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V RTA KY H P R Pro velkosériovou vyrobu litin.

Spicka vrtaku s nizkym pfitiakem, uréend pro

konkrétni material, zaruCuje vynikajici pfimost

otvord. Patentovany rohovy radius pro dlouhou
Zivotnost a vynikajici jakost otvoru.

Siroky préifez drazek pro snadny odvod tfisek.

Vyjimecné leSténé drazky zajiStuji minimalni teni,
zlepSuji odvod trisek a prodluzuiji
Zivotnost nastroje.
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CAS — Aplikacni podpora zakaznikim

Ziskate rychlé a spolehlivé odpoveédi na vase nejvétsi problémy

Tym Aplikacni podpory zakaznik(im (CAS) je v oboru obrabécich nastrojli vyjimecnou informacni

linkou pro reseni problémd a aplikaci nastroju.

Snadna cesta k ovéfenym zkuSenostem s obrabénim!

Aplikacni inZenyri Kennametal pomahaji technologim na celém svété s vybérem nejvhodngjsich

nastrojli a feznych podminek pro cely sortiment nastrojii Kennametal.

Region Zemé Jazyk Hotline CAS Email

Severni Amerika USA Anglic¢tina 800 835 3668 ha.techsuppori@kennamefal.conl
Mexiko Spanélstina 1800 253 0758 ha.techsupport@kennametal.coml

Afrika Jizni Afrika Anglictina 0800 981643 ba.techsupport@kennametal.con

Evropa Rakousko Néméina 0800 202873 Eu.techsupporf@kennametal.coni
Belgie Anglictina/Francouzstina | 0800 80850 eu.tecnsupport@kennametal.com
Dansko Anglictina 808 89298 ha.techsupport@kennametal.coml
Finsko Anglictina 0800 919412 ha.techsupport@kennametal.com]
Francie Francouzstina 080 5540 367 eu.techsupport@kennametal.coml
Némecko Némcina 0800 0006651 eu.fechsuppori@kennamefal.coml
Izrael Anglictina 1809 449889 ha.techsupport@kennametal.com
Italie [tal$tina 800 916561 keu.techsuppori@kennametal.coml
Nizozemi Anglictina 0800 0201 130 eu.techsuppori@kennametal.con]
Norsko Anglictina 800 10080 ba.techsuppori@kennametal.com
Polsko Polstina 0080 04411887 eu.tecnsupport@kennametal.com
Rusko (pevna linka) Rustina 8800 5556394 eu.techsupport@kennametal.con
Rusko (mobilni telefon) | Rustina +7 800 5556394 bu.techsuppori@kennametal.com
Svédsko Anglictina 0207 99246 ha.techsuppori@kennamefal.conl
UK Anglictina 0800 032 8339 ha.techsupport@kennametal.com
Ukrajina Rustina 800 502664 eu.techsupport@kennametal.corm

Pacificka Asie Australie Anglictina 1800 666 667 hp-kmt.techsupport@kennametal.com
Indie Anglictina 1800 103 5227 In.techsupport@kennametal.com
Japonsko Anglictina 03 3820 2855 Bp-kmt.techsuppori@kennametal.com
Jizni Korea Anglictina +8222100 6100 bp-kmt.techsupport@kennametal.com
Malajsie Anglictina 1800 812 990 hp-kmt.techsupport@kennametal.com
Novy Zéland Anglictina 0800 450 941 hp-kmf.techsupport@kennametal.com
Singapur Anglictina 1800 6221031 Bp-kmt.techsuppori@kennametal.com
Taiwan Anglictina 0800 666 197 Bp-kmt.techsupport@kennametal.com
Thajsko Anglictina 1800 4417820 Bp-kmt.techsupporf@kennametal.con

Zobrazena Cisla slouzi pouze pro konkrétni zemi ze seznamu.
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Servisni & obchodni centra ve svété

Region Zemé Hotline pro obchod Email

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

Stiedni/Jizni Amerika Argentina +54 11 4719 0700 buenos-aires.ventas@kennamefal.com
Brazilie +55 19 3936 9200 bra.marketing@kennametal.com
Cile +56 2 2264 1177 kennamefalchile@kennametalchile.cll

Afrika Egypt +44 1384 408060 bha.techsupporf@kennamefal.com
Jizni Afrika +27 11 748 9300 ha.techsuppori@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.fr@kennametal.com
Némecko +49 6003 8277 0 tosbach.sales@kennametal.com
Velka Britanie +44 1384 408060 kingswinford.service@xennametal.com
Madarsko +36 96 618 150 byoer.sales@kennametal.coml
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 betherlands.sales@kennametal.com
Polsko +48 61 6656501 poland.service@kennametal.com]
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.comi
Spanélsko +34 93586 03 50 barcelona service@kennametal.com
Turecko +90 216 574 4780 fr.information@kennametal.com

Pacificka Asie Australie +61 800 666 667 k-au.service@kennametal.com
Cina +86 400 889 2135 k-cn.service@kennamefal.coni
Indie +91 800 103 5138 k-bngl.information@kennametal.com
Indonésie +65 6265 9222 K-sg.sales@kennametal.com
Japonsko +81 3 3820 2855 k-Jp.service@kennametal.coml
Jizni Korea +8222109 6100 k-kr-service@kennametal.con
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@kennametal.com
Taiwan +886 4 2350 1920 faiwan.service@kennametal.com
Thajsko +66 2 642 3455 K-sg.sales@kennametal.com

*Obyvatelé Vietnamu a Filipin by méli kontaktovat kancelar v Singapuru.
Navstivte kennametal.com 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?

Pottebujete 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 piislu$ného néstroje a ten se zobrazi.

Zde zadejte katalogové Cislo nastroje

‘ZKENNAMETA[ Search By Keyword, Part #, ANSVISO  Q B @ reasesioniny @ encusH v
PRODUCTS SOLUTIONS SERVICES RESOURCES SUPPORT ABOUT US
Mill 16™
Shell Mills

Features and Benefits

* Productivity booster for machining

cast iron materials.
« Insert with 16 cutting edges.

SPECIFICATIONS
Mill 16 « Shell Mills - Wedge Clamping
Show 10 L) entries. ¥ Column Filter  Search:
¥ 6001979 » MILL16E200Z050N0BW 2000 2495 750 2000 2.000 215 5 145 11100
@ Zvolte ndhradni dily & pfisluSenstvi
PRODUCT USAGE
Insert Selection Inserts Tool Body Speeds & Feeds Grades
Spare Parts
O B —
=
D1 wedge o In. s S T T A e acjustabie Torque BASW3 iowc‘:'j:csri‘-be Torque
2.000 cw1é 12748601000 62 12148044900 KLSS0714C DTQ50140

N&VvO

BTQSW3L90

Digitalni pristup k informacim o nahradnich dilech a prisluSenstvi
pro bezproblémovy provoz vasi firmy.

Navstivte kennametal.com/novd a stahnéte si potfebné informace.
Je to Zdarma!

KZKENNAMETAI:
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Online katalog

NemiiZete jiz nalézt tiSténou verzi katalogu?
Bez problému. Prejdéte na catalogs.kennametal.com a podivejte se, co je k dispozici.

Vyhledejte si, co potiebujete, sledujte videa a sdilejte stranky s ostatnimi, v§e z jedné stranky! Prejdéte na Eafalogs.kennametal.cord
a pokud si je chcete vyzkouSet na vaSem mobilnim zafizeni, jednoduse si ZDARMA stahnéte aplikace pro iOS nebo Android™.

@ Vlyhledejte si co potrebujete

@ stedtite videa
@ Sdilejte s ostatnimi

‘ZKENNAMETAI.

Search

Mill 4-12

x

soapiA || yaseas || suawod

OXC)

INNOVATIONS

2020 .01
~ %

Page: 6

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®

KENNAMETAL

KZKENNAMETAE
5 kennametal.cor


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

POWERED BY

Vrtani N&VO

Vrtaky HPR
Monolitni karbidové vrtaky pro litiny

Materialy

Pouziti

» <& vitani:
@ Vrtani prichozich otvord a
Vrtani: i ani
@ Sikmy vistup \m) Stopka pro mikromazani
Vrtani:
Vrstvené plechy

Vrtaky HPR jsou nejlepSim reSenim pro velkosériové obrabéni litin diky moznosti obrabéni pri
vysokych feznych rychlostech i posuvech az do délky 8 x D se standardnim vnitfnim chlazenim.

V porovnani s univerzalnimi vrtaky dosahuji vrtaky HPR az dvakrat vyssSich reznych podminek.

pouZitim ve vyrobe.

‘ZKENNAMETAI:
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Spitka vrtaku s nizkym
pritlakem, urcend pro
konkrétni material,
zarucuje vynikajici
piimost otvord.

4 vodici fazetky. Maximalni
stabilita pri vrtani pranik
otvorl a vystupech do

naklonénych rovin.
Patentovany rohovy radius pro 4

dlouhou Zivotnost a vynikajici
jakost otvoru.

— VS8echny stopky jsou vhodné
pro mikromazani.

Patentovany vicevrstvy
povlak AITIN/AITISIN
odolny otéru a
tepelnému namahani
zvySuje Zivotnost
nastroje.

Siroky priifez drazek pro
snadny odvod trisek.

Konstrukce vrtaki HPR obsahuje:

Patentovany rohovy radius zajiStuje dlouhou zivotnost nastroje a vynikajici jakost otvoru a
zabranuje vylamovani materialu v oblasti vystupu.

Patentovana ztencujici se SpiCka vrtaku HPR zajiStuje vyborné samostredici viastnosti s nizkym
pritlakem, které zarucuiji vynikajici pfimost otvord.

4 fazetky jsou vhodné pro prlniky otvor( a Sikmé vystupy a zajistuji maximalni stabilitu.
Vyjimecné leSténé drazky zajiStuji minimalni treni, zlepSuiji odvod trisek a prodluzuji
Zivotnost nastroje.

Vhodné pro mikromazani! VSechny stopky splnuji normy DIN 6535 a 69090-03 pro
pouziti s mikromazanim.

