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Katalogové číslo D1 D Ap1 max L R� KCU20

GOPR4RA0300S004HAR020M 3,00 6,00 4,00 50,00 0,20 7378690

GOPR4RA0400S005HAR020M 4,00 6,00 5,00 50,00 0,20 7378932

GOPR4RA0500S006HAR040M 5,00 6,00 6,00 50,00 0,40 7378934

GOmill PRO • Rohový rádius • 4 břity • Válcová stopka
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Katalogové číslo D1 D Ap1 max L R� KCU20

GOPR4RA0300S004HBR020M 3,00 6,00 4,00 50,00 0,20 7378931

GOPR4RA0400S005HBR020M 4,00 6,00 5,00 50,00 0,20 7378933

GOPR4RA0500S006HBR040M 5,00 6,00 6,00 50,00 0,40 7378935

GOmill PRO • Rohový rádius • 4 břity • Stopka Weldon
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Katalogové číslo D1 D D3 Ap1 max L L3 R� KCU20

GOPR4RA0300N004HAR020M 3,00 6,00 2,82 4,00 50,00 7,00 0,20 7378942

GOPR4RA0400N005HAR020M 4,00 6,00 3,76 5,00 50,00 8,00 0,20 7378944

GOPR4RA0500N006HAR040M 5,00 6,00 4,70 6,00 57,00 18,00 0,40 7378946

GOPR4RA0600N007HAR040M 6,00 6,00 5,64 7,00 57,00 18,00 0,40 7378949

GOPR4RA0600N030HAR050M 6,00 6,00 5,64 30,00 76,00 36,00 0,50 7378873

GOPR4RA0600N030HAR100M 6,00 6,00 5,64 30,00 76,00 36,00 1,00 7378874

GOPR4RA0800N010HAR040M 8,00 8,00 7,52 10,00 63,00 24,00 0,40 7378951

GOPR4RA0800N032HAR050M 8,00 8,00 7,52 32,00 76,00 40,00 0,50 7378879

GOPR4RA0800N032HAR100M 8,00 8,00 7,52 32,00 76,00 40,00 1,00 7378880

GOPR4RA1000N012HAR040M 10,00 10,00 9,40 12,00 72,00 30,00 0,40 7378954

GOPR4RA1000N038HAR050M 10,00 10,00 9,40 38,00 89,00 44,00 0,50 7378886

GOPR4RA1000N038HAR100M 10,00 10,00 9,40 38,00 89,00 44,00 1,00 7378887

GOPR4RA1200N015HAR050M 12,00 12,00 11,28 15,00 83,00 36,00 0,50 7378956

GOPR4RA1200N050HAR050M 12,00 12,00 11,28 50,00 100,00 60,00 0,50 7378905

GOPR4RA1200N050HAR100M 12,00 12,00 11,28 50,00 100,00 60,00 1,00 7378906

GOPR4RA1600N020HAR050M 16,00 16,00 15,04 20,00 92,00 44,00 0,50 7378958

GOPR4RA1600N057HAR100M 16,00 16,00 15,04 57,00 125,00 69,00 1,00 7378915

GOPR4RA1600N057HAR200M 16,00 16,00 15,04 57,00 125,00 69,00 2,00 7378916

GOPR4RA2000N025HAR050M 20,00 20,00 18,80 25,00 125,00 60,00 0,50 7378960

GOPR4RA2000N057HAR100M 20,00 20,00 18,80 57,00 125,00 73,00 1,00 7378923

GOPR4RA2000N057HAR200M 20,00 20,00 18,80 57,00 125,00 73,00 2,00 7378924

GOmill PRO • Rohový rádius • 4 břity • S odsazením • Válcová stopka
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MONOLITNÍ ČELNÍ STOPKOVÉ FRÉZY GOmill PRO
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� Sekundární H �

