0oj0|0|0®
HNPJ060432ANSNHD 12 — 6,43 3,2 4,41 0,10 12 -|-|-|-|o|o|0o|0|0|@®

— I\
@§ @ SNOVO
4 vO
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Celni frézovani Celni frézovani

Dodeka™ Mini High Feed 15° ¢ Priivodce vybérem bfitové desticky

M:}(i"':i‘:;"a Lehké obrabéni Stfedni obrabéni Té2ké obrabéni

P1-P2 ELD KC522M S.GD KC522M S.HD KC725M

P3-P4 ELD KCPM40 5.GD KCPK30 S.HD KCPK30

P5-P6 ELD KCPM40 S.GD KCPM40 S.HD KCPMA40

M1-M2 ELD KC522M 5.GD KCSM40 S.HD KCSMA0
ELD KCSMA0 S.GD KCSM40 S.HD KCPMA40
ELD KCK20B 5.GD KCK15 S.HD KCK15
ELD KCKP10 S.GD KCK20B S.HD KCPK30
F.LDJ KCa10M F.LDJ KC410M E.LD KCKP10
F.LDJ KC410M F.LDJ KC410M ELD KCKP10
ELD KC725M 5.GD KC725M S.HD KC725M
ELD KCSMA0 S.GD KCSM40 S.HD KCSMA40
ELD KCSM40 5.GD KCSM40 S.HD KCSM40
ELD KCKP10 Z z Z Z

Dodeka Mini High Feed 15° ¢ Rychlosti posuvu [mm]

Posuv na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae)
30% 40-100%
Geometrie
bfitovych desticek L M H L M H
.F..LDJ 0,21 0,59 1,01 0,20 0,54 0,93
.E.LD 0,24 0,76 1,27 0,22 0,70 1,16
.S..GD 0,43 1,01 1,52 0,39 0,93 1,39
.S..HD 0,43 1,07 1,72 0,39 0,98 1,57
L = lehké obrabéni; M = stfedni obrabéni; H = tézké obrabéni.
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Celni frézovani
AAaysw

Celni frézovani
Ay

Dodeka™ Mini 45° e Celni fréza  Sroubovaci ® Metrické

D1 max i

Ul

Ap1 max —=| ‘_7

L1
Objednaci éislo Katalogové éislo ‘ D1 D1 max D DPM G3X L1 WF Ap1 max Y4 kg max. otacky
4125882 KSHR025D03M16HN06 25 33,2 29 17,0 M16 32,0 22 3,2 3 0,13 20000
4126343 KSHR032D03M16HN06 32 40,2 29 17,0 M16 40,0 22 32 3 0,21 17600
4126344 KSHR032D04M16HN06 32 40,2 29 17,0 M16 40,0 22 3,2 4 0,21 17600
- - o ~ 4 I 4 I 4 4 - I 4
Dodeka Mini 45° ¢ Celni fréza e Valcova stopka e Metrickeé
Di max | D1 S———=——=——=——=-—-dl
< iR
Ap1 max ——|
LBX
L
Objednaci éislo Katalogové éislo D1 D1 max D L LBX Ap1 max ‘ Z kg max. otacky
4126351 KSHR025D02A20HN06L120 25 33,2 20 120 32 3,2 2 0,28 20000
4126352 KSHR025D03A20HN06L120 25 33,2 20 120 32 3,2 3 0,28 20000
4126386 KSHR025D03A25HN06L200 25 33,2 25 200 32 3,2 3 0,71 20000
4126383 KSHR032D03A25HN0O6L 130 32 40,2 25 130 40 3,2 3 0,50 17600
4126384 KSHR032D04A25HN0O6L 130 32 40,2 25 130 40 3,2 4 0,50 17600
- - ° ~ rd I 4 - V4
Dodeka Mini 45° ¢ Gelni fréza e Stopka Weldon® e Metrické
’ D1 max| D1 o —— :—m —— |D
7 RN
{ - .
4
-+ i 45°
%’ \:{:}/ T
e 4 Ap1 max—=| =—
L2
L
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo ‘ D1 D1 max D L L2 Ap1 max ‘ Y4 kg max. otacky
4126348 KSHR025D03B20HN06 25 33,2 20 82 32 3,2 3 0,21 20000
4126349 KSHR032D03B25HN06 32 40,2 25 97 40 32 3 0,40 17600
4126350 KSHR032D04B25HN06 32 40,2 25 97 40 3,2 4 0,41 17600
o Ta @ v
[iEv kL] 20 57-69
kennametal.con] 74 kennametal.con]


http://kennametal.com
http://kennametal.com

Celni frézovani Celni frézovani
I Ay AAarysw

Dodeka™ Mini 45° e Nastréna fréza e Metrickeé

Objednaci Gislo Katalogové &islo D1 D1 max D D6 L Ap1 max Y4 kg max. otacky
4126387 KSHR040A04RS45HN06 40 48,2 22 38 40 3,2 4 0,25 15800
4124313 KSHR040A05RS45HN06 40 48,2 22 38 40 3,2 5 0,25 15800
4126388 KSHR050A04RS45HN06 50 58,2 22 38 40 3,2 4 0,36 12700
4122886 KSHR050A05RS45HN06 50 58,2 22 38 40 3,2 5 0,37 12700
4126389 KSHR050A06RS45HN06 50 58,2 22 38 40 3,2 6 0,36 12700
4122887 KSHR063A04RS45HN06 63 71,2 22 50 40 32 4 0,59 10100
4122889 KSHR063A06RS45HN06 63 71,2 22 50 40 3,2 6 0,65 10100
4126390 KSHR063A08RS45HN06 63 71,2 22 50 40 3,2 8 0,64 10100
4126391 KSHRO80A05RS45HN06 80 88,1 27 60 50 3,2 5 1,13 7900
4126392 KSHRO080A08RS45HN06 80 88,1 27 64 50 32 8 1,25 7900
4126403 KSHR080A10RS45HN06 80 88,1 27 60 50 32 10 1,19 7900
4126404 KSHR100B06RS45HN06 100 108,1 32 80 50 3,2 6 1,73 6300
4126405 KSHR100B09RS45HN06 100 108,1 32 80 50 31 9 1,84 6300
4126406 KSHR100B12RS45HN06 100 108,1 32 80 50 3,2 12 1,84 6300
4126407 KSHR125B08RS45HN06 125 133,1 40 90 63 3,2 8 2,87 5050
4126408 KSHR125B12RS45HN06 125 133,1 40 90 63 3,2 12 2,98 5050
4124262 KSHR125B16RS45HN06 125 133,1 40 90 63 32 16 3,05 5050
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Celni frézovani Celni frézovani

Dodeka™ Mini  Karbidova britova desticka ¢ HNGJ-LDJ ¢ Jemné obrabéni hliniku

® prvni volba
O alternativni volba
[P] ofe e[e]0O
M[ | ole[ [e[O]e
K| efe]O e[0
IN[efe[O
S| ofe D
[H |
== === 22
REEHREEMEE
IS0 51588855558
katalogové &islo D BS L10 Re s hm CE MFMMMEMFEEMF
HNGJ0604ANFNLDJ | 12 1,54 6,44 1,0 4,48 0,02 | 12 o|lo|-|-[-|-[-|-]|-]|-

Dodeka Mini 45° ¢ Karbidova biitova desticka wiper ¢ XNGJ-LDJ3W e Jemné dokoncovani hliniku

® prvni volba
O alternativni volba

[P] ofe efe [0
M| | oo o[O|e
K] ele|0O o0
IN|[Se[e]|O
S| oo D
[H |
Q|0
HEEREAEEE
Is0 5/3/38|8/5/3/8/5/3
katalogové &islo D BS L10 Re s hm CE MMMFFMMMEE
XNGJO604ANFNLDJ3W | 12 4,80 7,20 1,6 4,51 0,02 | 6 -|o|=|=[=|=]=|=]|=]-

Dodeka Mini » Karbidova britova desticka ® HNGJ-LD e Jemné obrabéni

® prvni volba
O alternativni volba

O|e|O
[ ]
[}
O
[ ]

InZx=Zv

I1SO
katalogové Cislo D BS L10 Re S hm CE

HNGJO0604ANENLD 12 1,62 6,44 1,0 4,48 0,04 12
HNGJ060432ANENLD 12 = 6,43 3,2 4,48 0,05 12

1 1 [K313

1 1 |KC410M
| ®|KC510M
| ®|KC520M
| e KC522M
® o KC725M
| ®|KCK15
| ®|KCPK30
| ®|KCPM40
| ®|KCSM40
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Celni frézovani Celni frézovani

Dodeka™ Mini 45° » Karbidova britova desticka wiper ¢ XNGJ-LD3W e
Jemné dokonéovani vice materialii

® prvni volba
O alternativni volba

[P] o|e e[e]O
M| | ole[ [e[O]e
K| efe]O Qe
N[ e[e[O
S| oo D
[H|
[=1K=]
SEEHEREEE
Is0 5(3/88(8/5/5/8/5/3
katalogové &islo D BS L10 Re s hm CE MMM NN
XNGJO6O4ANENLD3W | 12 4,80 7.20 16 451 005 | 6 —[-[e[-le[-]-]-]e]e
iAo . PR . - , P ,
Dodeka Mini 45°  Karbidova britova desticka ¢ HNPJ-LP e Jemné obrabeni oceli
. ~L10 ® prvni volba
" O alternativni volba
‘(zf*§§ 2
‘ H . [P O][O]e]e
J el | m[_fe] [e[o
(e D d BOE
U 1 IN|
N e S| |e
[H|
sSme|Q
NEIFIE
. 8588
katalogové Cislo D S L10 BS Re hm CE Y| ¥ (¥(¥
HNPJ0604ANERLP [ 12,00 472 6,41 1,33 1,0 0,05 | 12 olefo]e

Dodeka Mini 45°  Karbidova bfitova desticka ¢ HNPJ-LM ¢ Jemné obrabéni nerezovych oceli

L10

® prvni volba
. \ N\ O alternativni volba
¥ >
| N [P o]o
(K @ Re’d > BS %- oo
e (6]
<< N
el 's[ Jele
[H|
E (=]
J|=
IS0 8|8
katalogové cislo D S L10 BS Re hm CE XX
HNPJ0604ANERLM | 12,00 47 6,41 133 1,0 0,05 | 12 ole

1]
(o
&
5
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Celni frézovani Celni frézovani

Dodeka™ Mini 45° ¢ Karbidova britova desticka ¢ HNGJ-GP ¢ Stredni obrabéni oceli

® prvni volba

P N O alternativni volba
( \
| ( P o|e|e
| / M e |0
'k - ) d BHEE
\»? > N
e — S °
H
=|2(e
S
IS0 S|S|E
katalogové cislo D S L10 BS Re hm CE ¥|¥|¥
HNGJO0604ANERGP | 12,00 4,70 4,10 1,10 1,0 0,06 | 12 o|o|o

Dodeka Mini 45° ¢ Karbidova biitova desticka ¢ HNGJ-GM e Stredni obrabéni nerezovych oceli

® prvni volba
O alternativni volba

|
O|e|O
[ ]

1SO
katalogové Cislo ‘ D S L10 BS Re hm CE
HNGJ0604ANERGM | 15,88 6,74 6,19 2,13 1,2 0,06 | 12

® |KC522M
® |[KCSM40

Dodeka Mini ® Karbidova britova desticka ® HNPJ-GD e Stredni obrabéni

® prvni volba
O alternativni volba

O|leO
[ ]
[ ]
(@)
[}

I1SO
katalogové Cislo ‘ D BS L10 Re S hm CE
HNPJ0604ANSNGD | 12 1,45 6,44 1,0 4,45 0,08 | 12

1 |K313

1| |KC410M
1| |KC510M
® | KC520M
® | KC522M
® KC725M
® |KCK15
® [ KCPK30
® [ KCPM40
® | KCSM40
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Celni frézovani Celni frézovani

Dodeka™ Mini e Karbidova britova desticka ® HNGJ-HD e Tézké obrabéni

@ prvni volba
O alternativni volba

[P] of|e ef[e]O
M[ | ofe| [e[Ofe
K| efe]O Qe
IN[Se[e[O
S| oo °
[H ]|
[=1K=]
2|2|2/3(3(<(3/2/2
Is0 5(3/88(8/5(5/8/5/3
katalogové &islo D BS L10 Re s hm CE MMM
HNGJOBO4ANSNHD | 12 1,45 6,44 1,0 4,40 014 | 12 —[=[=[-le[-le|ele]e
Dodeka Mini e Karbidova britova desticka ¢ HNPJ-GD ¢ Tézké obrabéni
/~Lio ® prvni volba
/ P
Bs O alternativni volba
— [P] O[e] [e[e[O
R M[ | ole| [efO]e
D K| e[e[O[ [®]O
(N[ e[e[O
(S| ofe D
[H ]|
[=1K=]
8|2|3|3|5|=(8|2|2
150 21318/8|8|5(5|5/5|3
katalogové &islo D BS L10 Re s hm CE MMM
HNPJO0604ANSNHD 12 1,45 6,44 1,0 4,40 0,14 12 “[-[-[e|e|e|e|e|e]e
HNPJ060432ANSNHD 12 - 6,43 3,2 4,41 0,10 12 -|=-|-|-|0o|0|0|0|0|0®
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[~V
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5
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Celni frézovani Celni frézovani
T A AR

Dodeka™ Mini 45°  Priivodce vybérem bfitové desticky

M:E’;L‘;"a Lehké obrabéni Stfedni obrabéni Té2ké obrabéni
ELD KC522M ELP KC522M E.GP KC522M 5.GD KC522M S.HD KC725M
E.LD KCPM40 ELP KCPM40 E.GP KCPM40 5.GD KCPK30 S.HD KCPK30
ELD KCPM40 ELP KCPM40 E.GP KCPM40 5.GD KCPM40 S.HD KCPM40
E.LD KC522M ELM KC522M E.GM KCSM40 5.GD KCSM40 S.HD KCSMA0
ELD KCSMA0 ELM KCSMA0 E.GM KCSM40 5.GD KCSM40 S.HD KCPM40
E.LD KCK20B ELP KCK20B ELP KCK20B 5.GD KCK15 S.HD KCK15
ELD KCKP10 ELP KCPK30 ELP KCPK30 5.GD KCK20B S.HD KCPK30
F.LDJ KCa10M F.LDJ KCa10M F.LDJ KC410M F.LDJ KC410M E.LD KCKP10
F.LDJ KC410M F.LDJ KC410M F.LDJ KC410M F.LDJ KC410M ELD KCKP10
E.LD KC725M ELM KCSMA0 E.GM KCSM40 5.GD KC725M S.HD KC725M
ELD KCSM40 EM KCSMA0 E.GM KCSM40 5.GD KCSM40 S.HD KCSMA0
E.LD KCSM40 E.LM KCSM40 E.GM KCSM40 5.GD KCSM40 S.HD KCSM40
E.LD KCKP10 Z Z E.GP KC522M z Z Z Z

Dodeka Mini 45° ¢ Rychlosti posuvu [mm]