KZKENNAMETAI:
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Karbidové vrtaky Karbidové vrtaky
BTy AR A

PRUOVODCE VYBEREM NASTROJE ¢ VRTAKY PRO SPECIFICKE MATERIALY

Vrtaky HPR Vrtaky HPX Vrtaky HPX Vrtaky SGL Vrtaky HPS Vrtaky Y-Tech™ Vrtaky KMH Vrtaky KMH
NOVINKA!

A A o/® > /b
.. ) 0 v Y
; J. ) e (]
B254_HPR B224_HPX B210_SGL B284_HPS
Rady B255_HPR ggg;—:g B225_HPX B211_SGL B285_HPS ggg;—z:: B941A B951A
B256_HPR = B226_HPX B212_SGL B286_HPS =

Strana [11]e} G’ Ges’ o’ G126° G127

Materil obrobku

Hiavni P ﬂ M u M

Dalsi

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

Standardni fada

Srazeni hran

9 | 9
9 ¢
9 9 9|9 |9 |99

*Naleznete v Master katalogu Kennametal 2018 o Cast druhd e Rotacni nastroje, A-16-05217.
**Naleznete v katalogu Inovace Kennametal 2021 ¢ 01, A-20-06200.

® Hilavni
O Vedlejsi

Priimér nastroje [D1] 3,0-20,0 mm 3,0-20,0 mm 3,0-20,0 mm 2,5-20,0 mm 3,0-20,0 mm 3,0-20,0 mm 2,5-14,0 mm 3,0-16,0 mm
Délka vrtdku [L4 max] 14,0-160,0 mm 14,0-85,0 mm 14,0-160,0 mm | 12,0-160,0 mm | 14,0-124,0 mm 14,0-77,0 mm 14,0-43,0 mm 14,0-45,0 mm
Hloubka vrtani L/D1 3-8xD 3-5xD 3-8xD 3-8xD 3-8xD 3-5xD 3xD 3xD
Uhel $picky 143° 140° 140° 140° 135° 140° 142° 140°
Uhel $roubovice 30° 30° 30° 30° 30° 30° 15° 30°
w @@@@@@Lﬁ@®@®ﬂ$@$
Vyroba
¢

Drazky a fazetky @l @I @l @l

9

3

Stopka

KZKENNAMETAE
kennametal.cor 8 kennametal.cor
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Karbidové vrtaky Karbidové vrtaky
. AR A

PRUOVODCE VYBEREM NASTROJE ¢ UNIVERZALNi VRTAKY

GOdrill™ GOdrill Vrtaky Kenna Universal™ | Vrtdky Kenna Universal
. L & b
) BO41A_CPG Bee e B9G6A Eeica]
Rady B042A CPG B052A_CPG BOG7A B977A
- B053A_CPG B978A

Strana G8* G14* G130* G134*, G139*
Materiél obrobku
Hiavni M M P
Dalsi M M
Tolerance otvoru IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10
Standardni fada
Priimér nastroje [D1] 1,0-20,0 mm 1,0-20,0 mm 3,0-20,0 mm 2,4-20,0 mm
Délka vrtiku [L4 max] 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 3-8xD
Unel $picky 140° 140° 140° 140°/132°
Unhel $roubovice 30° 30° 30° 30°
@ @ 9 90 O
Vyroba :
Drazky a fazetky @I @l
Srazeni hran \@ \@
9 9999999

*Naleznete v Master katalogu Kennametal 2018 o Cast druhd e Rotacni nastroje, A-16-05217.

**Naleznete v katalogu Inovace Kennametal 2021 01, A-20-06200.

® Hilavni
O Vedlejsi

KZKENNAMETAI:
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Karbidové vrtaky Karbidové vrtaky

HPR ¢ SYSTEM KATALOGOVYCH CiSEL

Kazdy znak v katalogovém ¢isle predstavuje urcitou viastnost produktu.
PouZijte nasledujici sloupce a prislusné obrazky k snadné identifikaci

Solid Carbide Drills Solid Carbide Drills

HPR » B254 » 3X D * INTERNAL COOLANT

‘ |
p— s - . -

B254A03000HPR

B 25 4 A 03000 HPR

Provedeni  Rada vrtaka Délka/ Stopka Primér Geometrie Spicky/
Chlazeni Aplikace

B = Metricka 25* = \Irtaky 4=~3xD A =Tvar HA, pfima vélcovd stopka 03000 = 3 mm HPR = Nova generace

stopka pro litiny 5=~5xD 06350 = 4" = E = 6,35 mm $picky HP pro litiny
6=~8xD F = Tvar FE, Whistle Notch 2°

K = Palcovd (Rada B podle DIN 6535-v krocich po 2 mm)

stopka
kennametal.con] 10 kennametal.con]
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Karbidové vrtaky Karbidové vrtaky
Ay

HPR ¢ B254 ¢ 3 X D « VNITRNi CHLAZENi

® prvni volba
—— O alternativni volba
NOVINKA! J 14307\ ‘ _
~ o D1 W< =< It _ 1 $ D g%\,
—~ & 1 \\ L4 max LS
oy ‘A |
) L3
L