Katalogové číslo D1 D D3 Ap1 max L L3 R� KCU20

GOPR4RA0300N004HBR020M 3,00 6,00 2,82 4,00 50,00 7,00 0,20 7378943

GOPR4RA0300N008HBR020M 3,00 6,00 2,82 8,00 57,00 15,00 0,20 7378793

GOPR4RA0400N005HBR020M 4,00 6,00 3,76 5,00 50,00 8,00 0,20 7378945

GOPR4RA0400N011HBR020M 4,00 6,00 3,76 11,00 57,00 16,00 0,20 7378794

GOPR4RA0400N011HBR050M 4,00 6,00 3,76 11,00 57,00 16,00 0,50 7378795

GOPR4RA0400N011HBR100M 4,00 6,00 3,76 11,00 57,00 21,00 1,00 7378796

GOPR4RA0500N006HBR040M 5,00 6,00 4,70 6,00 57,00 18,00 0,40 7378948

GOPR4RA0500N013HBR020M 5,00 6,00 4,70 13,00 57,00 18,00 0,20 7378797

GOPR4RA0500N013HBR050M 5,00 6,00 4,70 13,00 57,00 18,00 0,50 7378798

GOPR4RA0500N013HBR100M 5,00 6,00 4,70 13,00 57,00 18,00 1,00 7378799

GOPR4RA0600N007HBR040M 6,00 6,00 5,64 7,00 57,00 18,00 0,40 7378950

GOPR4RA0600N013HBR050M 6,00 6,00 5,64 13,00 57,00 21,00 0,50 7378800

GOPR4RA0600N013HBR100M 6,00 6,00 5,64 13,00 57,00 21,00 1,00 7378871

GOPR4RA0600N013HBR150M 6,00 6,00 5,64 13,00 57,00 21,00 1,50 7378872

GOPR4RA0800N010HBR040M 8,00 8,00 7,52 10,00 63,00 24,00 0,40 7378952

GOPR4RA0800N019HBR050M 8,00 8,00 7,52 19,00 63,00 27,00 0,50 7378875

GOPR4RA0800N019HBR100M 8,00 8,00 7,52 19,00 63,00 27,00 1,00 7378876

GOPR4RA0800N019HBR150M 8,00 8,00 7,52 19,00 63,00 27,00 1,50 7378877

GOPR4RA0800N019HBR200M 8,00 8,00 7,52 19,00 63,00 27,00 2,00 7378878

GOPR4RA1000N012HBR040M 10,00 10,00 9,40 12,00 72,00 30,00 0,40 7378955

GOPR4RA1000N022HBR050M 10,00 10,00 9,40 22,00 72,00 32,00 0,50 7378881

GOPR4RA1000N022HBR100M 10,00 10,00 9,40 22,00 72,00 32,00 1,00 7378882

GOPR4RA1000N022HBR150M 10,00 10,00 9,40 22,00 72,00 32,00 1,50 7378883

GOPR4RA1000N022HBR200M 10,00 10,00 9,40 22,00 72,00 32,00 2,00 7378884

GOPR4RA1000N022HBR250M 10,00 10,00 9,40 22,00 72,00 32,00 2,50 7378885

GOPR4RA1200N015HBR050M 12,00 12,00 11,28 15,00 83,00 36,00 0,50 7378957

GOPR4RA1200N026HBR050M 12,00 12,00 11,28 26,00 83,00 38,00 0,50 7378888

GOPR4RA1200N026HBR100M 12,00 12,00 11,28 26,00 83,00 38,00 1,00 7378889

GOPR4RA1200N026HBR150M 12,00 12,00 11,28 26,00 83,00 38,00 1,50 7378890

GOPR4RA1200N026HBR200M 12,00 12,00 11,28 26,00 83,00 38,00 2,00 7378901

GOPR4RA1200N026HBR250M 12,00 12,00 11,28 26,00 83,00 38,00 2,50 7378903

GOPR4RA1200N026HBR300M 12,00 12,00 11,28 26,00 83,00 38,00 3,00 7378904

GOPR4RA1200N026HBR400M 12,00 12,00 11,28 26,00 83,00 38,00 4,00 7378902

GOPR4RA1400N026HBR050M 14,00 14,00 13,16 26,00 89,00 40,00 0,50 7378907

GOPR4RA1400N026HBR100M 14,00 14,00 13,16 26,00 89,00 40,00 1,00 7378908

GOPR4RA1600N020HBR050M 16,00 16,00 15,04 20,00 92,00 44,00 0,50 7378959

GOPR4RA1600N032HBR050M 16,00 16,00 15,04 32,00 92,00 44,00 0,50 7378913

GOPR4RA1600N032HBR100M 16,00 16,00 15,04 32,00 92,00 44,00 1,00 7378909

GOPR4RA1600N032HBR200M 16,00 16,00 15,04 32,00 92,00 44,00 2,00 7378910

GOPR4RA1600N032HBR250M 16,00 16,00 15,04 32,00 92,00 44,00 2,50 7378914

GOPR4RA1600N032HBR300M 16,00 16,00 15,04 32,00 92,00 44,00 3,00 7378911

GOPR4RA1600N032HBR400M 16,00 16,00 15,04 32,00 92,00 44,00 4,00 7378912

GOPR4RA2000N025HBR050M 20,00 20,00 18,80 25,00 125,00 60,00 0,50 7378961

GOPR4RA2000N038HBR050M 20,00 20,00 18,80 38,00 104,00 53,00 0,50 7378921

GOPR4RA2000N038HBR100M 20,00 20,00 18,80 38,00 104,00 53,00 1,00 7378917

GOPR4RA2000N038HBR200M 20,00 20,00 18,80 38,00 104,00 53,00 2,00 7378918

GOPR4RA2000N038HBR250M 20,00 20,00 18,80 38,00 104,00 53,00 2,50 7378922

GOPR4RA2000N038HBR300M 20,00 20,00 18,80 38,00 104,00 53,00 3,00 7378919

GOPR4RA2000N038HBR400M 20,00 20,00 18,80 38,00 104,00 53,00 4,00 7378920
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� Sekundární H �

Katalogové číslo D1 D D3 Ap1 max L L3 BCH KCU20

GOPR4CH0150N004HBM 1,50 6,00 1,40 4,00 57,00 8,00 0,15 7378494

GOPR4CH0150N005HBM 1,50 6,00 1,40 5,00 57,00 11,00 0,15 7378532

GOPR4CH0200N007HBM 2,00 6,00 1,88 7,00 57,00 11,00 0,15 7378534

GOPR4CH0200N008HBM 2,00 6,00 1,88 8,00 63,00 16,00 0,15 7378832

GOPR4CH0200N010HBM 2,00 6,00 1,88 10,00 63,00 18,00 0,15 7378630

GOPR4CH0300N004HBM 3,00 6,00 2,82 4,00 54,00 11,00 0,15 7378513

GOPR4CH0300N010HBM 3,00 6,00 2,82 10,00 57,00 16,00 0,15 7378536

GOPR4CH0300N012HBM 3,00 6,00 2,82 12,00 63,00 18,00 0,15 7378833

GOPR4CH0300N015HBM 3,00 6,00 2,82 15,00 63,00 21,00 0,15 7378851

GOPR4CH0400N005HBM 4,00 6,00 3,76 5,00 57,00 15,00 0,15 7378515

GOPR4CH0400N013HBM 4,00 6,00 3,76 13,00 57,00 17,00 0,15 7378538

GOPR4CH0400N016HBM 4,00 6,00 3,76 16,00 63,00 21,00 0,15 7378834

GOPR4CH0400N020HBM 4,00 6,00 3,76 20,00 63,00 24,00 0,15 7378852

GOPR4CH0500N006HBM 5,00 6,00 4,70 6,00 57,00 17,00 0,15 7378517

GOPR4CH0500N016HBM 5,00 6,00 4,70 16,00 57,00 20,00 0,15 7378540

GOPR4CH0500N020HBM 5,00 6,00 4,70 20,00 63,00 25,00 0,15 7378835

GOPR4CH0500N025HBM 5,00 6,00 4,70 25,00 76,00 35,00 0,15 7378853

GOPR4CH0600N007HBM 6,00 6,00 5,64 7,00 57,00 19,00 0,15 7378519

GOPR4CH0600N019HBM 6,00 6,00 5,64 19,00 63,00 27,00 0,15 7378542

GOPR4CH0600N024HBM 6,00 6,00 5,64 24,00 76,00 30,00 0,15 7378836

GOPR4CH0600N030HBM 6,00 6,00 5,64 30,00 76,00 38,00 0,15 7378854

GOPR4CH0800N009HBM 8,00 8,00 7,52 9,00 58,00 20,00 0,20 7378521

GOPR4CH0800N025HBM 8,00 8,00 7,52 25,00 76,00 34,00 0,20 7378544

GOPR4CH0800N032HBM 8,00 8,00 7,52 32,00 76,00 40,00 0,20 7378837

GOPR4CH0800N040HBM 8,00 8,00 7,52 40,00 87,00 48,00 0,20 7378855

GOPR4CH1000N011HBM 10,00 10,00 9,40 11,00 66,00 24,00 0,20 7378523

GOPR4CH1000N031HBM 10,00 10,00 9,40 31,00 89,00 45,00 0,20 7378546

GOPR4CH1000N040HBM 10,00 10,00 9,40 40,00 89,00 50,00 0,20 7378838

GOPR4CH1000N050HBM 10,00 10,00 9,40 50,00 100,00 60,00 0,20 7378856

GOPR4CH1200N014HBM 12,00 12,00 11,28 14,00 76,00 30,00 0,20 7378525

GOPR4CH1200N036HBM 12,00 12,00 11,28 36,00 100,00 48,00 0,20 7378548

GOPR4CH1200N048HBM 12,00 12,00 11,28 48,00 100,00 55,00 0,20 7378839

GOPR4CH1200N060HBM 12,00 12,00 11,28 60,00 150,00 72,00 0,20 7378857

GOPR4CH1600N018HBM 16,00 16,00 15,04 18,00 82,00 34,00 0,35 7378527

GOPR4CH1600N022HBM 16,00 16,00 15,04 22,00 82,00 34,00 0,35 7378503

GOPR4CH1600N048HBM 16,00 16,00 15,04 48,00 110,00 60,00 0,35 7378550

GOPR4CH1600N064HBM 16,00 16,00 15,04 64,00 125,00 76,00 0,35 7378840

GOPR4CH1600N080HBM 16,00 16,00 15,04 80,00 141,00 92,00 0,35 7378858

GOPR4CH2000N022HBM 20,00 20,00 18,80 22,00 92,00 40,00 0,35 7378529

GOPR4CH2000N060HBM 20,00 20,00 18,80 60,00 125,00 75,00 0,35 7378583

GOPR4CH2000N080HBM 20,00 20,00 18,80 80,00 150,00 100,00 0,35 7378841

GOmill PRO • Se sražením • 4 břity • S odsazením • Stopka Weldon
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� Sekundární H �

Katalogové číslo D1 D Ap1 max L KCU20

GOPR4SE1000R025HBM 10,00 10,00 25,00 72,00 7378470

GOPR4SE1200R030HBM 12,00 12,00 30,00 83,00 7378491

GOPR4SE1400R026HBM 14,00 14,00 26,00 83,00 7378492

GOmill PRO • Ostrý roh • 4 břity • Stopka Weldon
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Katalogové číslo D1 D Ap1 max L KCU20

GOPR4SE0150R006HAM 1,50 6,00 6,00 57,00 7378469
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� Sekundární H �

Katalogové číslo D1 D Ap1 max L KCU20

GOPR4SE1000R025HBM 10,00 10,00 25,00 72,00 7378470

GOPR4SE1200R030HBM 12,00 12,00 30,00 83,00 7378491

GOPR4SE1400R026HBM 14,00 14,00 26,00 83,00 7378492
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Katalogové číslo D1 D Ap1 max L KCU20

GOPR4SE0150R006HAM 1,50 6,00 6,00 57,00 7378469
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MONOLITNÍ ČELNÍ STOPKOVÉ FRÉZY GOmill PRO
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� Sekundární H �

Katalogové číslo D1 D D3 Ap1 max L L3 BCH KCU20

GOPR4CH0150N004HBM 1,50 6,00 1,40 4,00 57,00 8,00 0,15 7378494

GOPR4CH0150N005HBM 1,50 6,00 1,40 5,00 57,00 11,00 0,15 7378532

GOPR4CH0200N007HBM 2,00 6,00 1,88 7,00 57,00 11,00 0,15 7378534

GOPR4CH0200N008HBM 2,00 6,00 1,88 8,00 63,00 16,00 0,15 7378832

GOPR4CH0200N010HBM 2,00 6,00 1,88 10,00 63,00 18,00 0,15 7378630

GOPR4CH0300N004HBM 3,00 6,00 2,82 4,00 54,00 11,00 0,15 7378513

GOPR4CH0300N010HBM 3,00 6,00 2,82 10,00 57,00 16,00 0,15 7378536

GOPR4CH0300N012HBM 3,00 6,00 2,82 12,00 63,00 18,00 0,15 7378833

GOPR4CH0300N015HBM 3,00 6,00 2,82 15,00 63,00 21,00 0,15 7378851

GOPR4CH0400N005HBM 4,00 6,00 3,76 5,00 57,00 15,00 0,15 7378515

GOPR4CH0400N013HBM 4,00 6,00 3,76 13,00 57,00 17,00 0,15 7378538

GOPR4CH0400N016HBM 4,00 6,00 3,76 16,00 63,00 21,00 0,15 7378834

GOPR4CH0400N020HBM 4,00 6,00 3,76 20,00 63,00 24,00 0,15 7378852

GOPR4CH0500N006HBM 5,00 6,00 4,70 6,00 57,00 17,00 0,15 7378517

GOPR4CH0500N016HBM 5,00 6,00 4,70 16,00 57,00 20,00 0,15 7378540

GOPR4CH0500N020HBM 5,00 6,00 4,70 20,00 63,00 25,00 0,15 7378835

GOPR4CH0500N025HBM 5,00 6,00 4,70 25,00 76,00 35,00 0,15 7378853

GOPR4CH0600N007HBM 6,00 6,00 5,64 7,00 57,00 19,00 0,15 7378519

GOPR4CH0600N019HBM 6,00 6,00 5,64 19,00 63,00 27,00 0,15 7378542

GOPR4CH0600N024HBM 6,00 6,00 5,64 24,00 76,00 30,00 0,15 7378836

GOPR4CH0600N030HBM 6,00 6,00 5,64 30,00 76,00 38,00 0,15 7378854

GOPR4CH0800N009HBM 8,00 8,00 7,52 9,00 58,00 20,00 0,20 7378521

GOPR4CH0800N025HBM 8,00 8,00 7,52 25,00 76,00 34,00 0,20 7378544

GOPR4CH0800N032HBM 8,00 8,00 7,52 32,00 76,00 40,00 0,20 7378837

GOPR4CH0800N040HBM 8,00 8,00 7,52 40,00 87,00 48,00 0,20 7378855

GOPR4CH1000N011HBM 10,00 10,00 9,40 11,00 66,00 24,00 0,20 7378523

GOPR4CH1000N031HBM 10,00 10,00 9,40 31,00 89,00 45,00 0,20 7378546

GOPR4CH1000N040HBM 10,00 10,00 9,40 40,00 89,00 50,00 0,20 7378838

GOPR4CH1000N050HBM 10,00 10,00 9,40 50,00 100,00 60,00 0,20 7378856

GOPR4CH1200N014HBM 12,00 12,00 11,28 14,00 76,00 30,00 0,20 7378525

GOPR4CH1200N036HBM 12,00 12,00 11,28 36,00 100,00 48,00 0,20 7378548

GOPR4CH1200N048HBM 12,00 12,00 11,28 48,00 100,00 55,00 0,20 7378839

GOPR4CH1200N060HBM 12,00 12,00 11,28 60,00 150,00 72,00 0,20 7378857

GOPR4CH1600N018HBM 16,00 16,00 15,04 18,00 82,00 34,00 0,35 7378527

GOPR4CH1600N022HBM 16,00 16,00 15,04 22,00 82,00 34,00 0,35 7378503

GOPR4CH1600N048HBM 16,00 16,00 15,04 48,00 110,00 60,00 0,35 7378550

GOPR4CH1600N064HBM 16,00 16,00 15,04 64,00 125,00 76,00 0,35 7378840

GOPR4CH1600N080HBM 16,00 16,00 15,04 80,00 141,00 92,00 0,35 7378858

GOPR4CH2000N022HBM 20,00 20,00 18,80 22,00 92,00 40,00 0,35 7378529

GOPR4CH2000N060HBM 20,00 20,00 18,80 60,00 125,00 75,00 0,35 7378583

GOPR4CH2000N080HBM 20,00 20,00 18,80 80,00 150,00 100,00 0,35 7378841

GOmill PRO • Se sražením • 4 břity • S odsazením • Stopka Weldon
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Pro výpočet specifických řezných podmínek použijte 

výše uvedenou tabulku s koeficienty Kv pro úpravu 

řezné rychlosti a KFz pro úpravu posuvů.