Posuv na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae)
30% 40-100%
Geometrie
bfitovych desticek L M H L M H
.F..LDJ 0,08 0,22 0,37 0,07 0,20 0,34
.E.LD 0,09 0,28 0,46 0,08 0,25 0,42
.E.LM 0,08 0,23 0,38 0,07 0,21 0,35
.E.LP 0,08 0,28 0,43 0,07 0,25 0,40
.E.GM 0,08 0,23 0,38 0,07 0,21 0,35
.E.GP 0,08 0,28 0,44 0,07 0,25 0,40
.S..GD 0,16 0,37 0,56 0,14 0,34 0,51
.S..HD 0,16 0,39 0,63 0,14 0,36 0,57
L = lehké obrabéni; M = stfedni obrabéni; H = tézké obrabéni.
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Celni frézovani Celni frézovani
- LNy Ay

Dodeka™ Mini 60° e Nastrcna fréza e Tézké obrabéni ¢ Metrické

Objednaci éislo Katalogové éislo D1 D1 max D D6 L Ap1 max Z kg max. otacky
4147022 KSHR040A04RS60HNO6 40 46,4 22 38 40 43 4 0,21 15800
4147713 KSHR040A05RS60HNO6 40 46,4 22 38 40 43 5 0,21 15800
4147714 KSHR050A04RS60HN06 50 56,4 22 38 40 43 4 0,32 12700
4147715 KSHR050A05RS60HN06 50 56,4 22 38 40 43 5 0,32 12700
4147716 KSHR063A04RS60HN06 63 69,3 22 50 40 43 4 0,57 10100
4147717 KSHR063A06RS60HN06 63 69,3 22 50 40 4,3 6 0,59 10100
4147718 KSHRO80A05RS60HNO6 80 86,3 27 60 50 43 5 1,08 7900
4147719 KSHRO80A08RS60HNO6 80 86,3 27 60 50 43 8 1,15 7900
4147720 KSHR100BO6RS60HN06 100 106,3 32 80 50 43 6 1,70 6300
4147721 KSHR100B0O9RS60HN06 100 106,3 32 80 50 43 9 1,78 6300
4147722 KSHR125B08RS60HN06 125 131,3 40 90 63 4,3 8 2,92 5050
4147723 KSHR125B12RS60HN06 125 131,3 40 90 63 4,3 12 2,96 5050
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Celni frézovani Celni frézovani

Dodeka™ Mini ¢ Karbidova britova desticka ® HNGJ-LDJ ¢ Jemné obrabéni hliniku

® prvni volba
O alternativni volba
[P ] ole efe]O
M| | ole[ [e[O]e
K| e|eO e[0
N[ e[e[0
| S| ofe D
[H |
Qo
SEHERBEEE
Is0 5/3/8/8(8/5/3/8/5/3
katalogové &islo D BS L10 Re s hm CE MMMEMEMEMMMEE
HNGJ0604ANFNLDJ | 12 1,54 6,44 1,0 4,48 0,02 | 12 (0| |-|-|[-|=-|=|[-|-
Dodeka Mini ¢ Karbidova britova desticka ¢ HNGJ-LD ¢ Jemné obrabéni
® prvni volba
O alternativni volba
P ofe e[e]O
M oo ORID
K e[e[0] o]0
N |0 O
S o0 °
H
[=2K=]
SEHNEEEEE
IS0 513/8/8(85/5/5(5/8
katalogové Eislo D BS L10 Re S hm CE MMM
HNGJ0604ANENLD 12 1,52 6,44 1,0 4,48 0,04 12 -|-|o|ojo|eo|eo|o|0|0®
HNGJ060432ANENLD 12 - 6,43 3,2 4,48 0,05 12 =|=l=]=[=-|®[=]|=]-]-
Dodeka Mini  Karbidova britova destiCcka ¢ HNPJ-GD e Stiedni obrabéni
® prvni volba
O alternativni volba
P ol|e o0 (O
M oo ORID
K e[e|O [0
N o0 O
S o0 0
H
Qo
HEEREREHE
Is0 513/8/8/5/5(3/8|5/8
katalogové &islo D BS L10 Re s hm CE MMMMMEMENMENMENN
HNPJ0604ANSNGD | 12 1,45 6,44 1,0 4,45 0,08 | 12 -|-|-|o|o|j0o|0o|0|0|0®
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Celni frézovani Celni frézovani

Dodeka™ Mini ¢ Karbidova britova desticka ® HNGJ-HD e Tézké obrabéni

® prvni volba
O alternativni volba
P ofe e[e[0
M oo ORID
K |0 O ®| 0
N |00
S oo °
H
Qo
HEEREREHE
iso 313(3/8(8/5/5/5/8|3
katalogové &islo D BS L10 Re s hm CE MMMMMEMEMEMENEN
HNGJ0604ANSNHD | 12 1,45 6,44 1,0 4,40 0,14 | 12 -|=|=-|-|®|-|0|0|0|0@®
Dodeka Mini » Karbidova britova destiCka ® HNPJ-GD e Tézké obrabéni
® prvni volba
O alternativni volba
P ole efe[O
M oo ORIC
K o[e[0[ [e]O
N |0 O
S oo D
H
[=1K=]
HEEREREEE
IS0 21318(8/8/5/3/5/5|3
katalogové Cislo D BS L10 Re S hm CE MMM
HNPJ0604ANSNHD 12 1,45 6,44 1,0 4,40 0,14 12 -|-|-|o|o|0o|0o|0|0|@®
HNPJ060432ANSNHD 12 — 6,43 3,2 4,41 0,10 12 -|-|-|-|o|e|e|o|0|@®
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/e
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5
5
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Celni frézovani Celni frézovani
T A AR

Dodeka™ Mini 60°  Priivodce vybérem bfitové desticky

M‘s’}(‘f’"':i‘::;"a Lehké obrabéni Stfedni obrabéni Té2ké obrabéni

ELD KC522M S.GD KC522M S.HD KC725M
ELD KCPM40 5.GD KCPK30 S.HD KCPK30
ELD KCPMA0 S.GD KCPM40 S.HD KCPMA40
ELD KC522M 5.GD KCSM40 S.HD KCSMA0
ELD KCSMA0 S.GD KCSM40 S.HD KCPMA40
ELD KCK20B 5.GD KCK15 S.HD KCK15
ELD KCKP10 S.GD KCK20B S.HD KCPK30
F.LDJ KCa10M F.LDJ KC410M E.LD KCKP10
F.LDJ KC410M F.LDJ KC410M ELD KCKP10
ELD KC725M 5.GD KC725M S.HD KC725M
ELD KCSMA0 S.GD KCSM40 S.HD KCSMA40
ELD KCSM40 5.GD KCSM40 S.HD KCSM40
ELD KCKP10 - - - .

Dodeka Mini 60°  Rychlosti posuvu [mm]

Posuv na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae)
30% 40-100%
Geometrie
bfitovych desticek L M H L M H
.F..LDJ 0,06 0,18 0,30 0,06 0,16 0,28
.E.LD 0,07 0,23 0,38 0,07 0,21 0,35
.S..GD 0,13 0,30 0,45 0,12 0,28 0,42
.S..HD 0,13 0,32 0,51 0,12 0,29 0,47
L = lehké obrabéni; M = stfedni obrabéni; H = tézké obrabéni.
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Celni frézovani Celni frézovani

Dodeka™ High-Feed 15° ¢ Nastr¢éna fréza e Metrické

= D6
9 — [ \ = D4
= o« ] D
| 2.
\ - -
" L
o
2 -
Ap1 max
Objednaci éislo Katalogové éislo D1 D1 max D D4 D6 L Ap1 max Z kg max. otacky
4042332 KSHRHF50A04RS15HN09 50 67,9 22 — 38 40 2,2 4 0,41 11400
4042533 KSHRHF63A05RS15HN09 63 80,9 22 - 50 40 2,2 5 0,65 8950
4042534 KSHRHF80A06RS15HN09 80 97,9 27 - 60 50 2,2 6 1,24 7300
4042535 KSHRHF100B0O8RS15HN09 100 117,9 32 - 80 50 2,2 8 1,89 5900
4042536 KSHRHF125B09RS15HN09 125 142,9 40 - 90 63 2,2 9 3,23 4800
4042537 KSHRHF160C12RS15HN09 160 177,9 40 67 110 63 2,2 12 514 3900
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Celni frézovani

Celni frézovani

Dodeka™ e Karbidova britova desticka ® HNGJ-LDJ ¢ Jemné obrabéni hliniku

/\L1\0 ® prvni volba
/ O alternativni volba
Bf
:* ﬂ ol|le e|0(0O
R Y (M| | oo o[O]e
"o K| e[o| [e]O °
[N | D
S| oo D
[H |
o
SEEEBEEEE
s 3|8/8/5/8/5(5/3|2
katalogové ¢islo D BS L10 Re S hm CE ¥ ¥|¥¥|¥¥ XK
HNGJ0905ANFNLDJ 16 1,81 8,58 1,2 5,56 0,02 12 O|-|=|=[=-|=|=[=]-
Dodeka ¢ Karbidova britova desticka ® HNGJ-LD ¢ Lehké obrabéni
® prvni volba
O alternativni volba
P ofe |0 |0
M oo e[O|e
K ®|0 e|0 D
N D
S o0 °
H
[=]K=)
SHREEBEERE
IS0 318|8|5/3|3|53/3|2
katalogové ¢islo D BS L10 Re S hm CE ¥ ¥ ¥ ¥ ¥¥¥X X
HNGJ0905ANENLD | 16 1,76 8,58 12 5,56 0,05 | 12 —le[e[e[ele|-[0]-
Dodeka ¢ Karbidova britova destiCka ® HNPJ-GD e Stfedni obrabéni
/Lo ® prvni volba
B¢ s O alternativni volba
:* P ol|e e(0 O
Re~" M ofe ORID
D —'s ‘« K |0 ®|0 °
N °
S oo °
H
[=1K=]
HEREEEEEE
IS0 3|8|8|5|5|5|5(3|S
katalogové Cislo D BS L10 Re S hm CE X ¥ ¥ ¥ ¥ XXk
HNPJ0905ANSNGD | 16 1,80 8,58 1,2 5,56 0,10 | 12 -|o|o(o|o|0|0|-|-
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Celni frézovani

Dodeka™ » Karbidova britova desticka ® HNGJ-GD e Stredni obrabéni

Celni frézovani

/~Lio ® prvni volba
Bf O alternativni volba
— P ole efe]O
* M o0 e|O|e
e D —S ‘+ K e (0O |0 °
N D
S o0 D
H
(=]
CHN BT
IS0 SRR EEEE
katalogové Cislo D BS L10 Re S hm CE ¥ ¥ ¥¥¥Y¥ENXE
HNGJ0905ANSNGD | 16 1,71 8,59 1,2 5,56 0,10 | 12 -|-|-|oje|e|o|0]|-
Dodeka ¢ Karbidova britova destiCka ® HNGJ-HD ¢ Tézké obrabéni
/\{1\0 ® prvni volba
/o O alternativni volba
Bﬁ
:* [P] ole| [e|e]O
R Ml | ofe| [e[C]e
o K| e[0| [®]O °
[N |l e
S| oo D
[H |
[=1K=]
HEEEEEEEE
Iso 3/8/8/5(3(3/8|8/2
katalogové éislo D BS L10 Re S hm CE ¥ ¥ ¥ XXX XXX
HNGJ0905ANSNHD 16 1,65 8,59 1,2 5,46 0,17 12 -[o[-o]o|eo][0]0]-
HNGJ090543ANSNHD 16 — 8,50 4.4 5,44 0,20 12 -|o|-|(o|o|0|0|0]|-
Dodeka ¢ Karbidova britova destiCka ® HNPJ-GD e Tézké obrabéni
/L0 ® prvni volba
Bf O alternativni volba
N :* P ofe ef[e]O
R M ofe e[O]e
' D —-—'S ‘« K ®|0 Qe D
N °
S o0 D
H
[=1k=]
SRKERMEEHE
IS0 3188(5/5(5/5/5 &
katalogové cislo D BS L10 Re S hm CE ¥ ¥ ¥ ¥ ¥k
HNPJ0905ANSNHD 16 1,65 8,59 1,2 5,46 0,18 12 -|o|o|o(o|0o(0|0|-
HNPJ090543ANSNHD 16 — 8,50 44 5,44 0,13 12 -|-|o|ojo|o|0|0]|-
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Celni frézovani Celni frézovani

Dodeka™ High Feed 15° ¢ Priivodce vybérem bfitové desticky

M:Leu"':i‘r"‘;"a Lehké obrabéni Stfedni obrabéni Té2ké obrabéni
P1-P2 ELD KC522M S.GD KC522M S.HD KC725M
P3-P4 ELD KCPK30 5.GD KCPK30 S.HD KCPK30
P5-P6 ELD KC725M S.GD KCPM40 S.HD KCPMA40
M1-M2 ELD KC522M 5.GD KCSM40 S.HD KCSMA0
ELD KCSMA0 S.GD KCSM40 S.HD KCPMA40
ELD KCK20B 5.GD KCK15 S.HD KCK15
ELD KCK20B S.GD KCK20B S.HD KCPK30
F.LDJ KCa10M F.LDJ KC410M F.LDJ KC410M
F.LDJ KC410M F.LDJ KC410M F.LDJ KC410M
ELD KC725M 5.GD KC725M S.HD KC725M
ELD KCSMA0 S.GD KCSM40 S.HD KCSMA40
ELD KCSM40 5.GD KCSM40 S.HD KCSM40

Dodeka High-Feed 15°  Rychlosti posuvu [mm]

Posuv na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae)
30% 40-100%
Geometrie
bfitovych destiéel L M H L M H
.F..LDJ 0,21 0,59 1,01 0,20 0,54 0,93
.E.LD 0,30 0,84 1,27 0,27 0,77 1,16
.S..GD 0,43 0,92 1,46 0,39 0,84 1,34
.S..HD 0,43 1,07 1,72 0,39 0,98 1,57
L = lehké obrabéni; M = stfedni obrabéni; H = tézké obrabéni.
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Celni frézovani Celni frézovani
I Ay AAarysw

Dodeka™ 45°  Celni fréza ¢ Valcova stopka e Metrické

D1 max {:::::::::1’ D
Ap1 max—=|
L
Objednaci éislo Katalogové éislo | D1 D1 max D L L3 Ap1 max | Y4 kg max. otacky
3644452 KSHR40D03R50A25SHN09 40 51,0 25 107 50 45 3 0,53 15800
3645083 KSHR40D04R50A25SHN09 40 51,0 25 107 50 45 4 0,53 15800

Dodeka 45° » Gelni fréza » Stopka Weldon® e Metrické

@ _
< —
y Dimax| Di| - HE e ——-————4r- |D
—'j O\ 7 »/ R
Qv 26, . Y
» »- o Ap1 max——=| ’X
\:‘ 5
L3
L
Objednaci ¢islo Katalogové Eislo | D1 D1 max D L L3 Ap1 max | Y4 kg max. otacky
3324830 KSHR40D04R50B25SHN09 40 51,0 25 107 50,00 45 4 0,52 15800
3324829 KSHR40D03R50B25SHN09 40 51,0 25 107 50,00 4,5 3 0,53 15800
Dodeka 45°  Nastrcna fréza e Metrické
D6
D41
A D4
.‘-’7 ———