=3

=
Katalogové ¢islo D1 L L3 L4 max L5 LS D e
B254A03000HPR 3,00 62 20 14 0,9 36 6 o
B254A03100HPR 3,10 62 20 14 09 36 6 o
B254A03175HPR 3,18 62 20 14 09 36 6 °
B254A03200HPR 3,20 62 20 14 09 36 6 °
B254A03264HPR 3,26 62 20 14 1,0 36 6 o
B254A03300HPR 3,30 62 20 14 1,0 36 6 °
B254A03400HPR 3,40 62 20 14 1,0 36 6 [}
B254A03455HPR 3,46 62 20 14 1,0 36 6 °
B254A03500HPR 3,50 62 20 14 1,0 36 6 [}
B254A03600HPR 3,60 62 20 14 1,1 36 6 °
B254A03658HPR 3,66 62 20 14 11 36 6 o
B254A03700HPR 3,70 62 20 14 1,1 36 6 °
B254A03800HPR 3,80 66 24 17 1,1 36 6 [}
B254A03900HPR 3,90 66 24 17 1,1 36 6 o
B254A03970HPR 3,97 66 24 17 1,2 36 6 °
B254A04000HPR 4,00 66 24 17 1,2 36 6 o
B254A04100HPR 410 66 24 17 1,2 36 6 °
B254A04200HPR 420 66 24 17 1,2 36 6 °
B254A04300HPR 430 66 24 17 1,3 36 6 °
B254A04400HPR 4,40 66 24 17 1,3 36 6 o
B254A04500HPR 450 66 24 17 13 36 6 o
B254A04600HPR 4,60 66 24 17 14 36 6 o
B254A04700HPR 4,70 66 24 17 1,4 36 6 °
B254A04763HPR 4,76 66 28 20 14 36 6 [J
B254A04800HPR 480 66 28 20 14 36 6 [}
B254A04852HPR 485 66 28 20 14 36 6 o
B254A04900HPR 4,90 66 28 20 14 36 6 °
B254A05000HPR 5,00 66 28 20 15 36 6 o
B254A05055HPR 5,06 66 28 20 15 36 6 °
B254A05100HPR 5,10 66 28 20 1,5 36 6 [}
B254A05106HPR 511 66 28 20 15 36 6 [}
B254A05200HPR 5,20 66 28 20 1,5 36 6 °
B254A05300HPR 5,30 66 28 20 1,6 36 6 o
B254A05400HPR 5,40 66 28 20 1,6 36 6 [}
B254A05500HPR 5,50 66 28 20 1,6 36 6 °
B254A05558HPR 5,56 66 28 20 1,6 36 6 [J
B254A05600HPR 5,60 66 28 20 1,6 36 6 o
B254A05700HPR 5,70 66 28 20 1,7 36 6 °
B254A05800HPR 5,80 66 28 20 1,7 36 6 o
B254A06000HPR 6,00 66 28 20 18 36 6 [J
B254A06100HPR 6,10 79 34 24 18 36 8 [}
B254A06200HPR 6,20 79 34 24 18 36 8 o
B254A06300HPR 6,30 79 34 24 19 36 8 °
B254A06350HPR 6,35 79 34 24 19 36 8 °
B254A06400HPR 6,40 79 34 24 19 36 8 o
B254A06500HPR 6,50 79 34 24 19 36 8 [}
B254A06600HPR 6,60 79 34 24 19 36 8 [}
B254A06700HPR 6,70 79 34 24 2,0 36 8 °
B254A06746HPR 6,75 79 34 24 2,0 36 8 o
B254A06800HPR 6,80 79 34 24 2,0 36 8 °
B254A07000HPR 7,00 79 34 24 2,1 36 8 o
B254A07100HPR 7,10 79 4 29 2,1 36 8 °
B254A07145HPR 7,15 79 4 29 2,1 36 8 [}
B254A07200HPR 7,20 79 4 29 2,1 36 8 o
B254A07400HPR 7,40 79 4 29 2,2 36 8 o
B254A07500HPR 7,50 79 4 29 2,2 36 8 o
B254A07800HPR 7,80 79 4 29 23 36 8 [}
B254A07938HPR 7,94 79 4 29 23 36 8 [}
B254A08000HPR 8,00 79 4 29 24 36 8 [}
B254A08100HPR 8,10 89 47 35 24 40 10 [ ]
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B254A08200HPR 8,20 89 47 35 24 40 10 (]
B254A08500HPR 8,50 89 47 35 25 40 10 [}
B254A08700HPR 8,70 89 47 35 2,6 40 10 °
B254A08733HPR 8,73 89 47 35 2,6 40 10 °
B254A08800HPR 8,80 89 47 35 2,6 40 10 [}
B254A09000HPR 9,00 89 47 35 2,6 40 10 [}
B254A09100HPR 9,10 89 47 35 2,7 40 10 [}
B254A09200HPR 9,20 89 47 35 2,7 40 10 °
B254A09500HPR 9,50 89 47 35 28 40 10 [
B254A09525HPR 9,53 89 47 35 28 40 10 o
B254A09800HPR 9,80 89 47 35 29 40 10 o
B254A10000HPR 10,00 89 47 35 29 40 10 [J
B254A10200HPR 10,20 102 55 40 3,0 45 12 [}
B254A10300HPR 10,30 102 55 40 30 45 12 °
B254A10320HPR 10,32 102 55 40 30 45 12 [ ]
B254A10500HPR 10,50 102 55 40 31 45 12 °
B254A10800HPR 10,80 102 55 40 32 45 12 o
B254A11000HPR 11,00 102 55 40 32 45 12 °
B254A11113HPR 1,1 102 55 40 33 45 12 °
B254A11500HPR 11,50 102 55 40 34 45 12 °
B254A11800HPR 11,80 102 55 40 35 45 12 [
B254A12000HPR 12,00 102 55 40 35 45 12 o
B254A12500HPR 12,50 107 60 43 37 45 14 [ ]
B254A12700HPR 12,70 107 60 43 37 45 14 °
B254A13000HPR 13,00 107 60 43 38 45 14 [
B254A13500HPR 13,50 107 60 43 40 45 14 °
B254A14000HPR 14,00 107 60 43 41 45 14 o
B254A14288HPR 14,29 115 65 45 42 48 16 o
B254A14500HPR 14,50 115 65 45 43 48 16 [}
B254A15000HPR 15,00 115 65 45 44 48 16 [}
B254A15500HPR 15,50 115 65 45 46 48 16 °
B254A16000HPR 16,00 115 65 45 47 48 16 °
B254A16500HPR 16,50 123 73 51 48 48 18 [}
B254A17000HPR 17,00 123 73 51 50 48 18 o
B254A17500HPR 17,50 123 73 51 51 43 18 (]
B254A18000HPR 18,00 123 73 51 53 48 18 [J
B254A18500HPR 18,50 131 79 55 54 50 20 °
B254A19000HPR 19,00 131 79 55 56 50 20 °
B254A20000HPR 20,00 131 79 55 59 50 20 °
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Karbidové vrtaky Karbidové vrtaky
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HPR ¢ B255 ¢ 5 X D * VNITRNi CHLAZENi
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Katalogové ¢islo D1 L L3 L4 max L5 LS D e
B255A03000HPR 3,00 66 28 23 09 36 6 o
B255A03048HPR 3,05 66 28 23 09 36 6 o
B255A03100HPR 3,10 66 28 23 09 36 6 °
B255A03175HPR 3,18 66 28 23 09 36 6 °
B255A03200HPR 3,20 66 28 23 09 36 6 o
B255A03264HPR 3,26 66 28 23 1,0 36 6 [}
B255A03300HPR 3,30 66 28 23 1,0 36 6 [}
B255A03400HPR 3,40 66 28 23 1,0 36 6 °
B255A03455HPR 3,46 66 28 23 1,0 36 6 [}
B255A03500HPR 3,50 66 28 23 1,0 36 6 °
B255A03571HPR 3,57 66 28 23 11 36 6 o
B255A03600HPR 3,60 66 28 23 1,1 36 6 [J
B255A03700HPR 3,70 66 28 23 1,1 36 6 [}
B255A03800HPR 3,80 74 36 29 1,1 36 6 o
B255A03900HPR 3,90 74 36 29 1,1 36 6 °
B255A03970HPR 397 74 36 29 1,2 36 6 o
B255A04000HPR 4,00 74 36 29 12 36 6 [}
B255A04039HPR 4,04 74 36 29 12 36 6 [}
B255A04100HPR 4,10 74 36 29 1,2 36 6 °
B255A04200HPR 4,20 74 36 29 1,2 36 6 o
B255A04300HPR 4,30 74 36 29 13 36 6 o
B255A04400HPR 4,40 74 36 29 13 36 6 o
B255A04500HPR 4,50 74 36 29 13 36 6 [}
B255A04600HPR 4,60 74 36 29 14 36 6 [J
B255A04700HPR 4,70 74 36 29 14 36 6 [}
B255A04763HPR 4,76 82 44 35 14 36 6 o
B255A04800HPR 4,80 82 44 35 14 36 6 °
B255A04900HPR 4,90 82 44 35 14 36 6 o
B255A05000HPR 5,00 82 44 35 15 36 6 [}
B255A05055HPR 5,06 82 44 35 15 36 6 [}
B255A05100HPR 5,10 82 44 35 15 36 6 [}
B255A05106HPR 5,11 82 44 35 15 36 6 °
B255A05159HPR 5,16 82 44 35 15 36 6 o
B255A05200HPR 5,20 82 44 35 15 36 6 [}
B255A05300HPR 5,30 82 44 35 16 36 6 [}
B255A05400HPR 5,40 82 44 35 1,6 36 6 [J
B255A05410HPR 5,41 82 44 35 1,6 36 6 o
B255A05500HPR 5,50 82 44 35 1,6 36 6 °
B255A05558HPR 5,56 82 44 35 16 36 6 o
B255A05600HPR 5,60 82 44 35 1,6 36 6 [J
B255A05700HPR 570 82 44 35 1,7 36 6 °
B255A05800HPR 5,80 82 44 35 1,7 36 6 o
B255A05900HPR 5,90 82 44 35 1,7 36 6 °
B255A05954HPR 5,95 82 44 35 18 36 6 °
B255A06000HPR 6,00 82 44 35 18 36 6 o
B255A06100HPR 6,10 91 53 43 18 36 8 o
B255A06200HPR 6,20 91 53 43 18 36 8 [}
B255A06300HPR 6,30 91 53 43 19 36 8 °
B255A06350HPR 6,35 91 53 43 19 36 8 o
B255A06400HPR 6,40 91 53 43 19 36 8 °
B255A06500HPR 6,50 91 53 43 1,9 36 8 o
B255A06528HPR 6,53 91 53 43 19 36 8 o
B255A06600HPR 6,60 91 53 43 19 36 8 o
B255A06700HPR 6,70 91 53 43 2,0 36 8 o
B255A06746HPR 6,75 91 53 43 2,0 36 8 o
B255A06800HPR 6,80 91 53 43 2,0 36 8 o
B255A06900HPR 6,90 91 53 43 2,0 36 8 o
B255A07000HPR 7,00 91 53 43 2,1 36 8 [}
B255A07100HPR 7,10 91 53 43 2,1 36 8 [}
B255A07145HPR 7,15 91 53 43 2,1 36 8 [}
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B255A07200HPR 7,20 91 53 43 2,1 36 8 [}
B255A07300HPR 7,30 91 53 43 2,1 36 8 [}
B255A07400HPR 7,40 91 53 43 2,2 36 8 [}
B255A07500HPR 7,50 91 53 43 2,2 36 8 [J
B255A07541HPR 7,54 91 53 43 2,2 36 8 o
B255A07600HPR 7,60 91 53 43 22 36 8 [}
B255A07700HPR 7,70 91 53 43 23 36 8 o
B255A07800HPR 7,80 91 53 43 23 36 8 [J
B255A07900HPR 790 91 53 43 23 36 8 o
B255A07938HPR 7,94 91 53 43 23 36 8 o
B255A08000HPR 8,00 91 53 43 2,4 36 8 °
B255A08100HPR 8,10 103 61 49 24 40 10 °
B255A08200HPR 8,20 103 61 49 24 40 10 [}
B255A08300HPR 8,30 103 61 49 24 40 10 (]
B255A08334HPR 8,33 103 61 49 25 40 10 [}
B255A08400HPR 8,40 103 61 49 2,5 40 10 °
B255A08500HPR 8,50 103 61 49 2,5 40 10 [}
B255A08600HPR 8,60 103 61 49 25 40 10 [}
B255A08700HPR 8,70 103 61 49 2,6 40 10 [}
B255A08733HPR 8,73 103 61 49 2,6 40 10 [J
B255A08800HPR 8,80 103 61 49 2,6 40 10 [}
B255A08900HPR 8,90 103 61 49 2,6 40 10 [}
B255A09000HPR 9,00 103 61 49 2,6 40 10 [}
B255A09100HPR 9,10 103 61 49 2,7 40 10 [
B255A09129HPR 9,13 103 61 49 2,7 40 10 [}
B255A09200HPR 9,20 103 61 49 2,7 40 10 (]
B255A09300HPR 9,30 103 61 49 2,7 40 10 o
B255A09400HPR 9,40 103 61 49 2,8 40 10 [J
B255A09500HPR 9,50 103 61 49 28 40 10 [}
B255A09525HPR 9,53 103 61 49 28 40 10 [}
B255A09600HPR 9,60 103 61 49 28 40 10 [}
B255A09700HPR 9,70 103 61 49 29 40 10 [J
B255A09800HPR 9,80 103 61 49 29 40 10 [}
B255A09900HPR 9,90 103 61 49 29 40 10 [}
B255A09921HPR 9,92 103 61 49 29 40 10 [}
B255A10000HPR 10,00 103 61 49 29 40 10 [J
B255A10100HPR 10,10 118 7 56 3,0 45 12 [}
B255A10200HPR 10,20 118 7 56 30 45 12 [
B255A10300HPR 10,30 118 il 56 3,0 45 12 °
B255A10320HPR 10,32 118 7 56 30 45 12 °
B255A10400HPR 10,40 118 n 56 31 45 12 [ ]
B255A10500HPR 10,50 118 7 56 3,1 45 12 [J
B255A10600HPR 10,60 118 7 56 3,1 45 12 [}
B255A10700HPR 10,70 118 il 56 3,1 45 12 °
B255A10716HPR 10,72 118 ! 56 3 45 12 o
B255A10800HPR 10,80 118 n 56 32 45 12 [
B255A11000HPR 11,00 118 7 56 32 45 12 °
B255A11100HPR 11,10 118 7 56 33 45 12 [J
B255A11113HPR 1,1 118 il 56 33 45 12 [}
B255A11200HPR 11,20 118 7 56 33 45 12 °
B255A11500HPR 11,50 118 7 56 34 45 12 o
B255A11509HPR 11,51 118 n 56 34 45 12 [ ]
B255A11600HPR 11,60 118 7 56 34 45 12 °
B255A11700HPR 11,70 118 7 56 34 45 12 [}
B255A11800HPR 11,80 118 il 56 35 45 12 [}
B255A11900HPR 11,90 118 7 56 35 45 12 o
B255A11908HPR 11,91 118 ! 56 35 45 12 °
B255A12000HPR 12,00 118 n 56 855) 45 12 °
B255A12100HPR 12,10 124 77 60 3,6 45 14 [}
B255A12200HPR 12,20 124 77 60 36 45 14 [}

ot di NevO
56 G/ 10 4 60
KZKENNAM ETAL

kennametal.cor 14 kennametal.cor



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

Karbidové vrtaky Karbidové vrtaky
Ay

HPR ¢ B255 ¢ 5 X D * VNITRNi CHLAZENi

(pokraCovani na dalsi strané)