Nová Vc = Vc × Kv

Nové Fz = Fz × KFz

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

Faktor rychlosti KV 2–3,3 1,45–2,73 1,45–2,27 1,45 1,27 1,25 1,18 1,09 1,00

Faktor posuvu KFz 3,51 2,51 2,25 1,80 1,64 1,51 1,23 1,07 1,00

phi [°] 16,26 23,07 25,84 32,86 36,87 40,54 53,13 66,42 78,46

Příklad výpočtu:

Použití: D1 = 14,0 mm

Materiálová 

skupina
P5

Ae = 20 % D

Doporučené řezné podmínky: Vc = 80 m/min

Fz = 0,063 mm/th

Korekční koeficient: Kv = 1,18

KFz = 1,23

Doporučené konečné řezné parametry:

Nová Vc = 80* 1,18 = 94,40 m/min

Nové Fz = 0,063* 1,23 = 0,078 mm/th

GOmill PRO

Řezné podmínky • Tabulka faktorů úprav pro výpočet posuvu a rychlosti

POZNÁMKA:  

Tyto výpočty platí pro hrubovací/středně-dokončovací řezy při použití doporučeného základního fz.

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

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

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

Materiálová 
skupina

KCU20 
Řezná 

rychlost Vc
m/min

Doporučený posuv na zub (Fz = mm/zub) pro boční frézování (A). Pro drážkování (B) snižte Fz o 20 %.

D1 – Průměr
Boční frézování Drážkování

ap ae ap Min Max mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0

P

P0 Ap1max 0,4xD 1xD 150 200 Fz 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124
P1 Ap1max 0,4xD 1xD 150 200 Fz 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124
P2 Ap1max 0,4xD 1xD 140 190 Fz 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124
P3 Ap1max 0,4xD 1xD 120 160 Fz 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
P4 Ap1max 0,4xD 0,75xD 90 150 Fz 0,010 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098
P5 Ap1max 0,4xD 1xD 60 100 Fz 0,009 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
P6 Ap1max 0,4xD 0,75xD 50 75 Fz 0,008 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071

M
M1 Ap1max 0,4xD 1xD 90 115 Fz 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
M2 Ap1max 0,4xD 1xD 60 80 Fz 0,009 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
M3 Ap1max 0,4xD 1xD 60 70 Fz 0,008 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071

K
K1 Ap1max 0,4xD 1xD 120 150 Fz 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124
K2 Ap1max 0,4xD 1xD 110 140 Fz 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
K3 Ap1max 0,4xD 1xD 110 130 Fz 0,009 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091

S

S1 Ap1max 0,4xD 0,3XD 50 90 Fz 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
S2 Ap1max 0,4xD 0,3XD 25 50 Fz 0,006 0,009 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
S3 Ap1max 0,4xD 1xD 25 40 Fz 0,006 0,009 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
S4 Ap1max 0,4xD 1xD 50 60 Fz 0,007 0,011 0,016 0,021 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074 0,084

H
H1 Ap1max 0,4xD 0,75xD 80 140 Fz 0,010 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098
H2 Ap1max 0,4xD 0,5 x D 70 120 Fz 0,008 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071

POZNÁMKA:  

Abyste docílili optimálních výsledků, můžete řezné parametry mírně pozměnit.

Nižší hodnota řezné rychlosti se používá pro aplikace s vysokým úběrem materiálu nebo pro vyšší tvrdost (obrobitelnost) v rámci skupiny.

Vyšší hodnota řezné rychlosti se používá pro dokončovací obrábění nebo pro nižší tvrdost (obrobitelnost) v rámci skupiny.

Výše uvedené parametry vycházejí z ideálních podmínek. U menších obráběcích center při použití průměru většího než 12 mm náležitě upravte parametry.

Abyste dosáhli lepší kvality povrchu, snižte posuv na zub.

Boční frézování – u nástrojů s nejdelším dosahem (L3) snižte Ae o 30 %.

Drážkování – u nástrojů s nejdelším dosahem (L3) snižte Ae o 30 %.

Pro drážkování se nedoporučuje používat nástroje s ostrým rohem.

GOmill PRO

Řezné podmínky • Běžné
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MONOLITNÍ ČELNÍ STOPKOVÉ FRÉZY GOmill PRO
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Katalogové číslo D1 D D3 Ap1 max L L3 BCH KCU20