Objednaci éislo Katalogové éislo D1 D1 max D D4 D41 D6 L Ap1 max Z kg max. otacky
3647201 KSHR40A04RS45HN09 40 51,0 22 — - 39 40 4,5 4 0,25 15800
3324831 KSHR50A04RS45HN09 50 61,0 22 - - 38 40 4,5 4 0,32 12700
3324832 KSHR50A05RS45HN09 50 61,0 22 - - 38 40 4,5 5 0,33 12700
3749959 KSHR63A05RS45HN09 63 74,0 22 - - 50 40 45 5 0,60 10100
3325163 KSHR63A06RS45HN09 63 74,0 22 - - 50 40 4,5 6 0,56 10100
3325164 KSHR63A07RS45HN09 63 74,0 22 — - 50 40 4,5 7 0,57 10100
3749960 KSHR80A05RS45HN09 80 91,0 27 - - 60 50 4,5 5 1,12 7900
3325165 KSHR80A06RS45HN09 80 91,0 27 — — 60 50 4,5 6 1,07 7900
3325166 KSHR80A09RS45HN09 80 91,0 27 - - 60 50 4,5 9 1,11 7900
3749961 KSHR100B06RS45HN09 100 111,0 32 = = 80 50 4,5 6 1,73 6300
3325167 KSHR100B08RS45HN09 100 111,0 32 — - 80 50 4,5 8 1,68 6300
3325168 KSHR100B11RS45HN09 100 111,0 32 — — 80 50 4,5 11 1,73 6300
3749962 KSHR125B08RS45HN09 125 135,9 40 - - 90 63 4,5 8 2,84 5050
3325169 KSHR125B10RS45HN09 125 135,9 40 - - 90 63 4,5 10 2,77 5050
3325170 KSHR125B14RS45HN09 125 136,0 40 - - 90 63 4,5 14 2,86 5050
3750013 KSHR160C10RS45HN09 160 171,0 40 67 — 110 63 4,5 10 4,75 3900
3325171 KSHR160C12RS45HN09 160 171,0 40 67 — 110 63 4,5 12 4,56 3900
3325172 KSHR160C16RS45HN09 160 171,0 40 67 - 110 63 4,5 16 4,70 3900
3587732 KSHR200C16RS45HN09 200 211,0 60 102 - 130 63 4,5 16 6,43 3180
3587753 KSHR250C20RS45HN09 250 261,0 60 102 — 130 63 4,5 20 9,93 2550
3587754 KSHR315C24RS45HN09 315 326,0 60 102 178 230 80 45 24 22,90 2020
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Celni frézovani

Celni frézovani

Dodeka™ e Karbidova britova desticka ® HNGJ-LDJ ¢ Jemné obrabéni hliniku

/\L1\0 ® prvni volba
/ O alternativni volba
Bf
:* ﬂ ol|le e|0(0O
> M| TeTel TelCle
D K| o[o] [e]0 °
[N [ e
S| oo D
[H |
=]
22372222
IS0 318/8|5/5|5|8|8|2
katalogové ¢islo D BS L10 Re S hm CE ¥ ¥|¥¥|¥¥ XK
HNGJ0905ANFNLDJ 16 1,81 8,58 1,2 5,56 0,02 12 |- |-|-|-[-[-[-|-

Dodeka 45° » Karbidova britova desticka wiper ¢ XNGJ-LDJ3W e Jemné dokoncovani hliniku

® prvni volba
O alternativni volba

[P] of|e ef[e]O
M[ | ole[ [e[O]e
K] Qe Qe °
[N [ e
S| ofe D
[H |
(=]
HEREEEEEE
IS0 3|8(8|5|5|5/8|8|8
katalogové Eislo D BS L10 Re S hm CE ¥ ¥ ¥¥¥¥¥EYXE
XNGJ0905ANFNLDJ3W | 16 6,00 9,56 1,6 Y5l 0,02 6 |- |-|-|-[-[-|-|-
Dodeka ¢ Karbidova bfitova destiCka ® HNGJ-LD ¢ Lehké obrabéni
@ prvni volba
O alternativni volba
P ole |00
] s‘« M O ORID
K e(0| [e]O °
N °
S oo °
H
Qo
HEREEEEEE
Iso 3|8/85(3/3(5/8|2
katalogové Cislo D BS L10 Re S hm CE X ¥ ¥ ¥ ¥ XXXk
HNGJ0905ANENLD 16 1,76 8,58 1,2 5,56 0,05 12 -|ojo|0o|0|0|-|0|-
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- SNOVO
. Q -4
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Celni frézovani

Celni frézovani

Dodeka™ 45° * Karbidova bfitova desticka wiper ® XNGJ-GD3W ¢ Jemné dokoncovani vice materialii

ISO ‘
D

katalogové Cislo BS L10 Re S

® prvni volba

O alternativni volba

I n|Z|X=Zv
[

XNGJ0905ANSNGD3W [ 16 6,00 9,56 1,6 5,51

| |[KC410M
1 |[KC520M
| |KC522M
® |KC725M
® |KCK15

® | KCPK30
1 |[KCPM40
® | KCSM40
! |KY3500

Dodeka 45° » Karbidova britova desticka ® HNPJ-LP e Lehké obrabéni oceli

NOVINKA!

I1SO
katalogové Cislo

‘ L10 BS D S Re

hm

® prvni volba

O alternativni volba

CE

O|e|O
[ ]
]

I|»n|Z/X=Z|v

® |KC522M
® | KCK20B
©® | KCPK30
® | KCPM40

HNPJ0905ANERLP [ 8,59 1,68 15,88 57 1.2

0,05

[ 12

Dodeka 45° * Karbidova britova desticka ¢ HNPJ-LM e Lehké obrabéni nerezovych oceli

NOVINKA!

L10

® prvni volba

O alternativni volba

P olo
M o0
K 0
N
S oo
H
(=]
SE
IS0 8 8
katalogové Cislo L10 BS D S Re hm CE | ¥
HNPJ0905ANERLM | 8,58 1,73 15,88 57 1,2 0,05 | 12 (1K)
——N
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y N | BNG ) IV
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Celni frézovani Celni frézovani

Dodeka™ 45° ¢ Karbidova britova desticka ¢ HNGJ-GP e Stredni obrabéni oceli

NOVINKA! @ prvni volba

L10 O alternativni volba
[ :
| | _[e]O
G
Re #'BS

D *sL

O|e|O

ISO
katalogové cislo ‘ L10 BS D S Re hm CE

® | KC522M
® | KCPM40

HNGJ0905ANERGP | 6,19 2,13 15,88 58 1.2 0,06 | 12

Dodeka 45° ¢ Karbidova britova desticka ¢ HNGJ-GM e Stiedni obrabéni nerezovych oceli

NOVINKA!

® prvni volba
O alternativni volba

|
O|e|O
[ ]

ISO
katalogové Cislo ‘ L10 BS D S Re hm CE
HNGJ0905ANERGM | 6,19 2,13 15,88 58 1,2 0,06 | 12

® |KC522M
® |[KCSM40

Dodeka ¢ Karbidova britova desticka ® HNGJ-GD e Stifedni obrabéni

/\{1\0 ® prvni volba
/ O alternativni volba
B¢S
:+ [P] ole ofe]O
R M| Telel Telcle
b —~s ‘« K| o[0] [e]0 °
[N [ e
(S| ofe D
[H |
(=]
z[z(5(3c(2(22)2
s 3/88/5/5/3/8(8|2
katalogové cislo D BS L10 Re S hm CE X ¥ ¥ ¥ ¥ XXXk
HNGJ0905ANSNGD | 16 1,71 8,59 12 5,56 0,10 | 12 -|-|-|o|jeo|o|o|0]|-
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Celni frézovani Celni frézovani

Dodeka™ e Karbidova britova desticka ® HNPJ-GD e Stredni obrabéni

/Lo ® prvni volba
B¢ s O alternativni volba
:* [P] ole ofe]O
N M| Telel TelCle
D s ‘+ K| e|o| |efO °
[N [ o
S| oo °
[H |
=== |2|,/8/2% o
S|o|Y|s|e|2 S
IS0 5|5(8/5 55513/
katalogové Cislo D BS L10 Re S hm CE ¥ ¥ ¥ ¥y
HNPJ0905ANSNGD | 16 1,80 8,58 1,2 5,56 0,10 | 12 -|ojo|0o|0o|0|0| |-
Dodeka e Karbidova britova desticka ¢ HNGJ-HD e Tézké obrabéni
/xQ\O ® prvni volba
/ O alternativni volba
B¥S
— [P] Oje]| [e|e[O
N M| [ | Tele] [e[ole
b —s ‘+ K| e[0[ [e]0 °
[N [ o
S| ofe D
[H|
[=]K=)
HEHEBEERE
e NEEBREREE
katalogové ¢islo D BS L10 Re S hm CE ¥ ¥ ¥ ¥ ¥¥ ¥ X
HNGJ0905ANSNHD 16 1,65 8,59 1,2 5,46 0,17 12 -|o[-|(o|o|0o|0|0]|-
HNGJ090543ANSNHD 16 - 8,50 4,4 5,44 0,20 12 -|o|-|(o|o|0o|0|0]|-
Dodeka ¢ Karbidova britova destiCka ® HNPJ-GD e Tézké obrabéni
/\{1\0 ® prvni volba
/B I 0 alternativni volba
% d P ole o0 |0
R M oo ERI0
’ D K ®|0 ®(0 D
N D
S oo °
H
[=]
SEREBEHEE
IS0 38/8|5|5|5|5|3|E
katalogové Cislo D BS L10 Re S hm CE ¥ ¥ ¥ ¥ ¥ XXk
HNPJ0905ANSNHD 16 1,65 8,59 1,2 5,46 0,18 12 -|o|jo|o|o(0|0|0| -
HNPJ090543ANSNHD 16 = 8,50 44 5,44 0,13 12 -|-|o|0o|o|0|0|0| -
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Celni frézovani Celni frézovani

Dodeka™ 45° e Keramicka britova desticka ¢ HNEC ¢ Vysokorychlostni obrabeéni litiny

® prvni volba
O alternativni volba

[P] ofe efe]O
e M| [ | [e[e[ [e[0]e
L10_| K| o[0| [0 °
D
S| ofe °
[H|
HEEEREIEE
SHBHEMEEE
Is0 818/8/5/3(3/382
katalogové éislo D BS L10 Re S hm CE ¥ ¥|¥| ¥ ¥ ¥k
HNEC0905ANSN | 16 1,95 9,17 1,2 5,56 0,19 | 12 =l=l=l=l==]=][=l0
o (-] ” w e ”y -w
Dodeka 45° ¢ Pruvodce vybérem britové desticky
Materialova Lehké obrabéni Stfedni obrabéni Téké obrabéni
skupina
E.LD KC522M E.LP KC522M .E.GP KC522M S..GD KC522M S.HD KC725M
E.LD KCPK30 E.LP KCPM40 .E.GP KCPM40 S..GD KCPK30 S.HD KCPK30
E.LD KC725M E.LP KCPM40 .E.GP KCPM40 S..GD KCPM40 S.HD KCPM40
E.LD KC522M E.LM KC522M .E.GM KCSM40 S..GD KCSM40 S.HD KCSM40
E.LD KCSM40 E.LM KCSM40 .E.GM KCSM40 S..GD KCSM40 S.HD KCPM40
E.LD KCK20B E.LP KCK20B E.LP KCK20B S..GD KCK15 S.HD KCK15
E.LD KCK20B E.LP KCKP30 E.LP KCPK30 S..GD KCK20B S.HD KCPK30
F.LDJ KC410M F.LDJ KC410M F..LDJ KC410M JF.LDJ KC410M F.LDJ KC410M
F.LDJ KC410M F.LDJ KC410M F.LDJ KC410M F.LDJ KC410M F.LDJ KC410M
E.LD KC725M E.LM KCSM40 .E.GM KCSM40 S..GD KC725M S.HD KC725M
E.LD KCSM40 E.LM KCSM40 .E.GM KCSM40 S..GD KCSM40 S.HD KCSM40
E.LD KCSM40 E.LM KCSM40 .E.GM KCSM40 S..GD KCSM40 S.HD KCSM40
— — - - .E.GP KC522M - - - -
° .
Dodeka 45° » Rychlosti posuvu [mm]
Posuv na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae)
30% 40-100%
Geometrie
bfitovych desticek L M H L M H
F.LDJ 0,08 0,22 0,37 0,07 0,20 0,34
E.LD 0,11 0,31 0,46 0,10 0,28 0,42
E.LM 0.08 0.23 0.38 0.07 0.21 0.35
E.LP 0.08 0.28 0.43 0.07 0.25 0.40
E.GM 0.08 0.2 0.38 0.07 0.21 0.35
E.GP 0.08 0.2¢ 0.44 0.07 0.25 0.40
S.GD 0,16 0,34 0,54 0,14 0,31 0,49
S.HD 0,16 0,39 0,63 0,14 0,36 0,57
L = lehké obrabéni; M = stfedni obrabéni; H = tézké obrabéni.