® prvni volba
—— O alternativni volba
NOVINKA! J 14307\ ‘
D1 =~ § M _ i $ D
"ﬁf/’ AN
.‘_f L4 max LS
T L3 !
L

=3

=
Katalogové ¢islo D1 L L3 L4 max L5 LS D e
B255A12300HPR 12,30 124 77 60 36 45 14 o
B255A12304HPR 12,30 124 77 60 3,6 45 14 o
B255A12400HPR 12,40 124 77 60 36 45 14 [}
B255A12500HPR 12,50 124 77 60 3,7 45 14 [J
B255A12600HPR 12,60 124 77 60 37 45 14 o
B255A12700HPR 12,70 124 77 60 37 45 14 [
B255A12800HPR 12,80 124 77 60 38 45 14 [}
B255A12900HPR 12,90 124 77 60 338 45 14 [J
B255A13000HPR 13,00 124 77 60 38 45 14 [}
B255A13100HPR 13,10 124 77 60 338 45 14 o
B255A13500HPR 13,50 124 77 60 4,0 45 14 o
B255A13700HPR 13,70 124 77 60 40 45 14 °
B255A13800HPR 13,80 124 77 60 41 45 14 o
B255A14000HPR 14,00 124 77 60 41 45 14 (]
B255A14100HPR 14,10 133 83 63 41 48 16 [}
B255A14200HPR 14,20 133 83 63 42 48 16 °
B255A14288HPR 14,29 133 83 63 42 48 16 o
B255A14500HPR 14,50 133 83 63 43 48 16 [}
B255A14700HPR 14,70 133 83 63 43 48 16 [}
B255A15000HPR 15,00 133 83 63 44 48 16 [J
B255A15300HPR 15,30 133 83 63 45 48 16 [}
B255A15400HPR 15,40 133 83 63 45 48 16 o
B255A15500HPR 15,50 133 83 63 46 48 16 [}
B255A15800HPR 15,80 133 83 63 4,6 48 16 [J
B255A15875HPR 15,88 133 83 63 47 48 16 [}
B255A16000HPR 16,00 133 83 63 47 48 16 (]
B255A16300HPR 16,30 143 93 7 48 48 18 o
B255A16500HPR 16,50 143 93 7 48 48 18 o
B255A16670HPR 16,67 143 93 il 49 48 18 [}
B255A17000HPR 17,00 143 93 7 5,0 48 18 [}
B255A17463HPR 17,46 143 93 7 5,1 48 18 [}
B255A17500HPR 17,50 143 93 7 5,1 48 18 [J
B255A18000HPR 18,00 143 93 7 53 48 18 [}
B255A18500HPR 18,50 153 101 7 54 50 20 [}
B255A19000HPR 19,00 153 101 7 56 50 20 [}
B255A19050HPR 19,05 153 101 7 5,6 50 20 [J
B255A19500HPR 19,50 153 101 7 5,7 50 20 [}
B255A20000HPR 20,00 153 101 7 59 50 20 [
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B256A03000HPR 3,00 78 40 33 09 36 6 o
B256A03100HPR 3,10 78 40 33 09 36 6 [J
B256A03200HPR 3,20 78 40 33 09 36 6 °
B256A03264HPR 3,26 78 40 33 1,0 36 6 °
B256A03300HPR 3,30 78 40 33 1,0 36 6 o
B256A03400HPR 3,40 78 40 33 1,0 36 6 [}
B256A03455HPR 3,46 78 40 33 1,0 36 6 [}
B256A03500HPR 3,50 78 40 33 1,0 36 6 [J
B256A03600HPR 3,60 78 40 33 1,1 36 6 o
B256A03700HPR 3,70 78 40 33 1,1 36 6 °
B256A03800HPR 3,80 87 49 4 11 36 6 o
B256A03900HPR 3,90 87 49 4 11 36 6 °
B256A04000HPR 4,00 87 49 41 1,2 36 6 [}
B256A04100HPR 4,10 87 49 4 1,2 36 6 [J
B256A04200HPR 4,20 87 49 4 1,2 36 6 °
B256A04300HPR 4,30 87 49 4 13 36 6 o
B256A04500HPR 4,50 87 49 4 13 36 6 o
B256A04600HPR 4,60 87 49 4 14 36 6 [}
B256A04700HPR 4,70 87 49 41 14 36 6 °
B256A04763HPR 4,76 94 56 48 14 36 6 [J
B256A04800HPR 4,80 94 56 48 14 36 6 o
B256A04900HPR 4,90 94 56 48 14 36 6 o
B256A05000HPR 5,00 94 56 48 15 36 6 o
B256A05100HPR 5,10 94 56 48 15 36 6 [J
B256A05200HPR 5,20 94 56 48 15 36 6 o
B256A05300HPR 5,30 94 56 48 1,6 36 6 [J
B256A05400HPR 5,40 94 56 48 16 36 6 °
B256A05500HPR 5,50 94 56 48 16 36 6 o
B256A05558HPR 5,56 94 56 48 16 36 6 o
B256A05600HPR 5,60 94 56 48 1,6 36 6 o
B256A05700HPR 5,70 94 56 48 1,7 36 6 °
B256A05800HPR 5,80 94 56 48 1,7 36 6 [J
B256A06000HPR 6,00 94 56 48 18 36 6 o
B256A06100HPR 6,10 105 67 57 18 36 8 o
B256A06200HPR 6,20 105 67 57 18 36 8 °
B256A06300HPR 6,30 105 67 57 19 36 8 [J
B256A06350HPR 6,35 105 67 57 19 36 8 o
B256A06400HPR 6,40 105 67 57 19 36 8 [J
B256A06500HPR 6,50 105 67 57 19 36 8 o
B256A06600HPR 6,60 105 67 57 1,9 36 8 [J
B256A06700HPR 6,70 105 67 57 2,0 36 8 [}
B256A06800HPR 6,80 105 67 57 2,0 36 8 [}
B256A07000HPR 7,00 105 67 57 2,1 36 8 °
B256A07400HPR 7,40 13 74 64 2,2 36 8 °
B256A07500HPR 7,50 13 74 64 2,2 36 8 o
B256A07800HPR 7,80 113 74 64 23 36 8 o
B256A08000HPR 8,00 13 74 64 24 36 8 [}
B256A08100HPR 8,10 135 92 80 24 40 10 [J
B256A08200HPR 8,20 135 92 80 24 40 10 [}
B256A08500HPR 8,50 135 92 80 2,5 40 10 °
B256A08800HPR 8,80 135 92 80 2,6 40 10 o
B256A09000HPR 9,00 135 92 80 2,6 40 10 [J
B256A09100HPR 9,10 135 92 80 2,7 40 10 [}
B256A09300HPR 9,30 135 92 80 2,7 40 10 [}
B256A09500HPR 9,50 135 92 80 2,8 40 10 [}
B256A09700HPR 9,70 135 92 80 29 40 10 o
B256A09800HPR 9,80 135 92 80 29 40 10 [}
B256A10000HPR 10,00 135 92 80 29 40 10 [}
B256A10200HPR 10,20 158 110 96 3,0 45 12 [}
B256A10300HPR 10,30 158 110 96 3,0 45 12 [}
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B256A10400HPR 10,40 158 110 96 31 45 12 o
B256A10500HPR 10,50 158 110 96 3,1 45 12 (]
B256A10700HPR 10,70 158 110 96 3,1 45 12 o
B256A10800HPR 10,80 158 110 96 32 45 12 [J
B256A11000HPR 11,00 158 110 96 32 45 12 o
B256A11500HPR 11,50 158 110 96 34 45 12 [}
B256A11800HPR 11,80 158 110 96 35 45 12 °
B256A12000HPR 12,00 158 110 96 35 45 12 [J
B256A12200HPR 12,20 176 128 112 36 45 14 o
B256A12500HPR 12,50 176 128 112 37 45 14 o
B256A12700HPR 12,70 176 128 12 3,7 45 14 o
B256A13000HPR 13,00 176 128 112 38 45 14 [J
B256A13500HPR 13,50 176 128 112 4,0 45 14 °
B256A14000HPR 14,00 176 128 112 41 45 14 [}
B256A14500HPR 14,50 197 146 128 43 48 16 o
B256A15000HPR 15,00 197 146 128 44 48 16 °
B256A15500HPR 15,50 197 146 128 4,6 48 16 o
B256A16000HPR 16,00 197 146 128 47 48 16 °
B256A16500HPR 16,50 214 163 144 438 48 18 °
B256A17000HPR 17,00 214 163 144 5,0 48 18 [J
B256A17500HPR 17,50 214 163 144 5,1 48 18 o
B256A18000HPR 18,00 214 163 144 B8 48 18 o
TOLERANCE

Rozsah nominalnich primért Tolerance D1 m7 Tolerance D h6é

1-3 0,002/0,012 0,000/-0,006

>3-6 0,004/0,016 0,000/-0,008

>6-10 0,006/0,021 0,000/-0,009

>10-18 0,007/0,025 0,000/-0,011

>18-25,4 0,008/0,029 0,000/-0,013
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Karbidové vrtaky

Karbidové vrtaky

VRTAKY HPR - B25_HPR ¢ REZNE PODMINKY

Materialova

Rezna rychlost — v Metrické

Rozsah — m/min Doporuéeny posuv (f) podle priméru

skupina
1
2
3

Pocatecni
min hodnota max 30 40 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
130 160 210 mm/ot. 0,12-0,22 0,14-0,25 0,16-0,32 0,22-0,44 0,30-0,46 0,34-0,50 0,38-0,62 0,42-0,74
90 130 180 mm/ot. 0,12-0,22 0,14-0,25 0,16-0,32 0,22-0,44 0,30-0,46 0,34-0,50 0,38-0,62 0,42-0,74
70 90 130 mm/ot. 0,11-0,17 0,12-0,22 0,22-0,34 0,24-0,46 0,26-0,48 0,28-0,50 0,30-0,62 0,34-0,74
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stopkové frézy M
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\lysoce vykonné
stopkove frézy

Materialy
» O < [s W]
Pouziti

Drazkovani Helikalni interpolace

3D kopirovani Zapichovaci frézovani

Bogni frézovéni/rohové

szovani Trochoidni frézovani
frézovani ochoidni frézova

Trochoidni frézovani:

Frézovani po rampé Py
P P Kulova fréza

Qe @

Drazkovani:
Kulové frézy

QL@

Vlastni konstrukce ¢ela — Prohnuté fezné hrany zvySuji stabilitu rohl a umoziuji lehké
fezy i pfi nejvyssich uhlech sestupu.