GOPR4CH0150N004HAM 1,50 6,00 1,40 4,00 57,00 8,00 0,15 7378493

GOPR4CH0150N005HAM 1,50 6,00 1,40 5,00 57,00 11,00 0,15 7378531

GOPR4CH0200N004HAM 2,00 6,00 1,88 4,00 57,00 8,00 0,15 7378495

GOPR4CH0200N007HAM 2,00 6,00 1,88 7,00 57,00 11,00 0,15 7378533

GOPR4CH0300N004HAM 3,00 6,00 2,82 4,00 54,00 11,00 0,15 7378512

GOPR4CH0300N008HAM 3,00 6,00 2,82 8,00 57,00 15,00 0,15 7378496

GOPR4CH0300N010HAM 3,00 6,00 2,82 10,00 57,00 16,00 0,15 7378535

GOPR4CH0400N005HAM 4,00 6,00 3,76 5,00 57,00 15,00 0,15 7378514

GOPR4CH0400N011HAM 4,00 6,00 3,76 11,00 57,00 16,00 0,15 7378497

GOPR4CH0400N013HAM 4,00 6,00 3,76 13,00 57,00 17,00 0,15 7378537

GOPR4CH0500N006HAM 5,00 6,00 4,70 6,00 57,00 17,00 0,15 7378516

GOPR4CH0500N013HAM 5,00 6,00 4,70 13,00 57,00 18,00 0,15 7378498

GOPR4CH0500N016HAM 5,00 6,00 4,70 16,00 57,00 20,00 0,15 7378539

GOPR4CH0600N007HAM 6,00 6,00 5,64 7,00 57,00 19,00 0,15 7378518

GOPR4CH0600N012HAM 6,00 6,00 5,64 12,00 100,00 42,00 0,15 7378483

GOPR4CH0600N013HAM 6,00 6,00 5,64 13,00 57,00 21,00 0,15 7378499

GOPR4CH0600N019HAM 6,00 6,00 5,64 19,00 63,00 27,00 0,15 7378541

GOPR4CH0800N009HAM 8,00 8,00 7,52 9,00 58,00 20,00 0,20 7378520

GOPR4CH0800N016HAM 8,00 8,00 7,52 16,00 100,00 62,00 0,20 7378484

GOPR4CH0800N019HAM 8,00 8,00 7,52 19,00 63,00 27,00 0,20 7378500

GOPR4CH0800N025HAM 8,00 8,00 7,52 25,00 76,00 34,00 0,20 7378543

GOPR4CH1000N011HAM 10,00 10,00 9,40 11,00 66,00 24,00 0,20 7378522

GOPR4CH1000N020HAM 10,00 10,00 9,40 20,00 100,00 60,00 0,20 7378485

GOPR4CH1000N022HAM 10,00 10,00 9,40 22,00 72,00 32,00 0,20 7378501

GOPR4CH1000N031HAM 10,00 10,00 9,40 31,00 89,00 45,00 0,20 7378545

GOPR4CH1200N014HAM 12,00 12,00 11,28 14,00 76,00 30,00 0,20 7378524

GOPR4CH1200N024HAM 12,00 12,00 11,25 24,00 150,00 73,00 0,20 7378486

GOPR4CH1200N026HAM 12,00 12,00 11,28 26,00 83,00 38,00 0,20 7378502

GOPR4CH1200N036HAM 12,00 12,00 11,28 36,00 100,00 48,00 0,20 7378547

GOPR4CH1600N018HAM 16,00 16,00 15,04 18,00 82,00 34,00 0,35 7378526

GOPR4CH1600N032HAM 16,00 16,00 15,04 32,00 92,00 44,00 0,35 7378504

GOPR4CH1600E032HAM 16,00 16,00 15,04 32,00 150,00 100,00 0,35 7378487

GOPR4CH1600N048HAM 16,00 16,00 15,04 48,00 110,00 60,00 0,35 7378549

GOPR4CH1800N035HAM 18,00 18,00 16,92 35,00 100,00 53,00 0,35 7378505

GOPR4CH2000N022HAM 20,00 20,00 18,80 22,00 92,00 40,00 0,35 7378528

GOPR4CH2000N038HAM 20,00 20,00 18,80 38,00 104,00 53,00 0,35 7378506

GOPR4CH2000N060HAM 20,00 20,00 18,80 60,00 125,00 75,00 0,35 7378582

GOPR4CH2500N045HAM 25,00 25,00 23,50 45,00 121,00 65,00 0,35 7378507

GOmill PRO • Se sražením • 4 břity • S odsazením • Válcová stopka
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Katalogové číslo D1 D D3 Ap1 max L L3 BCH KCU20

GOPR4CH0150N004HAM 1,50 6,00 1,40 4,00 57,00 8,00 0,15 7378493

GOPR4CH0150N005HAM 1,50 6,00 1,40 5,00 57,00 11,00 0,15 7378531

GOPR4CH0200N004HAM 2,00 6,00 1,88 4,00 57,00 8,00 0,15 7378495

GOPR4CH0200N007HAM 2,00 6,00 1,88 7,00 57,00 11,00 0,15 7378533

GOPR4CH0300N004HAM 3,00 6,00 2,82 4,00 54,00 11,00 0,15 7378512

GOPR4CH0300N008HAM 3,00 6,00 2,82 8,00 57,00 15,00 0,15 7378496

GOPR4CH0300N010HAM 3,00 6,00 2,82 10,00 57,00 16,00 0,15 7378535

GOPR4CH0400N005HAM 4,00 6,00 3,76 5,00 57,00 15,00 0,15 7378514

GOPR4CH0400N011HAM 4,00 6,00 3,76 11,00 57,00 16,00 0,15 7378497

GOPR4CH0400N013HAM 4,00 6,00 3,76 13,00 57,00 17,00 0,15 7378537

GOPR4CH0500N006HAM 5,00 6,00 4,70 6,00 57,00 17,00 0,15 7378516

GOPR4CH0500N013HAM 5,00 6,00 4,70 13,00 57,00 18,00 0,15 7378498

GOPR4CH0500N016HAM 5,00 6,00 4,70 16,00 57,00 20,00 0,15 7378539

GOPR4CH0600N007HAM 6,00 6,00 5,64 7,00 57,00 19,00 0,15 7378518

GOPR4CH0600N012HAM 6,00 6,00 5,64 12,00 100,00 42,00 0,15 7378483

GOPR4CH0600N013HAM 6,00 6,00 5,64 13,00 57,00 21,00 0,15 7378499

GOPR4CH0600N019HAM 6,00 6,00 5,64 19,00 63,00 27,00 0,15 7378541

GOPR4CH0800N009HAM 8,00 8,00 7,52 9,00 58,00 20,00 0,20 7378520

GOPR4CH0800N016HAM 8,00 8,00 7,52 16,00 100,00 62,00 0,20 7378484

GOPR4CH0800N019HAM 8,00 8,00 7,52 19,00 63,00 27,00 0,20 7378500

GOPR4CH0800N025HAM 8,00 8,00 7,52 25,00 76,00 34,00 0,20 7378543

GOPR4CH1000N011HAM 10,00 10,00 9,40 11,00 66,00 24,00 0,20 7378522

GOPR4CH1000N020HAM 10,00 10,00 9,40 20,00 100,00 60,00 0,20 7378485

GOPR4CH1000N022HAM 10,00 10,00 9,40 22,00 72,00 32,00 0,20 7378501

GOPR4CH1000N031HAM 10,00 10,00 9,40 31,00 89,00 45,00 0,20 7378545

GOPR4CH1200N014HAM 12,00 12,00 11,28 14,00 76,00 30,00 0,20 7378524

GOPR4CH1200N024HAM 12,00 12,00 11,25 24,00 150,00 73,00 0,20 7378486

GOPR4CH1200N026HAM 12,00 12,00 11,28 26,00 83,00 38,00 0,20 7378502

GOPR4CH1200N036HAM 12,00 12,00 11,28 36,00 100,00 48,00 0,20 7378547

GOPR4CH1600N018HAM 16,00 16,00 15,04 18,00 82,00 34,00 0,35 7378526

GOPR4CH1600N032HAM 16,00 16,00 15,04 32,00 92,00 44,00 0,35 7378504

GOPR4CH1600E032HAM 16,00 16,00 15,04 32,00 150,00 100,00 0,35 7378487

GOPR4CH1600N048HAM 16,00 16,00 15,04 48,00 110,00 60,00 0,35 7378549

GOPR4CH1800N035HAM 18,00 18,00 16,92 35,00 100,00 53,00 0,35 7378505

GOPR4CH2000N022HAM 20,00 20,00 18,80 22,00 92,00 40,00 0,35 7378528

GOPR4CH2000N038HAM 20,00 20,00 18,80 38,00 104,00 53,00 0,35 7378506

GOPR4CH2000N060HAM 20,00 20,00 18,80 60,00 125,00 75,00 0,35 7378582

GOPR4CH2500N045HAM 25,00 25,00 23,50 45,00 121,00 65,00 0,35 7378507

GOmill PRO • Se sražením • 4 břity • S odsazením • Válcová stopka
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MONOLITNÍ ČELNÍ STOPKOVÉ FRÉZY GOmill PRO
Pro výpočet specifických řezných podmínek použijte 

výše uvedenou tabulku s koeficienty Kv pro úpravu 

řezné rychlosti a KFz pro úpravu posuvů.