@ =NOVO

114119 120 B2-69
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Celni frézovani Celni frézovani

Dodeka MAX™ 45° ¢ Nastréna fréza  Metricka

Objednaci ¢islo Katalogové Eislo D1 D1 max D D4 D41 D6 L Ap1 max Z kg max. otacky
4059463 KSHR80A04RS45HN13 80 97,3 27 - - 60 50 8,0 4 1,26 7900
4060935 KSHR100B05RS45HN13 100 17,3 32 — — 80 50 8,0 5 1,81 6300
4060936 KSHR125B06RS45HN13 125 142,3 40 - - 90 63 8,0 6 3,07 5050
4059485 KSHR160C09RS45HN13 160 177,3 40 66,7 - 110 63 8,0 9 4,34 3900
4060912 KSHR200C10RS45HN13 200 217,3 60 101,6 - 130 63 8,0 10 6,41 3180
4060937 KSHR200C12RS45HN13 200 217,3 60 101,6 - 130 63 8,0 12 6,48 3180
4060933 KSHR250C12RS45HN13 250 267,3 60 101,6 - 130 63 8,0 12 10,30 2550
4060938 KSHR250C14RS45HN13 250 267,3 60 101,6 - 130 63 8,0 14 10,27 2550
4060934 KSHR315C14RS45HN13 315 332,3 60 101,6 177,8 230 80 8,0 14 24,04 2020
4059486 KSHR315C18RS45HN13 315 332,3 60 101,6 177,8 230 80 8,0 18 24,62 2020
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Celni frézovani Celni frézovani

Dodeka MAX™ 45° ¢ Karbidova britova desticka ® HNGJ-GD e Stredni obrabéni

® prvni volba
O alternativni volba
P o] [e[e]O
M OERERD
K o (o]0
N
S [ °
H
(=]
SREEEE:
1S 85/5|8|8(8
katalogové Eislo D BS L10 Re S hm CE MBS
HNGJ1307ANENGD | 22 1,88 12,11 1,2 7,41 0,05 | 12 -|lo[-|o|0®|-
° . P . v “ , P
Dodeka MAX 45° e Karbidova bfitova destiCka ¢ HNPJ-GD e Stiredni obrabéni
/‘Qf ® prvni volba
TS ,//\BS = O alternativni volba
) P [ ] (0|0
< M o ol|o|e
D\ | Re ‘ K o [eo]e
—=| S |=— N
S [ °
H
HEHEFEE
50 815/5/5/5(2
katalogové cislo D BS L10 Re S hm CE Y| X|¥ X ¥ X
HNPJ130720ANSNGD | 22 — 12,83 2,0 7,53 0,13 | 12 -|lojo|[@®|-|-
° . P , - ww x P
Dodeka MAX 45° e Karbidova britova destiCka ® HNPJ-HD e Tézké obrabéni
/\E\o . ® prvni volba
- /;Bs - O alternativni volba
ST [P] o ®/0|O
. M[ | e olo|e
DL*RS ‘ KBl e[ [o]e
S| ° D
[H|
Qo
HEHEFEE
IS0 8|5/55(8|8
katalogové ¢islo D BS L10 Re S hm CE ¥ ¥ ¥ (XXX
HNPJ1307ANSNHD 22 1,88 12,83 1,2 7,34 0,25 12 -|lo|(-|0o|0|@®
HNPJ130720ANSNHD 22 — 12,83 2,0 7,42 0,23 12 -|ojo|o|0| -
HNPJ130735ANSNHD 22 — 12,29 3,5 7,33 0,23 12 -|-|o|®|-|~-
— N
) SNOVO
o | B ) SINOVE
20 BE2-59
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Celni frézovani CGelni frézovani

Dodeka MAX™ 45°  Priivodce vybérem bfitové desticky

Materialova Lehké obréabéni StFedni obrabéni T&3ké obrabéni
skupina

E.GD KCPMA40 S.GD KCPK30 S.HD KC725M
E.GD KCPK30 S.GD KCPK30 S.HD KCPK30
E.GD KC725M S.GD KC725M S.HD KCPMA40
E.GD KC725M S.GD KC725M S.HD KCSM40
E.GD KCPMA40 S.GD KC725M S.HD KCPMA40
S.GD KCK15 S.GD KCK15 S.HD KCK15

S.GD KCK15 S.GD KCK15 S.HD KCPK30
E.GD KC725M S.GD KC725M S.HD KC725M
E.GD KCPMA40 S.GD KC725M S.HD KCSM40
E.GD KC725M S.GD KC725M S.HD KCSM40

Dodeka MAX 45° e Rychlosti posuvu [mm]

Posuv na zub (Fz) podle % poméru radialni hloubky fezu (ae)
30% 40-100%
Geometrie
bitovych desticek L M H L M H
.E.GD 0,11 0,31 0,54 0,10 0,28 0,49
.S..GD 0,16 0,35 0,59 0,14 0,32 0,54
.S..HD 0,16 0,39 0,63 0,14 0,36 0,57
L = lehké obrabéni; M = stfedni obrabéni; H = téZké obrabéni.
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Celni frézovani Celni frézovani
YT A AR

Informace o rychlosti fady Dodeka™ e Metrické

K313 KC410M KC522M KC725M KCK15 KCPK30 KCKP10

Tloustka tfisky hy, mm Min Max | Min Max | Min Max | Min Max | Min Max | Min Max | Min Max
Rezna rychlost (m/min) | Max Start Min | Max Start Min | Max Start Min | Max Start Min | Max Start Min | Max Start Min | Max Start Min

1 - - - - - - 395 345 325 | 310 275 260 - - - 545 475 445 | 370 340 310

2 - - - - - - 330 290 240 | 265 230 190 - - - 335 305 275 | 350 315 280

3 - - - - - - 305 260 210 | 240 205 170 - - - 305 275 245 | 330 280 245

4 - - - - - - 270 220 180 | 215 180 145 - - - 270 220 190 | 280 245 190

5 - - - - - - 220 205 180 | 180 160 145 - - - 225 200 180 | 250 190 150

6 - - - - - - 200 150 120 | 155 120 95 - - - 190 160 130 | 190 150 130
M

1 - - - - - - 245 215 200 | 205 180 160 - - - 245 220 185 - - -

- - - - - - 220 190 180 | 185 155 130 - - - 220 190 170 - - -

3 - - - - - - 170 145 115 | 140 120 95 - - - 175 155 140 - - -
K

1 190 165 140 | - - - 275 245 220 - - - 505 460 410 | 355 320 290 | 490 390 280

2 - - - - - - 215 190 180 - - - 400 355 330 | 280 250 230 | 335 290 225

3 - - - - - - 180 160 145 - - - 335 300 275 | 235 210 190 | 280 230 190
N

1 875 765 660 | 1335 1185 1090 | - - - - - - - - - - - - - - -

2 - - - | 1185 1090 950 - - - - - - - - - - - - - - -

3 - - — | 1185 1090 950 - - - - - - - - - - - - - - -
S

1 - - - - - - 40 35 25 35 30 25 - - - - - - - - -

2 - - - - - - 40 35 25 35 30 25 - - - - - - - - -

3 - - - - - - 50 40 25 45 35 25 - - - - - - - - -

4 - - - - - - 50 45 35 50 45 35 - - - 60 50 40 - - -
H

1 - - - - - - 145 110 85 - - - - - - - - - 160 120 95

Doporucené pocatecni rychlosti jsou tuénym pismem. Rychlost by se méla snizovat s rostouci primérnou tloustkou tfisky.
Skupiny materidll P, M, K a H zobrazuji doporuc¢ené pocatecni rychlosti pro suché obrabéni. U mokrého obrabéni snizte rychlost 0 20%.
Skupiny materialt N a S ukazuji doporu¢ené pocatecni rychlosti pro mokré obrabéni. Nedoporuéuje se pro suché obrabéni.

KCK20B KCPM40 KCSM30 KCSM40 KTPK20 KY3500

Tloustka tfisky hy, mm Min Max | Min Max | Min Max | Min Max | Min Max | Min Max

Rezna rychlost (m/min) | Max Start  Min Max Start Min Max Start Min | Max Start Min | Max Start Min Max Start Min

1 - - - | 35 310 295 | 440 380 350 | 420 375 345 | 430 360 300 | - - -
2 - - - |30 260 215 | 35 320 260 | 360 320 255 | 315 260 240 | - - -
3 - - - |25 235 190 | 340 285 234 | 335 275 230 | 290 240 215 | - - -
4 - - - | 245 205 160 | 300 245 195 | 285 240 190 | 250 215 190 | - - -
5 - - - |25 18 160 | 245 220 190 | 240 210 180 | 220 200 180 | - - -
6 - - - | 180 140 110 | 215 165 130 | 210 155 120 | 190 155 120 | - - -
1]
1 -~ - - | 2% 205 185 | 255 210 190 | 290 280 200 | 260 210 180 | - - -
2 - - - |20 18 15 | 230 190 150 | 260 205 170 | 235 200 165 | - - -
3 - - | 155 140 110 | 170 145 115 | 190 160 125 | 175 145 120 | - - -
I —————
1 430 340 280 | - - - | - - - | - - - [2/5 285 190 | 95 875 780
2 30 2700 20 | - - - | - - - | - - _ |20 180 155 | 760 685 635
3 250 210 65 | - - - | - - _ | - - _ |18 155 125 | - - -

1 = - = 45 40 35 50 45 35 60 45 30 - - - - - -
2 - - - 45 40 35 50 45 35 65 45 30 - - - - - -
3 = - = 60 45 35 65 50 35 75 50 35 = - = = - =
4 - - - 65 60 40 70 65 45 90 70 45 = - - - - -

1 = = = = = - [ 160 120 90 = = = = = = = = =

Doporucené pocétecni rychlosti jsou tuénym pismem. Rychlost by se méla snizovat s rostouci primérnou tloustkou tfisky.
Skupiny materialG P, M, K a H zobrazuji doporu¢ené po&ate&ni rychlosti pro suché obrabéni. U mokrého obrabéni sniZte rychlost 0 20%.
Skupiny materidlt N a S ukazuji doporuc¢ené pocatecni rychlosti pro mokré obrabéni. Nedoporucuje se pro suché obrabéni.
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Sorta pro monolitni celni stopkove frézovani

Nase sorta KCSM15A je vybavena pokrocilou technologii PVD povlaku a poskytuje nejlepsi
odolnost proti opotrebeni v historii monolitnich ¢elnich fréz Kennametal. Tato nova tfida
KCSM15A poskytuje vysSi vykon, vy$Si rychlost tbéru kovu a celkovou spolehlivost pfi obrabéni
nerezové oceli, titanu a dalSich Zaruvzdornych slitin.

KCSM15A se uvadi na trh s platformami
HARVI™ 1ll, HARVI Il Long a RSM II,
coZ jsou osveédcené vysoce vykonné
monolitni frézy pro letecky priimysl,
energetiku, dopravu a vSeobecné
strojirenstvi.

e Meédéna barva umoziuje lepSi sledovani
Zivotnosti nastroju a fizeni procesu
brouseni

e (Qchrana proti abrazivnimu opotfebeni a
minimalizace nardstki na hranach

e ZvySena zivotnost nastroje pfi vysokych
teplotach s minimalizaci vylamovani

e \lylepSena stabilita procesu

POSUNME VASE
OBRABENI NA
DALSI UROVEN

KZKENNAMETAIi
kennametal.com
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy
YT AR AR

Vybér nastroje

VYSOCE VYKONNE HRUBOVANi A DOKONGOVANI

HARVI™ I TE

Rady H1TE4CH..R.. H1TE4CH..N.. H1TE4CH..S.. H1TE4RA..N.. H1TE4RA..E.. H1TE4SE..N..

Strana 10* 11* 12¢ 13-14* 15-17* 18*

Typ nastroje

Hrubovaci [ ° [ ° ° °
Dokonéovaci 0] 0] O ) ) 0
Srdzeni hran

% % % ] & %

Material obrobku

Hlavni

Dalsi

Provedeni rohového srazeni \@ @ \@ \WJ @ @
Rohovy radius [Re] — - - 0,25-6,0 mm 0,25-6,0 mm —
Sitka rohového srazeni [BCH] 0,2-0,5 mm 0,15-0,35 mm 0,1-0,35 mm - - —
Pramér frézy [D1] 2-25 mm 2-25 mm 2-25 mm 4-25 mm 4-25 mm 2-25 mm
Délka fezu 1,8-3x D1 1,8-3x D1 1,2-2 x D1 1,5xD 1,8-2,75 x D1 1,8-3x D1
Maximaini hloubka Fezu 5-45 mm 6-45 mm 4-30 mm 6-37,5 mm 11-45 mm 6-45 mm
[Ap1 max]

Uhel $roubovice 36°/39° 36°/39° 36°/39° 36°/39° 36/39 36°/39°
Poget biiti [ZU] 4 4 4 4 4 4
Zavrtavaci fréza v v v v v v

¥ 9@
999

*Viz stranka v hlavnim katalogu Kennametal SCEM 2024 ¢ 153258-23

9 v9 o9 vy vy
99999999

® Primarni
O Sekundarni
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy
YT AR AR,

Vybér nastroje

VYSOCE VYKONNE HRUBOVANi A DOKONGOVANi

HARVI™ | TE HARVI Il HARVI I
NOVINKA! NOVINKA!

Rady H1TE4SE..S.. H1TEBN..N-L UCDE UDDE HA3R6RA/SE..S-X.. HA3R6RA/SE..N..
Strana 19* 20* 28-30* 31-33"
Typ nastroje
Hrubovaci L] [ ° L] ] o]
Dokoncovaci O O o] O
Srdzeni hran

% @ @ @ @ @

Material obrobku

Hiavni M M

Dalsi

Provedeni rohového srazeni \WJ \w) \WJ \WJ @ \WJ \WJ \WJ \WJ \WJ
Rohovy radius [Re] - - 0,25-0,75 mm 0,20-6 mm 0,50-0,75 mm 0,50-6 mm

Sitka rohového srazeni [BCH] - - - — - _

Pramér frézy [D1] 2-25mm 2-20 mm 4-25 mm 6-25 mm 10-25 mm 10-25 mm
Délka fezu 1,2-2 x D1 1-2,7xD 1,8-2,7 x D1 1,8-2,4xD 1,8-22xD 1,8-22xD
Maximaini hloubka Fezu 4-30 mm 2-50 mm 11-45 mm 13-45 mm 22-45mm 22-45 mm
[Ap1 max]

Uhel $roubovice 36°/39° 36°/39° 38° 38° 38° 38°
Poget britl [ZU] 4 4 5 5 6 6
Zavrtavaci fréza v v v v

n

@ ® 9 6 % 99 9P
9 9

9 v
99

*Viz stranka v hlavnim katalogu Kennametal SCEM 2024 ¢ 153258-23

® Primarni
O Sekundarni
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy
YT AR AR

Vybér nastroje

VYSOCE VYKONNE HRUBOVANi A DOKONGOVANI

HARVI™ I HARVI Il dlouhé

NOVINKA! " NOVINKA! NOVINKA! " NOVINKA!
Rady HA3R6BN..N.. HA3R6TB..L-X.. HA2L5RA..L.. HA2L5RA..X..
Strana 09 09 13 il |
Typ nastroje
Hrubovaci ) (¢}
Dokoncovaci L] L]
Srézeni hran
Hlavni operace @ @l @ @
Material obrobku
Hlavni M M
Dalsi

Provedeni rohového srazeni

U

<

<

Rohovy radius [Re] — — 0,20-6 mm 0,20-6 mm
Sitka rohového srazeni [BCH] = = = =
Prdmér frézy [D1] 10-20 mm 4-10 mm 6-25 mm 6-25 mm
Délka fezu 1xD1 4,7-7xD 3xD 5xD
m’;"m’;‘]‘ hloubka fezu 10-20 mm 26-39 mm 18-75 mm 30-125 mm
Uhel $roubovice 38° 38° 43° 43°
Poget bfitd [ZU] 6 6 5 5
Zavrtavaci fréza v v

Dalsi operace

T

v 9

<

® Primarni
O Sekundarni

KZKENNAMETAI:

102


http://kennametal.com
http://kennametal.com

Karbidové stopkové frézy
YT AR AR,

Karbidové stopkové frézy

Vybeér nastroje
DYNAMICKE FREZOVANi
KOR5™ P$ KOR5P* KOR6™ °T
Rady KORS..R.. KORS..L.. KORS5..R..I KORS..L..I.. KOR5..R..C KORS6..R.. KORS6..L..
Strana 48* 49* 50-51* 53-55* 51-53* 55-56* 56-57*
Typ nastroje
Hrubovaci L] L] o ° L] [ L]
Dokoncovaci 0] ) O o] 0
Srazeni hran

Hlavni operace

Material obrobku

DalSi operace

(5

“I

=

®

@

Hiavni M M n m m
Dalsi
Provedeni rohového srazeni \WJ @ \WJ \WJ \WJ \WJ @ \WJ \WJ @
Rohovy radius [Re] 0,50—1 mm 0,50—1 mm 0,20—2,50 mm 0,20—2,50 mm 0,20—2,50 mm 0,05—1 mm 0,50—1 mm
Sitka rohového srazeni [BCH] - - - - - - -
Pramér frézy [D1] 8—25mm 8—25mm 10—25 mm 10—25mm 10—25mm 8—25mm 8—25mm
Délka fezu 3xD 5xD 3xD 5xD 3xD 3xD 5xD
Maximaini hloubka Fezu 24—75 mm 40—125mm 30—60 mm 50—125 mm 30—60 mm 24—75 mm 40—125mm
[Ap1 max]
Uhel $roubovice 40° 40° 35° 35° 35° 38° 38°
Poget britii [ZU] 5 5 5 5 5 6 6
Chlazeni 3) 3)

S

99
®

*Viz stranka v hlavnim katalogu Kennametal SCEM 2024 ¢ 153258-23

® Primarni
O Sekundarni
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Monolitni ___ powemeder
‘ .
stopkové frézy SNOVO

Rada HARVI™

Vlysoce vykonne hrubovani a dokoncovani

Materialy
P I«
Pouziti

@ Zavrtavani

Rohové
frézovani

@«

@ gréikovra;\nl’: Kopirovani NOV’NKA.’
e KCSM15A Sorta pro
@ Trochoidni Zaruvzdorné slitiny.
frézovani

Hrubovani a dokoncovani rliznych materiald.