Vlastni konstrukce jadra — Lepsi stabilita nastroje.

Inovativni konstrukce Cela — Asymetricky rozdélené brity a proménna Sroubovice tlumi
vibrace a umoziiuje dosaZeni neporovnatelnych hodnot posuvd.

Vlastni odleh¢eni — s technologii AVF. Pfesné vybrouSené excentrické odlehceni snizuje
chvéni a tfeni. Vynikajici fezné podminky v rdznych materialech.

Vlastni konstrukce drazky — Inovativni utvareCe v drazce pro odvod trisek snizuji fezné
sily a podporuiji ucinny odvod trisek.

KZKENNAMETAE
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Prohnuty ¢elni profil.

Asymetricky délené brity a
proménna Sroubovice.

Excentrické odlehceni s
fazetkou s technologii AVF.

UtvareCe tfisek v drazkach
pro odvod trisek.

NOVINKA!

Ostra fezna hrana,
dostupné ve verzi
s odsazenim.

NOVINKA!

Kratke verze s ostrou feznou
hranou a rohovym srazenim.

NOVINKA!

K dispozici také krétké i dlouhé
verze s kulovou hlavou.

HARVI™ | TE — Inovativni vlastni konstrukce zamérena na maximalni produktivitu.

Univerzalni pouziti. Pro obrabéni oceli, nerezovych oceli a zaruvzdornych slitin s vyjimeCnymi

hodnotami posuvil a s neporovnatelnym tbérem materidlu (MRR).

Vhodné pro riizné operace véetné dynamického frézovani a extrémnich zavrtavacich operaci.

4-brité stopkové frézy pro vysoce vykonné hrubovani a dokoncovani jednim nastrojem.

HARVI | TE — Maximalni Ubéry materialu. Maximalni produktivita. Maximalni vyhody.

‘ZKENNAMETAE
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Karbidové stopkové frézy
. AR AR

HARVI™  PRUVODCE VYBEREM NASTROJE

Karbidové stopkové frézy

HARVII'S

HARVII HARVII HARVII HARVI I S utvafeéem L - HARVI I TE HARVI I TE
prodiouZenym vyloZenim

. F4AS.. F4BS..
Rady F4AS...DL UADE WM-WX-WL/UBDE WM-WX-WL UADE H1TE4CH..R.. H1TE4CH..N..
Strana P16* P17* P18* P19* P20* 31 32
Typ nastroje
Hrubovaci o o o o o o
Dokoncovaci O 0o O O 6] (¢}

SrdzZeni hran

Hlavni operace

&

&

%

%

&

Material obrobku

Hilavni

Vedlejsi

Provedeni rohového srazeni

Y

Y

@?@O-

Y

0

Y

Y

Rohovy radius [Re] — 0,50-6 mm 0,504 mm — — —
Sifka rohového srazeni [BCH] 0,40-0,50 mm 0,40-0,50 mm — — 0,40-0,50 mm 0,40-0,50 mm 0,15-0,35 mm
Praimér frézy [D1] 4-25mm 4-25mm 6-25 mm 6-25 mm 6-20 mm 4-25mm 4-25mm
Délka fezu 1,8-3x D1 3-4xD 2-2,5xD1 1,5xD1 2xD1 1,8-3x D1 1,8-3x D1
Maximalni hloubka fezu [Ap1 max] 12-45 mm 11-45 mm 9-37,5mm 9-37,5mm 12-40 mm 12-45 mm 11-45 mm
Uhel Sroubovice 38° 38° 38° 38° 38° 36°/39° 36°/39°
Pocet biti [ZU] 4 4 4 4 4 4 4
Zavrtavaci fréza v v v

Dalsi operace

vy
99

vy
99

g
99

<
&

Ul
99

CH
99

*Naleznete v Master katalogu Kennametal 2018  Cast druha e Rotani néstroje, A-16-05217.

® Hilavni
O Vedlejsi

KZKENNAMETAI:
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy
. AN Ay

HARVI™  PRUVODCE VYBEREM NASTROJE

Kopirovaci frézy
HARVI I TE HARVI 1 TE HARVI I TE HARVI I TE HARVI I TE

NOVINKA! NOVINKA! NOVINKA! NOVINKA!
Rady H1TE4RA..N.. H1TEBN..N-L H1TE4SE..N.. H1TE4CH..S.. H1TE4SE..S..
Strana 31 27 28 29 30
Typ nastroje
Hrubovaci o o o o o
Dokoncovaci O () O o] (¢}
SrdzZeni hran
Hlavni operace @ @ @ @ @
Material obrobku

Hlavni

Dalsi

Provedeni rohového srazeni \@ \@) @ \@ @

Rohovy radius [Re] 0,50-6 mm — — — —

Sika rohového srazeni [BCH] — — — 0,1-0,35 mm —

Primeér frézy [D1] 6-25 mm 2-20 mm 2-25mm 2-25mm 2-25 mm

Délka fezu 1,5-2xD1 1-2,5xD1 1,8-3 x D1 1,2-2xD1 1,2-2xD1

Maximalni hloubka fezu [Ap1 max] 9-37,5mm 2-50 mm 6-45 mm 4-30 mm 4-30 mm

Uhel roubovice 36°/39° 36°/39° 36°/39° 36°/39° 36°/39°

Pocet biti [ZU] 4 4 4 4 4

Zavrtavaci fréza v v v v v

DalSi operace @ @ @ @ @I @ @ @ @I @
® 9 ¥ 9 9 ¥ B Y G

*Naleznete v Master katalogu Kennametal 2018  Cast druha e Rotacni néstroje, A-16-05217.

® Hlavni
O Vedlejsi
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kennametal.cor 23 kennametal.cor


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

Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy
Ty AR A

HARVI™  PRUVODCE VYBEREM NASTROJE

Kopirovaci frézy HARVI| | KuZelové kopirovaci frézy HARVI I HARVI I
HARVI |

Rady FAAW..WL-WX F4AW..AWL38-AWX38 UCDE UDDE

Strana P21* P22+ P30* P31-P32*

Typ nastroje

Hrubovaci o o o o

Dokoncovaci ) ) o] @)

SrdzZeni hran

Hlavni operace @ @ @ @

Material obrobku

Hilavni M

Dalsi

Provedeni rohového srazeni \@ va @ @ @ @
Rohovy rédius [Re] — — 0,25-0,75 mm 0,20-6 mm

Sifka rohového srazeni [BCH] — — — _

Priimér frézy [D1] 6-16 mm 4-10 mm 4-25mm 6-25mm
Délka fezu 1xD1 5-7xD 1,8-2,7xD1 1,8-2,2x D1
Maximalni hloubka fezu [Ap1 max] 6-16 mm 30,5-61 mm 11-45 mm 13-45 mm
Uhel $roubovice 38° 38° 38° 38°
Poget biiti [ZU] 4 4 5 5
Zavrtavaci fréza 4 v

Q
Q

v & © % %
9 <, <,

*Naleznete v Master katalogu Kennametal 2018  Cast druha e Rotacni néstroje, A-16-05217.

DalSi operace

® Hlavni
O Vedlejsi

KZKENNAMETAE
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy
. AN Ay

HARVI™  PRUVODCE VYBEREM NASTROJE

Kopirovaci frézy KuZelové kopirovaci frézy n n

HARVI Il HARVI Il HARVI Il HARVI Il HARVI Il dlouhé HARVI Il dlouhé
Rady UJDE UJDE s odlehéenim UJBE UJBE UGDE3x D UGDE5 x D
Strana P48* P49* P54* P62* P36* P37*
Typ nastroje
Hrubovaci O ) ) 0
Dokoncovaci [ o [ [} ° °
SrdzZeni hran
g ¢ | & | @ g | @
Material obrobku

Hilavni M M M M

Vedlejsi

Provedeni rohového srazeni \WJ \WJ @ @ @ @

Rohovy radius [Re] 0,50-0,75 mm 0,50-6 mm — — 0,20-6 mm 0,20-6 mm

Sifka rohového srazeni [BCH] — — — — _ _

Primér frézy [D1] 10-25 mm 10-25mm 10-20 mm 4-10 mm 6-25mm 6-25 mm
Délka fezu 2xD 3xD 1xD1 5-7xD 3xD 5xD
Maximalni hloubka fezu [Ap1 max] 22-45 mm 22-45 mm 10-20 mm 26-39 mm 18-75mm 30-125 mm
Uhel Sroubovice 38° 38° 38° 38° 43° 43°
Podet bitii [ZU] 6 6 6 6 5 5
Zavrtavaci fréza v v v v

9 99 9oLy s G

*Naleznete v Master katalogu Kennametal 2018 e Cést druha » Rotacni néstroje, A-16-05217.