Nová Vc = Vc × Kv

Nové Fz = Fz × KFz

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

Faktor rychlosti KV 2–3,3 1,45–2,73 1,45–2,27 1,45 1,27 1,25 1,18 1,09 1,00

Faktor posuvu KFz 3,51 2,51 2,25 1,80 1,64 1,51 1,23 1,07 1,00

phi [°] 16,26 23,07 25,84 32,86 36,87 40,54 53,13 66,42 78,46

Příklad výpočtu:

Použití: D1 = 14,0 mm

Materiálová 

skupina
P5

Ae = 20 % D

Doporučené řezné podmínky: Vc = 80 m/min

Fz = 0,063 mm/th

Korekční koeficient: Kv = 1,18

KFz = 1,23

Doporučené konečné řezné parametry:

Nová Vc = 80* 1,18 = 94,40 m/min

Nové Fz = 0,063* 1,23 = 0,078 mm/th

GOmill PRO

Řezné podmínky • Tabulka faktorů úprav pro výpočet posuvu a rychlosti

POZNÁMKA:  

Tyto výpočty platí pro hrubovací/středně-dokončovací řezy při použití doporučeného základního fz.

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

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

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

Materiálová 
skupina

KCU20 
Řezná 

rychlost Vc
m/min

Doporučený posuv na zub (Fz = mm/zub) pro boční frézování (A). Pro drážkování (B) snižte Fz o 20 %.

D1 – Průměr
Boční frézování Drážkování

ap ae ap Min Max mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0

P

P0 Ap1max 0,4xD 1xD 150 200 Fz 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124
P1 Ap1max 0,4xD 1xD 150 200 Fz 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124
P2 Ap1max 0,4xD 1xD 140 190 Fz 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124
P3 Ap1max 0,4xD 1xD 120 160 Fz 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
P4 Ap1max 0,4xD 0,75xD 90 150 Fz 0,010 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098
P5 Ap1max 0,4xD 1xD 60 100 Fz 0,009 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
P6 Ap1max 0,4xD 0,75xD 50 75 Fz 0,008 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071

M
M1 Ap1max 0,4xD 1xD 90 115 Fz 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
M2 Ap1max 0,4xD 1xD 60 80 Fz 0,009 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091
M3 Ap1max 0,4xD 1xD 60 70 Fz 0,008 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071

K
K1 Ap1max 0,4xD 1xD 120 150 Fz 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,108 0,114 0,124
K2 Ap1max 0,4xD 1xD 110 140 Fz 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
K3 Ap1max 0,4xD 1xD 110 130 Fz 0,009 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,076 0,081 0,091

S

S1 Ap1max 0,4xD 0,3XD 50 90 Fz 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,095 0,101 0,114
S2 Ap1max 0,4xD 0,3XD 25 50 Fz 0,006 0,009 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
S3 Ap1max 0,4xD 1xD 25 40 Fz 0,006 0,009 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,050 0,054 0,061
S4 Ap1max 0,4xD 1xD 50 60 Fz 0,007 0,011 0,016 0,021 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,069 0,074 0,084

H
H1 Ap1max 0,4xD 0,75xD 80 140 Fz 0,010 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,083 0,088 0,098
H2 Ap1max 0,4xD 0,5 x D 70 120 Fz 0,008 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 0,071

POZNÁMKA:  

Abyste docílili optimálních výsledků, můžete řezné parametry mírně pozměnit.

Nižší hodnota řezné rychlosti se používá pro aplikace s vysokým úběrem materiálu nebo pro vyšší tvrdost (obrobitelnost) v rámci skupiny.

Vyšší hodnota řezné rychlosti se používá pro dokončovací obrábění nebo pro nižší tvrdost (obrobitelnost) v rámci skupiny.

Výše uvedené parametry vycházejí z ideálních podmínek. U menších obráběcích center při použití průměru většího než 12 mm náležitě upravte parametry.

Abyste dosáhli lepší kvality povrchu, snižte posuv na zub.

Boční frézování – u nástrojů s nejdelším dosahem (L3) snižte Ae o 30 %.

Drážkování – u nástrojů s nejdelším dosahem (L3) snižte Ae o 30 %.

Pro drážkování se nedoporučuje používat nástroje s ostrým rohem.

GOmill PRO

Řezné podmínky • Běžné
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Monolitní čelní 
stopkové frézy 
GOmill PRO

POSOUVÁME VAŠE OBRÁBĚNÍ 
NA VYŠŠÍ ÚROVEŇ

kennametal.com/GOmillPRO

13kennametal.com
Materiálová 
skupina

KCU20
Řezná 

rychlost Vc
m/min

Doporučený posuv na zub (Fz = mm/zub) pro boční frézování (A). Operace drážkování se nedoporučují.

D1 – Průměr
Boční frézování

ap ae Min Max mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 18,0 20,0 25,0

P

P0 Ap1max 0,2xD 150 200 Fz 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,108 0,114 0,124
P1 Ap1max 0,2xD 150 200 Fz 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,108 0,114 0,124
P2 Ap1max 0,2xD 140 190 Fz 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,108 0,114 0,124
P3 Ap1max 0,2xD 120 160 Fz 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,095 0,101 0,114
P4 Ap1max 0,2xD 90 150 Fz 0,010 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,083 0,088 0,098
P5 Ap1max 0,2xD 60 100 Fz 0,009 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,076 0,081 0,091
P6 Ap1max 0,15xD 50 75 Fz 0,008 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,061 0,065 0,071

M
M1 Ap1max 0,2xD 90 115 Fz 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,095 0,101 0,114
M2 Ap1max 0,2xD 60 80 Fz 0,009 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,076 0,081 0,091
M3 Ap1max 0,2xD 60 70 Fz 0,008 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,061 0,065 0,071

K
K1 Ap1max 0,2xD 120 150 Fz 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,108 0,114 0,124
K2 Ap1max 0,2xD 110 140 Fz 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,095 0,101 0,114
K3 Ap1max 0,2xD 110 130 Fz 0,009 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,076 0,081 0,091

S

S1 Ap1max 0,1xD 50 90 Fz 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,095 0,101 0,114
S2 Ap1max 0,1xD 25 50 Fz 0,006 0,009 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,050 0,054 0,061
S3 Ap1max 0,1xD 25 40 Fz 0,006 0,009 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,050 0,054 0,061
S4 Ap1max 0,15xD 50 60 Fz 0,007 0,011 0,016 0,021 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,069 0,074 0,084

H
H1 Ap1max 0,15xD 80 140 Fz 0,010 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,083 0,088 0,098
H2 Ap1max 0,15xD 70 120 Fz 0,008 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,061 0,065 0,071

GOmill PRO

Řezné podmínky • Dlouhé

POZNÁMKA:  

Abyste docílili optimálních výsledků, můžete řezné parametry mírně pozměnit.

Nižší hodnota řezné rychlosti se používá pro aplikace s vysokým úběrem materiálu nebo pro vyšší tvrdost (obrobitelnost) v rámci skupiny.