Nerovnomerné rozmisténé drazky minimalizuji vibrace a zajiStuji vysokou zivotnost nastroje a
vynikajici kvalitu povrchu. Stopky Safe-Lock™ s ochranou proti vytazeni zajistuji zvySenou
bezpecCnost procesu. Viastni konstrukce s kuzelovym jadrem zlepSuje stabilitu nastroje v aplikacich
hrubovani a dokoncovani.

HARVI I
Stopkové frézy s péti brity pro vysokorychlostni frézovani a dokoncovani jednim nastrojem
fady materialQ.

HARVI Il Long
Stopkove frézy v dlouhém provedeni s péti brity pro stredni dokoncovani a dokoncovani slabych
stén a hlubokych kapes pri obrabéni titanu a nerezovych oceli s vynikajici jakosti povrchu.

KZKENNAMETAI:
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HARVI™ II HARVI 11I

f
¢
7
4
A
1

HARVI II: Bez britu pres stfed. Fréza Harvi lll a kulova fréza Harvi Ill; Prizpdsobené axialni a radialni

uhly sklonu vedou k nizsim feznym sildm a niz8imu tlaku na feznou

HARVI Il Long: MoZnost vysoké rychlosti posuvu hranu, coZ zajistuje hladky fezny Ucinek a nejlepsi kvalitu povrchu.

pro obrabéni rohti prinasi Konstrukce bfitu piies stied umoziiuje radidini a axialni dokoncovaci
dodatecnou produktivitu. priichod po hrubovaci operaci.

KuZelova kulova fréza HARVI Ill: Sest drazek v kulové a kuzelové
¢asti pro nejvyssi rychlost ibéru kovu.

KuZelové Uhly 4° a 6° pro Sirokou Skalu pouZiti.

HARVI I
Stopkové frézy se Sesti brity pro vysokorychlostni hrubovani a dokonCovani titanu a nerezovych
oceli s maximalnimi Ubéry materidlu a vynikajicimi povrchy.

HARVI Ill Ball Nose
Kulové frézy se Sesti brity pro 3D kopirovani s nejvySsi produktivitou pfi obrabéni titanu
a nerezovych oceli.

HARVI il Taper Ball Nose
Kopirovaci frézy se Sesti brity pro 5-0se obrabéni oceli, nerezovych oceli, niklovych slitin a titanu
vyrazné zvySuiji vykonnost a zkracuiji fezné casy.

KZKENNAMETAI:
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy

HARVI™ Il e Rohovy radius ¢ 6-brité e Valcova stopka ¢ Metrické

NOVINKA! L Aetmax | ® prvni volba

Re.

= D1| D
J

O alternativni volba

<

0

=

8

Objednaci éislo Katalogové éislo D1 D Ap1 max L Re X
7077115 HA3R6RA1000R022HAR050M 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 °
7077117 HA3R6RA1200R026HAR075M 12,00 12,00 26,00 83,00 0,75 °
7077119 HA3R6RA1400R026HAR075M 14,00 14,00 26,00 83,00 0,75 °
7077261 HA3R6RA1600R032HAR075M 16,00 16,00 32,00 92,00 0,75 °
7077263 HA3R6RA2000R038HAR075M 20,00 20,00 38,00 104,00 0,75 °
7077265 HA3R6RA2500R045HAR075M 25,00 25,00 45,00 121,00 0,75 ()

HARVI 11l  Rohovy radius e 6-brité e Stopka Safe Lock™ e Metrické

NOVINKA! Apt max @ prvni volba
Re.
N\ O alternativni volba

3

=

8

Objednaci éislo Katalogové éislo D1 D Ap1 max L Re X
7077267 HA3R6RA1200R026SLR075M 12,00 12,00 26,00 83,00 0,75 °
7077268 HA3R6RA1600R032SLR075M 16,00 16,00 32,00 92,00 0,75 °
7077269 HA3R6RA2000R038SLR075M 20,00 20,00 38,00 104,00 0,75 °
7077270 HA3R6RA2500R045SLR075M 25,00 25,00 45,00 121,00 0,75 .

HARVI lll ¢ Ostry roh e 6-bfité e Valcova stopka e Metrické

NOVINKA!  rotma ® prvni volba
O alternativni volba
D1 =5 C
L

3

=

8

Objednaci éislo Katalogové éislo D1 D Ap1 max L X
7077116 HA3R6SE1000R022HAM 10,00 10,00 22,00 72,00 °
7077118 HA3R6SE1200R026HAM 12,00 12,00 26,00 83,00 [}
7077120 HA3R6SE1400R026HAM 14,00 14,00 26,00 83,00 °
7077262 HA3R6SE1600R032HAM 16,00 16,00 32,00 92,00 °
7077264 HA3R6SE2000R038HAM 20,00 20,00 38,00 104,00 o
7077266 HA3R6SE2500R045HAM 25,00 25,00 45,00 121,00 o
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Karbidové stopkové frézy

HARVI™ 1l e Rohovy radius e 6-brité e S odsazenim e Valcova stopka ¢ Metrické

NOVINKA!

Karbidové stopkové frézy
-4 Ay Aaarysy

Re

Ap1 max

—

® prvni volba
O alternativni volba

|
¥ D1 —¥ D
ey | |
]
L3
L

3

=

8

Objednaci éislo Katalogové éislo D1 D D3 Ap1 max L3 L Re X
7077281 HA3R6RA1000N022HAR050M 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 76,00 0,50 °
7077282 HA3R6RA1000N022HAR100M 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 76,00 1,00 °
7077283 HA3R6RA1000N022HAR200M 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 76,00 2,00 .
7077285 HA3R6RA1200N026HAR050M 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 0,50 °
7077286 HA3R6RA1200N026HAR100M 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 1,00 °
7077287 HA3R6RA1200N026HAR200M 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 2,00 °
7077288 HA3R6RA1200N026HAR300M 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 3,00 °
7077291 HA3R6RA1600N032HAR050M 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 0,50 °
7077292 HA3R6RA1600N032HAR100M 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 1,00 °
7077293 HA3R6RA1600N032HAR200M 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 2,00 °
7077294 HA3R6RA1600N032HAR300M 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 3,00 °
7077295 HA3R6RA1600N032HAR400M 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 4,00 °
7077296 HA3R6RA1600N032HAR600M 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 6,00 °
7077298 HA3R6RA2000N038HAR050M 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 0,50 °
7077299 HA3R6RA2000N038HAR100M 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 1,00 .
7077300 HA3R6RA2000N038HAR200M 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 2,00 °
7077301 HA3R6RA2000N038HAR300M 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 3,00 °
7077302 HA3R6RA2000N038HAR400M 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 4,00 °
7077303 HA3R6RA2000N038HAR600M 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 6,00 °
7077305 HA3R6RA2500N045HAR100M 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 1,00 °
7077306 HA3R6RA2500N045HAR400M 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 4,00 °

HARVI Il » S radiusem e 6 bfitii ® S odsazenim ¢ Stopka Safe-Lock™ * Metrické

NOVINKA! . Apt max @ prvni volba
€ D3
17 0 alternativni volba
\ D+ o1| D
]
L3
L
3
=
8
Objednaci Cislo Katalogové Eislo D1 D D3 Ap1 max L3 L Re X
7077307 HA3R6RA1200N026SLR050M 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 0,50 o
7077308 HA3R6RA1200N026SLR100M 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 1,00 o
7077309 HA3R6RA1600N032SLR050M 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 0,50 °
7077310 HA3R6RA1600N032SLR100M 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 1,00 °
7077311 HA3R6RA1600N032SLR200M 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 2,00 °
7077312 HA3R6RA1600N032SLR400M 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 4,00 o
7077313 HA3R6RA2000N038SLR0O50M 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 0,50 °
7077314 HA3R6RA2000N038SLR100M 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 1,00 °
7077316 HA3R6RA2000N038SLR200M 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 2,00 °
7077317 HA3R6RA2000N038SLR400M 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 4,00 [
7077318 HA3R6RA2500N045SLR050M 25,00 25,00 23,50 45,00 75,00 135,00 0,50 °
sia | sNovo
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Karbidové stopkové frézy

Karbidové stopkové frézy

HARVI™ lll » Ostry roh e 6-biité S odsazenim ¢ Valcova stopka e Metrické

® prvni volba
O alternativni volba
Ap1 max
NOVINKA! ’ o
S = 0
1 — D
\\\ §n| ’|

L3

<

ol

=

8

Objednaci éislo Katalogové éislo D1 D D3 Ap1 max L3 L X
7077284 HA3R6SE1000N022HAM 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 76,00 [ ]
7077290 HA3R6SE1200N026HAM 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 °
7077297 HA3R6SE1600N032HAM 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 100,00 °
7077304 HA3R6SE2000N038HAM 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 115,00 °

HARVI Il e Kulova fréza e 6-bfité e S odsazenim e Valcova stopka ¢ Metrické
® prvni volba
Ap1 max O alternativni volba
NOVINKA!
D3
r
-
N o * —t o
L3
L

,"<1

=

8

Objednaci &islo Katalogové éislo D1 D D3 Ap1 max L3 L X
7077319 HA3R6BN1000N010HAM 10,00 10,00 9,40 10,00 30,00 72,00 °
7077320 HA3R6BN1000N010HAEM 10,00 10,00 9,40 10,00 30,00 121,00 [}
7077321 HA3R6BN1200N012HAM 12,00 12,00 11,28 12,00 36,00 83,00 o
7077322 HA3R6BN1200N012HAEM 12,00 12,00 11,28 12,00 36,00 125,00 o
7077323 HA3R6BN1600N0O16HAM 16,00 16,00 15,04 16,00 48,00 100,00 o
7077324 HA3R6BN1600N016HAEM 16,00 16,00 15,04 16,00 48,00 150,00 [}
7077325 HA3R6BN2000N020HAM 20,00 20,00 18,80 20,00 60,00 115,00 °
7077326 HA3R6BN2000N020HAEM 20,00 20,00 18,80 20,00 60,00 150,00 °

siz| | SNOVO
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy
YT AR AR,

HARVI™ llI » Kuzelové kulové frézy  6-biité e Valcova stopka  Metrické

® prvni volba
O alternativni volba

NOVINKA! KR<\°

S

3

=

8

Objednaci éislo Katalogové éislo D1 D Ap1 max L2 LS L R KRA X
7078273 HA3R6TB0400X026HAM 4,00 8,00 26,00 30,53 45,47 76,00 2,00 4.00 [ ]
7078272 HA3R6TB0400L025HAM 4,00 10,00 25,00 30,44 58,56 89,00 2,00 6.00 °
7078275 HA3R6TB0500X033HAM 5,00 10,00 33,00 38,16 50,84 89,00 2,50 4.00 °
7078274 HA3R6TB0500L029HAM 5,00 12,00 29,00 35,67 64,33 100,00 2,50 6.00 °
7078277 HA3R6TB0600L039HAM 6,00 12,00 39,00 45,80 54,20 100,00 3,00 4.00 °
7078278 HA3R6TB0600X042HAM 6,00 16,00 42,00 50,42 59,59 110,00 3,00 6.00 o
7078301 HA3R6TB0800X039HAM 8,00 14,00 39,00 46,76 53,24 100,00 4,00 4.00 °
7078280 HA3R6TB0800LO33HAM 8,00 16,00 33,00 41,85 68,15 110,00 4,00 6.00 °
7078302 HA3R6TB1000L025HAM 10,00 16,00 25,00 33,28 76,72 110,00 5,00 6.00 °
7078303 HA3R6TB1000X039HAM 10,00 16,00 39,00 47,73 62,27 110,00 5,00 4.00 °
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy
4 Ay Aaaarysy

HARVI™ Il dlouhé provedeni ® Rohovy radius e 5-biité ® 3 x D ¢ Valcova stopka ¢ Metrické

® prvni volba
O alternativni volba

NOVINKA!
o — — ¢

3

=

8

Objednaci éislo Katalogové éislo D1 D Ap1 max L Re X
7077633 HA2L5RA0600L018HAR020M 6,00 6,00 18,00 63,00 0,20 °
7077634 HA2L5RA0600L018HAR050M 6,00 6,00 18,00 63,00 0,50 °
7077635 HA2L5RA0600L018HAR100M 6,00 6,00 18,00 63,00 1,00 °
7077636 HA2L5RA0800L024HAR020M 8,00 8,00 24,00 67,00 0,20 °
7077637 HA2L5RA0800L024HAR050M 8,00 8,00 24,00 67,00 0,50 °
7077638 HA2L5RA0800L024HAR100M 8,00 8,00 24,00 67,00 1,00 °
7077639 HA2L5RA1000LO30HAR050M 10,00 10,00 30,00 76,00 0,50 °
7077640 HA2L5RA1000LO30HAR100M 10,00 10,00 30,00 76,00 1,00 °
7077871 HA2L5RA1000L030HAR200M 10,00 10,00 30,00 76,00 2,00 °
7077872 HA2L5RA1000L030HAR250M 10,00 10,00 30,00 76,00 2,50 °
7077873 HA2L5RA1200L036HAR050M 12,00 12,00 36,00 100,00 0,50 °
7077874 HA2L5RA1200L036HAR100M 12,00 12,00 36,00 100,00 1,00 °
7077875 HA2L5RA1200L036HAR200M 12,00 12,00 36,00 100,00 2,00 °
7077876 HA2L5RA1200L036HAR250M 12,00 12,00 36,00 100,00 2,50 °
7077877 HA2L5RA1400L042HAR300M 14,00 14,00 42,00 100,00 3,00 °
7077878 HA2L5RA1600L048HAR100M 16,00 16,00 48,00 110,00 1,00 °
7077879 HA2L5RA1600L048HAR200M 16,00 16,00 48,00 110,00 2,00 .
7077880 HA2L5RA1600L048HAR250M 16,00 16,00 48,00 110,00 2,50 .
7077881 HA2L5RA1600L048HAR300M 16,00 16,00 48,00 110,00 3,00 °
7077882 HA2L5RA1600L048HAR400M 16,00 16,00 48,00 110,00 4,00 °
7077884 HA2L5RA1600L048HAR600M 16,00 16,00 48,00 110,00 6,00 °
7077886 HA2L5RA2000L060HAR100M 20,00 20,00 60,00 125,00 1,00 °
7077888 HA2L5RA2000LO60HAR200M 20,00 20,00 60,00 125,00 2,00 .
7077890 HA2L5RA2000LO60HAR250M 20,00 20,00 60,00 125,00 2,50 °
7077892 HA2L5RA2000LO60HAR300M 20,00 20,00 60,00 125,00 3,00 °
7077894 HA2L5RA2000L060HAR400M 20,00 20,00 60,00 125,00 4,00 °
7077896 HA2L5RA2000L060HAR600M 20,00 20,00 60,00 125,00 6,00 °
7077898 HA2L5RA2500L075HAR100M 25,00 25,00 75,00 150,00 1,00 °
7077900 HA2L5RA2500L075HAR200M 25,00 25,00 75,00 150,00 2,00 .
7077912 HA2L5RA2500L075HAR250M 25,00 25,00 75,00 150,00 2,50 °
7077914 HA2L5RA2500L075HAR300M 25,00 25,00 75,00 150,00 3,00 °
7077916 HA2L5RA2500L075HAR400M 25,00 25,00 75,00 150,00 4,00 °
7077918 HA2L5RA2500L075HAR600M 25,00 25,00 75,00 150,00 6,00 °
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy
-4 Ay Aaarysy