Dalsi operace

® Hlavni
O Vedlejsi

KZKENNAMETAE
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy
-4 Ay Ay

HARVI™ | TE « SYSTEM KATALOGOVYCH CiSEL

Kazdy znak v katalogovém Gisle predstavuje urcitou vlastnost produktu.
Pouzijte nasledujici sloupce a prislusné obrazky k snadné identifikaci

Solid Carbide End Mills: Salid Carbide End Mills
-

HARVI™ | TE » BALL NOSE » 4 FLUTES * REGULAR » PLAIN SHANK

=7

H1TE4SE1200S016HAM

H1TE 4 SE 1200 S 016 HA M

Rady PoCet Provedeni Prlimér Provedeni Délka Provedeni Radius  Specialni  Stand-
britl cela nastroje D1 drazky fezu stopky vlastnosti ardni
Ap1 max
HITE= 1 =1-bfité SE = Ostré hrana Metrické = N = S odsazenim Metrické = HA = Vélcové C =S délicem M=
HARVI I TE 2 = 2-hiité CH = SraZeni D1vmm E = Prodlouzené Ap1 Max v mm HB = Weldon® trisky Metrické
3 = 3-biité RA = Rédius Palcové = odsazeni Palcové = SL = Safe-Lock™ 1 = Vnitfni Bez
4 = 4-biité BN = Kulové D1 v desetindch S = Krétkeé bez Ap1 Max v DL = Duo-Lock™ chlazeni oznaceni =
5 = 5-biité TB = KuZelové paice odsazeni desetinéch 0 = Chladici Palcové
6 = 6-hiité kopirovaci R = Standardni palce kandlky ve
7 =T7-biité TO = Torické bez odsazeni stopce
8 = 8-hiité L = Dlouhé bez P = Lesténé
9 = 9-hiité odsazeni drazky pro
M = vice bfité X = Extra dlouhé odvod tfisek
bez odsazeni
Metricky radius

R020= 02 mm

R025 = 0,25 mm

R030= 0,3mm

R040= 04 mm

R050 = 0,5mm

R075= 0,75 mm

R100= 1,0mm

R125= 1,25 mm

R150= 1,5mm

R200= 2,0 mm

R250= 25mm

R300= 3,0mm

R400= 4,0 mm

R500= 50mm

[R600= 60mm |

KZKENNAMETAI:
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy

KULOVE FREZY * HARVI™ | TE ¢ 4-BRITE ¢ STANDARDNI ¢ VALCOVA STOPKA

® prvni volba

O alternativni volba

NOVINKA! Q’me
L ——  IECE o

L3

]

=

S

Objednaci éislo Katalogové ¢islo D1 D D3 Ap1 max L3 L X
6768005 H1TE4BN0200NO02HAM 2,00 4,00 - 2,00 - 50,00 °
6768007 H1TE4BNO300NOO3HAM 3,00 4,00 2,82 3,00 6,00 50,00 [
6768008 H1TE4BN0400NO04HAM 4,00 4,00 3,76 4,00 8,00 50,00 °
6768009 H1TE4BNO500N0O05HAM 5,00 6,00 4,70 5,00 10,00 63,00 °
6768010 H1TE4BN0600NO06HAM 6,00 6,00 5,64 6,00 12,00 76,00 (]
6768031 H1TE4BNOS8OONOOSHAM 8,00 8,00 7,52 8,00 16,00 100,00 [
6768032 H1TE4BN1000NO10HAM 10,00 10,00 9,40 10,00 20,00 121,00 °
6768033 H1TE4BN1200N012HAM 12,00 12,00 11,28 12,00 24,00 125,00 o
6768034 H1TE4BN1600N016HAM 16,00 16,00 15,04 16,00 32,00 150,00 °
6768035 H1TE4BN2000N020HAM 20,00 20,00 18,80 20,00 40,00 166,00 °

KULOVE FREZY e HARVI | TE ¢ 4-BRITE « DLOUHE PROVEDENI « VALCOVA STOPKA

® prvni volba
O alternativni volba

NOVINKA!

©

=

S

Objednaci éislo Katalogové Gislo D1 D Ap1 max L 4
6767984 H1TE4BN0200LOOSHAM 2,00 4,00 5,00 50,00 °
6767985 H1TE4BN0O300LO0SHAM 3,00 4,00 8,00 50,00 .
6767986 H1TE4BN0400L010HAM 4,00 4,00 10,00 50,00 [ ]
6767987 H1TE4BN0500L013HAM 5,00 6,00 13,00 55,00 °
6767988 H1TE4BN0600L015HAM 6,00 6,00 15,00 55,00 °
6767989 H1TE4BN080OL020HAM 8,00 8,00 20,00 63,00 °
6767990 H1TE4BN1000L025HAM 10,00 10,00 25,00 76,00 °
6768001 H1TE4BN1200LO30HAM 12,00 12,00 30,00 83,00 .
6768003 H1TE4BN1600L040HAM 16,00 16,00 40,00 110,00 °
6768004 H1TE4BN2000LO50HAM 20,00 20,00 50,00 150,00 °

B | & [nevo
4
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy
- 4 y 4 Ay

HARVI™ | TE e OSTRY ROH e 4-BRITE ¢ ODSAZENIi ¢ VALCOVA STOPKA

. ® prvni volba
NOVINKA! At max O alternativni volba
‘ DSL
LS |
o f
L3

o

=

Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D1 D D3 Ap1 max L3 L e
6769543 H1TE4SE0200NOOGHAM 2,00 6,00 — 6,00 = 57,00 [}
6769544 H1TE4SE0250NO0GHAM 2,50 6,00 — 6,00 = 57,00 (]
6769545 H1TE4SE0300NOOSHAM 3,00 6,00 2,82 8,00 16,00 57,00 o
6769546 H1TE4SE0350N010HAM 3,50 6,00 3,29 10,00 16,00 57,00 [}
6769547 H1TE4SE0400NO11HAM 4,00 6,00 3,76 11,00 16,00 57,00 [}
6769548 H1TE4SE0500N013HAM 5,00 6,00 4,70 13,00 18,00 57,00 [}
6769549 H1TE4SE0600NO13HAM 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 57,00 [}
6769563 H1TE4SE0800NO16HAM 8,00 8,00 7,52 16,00 24,00 63,00 [J
6769564 H1TE4SE1000N022HAM 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 72,00 o
6769565 H1TE4SE1200N026HAM 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 [
6769566 H1TE4SE1400N026HAM 14,00 14,00 13,16 26,00 42,00 83,00 °
6769567 H1TE4SE1600N032HAM 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 92,00 (]
6769568 H1TE4SE1800NO35HAM 18,00 18,00 16,92 35,00 54,00 92,00 [}
6769569 H1TE4SE2000N038HAM 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 104,00 [}
6769581 H1TE4SE2500N045HAM 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 121,00 °

HARVI | TE ¢ OSTRY ROH e 4-BRITE ¢ ODSAZENi ¢ STOPKA WELDON®

® prvni volba
L
NOVINKA! O alternativni volba
Ap1 max
DBL
NN e e— o1 o
L & |

L3
o]
=
Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D1 D D3 Ap1 max L3 L e
6769582 H1TE4SE0200NO0OGHBM 2,00 6,00 — 6,00 = 57,00 [}
6769583 H1TE4SE0250N006HBM 2,50 6,00 — 6,00 — 57,00 (]
6769584 H1TE4SE0300NO0OSHBM 3,00 6,00 2,82 8,00 16,00 57,00 °
6769585 H1TE4SE0350N010HBM 3,50 6,00 3,29 10,00 16,00 57,00 [}
6769586 H1TE4SE0400NO11HBM 4,00 6,00 3,76 11,00 16,00 57,00 [}
6769587 H1TE4SE0500N013HBM 5,00 6,00 4,70 13,00 18,00 57,00 [}
6769588 H1TE4SE0600NO13HBM 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 57,00 [}
6769589 H1TE4SE0800NO16HBM 8,00 8,00 7,52 16,00 24,00 63,00 [}
6769590 H1TE4SE1000N022HBM 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 72,00 °
6769591 H1TE4SE1200N026HBM 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 [}
6769592 H1TE4SE1400N026HBM 14,00 14,00 13,16 26,00 42,00 83,00 [}
6769593 H1TE4SE1600N032HBM 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 92,00 (]
6769594 H1TE4SE1800N0O35HBM 18,00 18,00 16,92 35,00 54,00 92,00 o
6769595 H1TE4SE2000N038HBM 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 104,00 [}
6769596 H1TE4SE2500N045HBM 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 121,00 °

% Ry ~

o s | ¢ [Nevo

56 k1 26 4 60
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy
-4 Ay Aaarysy

HARVI™ | TE « ROHOVE SRAZENi ¢ 4-BRITE ¢ KRATKE ¢ VALCOVA STOPKA

L ® prvni volba
NOVINKA! Ap1 max ‘ O alternativni volba

D1| 45¢, D P [ ]
|~ - e— [+ At
@_L K °

N
S O
H @)
n
E
Objednaci éislo Katalogové ¢islo D1 D Ap1 max L BCH e
6769607 H1TE4CH0200S004HAM 2,00 6,00 4,00 54,00 0,10 o
6769608 H1TE4CH0250S005HAM 2,50 6,00 5,00 54,00 0,10 [}
6769609 H1TE4CHO0300S006HAM 3,00 6,00 6,00 54,00 0,10 °
6769610 H1TE4CH0350S007HAM 3,50 6,00 7,00 54,00 0,10 °
6769611 H1TE4CH0400S008HAM 4,00 6,00 8,00 54,00 0,15 °
6769613 H1TE4CH0500S009HAM 5,00 6,00 9,00 54,00 0,15 o
6769614 H1TE4CHO0600S010HAM 6,00 6,00 10,00 54,00 0,15 o
6769615 H1TE4CHO0800S012HAM 8,00 8,00 12,00 58,00 0,20 [}
6769616 H1TE4CH1000S014HAM 10,00 10,00 14,00 66,00 0,25 o
6769617 H1TE4CH1200S016HAM 12,00 12,00 16,00 73,00 0,25 o
6769619 H1TE4CH1400S018HAM 14,00 14,00 18,00 75,00 0,25 o
6769620 H1TE4CH1600S022HAM 16,00 16,00 22,00 82,00 0,35 [}
6769621 H1TE4CH1800S024HAM 18,00 18,00 24,00 92,00 0,35 o
6769622 H1TE4CH2000S026HAM 20,00 20,00 26,00 92,00 0,35 o
6769623 H1TE4CH2500S030HAM 25,00 25,00 30,00 121,00 0,35 °