Vyšší hodnota řezné rychlosti se používá pro dokončovací obrábění nebo pro nižší tvrdost (obrobitelnost) v rámci skupiny.

Abyste dosáhli lepší kvality povrchu, snižte posuv na zub.

Materiálová 
skupina

Spirálová 
interpolace / 

Sestupné 
frézování

0°–5°

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

KCU20

Řezná rychlost Vc D1 – Průměr

m/min
min
max

2,3–
4,3

3,5–
6,5

4,6–
7,6

5,8–
9,5

6,9–
11,4

8,1–
13,3

9,2–
15,2

9,2–
15,2

11,5–
19,0

13,8–
22,8

16,1–
26,6

18,4–
30,4

20,7–
34,2

23,0–
38,0

28,8–
47,5

Max. hloubka Min Max mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 7,0 8,0 9,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0

P

P0 1,25 x D1 150 200 Fz 0,015 0,023 0,031 0,040 0,048 0,057 0,066 0,073 0,079 0,091 0,102 0,111 0,119 0,125 0,136

P1 1,25 x D1 150 200 Fz 0,015 0,023 0,031 0,040 0,048 0,057 0,066 0,073 0,079 0,091 0,102 0,111 0,119 0,125 0,136

P2 1,25 x D1 140 190 Fz 0,015 0,023 0,031 0,040 0,048 0,057 0,066 0,073 0,079 0,091 0,102 0,111 0,119 0,125 0,136

P3 1,25 x D1 120 160 Fz 0,012 0,019 0,026 0,033 0,040 0,047 0,055 0,061 0,067 0,077 0,087 0,096 0,104 0,111 0,125

P4 1,25 x D1 90 150 Fz 0,012 0,017 0,024 0,030 0,036 0,043 0,049 0,054 0,059 0,069 0,077 0,084 0,091 0,097 0,107

P5 1,25 x D1 60 100 Fz 0,010 0,016 0,021 0,027 0,032 0,038 0,044 0,049 0,053 0,062 0,070 0,077 0,083 0,089 0,100

P6 1,25 x D1 50 75 Fz 0,009 0,013 0,018 0,022 0,027 0,032 0,037 0,041 0,044 0,051 0,057 0,063 0,067 0,071 0,078

M

M1 1,25 x D1 90 115 Fz 0,012 0,019 0,026 0,033 0,040 0,047 0,055 0,061 0,067 0,077 0,087 0,096 0,104 0,111 0,125

M2 1,25 x D1 60 80 Fz 0,010 0,016 0,021 0,027 0,032 0,038 0,044 0,049 0,053 0,062 0,070 0,077 0,083 0,089 0,100

M3 1,0 x D1 60 70 Fz 0,009 0,013 0,018 0,022 0,027 0,032 0,037 0,041 0,044 0,051 0,057 0,063 0,067 0,071 0,078

K

K1 1,0 x D1 120 150 Fz 0,015 0,023 0,031 0,040 0,048 0,057 0,066 0,073 0,079 0,091 0,102 0,111 0,119 0,125 0,136

K2 1,0 x D1 110 140 Fz 0,012 0,019 0,026 0,033 0,040 0,047 0,055 0,061 0,067 0,077 0,087 0,096 0,104 0,111 0,125

K3 1,0 x D1 110 130 Fz 0,010 0,016 0,021 0,027 0,032 0,038 0,044 0,049 0,053 0,062 0,070 0,077 0,083 0,089 0,100

S

S1 0,75 x D1 50 90 Fz 0,012 0,019 0,026 0,033 0,040 0,047 0,055 0,061 0,067 0,077 0,087 0,096 0,104 0,111 0,125

S2 0,75 x D1 25 50 Fz 0,007 0,010 0,014 0,018 0,021 0,025 0,029 0,032 0,035 0,041 0,046 0,051 0,055 0,059 0,067

S3 0,5 x D1 25 40 Fz 0,007 0,010 0,014 0,018 0,021 0,025 0,029 0,032 0,035 0,041 0,046 0,051 0,055 0,059 0,067

S4 1,25 x D1 50 60 Fz 0,008 0,013 0,017 0,023 0,028 0,034 0,040 0,045 0,049 0,057 0,064 0,071 0,076 0,082 0,092

H
H1 1,0 x D1 80 140 Fz 0,012 0,017 0,024 0,030 0,036 0,043 0,049 0,054 0,059 0,069 0,077 0,084 0,091 0,097 0,107

H2 1,0 x D1 70 120 Fz 0,009 0,013 0,018 0,022 0,027 0,032 0,037 0,041 0,044 0,051 0,057 0,063 0,067 0,071 0,078

GOmill PRO

Řezné podmínky • Sestupné frézování
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Materiálová 
skupina

KCU20
Řezná 

rychlost Vc
m/min

Doporučený posuv na zub (Fz = mm/zub) pro boční frézování (A). Operace drážkování se nedoporučují.

D1 – Průměr
Boční frézování

ap ae Min Max mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 18,0 20,0 25,0

P

P0 Ap1max 0,2xD 150 200 Fz 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,108 0,114 0,124
P1 Ap1max 0,2xD 150 200 Fz 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,108 0,114 0,124
P2 Ap1max 0,2xD 140 190 Fz 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,108 0,114 0,124
P3 Ap1max 0,2xD 120 160 Fz 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,095 0,101 0,114
P4 Ap1max 0,2xD 90 150 Fz 0,010 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,083 0,088 0,098
P5 Ap1max 0,2xD 60 100 Fz 0,009 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,076 0,081 0,091
P6 Ap1max 0,15xD 50 75 Fz 0,008 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,061 0,065 0,071

M
M1 Ap1max 0,2xD 90 115 Fz 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,095 0,101 0,114
M2 Ap1max 0,2xD 60 80 Fz 0,009 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,076 0,081 0,091
M3 Ap1max 0,2xD 60 70 Fz 0,008 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,061 0,065 0,071

K
K1 Ap1max 0,2xD 120 150 Fz 0,014 0,021 0,028 0,036 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,108 0,114 0,124
K2 Ap1max 0,2xD 110 140 Fz 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,095 0,101 0,114
K3 Ap1max 0,2xD 110 130 Fz 0,009 0,014 0,019 0,024 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,076 0,081 0,091

S

S1 Ap1max 0,1xD 50 90 Fz 0,011 0,017 0,023 0,030 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,095 0,101 0,114
S2 Ap1max 0,1xD 25 50 Fz 0,006 0,009 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,050 0,054 0,061
S3 Ap1max 0,1xD 25 40 Fz 0,006 0,009 0,013 0,016 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,050 0,054 0,061
S4 Ap1max 0,15xD 50 60 Fz 0,007 0,011 0,016 0,021 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,069 0,074 0,084

H
H1 Ap1max 0,15xD 80 140 Fz 0,010 0,016 0,021 0,027 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,083 0,088 0,098
H2 Ap1max 0,15xD 70 120 Fz 0,008 0,012 0,016 0,020 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,061 0,065 0,071

GOmill PRO

Řezné podmínky • Dlouhé

POZNÁMKA:  

Abyste docílili optimálních výsledků, můžete řezné parametry mírně pozměnit.