HARVI™ Il dlouhé provedeni ® Rohovy radius e 5-biité e 5 x D ¢ Valcova stopka e Metrické

® prvni volba
O alternativni volba

NOVINKA!
R e

3

=

8

Objednaci éislo Katalogové éislo D1 D Ap1 max L Re X
7077920 HA2L5RA0600X030HAR020M 6,00 6,00 30,00 76,00 0,20 °
7077932 HA2L5RA0600X030HAR050M 6,00 6,00 30,00 76,00 0,50 °
7077933 HA2L5RA0600X030HAR100M 6,00 6,00 30,00 76,00 1,00 °
7077934 HA2L5RA0800X040HAR020M 8,00 8,00 40,00 87,00 0,20 °
7077935 HA2L5RA0800X040HARO50M 8,00 8,00 40,00 87,00 0,50 °
7077936 HA2L5RA0800X040HAR100M 8,00 8,00 40,00 87,00 1,00 °
7077937 HA2L5RA1000X050HAR050M 10,00 10,00 50,00 100,00 0,50 °
7077938 HA2L5RA1000X050HAR100M 10,00 10,00 50,00 100,00 1,00 °
7077939 HA2L5RA1000X050HAR200M 10,00 10,00 50,00 100,00 2,00 °
7077940 HA2L5RA1000X050HAR250M 10,00 10,00 50,00 100,00 2,50 °
7077941 HA2L5RA1200X060HAR0O50M 12,00 12,00 60,00 125,00 0,50 °
7077942 HA2L5RA1200X060HAR100M 12,00 12,00 60,00 125,00 1,00 °
7077943 HA2L5RA1200X060HAR200M 12,00 12,00 60,00 125,00 2,00 °
7077944 HA2L5RA1200X060HAR250M 12,00 12,00 60,00 125,00 2,50 °
7077945 HA2L5RA1400X070HAR300M 14,00 14,00 70,00 120,00 3,00 °
7077946 HA2L5RA1600X080HAR100M 16,00 16,00 80,00 141,00 1,00 °
7077947 HA2L5RA1600X080HAR200M 16,00 16,00 80,00 141,00 2,00 .
7077883 HA2L5RA1600X080HAR250M 16,00 16,00 80,00 141,00 2,50 .
7077885 HA2L5RA1600X080HAR300M 16,00 16,00 80,00 141,00 3,00 °
7077887 HA2L5RA1600X080HAR400M 16,00 16,00 80,00 141,00 4,00 °
7077889 HA2L5RA1600X080HARG600M 16,00 16,00 80,00 141,00 6,00 °
7077891 HA2L5RA2000X100HAR100M 20,00 20,00 100,00 166,00 1,00 °
7077893 HA2L5RA2000X100HAR200M 20,00 20,00 100,00 166,00 2,00 .
7077895 HA2L5RA2000X100HAR250M 20,00 20,00 100,00 166,00 2,50 °
7077897 HA2L5RA2000X100HAR300M 20,00 20,00 100,00 166,00 3,00 °
7077899 HA2L5RA2000X100HAR400M 20,00 20,00 100,00 166,00 4,00 °
7077911 HA2L5RA2000X100HAR600M 20,00 20,00 100,00 166,00 6,00 °
7077913 HA2L5RA2500X125HAR100M 25,00 25,00 125,00 190,00 1,00 °
7077915 HA2L5RA2500X125HAR200M 25,00 25,00 125,00 190,00 2,00 .
7077917 HA2L5RA2500X125HAR300M 25,00 25,00 125,00 190,00 3,00 °
7077919 HA2L5RA2500X125HAR400M 25,00 25,00 125,00 190,00 4,00 °
7077931 HA2L5RA2500X125HAR600M 25,00 25,00 125,00 190,00 6,00 °
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy

HARVI™ IIl » Rezné podminky ¢ Metrické

N N N e v ———— ;
i \§ \k\\_‘— a2 |
—

S odsazenim Bez odsazeni
Em / KCSM15A Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pfi boénim frézovani.
Rezna rychlost — vc P

Materialova m/min Prameér D1
skupina ap ae Min Max mm 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
H] 4 ap max 04xD 90 150 Fz 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098
5 ap max 04xD 60 100 Fz 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
1 ap max 04xD 90 115 Fz 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
M 2 ap max 04xD 60 80 Fz 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
3 ap max 04xD 60 70 Fz 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071
1 ap max 04xD 50 90 Fz 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
2 ap max 0,4xD 25 50 Fz 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
3 ap max 04xD 25 40 Fz 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
4 ap max 04xD 50 60 Fz 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074 0,084
1 ap max 04xD 80 140 Fz 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098
2 ap max 04xD 70 120 Fz 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071

POZNAMKA: Pro docileni optimalnich vysledk miiZete fezné parametry mimé pozménit.
Nizsi hodnota fezné rychlosti se pouziva pro vysoky Ubér materidlu nebo pro vy$si tvrdost (obrobitelnost) v ramci skupiny.
Vyssi hodnota fezné rychlosti se pouzivé pro dokoncovaci obrabéni nebo pro nizsi tvrdost (obrobitelnost) v rdmci skupiny.
VySe uvedené parametry vychazeji z idealnich podminek. U mensich obrabécich center nastavte parametry podle >priméru 12 mm.

HARVI lll « Korekéni koeficient pro vypocet posuvu a rychlosti e« Metrické

Ae/D 2% 4% 5% 8% 10% 12% 20% 30%
Faktor rychlosti KV 1,75-3,0 | 1,33-2,52 | 1,33-2,1 1,33 1,17 1,15 1,08 1,00
Faktor posuvu KFz 3,28 2,35 2,11 1,69 1,63 1,41 1,15 1,00
phi [] 16,26 23,07 25,84 32,86 36,87 40,54 53,13 66,42 phl

To Ize také zvazit na zakladé obrobitelnosti materialu, od obtizného az po volny fez.
Tyto vypoéty plati pro hrubé/stfedné-dokoncovaci fezy pfi pouziti doporuceného zakladniho Fz.
Pro jemné dokon&ovaci fezy vyzadujici lepsi kvalitu povrchu se doporucuje snizit zakladni Fz priblizné o 50 % a poté poutzit tyto faktory.

Pro vypocet specifickych feznych podminek pouzijte nahofe uvedeny koefi- Priklad vypoctu: Doporuéené konecné fezné parametry:
cient Kv pro Upravu fezné rychlosti a KFz pro Upravu posuv(. Pouziti: D1 = 16,0 mm; Ve nové = 60 * 1,17 = 70 m/min.

) X skupina materialli S4; Fz nové = 0,064128 * 1,53 = 0,098 mm/th
Ve nové = Ve * Kv Ae 1,6 mm (Ae = 10% D)
Fznové = Fz* KFz Doporugena fezné data: Ve = 60 m/min.;

Fz = 0,064 mm/zub
Korekéni koeficienty: Kv = 1,17 mm;
KFz =153
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy

HARVI™ Il Kulové frézy » HARVI Ill Kuzelové kulové frézy  Rezné podminky  Hrubovani e Metrické

R ST Y S S R N 5.
777 e

Kulové frézy s odsazenim Kuzelové kulové frézy
KCSM15A Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pfi boénim frézovani.
Rezna rychlost — vc P
Materialova m/min Pramér D1
skupina ap ae Min Max mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 | 12,0 | 140 | 16,0 | 18,0 | 20,0 | 250
0 Ap max 04xD 150 - 200 Fz | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
1 Ap max 04xD 150 - 200 Fz | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
2 Ap max 04xD 140 - 190 Fz | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 | 0,124
3 Ap max 04xD 120 - 160 Fz | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
4 Ap max 04xD 90 - 150 Fz | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098
5 Ap max 04xD 60 - 100 Fz | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
6 Ap max 04xD 50 - 75 Fz | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
1 Ap max 04xD 90 - 115 Fz | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
M 2 Ap max 04xD 60 - 80 Fz | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 | 0,091
3 Ap max 04xD 60 - 70 Fz | 0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,034 | 0,040 | 0,047 | 0,052 | 0,057 | 0,061 | 0,065 | 0,071
1 Ap max 04xD 50 - 90 Fz | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 | 0,114
2 Ap max 04xD 25 - 50 Fz | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
3 Ap max 04xD 25 - 40 Fz | 0,013 | 0,016 | 0,019 | 0,026 | 0,032 | 0,037 | 0,042 | 0,046 | 0,050 | 0,054 | 0,061
4 Ap max 04xD 50 - 60 Fz | 0,016 | 0,021 | 0,026 | 0,037 | 0,045 | 0,052 | 0,058 | 0,064 | 0,069 [ 0,074 | 0,084
1 Ap max 04xD 80 - 140 Fz | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 | 0,098

POZNAMKA: Pro docileni optimalnich vysledkil méizete fezné parametry miré pozménit.
Nizsi hodnota fezné rychlosti se pouziva pro vysoky Ubér materialu nebo pro vyssi tvrdost (obrobitelnost) v ramci skupiny.
Vy$si hodnota fezné rychlosti se pouzivé pro dokoncovaci obrabéni nebo pro nizsi tvrdost (obrobitelnost) v ramci skupiny.
Vyse uvedené parametry vychazeji z idedlnich podminek. U mensich obrabécich center nastavte parametry podie >priméru 12 mm.

HARVI 11l Kulové frézy  HARVI Il Kuzelové kulové frézy e Rezné podminky © Uprava ¢ Metrické

R ST Y S S R N 5.
277 e

Kulova fréza s odsazenim Kuzelové kulové frézy
KCSM15A Doporuceny posuv na zub (fz = mm/zub) pfi bo¢nim frézovani.
Rezna rychlost — vc P
Materialova m/min Prlmér D1

skupina ap ae Min Max mm 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 18,0 20,0 25,0
0 Apmax | 0,06xD 285 - 380 Fz 0,034 | 0,043 | 0,053 | 0,072 | 0,086 | 0,099 | 0,121 | 0,130 | 0,137 | 0,149
Apmax | 0,06xD 285 - 380 Fz 0,034 | 0,043 | 0,053 | 0,072 | 0,086 | 0,099 | 0,121 | 0,130 | 0,137 | 0,149

2 Apmax | 0,06xD 266 - 361 Fz 0,034 | 0,043 | 0,053 | 0,072 | 0,086 | 0,099 | 0,121 | 0,130 | 0,137 | 0,149

3 Apmax | 0,06xD 228 - 304 Fz 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,073 | 0,084 | 0,105 | 0,113 | 0,121 | 0,137

4 Apmax | 0,06xD i - 285 Fz 0,026 | 0,033 | 0,039 | 0,054 | 0,065 | 0,075 | 0,092 | 0,099 | 0,106 | 0,117

5 Apmax | 0,06xD 114 - 190 Fz 0,023 | 0,029 | 0,035 | 0,048 | 0,058 | 0,067 | 0,084 | 0,091 | 0,097 | 0,109

6 Apmax | 0,06xD 95 - 142,5 Fz 0,019 | 0,024 | 0,030 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,068 | 0,073 | 0,078 | 0,085

1 Apmax | 0,06xD 171 - 218,55 Fz 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,073 | 0,084 | 0,105 | 0,113 | 0,421 | 0,137

2 Apmax_| 0,06 xD 114 - 152 Fz 0,023 | 0,029 | 0,035 | 0,048 | 0,058 | 0,067 | 0,084 | 0,091 | 0,097 | 0,109

3 Apmax_| 0,06 xD 114 - 133 Fz 0,019 | 0,024 | 0,030 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,068 | 0,073 | 0,078 | 0,085

1 Apmax_| 0,06 xD 95 - 171 Fz 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,073 | 0,084 | 0,105 | 0,113 | 0,421 | 0,137

2 Apmax | 0,06xD 47.5 - 95 Fz 0,015 | 0,019 | 0,023 | 0,032 | 0,038 | 0,045 | 0,056 | 0,060 | 0,065 | 0,074

3 Apmax | 0,06xD 475 - 76 Fz 0,015 | 0,019 | 0,023 | 0,032 | 0,038 | 0,045 | 0,056 | 0,060 | 0,065 | 0,074

4 Apmax | 0,06 xD 95 - 114 Fz 0,019 | 0,025 | 0,031 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100

1 Apmax | 0,06xD 152 - 266 Fz 0,026 | 0,033 | 0,039 | 0,054 | 0,065 | 0,075 | 0,092 | 0,099 | 0,106 | 0,117

POZNAMKA: Pro docileni optimalnich vysledk{ miiZete fezné parametry mimé pozménit.
Niz&i hodnota fezné rychlosti se pouziva pro vysoky Ubér materialu nebo pro vyssi tvrdost (obrobitelnost) v rdmci skupiny.
Vys8i hodnota fezné rychlosti se pouzivéa pro dokoncovaci obrabéni nebo pro nizsi tvrdost (obrobitelnost) v ramci skupiny.
Vyse uvedené parametry vychazeji z idealnich podminek. U mensich obrdbécich center nastavte parametry podle >priméru 12 mm.
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy

HARVI™ Il Long * 3x D a5 x D » Rezné podminky ® Metrické

R e

Délka fezné casti 3 x D Délka fezné casti 5 x D
N@ / KCSM15A Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pfi bo¢nim frézovani.
Rezna rychlost — vc P
Materialova rr::/min Pramér D1
skupina ap ae Min Max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 20,0 25,0
0 ap max 0,05xD 300 400 Fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,114 0,124
1 ap max 0,05xD 300 400 Fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,114 0,124
2 ap max 0,05xD 280 380 Fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,114 0,124
3 ap max 0,05xD 240 320 Fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,101 0,114
4 ap max 0,05xD 180 300 Fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,088 0,098
5 ap max 0,05xD 120 200 Fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,081 0,091
6 ap max 0,05xD 100 150 Fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,065 0,071
1 ap max 0,05xD 180 230 Fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,101 0,114
M 2 ap max 0,05xD 120 160 Fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,081 0,091
3 ap max 0,05xD 120 140 Fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,065 0,071
1 ap max 0,05xD 240 300 Fz 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,114 0,124
2 ap max 0,05xD 220 280 Fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,101 0,114
3 ap max 0,05 x D 220 260 Fz 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,081 0,091
1 ap max 0,05xD 100 180 Fz 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,101 0,114
2 ap max 0,05xD 50 100 Fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,054 0,061
3 ap max 0,05xD 50 80 Fz 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,054 0,061
4 ap max 0,05xD 100 120 Fz 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,074 0,084
1 ap max 0,05xD 160 280 Fz 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,088 0,098
2 ap max 0,05xD 140 240 Fz 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,065 0,071

POZNAMKA: Pro docileni optimalnich vysledki méizete fezné parametry mimé pozménit.
Nizsi hodnota fezné rychlosti se pouziva pro vysoky Ubér materidlu nebo pro vyssi tvrdost (obrobitelnost) v rdmci skupiny.
Vys8i hodnota fezné rychlosti se pouziva pro dokon¢ovaci obrabéni nebo pro nizsi tvrdost (obrobitelnost) v ramci skupiny.
VySe uvedené parametry vychazeji z idedlnich podminek. U mensich obrabécich center nastavte parametry podle >priméru 12 mm.
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy
YT AR AR,

Doporuceni k pouziti pfi povrchovém kopirovani s kulovymi frézami HARVI™ IlI

Ne vSech Sest feznych hran kulovych kuzelovych stopkovych fréz HARVI I
dosahuje na stfed. Vzhledem k tomu, urcité uhly sestupu povedou k zabéru
riizného poCtu feznych hran a mohou zménit fezné podminky. Ty se také
zméni hloubkou fezu, ktera upravi kontaktni oblast a pocet bfitd v fezu.