HARVI | TE « ROHOVE SRAZENI ¢ 4-BRITE ® KRATKE  STOPKA WELDON®

® prvni volba
L P
NOVINKA! . O alternativni volba
_—— gE ==
BCH ‘P

2

£

Objednaci islo Katalogové Cislo D1 D Ap1 max L BCH e
6769625 H1TE4CH0200S004HBM 2,00 6,00 4,00 54,00 0,10 o
6769626 H1TE4CH0250S005HBM 2,50 6,00 5,00 54,00 0,10 [
6769627 H1TE4CH0300S006HBM 3,00 6,00 6,00 54,00 0,10 o
6769628 H1TE4CH0350S007HBM 3,50 6,00 7,00 54,00 0,10 o
6769629 H1TE4CH0400S008HBM 4,00 6,00 8,00 54,00 0,15 L]
6769630 H1TE4CH0500S009HBM 5,00 6,00 9,00 54,00 0,15 [}

6769631 H1TE4CH0600S010HBM 6,00 6,00 10,00 54,00 0,15 [}
6769632 H1TE4CH0800S012HBM 8,00 8,00 12,00 58,00 0,20 o
6769633 H1TE4CH1000S014HBM 10,00 10,00 14,00 66,00 0,25 L]
6769634 H1TE4CH1200S016HBM 12,00 12,00 16,00 73,00 0,25 o
6769635 H1TE4CH1400S018HBM 14,00 14,00 18,00 75,00 0,25 L]
6769636 H1TE4CH1600S022HBM 16,00 16,00 22,00 82,00 0,35 [
6769637 H1TE4CH1800S024HBM 18,00 18,00 24,00 92,00 0,35 [}
6769638 H1TE4CH2000S026HBM 20,00 20,00 26,00 92,00 0,35 o
6769639 H1TE4CH2500S030HBM 25,00 25,00 30,00 121,00 0,35 L]

R 4
o* s | ¢ |nevo
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy
4 Ay Aaaarysy

HARVI™I TE ¢ OSTRY ROH e 4-BRITE ¢ KRATKE « VALCOVA STOPKA

® prvni volba
NOVINKA! po O alternativni volba

n

£

Objednaci &islo Katalogové gislo D1 D Ap1 max L e
6769558 H1TE4SE0200S004HAM 2,00 6,00 4,00 54,00 o
6769559 H1TE4SE0250S005HAM 2,50 6,00 5,00 54,00 [}
6769560 H1TE4SE0300S006HAM 3,00 6,00 6,00 54,00 °
6769681 H1TE4SE0350S007HAM 3,50 6,00 7,00 54,00 °
6769682 H1TE4SE0400S008HAM 4,00 6,00 8,00 54,00 [
6769683 H1TE4SE0500S009HAM 5,00 6,00 9,00 54,00 °
6769684 H1TE4SE0600S010HAM 6,00 6,00 10,00 54,00 °
6769685 H1TE4SE0800S012HAM 8,00 8,00 12,00 58,00 [}
6769686 H1TE4SE1000S014HAM 10,00 10,00 14,00 66,00 o
6769687 H1TE4SE1200S016HAM 12,00 12,00 16,00 73,00 °
6769688 H1TE4SE1400S018HAM 14,00 14,00 18,00 75,00 [ ]
6769689 H1TE4SE1600S022HAM 16,00 16,00 22,00 82,00 [J
6769690 H1TE4SE1800S024HAM 18,00 18,00 24,00 92,00 [}
6769701 H1TE4SE2000S026HAM 20,00 20,00 26,00 92,00 [}
6769702 H1TE4SE2500S030HAM 25,00 25,00 30,00 121,00 °

HARVI | TE « OSTRY ROH e 4-BRITE ® KRATKE ¢ STOPKA WELDON®

® prvni volba
L
NOVINKA! " O alternativni volba
! p1 max
Sa—— oL &= I

©
=
Objednaci éislo Katalogové ¢islo D1 D Ap1 max L =
6769705 H1TE4SE0200S004HBM 2,00 6,00 4,00 54,00 o
6769706 H1TE4SE0250S005HBM 2,50 6,00 5,00 54,00 [}
6769707 H1TE4SE0300S006HBM 3,00 6,00 6,00 54,00 [}
6769708 H1TE4SE0350S007HBM 3,50 6,00 7,00 54,00 (]
6769709 H1TE4SE0400S008HBM 4,00 6,00 8,00 54,00 [}
6769710 H1TE4SE0500S009HBM 5,00 6,00 9,00 54,00 o
6769711 H1TE4SE0600S010HBM 6,00 6,00 10,00 54,00 °
6769712 H1TE4SE0800S012HBM 8,00 8,00 12,00 58,00 [}
6769713 H1TE4SE1000S014HBM 10,00 10,00 14,00 66,00 [}
6769714 H1TE4SE1200S016HBM 12,00 12,00 16,00 73,00 [}
6769715 H1TE4SE1400S018HBM 14,00 14,00 18,00 75,00 o
6769716 H1TE4SE1600S022HBM 16,00 16,00 22,00 82,00 o
6769717 H1TE4SE1800S024HBM 18,00 18,00 24,00 92,00 [}
6769718 H1TE4SE2000S026HBM 20,00 20,00 26,00 92,00 o
6769719 H1TE4SE2500S030HBM 25,00 25,00 30,00 121,00 [}

& :
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy
y 4 Ay

HARVI™ | TE « ROHOVE SRAZENi ¢ 4-BRITE ¢ VALCOVA STOPKA

® prvni volba

Ap1 max O alternativni volba

n

g

Objednaci éislo Katalogové éislo D1 D Ap1 max L BCH e
6767929 H1TE4CHO200R005HAM 2,00 6,00 5,00 50,00 0,20 [)
6767930 H1TE4CH0250R006HAM 2,50 6,00 6,00 50,00 0,20 °
6767951 H1TE4CHO300R007HAM 3,00 6,00 7,00 54,00 0,30 [
6767952 H1TE4CHO350R008HAM 3,50 6,00 8,00 54,00 0,30 °
6675697 H1TE4CH0400R012HAM 4,00 6,00 12,00 55,00 0,40 [ ]
6675698 H1TE4CHO0500R013HAM 5,00 6,00 13,00 57,00 0,40 °
6675699 H1TE4CHO600R013HAM 6,00 6,00 13,00 57,00 0,40 °
6675700 H1TE4CHO800R016HAM 8,00 8,00 16,00 63,00 0,40 °
6675742 H1TE4CH1000R022HAM 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 [
6675743 H1TE4CH1200R026HAM 12,00 12,00 26,00 83,00 0,50 °
6675744 H1TE4CH1400R026HAM 14,00 14,00 26,00 83,00 0,50 °
6675745 H1TE4CH1600R032HAM 16,00 16,00 32,00 92,00 0,50 °
6675746 H1TE4CH1800R032HAM 18,00 18,00 32,00 92,00 0,50 [}
6675747 H1TE4CH2000R038HAM 20,00 20,00 38,00 104,00 0,50 (]
6675748 H1TE4CH2500R045HAM 25,00 25,00 45,00 121,00 0,50 [ ]

HARVI | TE « ROHOVE SRAZENI ¢ 4-BRITE ¢ STOPKA WELDON®

® prvni volba
O alternativni volba

Ap1 max
N\%ﬁ — .

O] as N\ —

n

£

Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D1 D Ap1 max L BCH e
6767953 H1TE4CHO200R005HBM 2,00 6,00 5,00 50,00 0,20 °
6767954 H1TE4CH0250R006HBM 2,50 6,00 6,00 50,00 0,20 °
6767955 H1TE4CHO300R007HBM 3,00 6,00 7,00 54,00 0,30 °
6767956 H1TE4CHO350R008HBM 3,50 6,00 8,00 54,00 0,30 °
6675749 H1TE4CHO400R012HBM 4,00 6,00 12,00 55,00 0,40 °
6675750 H1TE4CH0500R013HBM 5,00 6,00 13,00 57,00 0,40 [
6675751 H1TE4ACHO600R013HBM 6,00 6,00 13,00 57,00 0,40 [
6675752 H1TE4CHO800R016HBM 8,00 8,00 16,00 63,00 0,40 [
6675753 H1TE4CH1000R022HBM 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 (]
6675754 H1TE4CH1200R026HBM 12,00 12,00 26,00 83,00 0,50 °
6675755 H1TE4CH1400R026HBM 14,00 14,00 26,00 83,00 0,50 °
6675756 H1TE4CH1600R032HBM 16,00 16,00 32,00 92,00 0,50 [
6675757 H1TE4CH1800R032HBM 18,00 18,00 32,00 92,00 0,50 o
6675758 H1TE4CH2000R038HBM 20,00 20,00 38,00 104,00 0,50 °
6687137 H1TE4CH2500R045HBM 25,00 25,00 45,00 121,00 0,50 °
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy
- 4 y 4 Ay