Nižší hodnota řezné rychlosti se používá pro aplikace s vysokým úběrem materiálu nebo pro vyšší tvrdost (obrobitelnost) v rámci skupiny.

Vyšší hodnota řezné rychlosti se používá pro dokončovací obrábění nebo pro nižší tvrdost (obrobitelnost) v rámci skupiny.

Abyste dosáhli lepší kvality povrchu, snižte posuv na zub.

Materiálová 
skupina

Spirálová 
interpolace / 

Sestupné 
frézování

0°–5°

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

KCU20

Řezná rychlost Vc D1 – Průměr

m/min
min
max

2,3–
4,3

3,5–
6,5

4,6–
7,6

5,8–
9,5

6,9–
11,4

8,1–
13,3

9,2–
15,2

9,2–
15,2

11,5–
19,0

13,8–
22,8

16,1–
26,6

18,4–
30,4

20,7–
34,2

23,0–
38,0

28,8–
47,5

Max. hloubka Min Max mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 7,0 8,0 9,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0

P

P0 1,25 x D1 150 200 Fz 0,015 0,023 0,031 0,040 0,048 0,057 0,066 0,073 0,079 0,091 0,102 0,111 0,119 0,125 0,136

P1 1,25 x D1 150 200 Fz 0,015 0,023 0,031 0,040 0,048 0,057 0,066 0,073 0,079 0,091 0,102 0,111 0,119 0,125 0,136

P2 1,25 x D1 140 190 Fz 0,015 0,023 0,031 0,040 0,048 0,057 0,066 0,073 0,079 0,091 0,102 0,111 0,119 0,125 0,136

P3 1,25 x D1 120 160 Fz 0,012 0,019 0,026 0,033 0,040 0,047 0,055 0,061 0,067 0,077 0,087 0,096 0,104 0,111 0,125

P4 1,25 x D1 90 150 Fz 0,012 0,017 0,024 0,030 0,036 0,043 0,049 0,054 0,059 0,069 0,077 0,084 0,091 0,097 0,107

P5 1,25 x D1 60 100 Fz 0,010 0,016 0,021 0,027 0,032 0,038 0,044 0,049 0,053 0,062 0,070 0,077 0,083 0,089 0,100

P6 1,25 x D1 50 75 Fz 0,009 0,013 0,018 0,022 0,027 0,032 0,037 0,041 0,044 0,051 0,057 0,063 0,067 0,071 0,078

M

M1 1,25 x D1 90 115 Fz 0,012 0,019 0,026 0,033 0,040 0,047 0,055 0,061 0,067 0,077 0,087 0,096 0,104 0,111 0,125

M2 1,25 x D1 60 80 Fz 0,010 0,016 0,021 0,027 0,032 0,038 0,044 0,049 0,053 0,062 0,070 0,077 0,083 0,089 0,100

M3 1,0 x D1 60 70 Fz 0,009 0,013 0,018 0,022 0,027 0,032 0,037 0,041 0,044 0,051 0,057 0,063 0,067 0,071 0,078

K

K1 1,0 x D1 120 150 Fz 0,015 0,023 0,031 0,040 0,048 0,057 0,066 0,073 0,079 0,091 0,102 0,111 0,119 0,125 0,136

K2 1,0 x D1 110 140 Fz 0,012 0,019 0,026 0,033 0,040 0,047 0,055 0,061 0,067 0,077 0,087 0,096 0,104 0,111 0,125

K3 1,0 x D1 110 130 Fz 0,010 0,016 0,021 0,027 0,032 0,038 0,044 0,049 0,053 0,062 0,070 0,077 0,083 0,089 0,100

S

S1 0,75 x D1 50 90 Fz 0,012 0,019 0,026 0,033 0,040 0,047 0,055 0,061 0,067 0,077 0,087 0,096 0,104 0,111 0,125

S2 0,75 x D1 25 50 Fz 0,007 0,010 0,014 0,018 0,021 0,025 0,029 0,032 0,035 0,041 0,046 0,051 0,055 0,059 0,067

S3 0,5 x D1 25 40 Fz 0,007 0,010 0,014 0,018 0,021 0,025 0,029 0,032 0,035 0,041 0,046 0,051 0,055 0,059 0,067

S4 1,25 x D1 50 60 Fz 0,008 0,013 0,017 0,023 0,028 0,034 0,040 0,045 0,049 0,057 0,064 0,071 0,076 0,082 0,092

H
H1 1,0 x D1 80 140 Fz 0,012 0,017 0,024 0,030 0,036 0,043 0,049 0,054 0,059 0,069 0,077 0,084 0,091 0,097 0,107

H2 1,0 x D1 70 120 Fz 0,009 0,013 0,018 0,022 0,027 0,032 0,037 0,041 0,044 0,051 0,057 0,063 0,067 0,071 0,078

GOmill PRO

Řezné podmínky • Sestupné frézování
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MONOLITNÍ ČELNÍ STOPKOVÉ FRÉZY GOmill PRO
Monolitní čelní 
stopkové frézy 
GOmill PRO

POSOUVÁME VAŠE OBRÁBĚNÍ 
NA VYŠŠÍ ÚROVEŇ

kennametal.com/GOmillPRO
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OBJEVTE 
řadu ROCO

Vlastnosti a výhody

• Kompresní geometrie podporuje stabilní podmínky při ořezávání

• Geometrie horního/dolního řezu směřuje řezné síly do obrobku, a tím předchází delaminaci

• Chráněno vylepšenou sortou KCC05A pro delší a stabilnější životnost nástroje

• Nyní nabízí kompresní frézy s úhlem stoupání šroubovice 25° a 35° pro komplexnější 

a univerzálnější výkon

Odvětví
Automobilový 
průmysl

Ropa a plyn

Všeobecné 
strojírenství

Větrné a solární 
elektrárny

Letecký 
průmysl

Materiály
SEKUNDÁRNÍPRIMÁRNÍ

Neželezné 
materiályN

Kompozitní 
materiály C

Použití

Ořezávání / 
boční frézování

Spirálové 
frézování

Obrábění 
dutin

Drážkování
Sestupné 
frézování

Vrtání

PRIMÁRNÍ

SEKUNDÁRNÍ 

yn

OBJEVTE

15kennametal.com
KOMPRESNÍ FRÉZY 
ROCO™

Nyní v kompresním provedení s úhlem stoupání šroubovice 25° a 35°

Společnost Kennametal pokračuje v rozšiřování své komplexní nabídky obrábění 

kompozitů pomocí dvou nových kompresních fréz vysoce výkonné řady ROCO, která 

je spolehlivým komplexním zdrojem pro všechny potřeby frézování kompozitních 

materiálů. Dvě možnosti úhlu stoupání šroubovice přináší tu nejlepší kvalitu povrchu 

na horní i dolní straně obrobku napříč různými materiálovými matricemi.

kennametal.com14