Pfi povrchovém kopirovani libovolnou stopkovou kulovou frézou je dosazeno
optimalni vykonnosti pokud je mozné odklonéni osy nastroje. To se déje

z ddvodu, Ze na $pitce nastroje jsou pouze stfedové brity (dva v pfipadé
fady HARVI Ill) a také proto, Ze obvodova rychlost ve stfedu je nulova. Proto Na $pi€ce nastroje jsou pouze 2 stfedové fezné hrany.
Kennametal doporuduje naklonéni stopkové frézy pro zajisténi zabéru vice Obvodova rychlost ve stfedu je nulova.

bfitl a zabranéni nulové fezné rychlosti.

Vzhledem tomu, Ze kulové frézy fady HARVI IIl maji dvé stfedové fezné hrany,
je mozné obrabét bez vyklonéni frézy, pokud to aplikace vyzaduje. Je nutné
pouze uvazovat s jinym koeficientem pfi snizeni poctu bfitl pfi vypoCtu
feznych podminek.

PFi povrchovém kopirovani libovolnou stopkovou kulovou
frézou je dosazeno optimalni vykonnosti pokud je mozné
odklonéni osy nastroje.

Kulové frézy HARVI 11l & Kuzelové kopirovaci frézy HARVI I

15° 22° 40°-45°

Pro uhly zabéru mensi nez 15° a malé hloubky Pfi dosazeni uhlu naklonu minimalné 22° bude Pro maximalni vykon pfi kopirovani je nutné
fezu budou obvykle v zabéru pouze dvé fezné vSech Sest feznych hran alespon ¢astecné v nastavit Uhel naklonu na 40°-45°, ktery zajistuje
hrany. V pfipadé, Ze je fréza vyklonéna vice, zabéru. plny zabér vSech feznych hran s Sirokym
potom budou v zdbéru dalsi dvé fezné hrany. rozsahem hloubek fezu.
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Karbidové stopkové frézy
4

HARVI™ e KOR™ ¢ PCD » Systém katalogovych Gisel

Karbidové stopkové frézy

Kazdy znak v katalogovém Cisle predstavuje urcitou viastnost produktu.
Pouzijte nésledujici sloupce a pfislusné obrazky k snadné identifikaci

Solid Carbide End Millng

‘Sold Carbide End Milling

HARVI™ | TE » Square End + 4 Flutes « Short » Plain Shank » Metric

— e

H1TE4SE1200S016HAM

H1TE

4

SE

1200

S

016

HA

Rady

H1TE =
HARVI I TE
HA2L =
HARVI I
Long
HAS3R =
HARVI Il
HA3A =
HARVI Il Aero
RSMF =
RSM I

KOR = KOR

ALCB =
Zakladni celni
fréza PCD s
karbidovym
télem

ALCC =
Komplexni
Celni fréza
PCD
karbidové
télo

ALCR =
Hrubovaci
Celni fréza
PCDs
karbidovym
télem

ALSB =
Zakladni celni
fréza PCD

s ocelovym
télem

ALSR =
Zakladni Celni
fréza PCD

s ocelovym
télem

Pocet biitli  Provedeni cela

1 = 1-bfité
2 = 2-brité
3 = 3-biité
4 = 4-biité
5 = 5-biité
6 = 6-biité
7 = 7-biité
8 = 8-bité
9 = 9-brité
M = Vicebrité

SE = Ostra hrana

CH = Srazeni

RA = Radius

BN = Kulové

TB = Kuzelové
kopirovaci

TO = Torické

Primér
nastroje D1

Metrické =
D1vmm
Palcové =
Div
desetinach
palce

Provedeni Délkatezu  Provedeni Radius  Specidlni
drazky Ap1 max stopky vlastnosti
N = S odsazenim Metrické = HA = Vélcové C = S utvafe¢em
E = Prodlouzené Ap1 Max HB = Weldon® trisky
odsazeni vmm SL = Safe-Lock™ I = Vnitni
S = Kratké bez Palcové = DL = DUO-LOCK™ chlazeni
odsazeni Ap1 Max v 0 = Chladici
R = Standardnibez ~ desetinach kanalky ve
odsazeni palce stopce
L = Dlouhé bez P = Lesténé
odsazeni drazky
X = Extra dlouhé
bez odsazeni
Metricky radius Radius v palcich
R020 = 0,2mm R010 = .010"
R025 = 0,25mm || RO15 = .015"
R030 = 0,3mm R030 = .030"
R040 = 0,4mm R060 = .060"
R0O50 = 0,5mm R090 = .090"
R0O75 = 0,75mm || R120 = .120"
R100 = 1,0mm R160 = .160"
R125 = 125mm || R250 = .250"
R150 = 1,5mm R190 = .190"
R200 = 2,0mm R375 = .375"
R250 = 25mm R045 = .045"
R300 = 3,0mm
R400 = 4,0mm
R500 = 50mm
R600 = 6,0 mm
‘ZKENNAMETAI:
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Karbidy a sorty karbidu

Sorty karbidd

Vrtani

Karbidy a sorty karbidu

Odolnost
opotfeb

proti

. HouZevnatost
eni

Povlak

Popis sorty karbidu

KCPK10

KCU25™

Slozeni: Pokrogily poviak CVD TiCN-AI,O, v kombinaci se substratem z karbidu obohaceného
kobaltem.

Pouziti: Karbid KCPK10 nabizi vyvazenou kombinaci odolnosti proti deformaci a houzevnatosti
hran, coz vede k vynikajici odolnosti proti otéru a vrubovému opotfebeni pfi vysokorychlostnim
obrabéni oceli a litiny. PouZivejte pro velmi vysoké fezné rychlosti pfi nizkych az stiednich
posuvech.

05|10 (15|20 |25 (30| 35|40 |45

KCU40

SloZeni: Pokrocily poviak CVD TiCN-AI,O, v kombinaci s tvrdym karbidovym substratem.
Pouziti: Prvni volba pro ocel a litinu. Tato sorta karbidu nabizi dostate€nou odolnost proti
deformaci, vynikajici pevnost hran a vynikajici odolnost proti opotfebeni v Sirokém rozsahu
podminek obrabéni pro vysokou produktivitu s velmi dobrou spolehlivosti.

KCMS35

SloZeni: Vicevrstvé PVD povlaky TiN-TiAIN na karbidu se submikronovym zrnem

Pouziti: Prvni volba pro vysokou spolehlivost ve vétsiné materiald. Tato sorta karbidu by se méla
pouzivat pfi stfednich rychlostech a vysokych posuvech diky ostfej$im feznym hranam. Jako
univerzaini tfida odolava preruSovanému fezu a poskytuje vysokou odolnost proti opotfebeni pro
dlouhou Zivotnost nastroje. Zahrnuje ocel, nerezovou ocel a litinu.

LAY

KC7140

Slozeni: PVD karbid s povlakem AITiN se submikronovymi zrmy.

Poutziti: Prvni volba pro nerezovou ocel, zaruvzdorné slitiny a ocel s dlouhymi tfiskami. Tato sorta
karbidu kombinuje vynikajici odolnost bfitu s dobrou odolnosti proti opotiebeni pro dlouhou
zivotnost nastroje v materidlech s dlouhou tfiskou.

—
—

KCMsS40

SloZeni: Karbid se stfedni velikosti zrna s PVD povlakem TiCN/TiN s vysokou houZevnatosti.
Pouziti: Nejvhodnéjsi pro obrabéni oceli a nerezové oceli. Tato mimoradné odolnd sorta karbidu je
vhodnou volbou pro naro€né podminky obrabéni a nabizi vynikajici Zivotnost nastroje.

KCU10™

SloZeni: Karbid se stfedni velikosti zrna s PVD povlakem AITiN s vysokou houZevnatosti.

Pouziti: Nejvhodnéjsi pro obrabéni nerezové oceli, zaruvzdornych slitin a oceli s dlouhymi tfiskami.
Diky odolnému substratu v kombinaci s hladkou vrstvou redukujici nardstky je idedini volbou pro
materidly s dlouhou tfiskou a ndroéné aplikace.

KCK10A

Slozeni: Vicevrstvy povlak PVD na bazi AICrN na karbidu se submikronovym zrnem a s vynikajici
povrchovou Upravou.

Pouziti: Tato sorta karbidu se pouziva pro mikronastroje. Tuto sortu karbidu Ize aplikovat ve vech
skupinach material(l s vyuzitim univerzalniho povlaku PVD. Povrch poviaku je vylepsen, aby se
Zlepsil odvod tfisek a zabranilo se zlomeni nastroje.

SloZeni: Vicevrstvy povlak PVD na bazi AITiN na karbidu se submikronovym zrnem a s vynikajici
povrchovou Upravou.
Pouziti: Prvni volba pro litinu. Tato sorta karbidu vyuziva nové vyvinuty povlak v kombinaci s

materidll pfi zvy$enych feznych podminkach a lepsi konzistenci vykonu.
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Karbidy a sorty karbidi Karbidy a sorty karbidi
YT AR AR

Frézovaci nastroje

Odolnost proti

opotfebent HouZevnatost
Povlak Vlastnosti sorty 0510|1520 | 25|30 | 35|40 | 45
® Nepovlakovana sorta karbidu. K313 je vhodny pro obrabéni litiny, Zaruvzdornych slitin a
E nezeleznych materidld. Tuto sortu karbidu Ize pouzit na mokro i na sucho a je uréena pro
lehké i obecné obrabéni.
= Povlak PVD, TiB, na sorté KC410M je extrémné tvrdy a poskytuje velmi dobré viastnosti opotfebeni
= pfi vyssich feznych rychlostech. KC410M je odolny proti tvorbé nérlistkd, redukuje otfepy a vytvari
S vynikajici povrchovou Upravu. Sorta je nejvhodnéjsi pro hlinik s <10% kfemiku a jiné nezelezné _
3 -
materidly.
§ Karbid s povlakem AITIiN (PVD). KC522M je navrZen tak, aby poskytoval lepsi vykon pfi obecném
o obrabéni oceli, nerezové oceli, litiny a Zaruvzdornych slitin. KC522M je odolny proti ziomeni a nabizi
;‘2 zvySenou odolnost proti opotfebeni a vy$si pevnost.
M
= Povlakovana sorta karbidu s pokro¢ilym PVD povlakem TiAIN. KC725M je vysoce vykonna sorta
Y pro frézovéni oceli, nerezové oceli a Zaruvzdornych slitin. Diky dobré odolnosti substratu vici
o tepelnym SokUm je tato tida idedlni pro mokré i suché obrabéni. Piedevsim pro véeobecné
< a té7ké obrabéni. H
g2
S
@D
© Povlakované karbidova sorta s vicevrstyym CVD poviakem TiN/MT TiCN/AI,O, a moderni Gpravou
T po povlakovani Beyond™. KCK15 je otéruvzdomé sorta s vyvazenou houzevnatosti pro véeobecné n:-
Q frézovani litin pfi vy$sich feznych rychlostech. Nejlepsich vysledk( dosahuje pfi obrabéni za sucha,
X
ale Ize ji pouzit i s chladici kapalinou.
) Povlakované karbidova sorta s vicevrstvym CVD povlakem TiN/TiCN/AI,O, a moderni Gpravou
E po povlakovani Beyond. Velmi houzevnaty substrat. KCPK30 ma velmi Sirokou oblast pouziti pfi
o véeobecném frézovani nebo hrubovani oceli a litin. Nejlepsich vysledki dosahuije pii obrabéni za
= sucha, ale Ize ji pouzit i s chladici kapalinou.
E Submikronovy substrat s nejnovejsi technologii poviaku TIAIN/TiN (PVD). KCKP10 je sorta vysoce
4 odolna proti opotfebeni. Prvni volba pro dokon¢ovani a stfedni hrubovani véech litinovych
Q materidld, vhodné i pro dokonCovani oceli. Tuto sortu karbidu Ize pouzit za sucha nebo za mokra.
o Povlakovand sorta karbidu s pokro¢ilym PVD povlakem TiAIN/TiN. Jemnozrnny substrat kombinuje
§ vysokou houZevnatost a odolnost proti opotfebeni pro aplikace hrubovani a stfedniho hrubovani n:_
o litiny. Diky vysoké odolnosti substratu a povlaku vici tepelnym $ok(m je tato tfida idealni pro mokré
= i suché obrabéni. Prvni volba pro hrubovani a ndro¢né fezné podminky.
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Karbidy a sorty karbidu

Sorty karbidd

Sorta

|

Frézovaci nastroje

Karbidy a sorty karbidu

Odolnost proti

<«———»HouZevnatost

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

M

Q Povlakovana karbidova sorta s modernim PVD povlakem TiAIN/AICrN. Houzevnaty substrat

s s vynikajici vykonnosti pfi vysokych teplotach. KCPM40™ je prvni volbou pro frézovani oceli a

s nerezovych oceli. Dobréa odolnost proti teplotnim $okdim umoziiuje pouZziti této sorty pi obrabéni

x za sucha i s pouzitim chladici kapaliny. Hlavni pouZiti je pfi vSeobecném a tézkém obrabéni.
M

8 Substrat se submikronovou strukturou s vysoce vykonnym PVD povlakem TiAIN je vynikajici volbou

5, pro titan, ale také pro lehké az stfedni obrabéni Zaruvzdornych slitin a nerezovych oceli. Prvni volba

§¢’ pro aplikace s tenkou nebo stfedni tloustkou tfisky pfi obrabéni za sucha nebo s chladici kapalinou.
M

=) Povlakovana karbidova sorta s modernim PVD poviakem TiAIN/TiN. Prémiovy substrét s nové

3 . . " . . . P .

s vyvinutym sloZenim pojiva. KCSM40 je vysoce vykonnd sorta pro obrabént titanu, super slitin a

3 nerezovych oceli. Vysoka odolnost substratu proti teplotnim Sokdim umozZfiuje pouZiti této sorty

x s chladici kapalinou. Prvni volba pfi hrubovani a nestabilnich podminkéach obrabéni. _:

[=]

§ Keramicky Fezny material na béazi mikro-zrnného Si,N, ur¢eny predevsim pro lehké aZ vSeobecné n _

z obrabéni Sedé litiny a feritické tvané litiny. Doporucuje se suché obrabéni.

Karbidové stopkové frézy
Odolnost proti .
opotfebent HouZevnatost
Povlak Vlastnosti sorty 05|10 (15[ 20 |25 (30| 35|40 |45

M

& SloZeni: Submikronovy karbid s povlakem PVD AICrN/TiSiN.

S Pouziti: Prvni volba pro nerezovou ocel a Zaruvzdorné slitiny. Patentovana technologie poviakovani

8 kombinuije vrchni vrstvu s vysokou tvrdosti se zakladni vrstvou optimalizovanou pro namahani, ¢imz

4 se odolnost proti opotfebeni a spolehlivost vykonu dostavaji na vy$si iroven.
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VSeobecné informace

VSeobecné informace
y

Kli¢ k nadpistim sloupcti tabulky produktii

Mozna si v§imnete mirné zmény vzhledu nasich tabulek vyrobk{ a
technickych specifikaci. V tomto katalogu zavadi spole¢nost Kennametal
sadu kodd se zkracenymi nazvy pro zlepseni Citelnosti tabulek a vykresa.
Tyto kédy nahrazuji full-text popis. Uplny seznam kédd a jejich definice
naleznete nize.

Zkratka Uplny popis
Ap1 max Maximalni hloubka rezu
BS Délka rohové fazetky
cs Velikost pfivodu chlazeni
D Priimér adaptéru/stopky
D Britova destic¢ka: velikost IC
D1 Britova desticka: Velikost otvoru desticky
D1 Vrtani: Primér otvoru
D1 Fréza: Pramér frézy
D1 max Maximalni pramér vrtani
D1 max Maximalni primér fezu
D3 Primér odsazeni
D4 Primér roztecné kruznice Sroubt
D41 Primeér stredové kruznice $roubl 2
D6 Primér naboje
DPM Pilotni primér strana stroje
G3X Vnéjsi prdmér spojovaciho zavitu
hm Primérna tloustka tfisky
KRA Uhel pistaveni
L Celkova délka
L1 Nastrojovy drzak: Délka télesa
L1 Frézovani: namérovaci délka
L10 Délka fezné hrany destic¢ky
L2 Délka frézovaci hlavy
L3 Délka drazky vrtaku
L3 Maximalni hloubka
L4 max Maximalni hloubka vrtani
L5 Délka Spicky
Ibs Véha v librach
LS Délka stopky
max. otacky Maximalni otaky za minutu
Re Rohovy radius
R Radius kulové hlavy nebo profilu
S Tloustka britové desticky
w Sitka fezné hrany nebo $itka drazky
WF Frézovani: Sitka plosky
z Pocet destic¢ek
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Pievodni tabulky material{i e DIN Pievodni tabulky materialt » DIN
YT AR A=

n Oceli

M Nerezové oceli

NeZelezné materidly . Tvrzené materidly
Zaruvzdorné slitiny (el CFRP Polymery s uhlikovymi viakny

I3 Litiny

Pevnost v
Materialova tahu
skupina Popis Obsah RM (MPa)* Tvrdost (HB) |Tvrdost (HRC) Oznaceni materidlu
Nizkouhlikové oceli s dlouhou tfiskou € <0,25% <530 <125 - =
Nizkouhlikové oceli, s kratkou tfiskou, snadno obrobitelné C <0,25% <530 <125 - C15, Ck22, ST37-2, S235JR, 9SMnPb28, GS38
Stredni a vysokouhlikové oceli € >0,25% >530 <220 <25 ST52, $355JR, €35, GS60, Cf53
Legované oceli a nastrojové oceli C >0,25% 600-850 <330 <35 16MnCr5, Ck45, 21CrMoV5-7, 38SMn28
Legované oceli a nastrojové oceli C>0,25% 850-1400 340-450 35-48 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMo4, C70W2, $6525, X120Mn12
Feritické, martenzitické a PH nerezové oceli - 600-900 <330 <35 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMo4, C70W2, $6525, X120Mn12
Vlysoce pevnostni feritické, martenzitické a PH nerezové oceli - 900-1350 350-450 35-48 X102CrMo17, G-X120Cr29
Austenitcks nerezové ocel - <600 130-200 - YO8 10, 20O 17732 GX25GISIES,
\;ngfgvgegcn;istni austenitické nerezové oceli, odlévané _ 600-800 150-230 <25 X2CrNiMo 13 4GX§1Né(érrﬁl222512 )SSCrNiNb 1810,
Duplexové nerezové oceli - <800 135-275 <30 OUNIoZr'5 YAURHION2? 53, XA0GISis 4,
Seda litina - 125-500 120-290 <32 GG15, GG25, GG30, GG40, GTW40
Tvérné litiny s nizkou a stfedni pevnosti a tvamé litiny CGI - <600 130-260 <28 GGG40, GTS35
Vysoce pevnostni tvarné litiny a izotermicke tvarné litiny (ADI) - >600 180-350 <43 GGG6O, GTW55, GTS65
Odlévané hlinikové slitiny - - - - AlMg1, AI99.5, AICuMg1, AICuBiPb, AIMgSi1, ALMgSiPb
Slitiny hliniku s nizkym obsahem kiemiku a slitiny hofciku Si <12,2% - - - GAISiCu4, GDAISi10Mg
Slitiny hliniku s vysokym obsahem kiemiku a slitiny horciku Si>12,2% - - - G-ALSi12, G-AISi17Cu4, G-AISi21CuNiMg
?;g;r;);l lr}a7 gﬁiorgédi, mosazi a zinku s indexem obrobitelnosti v _ _ B _ CUZn40, Ms60, G-CuSn5ZnPb, CuZn37, CuSiavin
Nylon, plasty, pryZe, fenolové pryskyfice, skelnd vidkna - - - - LEXAN®, HOSTALEN", POLYSTYROL®, MAKROLON®
Grafit, grafitové kompozity, CFRP - - - - CFK, GFK
Kompozity s kovovou matrici (MMC) - - - - -
Zelezné zéruvzdorné sitiny - 500-1200 160-260 25-48 YINGHoGuS2 267, Y20 16, YONGHATIST 20,
Kobaltové Zaruvzdorné slitiny - 1000-1450 250-450 25-48 Haynes® 188, Stellite™ 6,21,31
Niklové Zaruvzdorné slitiny - 600-1700 160-450 <48 INCONEL® 690, INCONEL 625, Hastelloy®, NIMONIC® 75
Titan a titanové slitiny - 900-1600 300-400 33-48 Tit, TIAI5Sn2, TiAIBV4, TiAl4Mo4Sn2
S . : : s e
Turzené materialy - - - 48-55 -
Turzené materialy - - - 56-60 -
Turzené materialy - - - >60 -
Polymery s uhlikovymi viakny CFRP, CFRP/CFRP - - - - -
Polymery s uhlikovymi viakny CFRP/Nezelezné materidly - - - - -
Polymery s uhlikovymi viakny CFRP/Zaruvzdomé slitiny - - - - -
Polymery s uhlikovymi viékny / nerezoveé oceli - - - - -
CFRP/nezelezné materidly/zaruvzdorné slitiny - - - - -
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Katalogova aplikace

ProhliZejte si stranky Vyhledavani produkti Sledujte video
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KZKENNAM ETAL

VyzkousSejte nové katalogové aplikace.
Jsou k dispozici v Google Play™ Store nebo App Store®.

NEBO SE NYNi PODIVEJTE NA CATALOGS.KENNAMETAL.COM.
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NovasortaKCP25C KEN ™
pro soustruzeni oceli s Predvidatelny

technologii 3 -
CVD povlakovani vykon otacku
KenGold™ po otacce

Nova tfida KCP25C s naSim novym
| CVD povlakem KENGold™ nastavuje
novy standard v oblasti soustruzeni
oceli. Diky naSi patentované
technologii povrchoveé tpravy
miizete obrabét déle a s vySSi
produktivitou a efektivitou. KENGold
poskytuje vysSi rychlost ubéru kovu
a lepSi odolnost proti opotrebeni,
které potfebujete.
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NOVO™

SNOVO

KENNAMETAL

Digitalni pristup a vyuziti produktovych
dat a znalosti k propojeni systémii a procesii
v pribéhu celého vyrobniho cyklu.

NAVSTIVTE KENNAMETAL.COM/NQVQ

kennametal.cor 124
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BEZPECNOST PRI OBRABENi KOVU

DULEZITE BEZPECNOSTNi POKYNY
Prectéte si tyto pokyny pred pouzitim nastrojli z tohoto katalogu!

Nebezpedi tirazu od vymrsténych nebo roztii§ténych kust materialu:

Pfi modernich zpiisobech obrabéni kovii dosahuje vieteno i fezny
nastroj vysokych rychlosti a nastroj je vystaven vysokym teplotam
a feznym silam. Béhem obrabéni mohou od obrobku odletovat
horkeé kovové trisky. Ackoli jsou fezné nastroje navrzeny a vyrobeny
tak, aby odolaly velkym feznym silam a teplotam, mohou se nékdy
roztristit, obzvlasteé tehdy, jestlize jsou vystaveny priliSnému
namahani, silnym raziim nebo jinému nespravnému zachazeni.

Prevence uraz(:

o Kdyz pracujete na obrabécich strojich nebo v jejich blizkosti,
vzdy pouZivejte vhodné osobni ochranné pomdcky, véetné
ochrannych bryli.

o VzZdy se ujistéte, Ze jsou nainstalovany vSechny ochranné kryty
stroje.

Nebezpeci pro dychaci organy a kontakt s pokozkou:

Pfi brouSeni karbidu nebo jinych pokrogilych materiald feznych
nastrojli vznika prach nebo aerosoly obsahujici kovové ¢astice.
Vdechovani tohoto prachu nebo aerosolu — obzvlast po delSi
dobu — miZe ptsobit do¢asné nebo trvalé poskozeni plic nebo
zhorsit stavajici zdravotni stav. Kontakt s timto prachem nebo
aerosolem miuiZe zplisobit podrazdéni oci, pokozky a sliznic a
miiZe zhorsSit stav pokozky.

Prevence urazl:
o P¥i brouSeni vzdy pouzivejte dychaci ochranné prostredky a
ochranné bryle.

o Zajistéte fizenou ventilaci, zachycovani a likvidaci prachu,
aerosolli nebo kalli z brouSeni.

e Chrante pokozku pred kontaktem s prachem nebo
aerosolem.

Pokud chcete ziskat dal$i informace, prostuduijte si pfisluSny materialovy bezpecnostni list poskytnuty spolecnosti Kennametal a nahlédnéte do VSeobecnych
bezpecnostnich predpisti a predpisi pro ochranu zdravi v primyslu, ¢ast 1910, hlava 29 kodifikace predpisi vydanych federalnimi fady USA.

Tyto bezpec€nostni pokyny jsou vSeobecné smérnice. Na obrabéci operace ma vliv mnoho proménnych velic¢in. Neni mozné zohlednit kazdou konkrétni
situaci. Technické informace obsazené v tomto katalogu a doporucené techniky obrabéni nemusi pro nékteré operace platit. DalSi informace naleznete
v bezpecnostni broZufe pro obrabéni kovil spolecnosti Kennametal, kterou si mizete vyzadat zdarma od spolecnosti Kennametal na telefonnim ¢isle
724 539 5747 nebo faxovém Cisle 724 539 5439. Specifické bezpecnostni pokyny tykajici se vyrobki a otazky tykajici se Zivotniho prostiedi sméfujte
na nasi podnikovou kancelar pro ochranu zivotniho prostredi, zdravi a bezpecnost prace(Corporate Environmental Health and Safety Office) na
telefonnim ¢isle 724 539 5066 nebo faxovém Cisle 724 539 5372.

Kennametal, stylizované K, Beyond, Dodeka, Dodeka MAX, Drill Fix PRO, DUO-LOCK, Fix-Perfect, GOdrill, HARVI, HexaCut, KCFM, KCPMA40, KCU10, KCU25, KenDrill, Kenna Universal, KOR, KOR5,
KOR6, NOVO, Stellite, Whistle Notch a Y-TECH jsou ochranné zndmky spolecnosti Kennametal, Inc. a jako takové jsou zde pouZity. Nepiitomnost vyrobku, ndzvu sluzby nebo loga v seznamu neznamend
Zfeknuti se ochrannych zndmek spolecnosti Kennametal nebo jinych prav spojenych s duevnim viastnictvim tykajicim se tohoto ndzvu nebo loga.

Android™ je ochranna zndmka spolecnosti Google LLC.

App Store® je registrovana ochrannd znamka spolecnosti Apple Inc., registrovand v USA a dalSich zemich.
Google Play™ je ochrannd zndmka spolecnosti Google LLC.

Hardox® je registrovana ochrannd znamka spolecnosti SSAB Technology AB Corporation.

Hastelloy® a Haynes® jsou registrované ochranné zndmky spolecnosti Haynes International, Inc. Corporation.
HOSTALEN™ je ochrannd zndmka spolecnosti Hoechst GmbH Corporation.

INCONEL® a NIMONIC® jsou registrované ochranné zndamky spolecnosti Special Metals Corporation.
LEXAN® je registrovand ochrannd zndmka spolecnosti Sabic Innovative Plastics IP B.V. Company.
MAKROLON® je registrovana ochranna zndmka spolecnosti Covestro Deutschland AG.

POLYSTYROL® je registrovand ochrannd zndmka spolecnosti BASF SE.

Safe-Lock™ je ochrannd zndmka spolecnosti Haimer GmbH.

Weldon® je registrovand ochrannd zndmka spolecnosti Weldon Tool Company.

©2023 Kennametal Inc. VSechna prava vyhrazena.
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INOVACE

HLAVNi SiDLO SPOLECNOSTI
Kennametal Inc.

525 William Penn Place | Suite 3300
Pittsburgh, PA 15219

Tel: 1 800 446 7738

i e oo

EVROPSKA CENTRALA
Kennametal Europe GmbH
Rheingoldstrasse 50

CH 8212 Neuhausen am Rheinfall
Svycarsko

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

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

3A International Business Park

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

Singapur 609935

Tel: +65 6265 9222

k-sg.sales@kennametal.com

INDICKA CENTRALA

Kennametal India Limited

CIN: L27109KA1964PLC001546

8/9th Mile, Tumkur Road

Bangalore - 560073

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

KZKENNAMETAE
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