HARVI™ | TE « ROHOVE SRAZENI ¢ 4-BRITE ¢ ODSAZENIi « VALCOVA STOPKA

® prvni volba
L O alternativni volba
D1 45‘,/\ D
BCH |
L3

©

=

Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D1 D D3 Ap1 max L3 L BCH e
6767959 H1TE4CHO200NOO6HAM 2,00 6,00 — 6,00 = 57,00 0,10 [}
6767960 H1TE4CH0250N006HAM 2,50 6,00 = 6,00 = 57,00 0,10 [}
6767961 H1TE4CHO300NOOS8HAM 3,00 6,00 2,82 8,00 16,50 57,00 0,10 [}
6767962 H1TE4CHO350N010HAM 3,50 6,00 3,29 10,00 16,50 57,00 0,10 [J
6676308 H1TE4CHO400NO11HAM 4,00 6,00 3,76 11,00 16,00 57,00 0,15 [}
6676310 H1TE4CHO500N013HAM 5,00 6,00 470 13,00 18,00 57,00 0,15 °
6676332 H1TE4CHO600NO13HAM 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 57,00 0,15 °
6676334 H1TE4CHO800NO16HAM 8,00 8,00 7,52 16,00 24,00 63,00 0,20 [J
6676336 H1TE4CH1000N0O22HAM 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 72,00 0,20 o
6676338 H1TE4CH1200N026HAM 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 0,20 [}
6676340 H1TE4CH1400N026HAM 14,00 14,00 13,16 26,00 42,00 83,00 0,25 [}
6676342 H1TE4CH1600N032HAM 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 92,00 0,35 o
6676344 H1TE4CH2000N0O38HAM 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 104,00 0,35 [}
6676346 H1TE4CH2500N045HAM 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 121,00 0,35 [}

HARVI | TE ¢ ROHOVE SRAZENI ¢ 4-BRITE ¢ ODSAZENi ¢ STOPKA WELDON®

® prvni volba
O alternativni volba

L

L —a—NEEFR==S SRl

BCH

T L3
n
=
Objednaci Cislo Katalogové Gislo D1 D D3 Ap1 max L3 L BCH e
6767963 H1TE4CH0200N0OO6HBM 2,00 6,00 = 6,00 = 57,00 0,10 °
6767964 H1TE4CH0250NO0GHBM 2,50 6,00 — 6,00 = 57,00 0,10 o
6767965 H1TE4CHO300NOOBHBM 3,00 6,00 2,82 8,00 16,50 57,00 0,10 (]
6767966 H1TE4CHO350NO10HBM 3,50 6,00 329 10,00 16,50 57,00 0,10 °
6676309 H1TE4CHO400NO11HBM 4,00 6,00 3,76 11,00 16,00 57,00 0,15 (]
6676331 H1TE4CHO500N013HBM 5,00 6,00 4,70 13,00 18,00 57,00 0,15 °
6676333 H1TE4CHO60ONO13HBM 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 57,00 0,15 (]
6676335 H1TE4CHOB0ONO16HBM 8,00 8,00 752 16,00 24,00 63,00 0,20 o
6676337 H1TE4CH1000N022HBM 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 72,00 0,20 o
6676339 H1TE4CH1200N026HBM 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 0,20 o
6676341 H1TE4CH1400N026HBM 14,00 14,00 13,16 26,00 42,00 83,00 0,25 (]
6676343 H1TE4CH1600NO32HBM 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 92,00 0,35 o
6676345 H1TE4CH2000N038HBM 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 104,00 0,35 °
6676347 H1TE4CH2500N045HBM 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 121,00 0,35 o

— I\
o | —| = N&VO

56 57 26 4 60

KZKENNAMETAIi
kennametal.cor 32 kennametal.cor


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

Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy
Ay Aaarysy

HARVI™ | TE « ROHOVY RADIUS e 4-BRITE ¢ ODSAZENI  VALCOVA STOPKA

® prvni volba
L
Aot max 5 O alternativni volba
e R ——
Re
L3

n

2

Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D1 D D3 Ap1 max L3 L Re S
6767968 H1TE4RA0400NOOGHAR025M 4,00 6,00 3,76 6,00 = 57,00 0,25 °
6767969 H1TE4RA0400NOOGHARO50M 4,00 6,00 3,76 6,00 = 57,00 0,50 o
6676190 H1TE4RA0600NOO9HARO50M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 0,50 °
6676231 H1TE4RA0600NO0O9HAR100M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 1,00 °
6676234 H1TE4RA0800N012HARO50M 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 0,50 o
6676235 H1TE4RA0800N0O12HAR100M 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 1,00 o
6676238 H1TE4RA1000N015HAR0O50M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 0,50 []
6676239 H1TE4RA1000NO15HAR100M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 1,00 °
6676240 H1TE4RA1000N015HAR200M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 2,00 o
6676251 H1TE4RA1000N015HAR300M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 3,00 o
6676252 H1TE4RA1000N015HAR400M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 4,00 °
6676257 H1TE4RA1200N018HAR050M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 0,50 °
6676258 H1TE4RA1200N018HAR100M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 1,00 °
6676259 H1TE4RA1200N018HAR200M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 2,00 o
6676260 H1TE4RA1200N018HAR300M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 3,00 °
6676271 H1TE4RA1200N018HAR400M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 4,00 °
6676277 H1TE4RA1600N024HAR0O50M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 0,50 o
6676278 H1TE4RA1600N024HAR100M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 1,00 °
6676279 H1TE4RA1600N024HAR200M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 2,00 °
6676280 H1TE4RA1600N024HAR300M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 3,00 °
6676281 H1TE4RA1600N024HAR400M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 4,00 o
6676282 H1TE4RA1600N024HARG600M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 6,00 o
6676289 H1TE4RA2000NO30HARO50M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 0,50 []
6676290 H1TE4RA2000NO30HAR100M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 1,00 °
6676291 H1TE4RA2000NO30HAR200M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 2,00 o
6676292 H1TE4RA2000NO30HAR300M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 3,00 o
6676293 H1TE4RA2000N0O30HAR400M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 4,00 o
6676294 H1TE4RA2000NO30HARG00M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 6,00 o
6676299 H1TE4RA2500N038HARO50M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 0,50 o
6676300 H1TE4RA2500N038HAR100M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 1,00 °
6676301 H1TE4RA2500N038HAR200M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 2,00 °
6676302 H1TE4RA2500N038HAR300M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 3,00 °
6676303 H1TE4RA2500N038HAR400M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 4,00 o
6676304 H1TE4RA2500N038HARG00M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 6,00 [
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy
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HARVI™ | TE « ROHOVY RADIUS e 4-BRITE  ODSAZENi « STOPKA WELDON®

® prvni volba

O alternativni volba

S —— ==1

n

=

Objednaci ¢islo Katalogové ¢islo D1 D D3 Ap1 max L3 L Re =
6767970 H1TE4RA0400NOO6HBR0O25M 4,00 6,00 3,76 6,00 = 57,00 0,25 o
6767981 H1TE4RA0400NOOGHBRO50M 4,00 6,00 3,76 6,00 = 57,00 0,50 °
6676232 H1TE4RA0600NOO9HBROS0M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 0,50 o
6676233 H1TE4RA0600NO0SHBR100M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 1,00 [}
6676236 H1TE4RA0800N012HBRO50M 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 0,50 o
6676237 H1TE4RA0800N012HBR100M 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 1,00 o
6676253 H1TE4RA1000N015HBRO50M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 0,50 °
6676254 H1TE4RA1000N015HBR100M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 1,00 [}
6676255 H1TE4RA1000N015HBR200M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 2,00 [}
6676256 H1TE4RA1000N015HBR300M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 3,00 [}
6687139 H1TE4RA1000N015HBR400M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 4,00 o
6676272 H1TE4RA1200N018HBRO50M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 0,50 °
6676273 H1TE4RA1200N018HBR100M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 1,00 °
6676274 H1TE4RA1200N018HBR200M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 2,00 o
6676275 H1TE4RA1200N018HBR300M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 3,00 [}
6676276 H1TE4RA1200N018HBR400M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 4,00 [}
6676283 H1TE4RA1600N024HBRO50M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 0,50 o
6676284 H1TE4RA1600N024HBR100M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 1,00 °
6676285 H1TE4RA1600N024HBR200M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 2,00 [}
6676286 H1TE4RA1600N024HBR300M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 3,00 [}
6676287 H1TE4RA1600N024HBR400M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 4,00 [}
6676288 H1TE4RA1600N024HBR60OM 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 6,00 [}
6676295 H1TE4RA2000N0O30HBRO50M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 0,50 [ ]
6676296 H1TE4RA2000NO30HBR100M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 1,00 °
6676297 H1TE4RA2000N030HBR200M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 2,00 °
6676298 H1TE4RA2000N030HBR300M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 3,00 o
6687140 H1TE4RA2000N030HBR400M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 4,00 o
6687151 H1TE4RA2000NO30HBR60OM 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 6,00 [}
6676305 H1TE4RA2500N038HBRO50M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 0,50 o
6687152 H1TE4RA2500N038HBR100M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 1,00 o
6687153 H1TE4RA2500N038HBR200M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 2,00 [}
6687154 H1TE4RA2500N038HBR300M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 3,00 [}
6676306 H1TE4RA2500N038HBR400M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 4,00 o
6676307 H1TE4RA2500N038HBR60OM 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 6,00 °
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy
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HARVI™ | TE ¢ 4-BRITE ¢ REZNE PODMINKY

Bocni frézovani (A) Doporuceny posuv na zub (fz = mm/zub) pii bocnim frézovani (A).
a drazkovani (B) Pii drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
KCPM15
A B Rezna rychlost — ve Priimér D1
Materidlova m/min
skupina_| ap ae _ap min max_|mm | 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 50 | 60 | 80 | 10,0 | 120 | 140 | 160 | 180 | 200 | 250
0 | 1,5xD1 [ 05xD1 [ 1,25xD1 150 [ - [ 200 fz | 0,011 [ 0,013 [ 0,016 | 0,027 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 | 0,111 | 0,119 | 0,125 | 0,136
1 | 1,5xD1 | 05xD1 | 1,25xD1 150 [ - | 200 fz | 0,011 {0,013 [ 0,016 | 0,027 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 | 0,111 | 0,119 | 0,125 | 0,136
2 | 1,5xD1 | 05xD1 | 1,25xD1 140 [ - | 190 fz | 0,011 [ 0,013 [ 0,016 | 0,027 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 | 0,111 | 0,119 | 0,125 | 0,136
3 | 1,5xD1 | 05xD1 | 1,25xD1 120 [ - | 160 fz 0,009 | 0,011 | 0,013 | 0,022 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 | 0,096 | 0,104 | 0,111 | 0,125
4 | 15xD1 [ 05xD1 | 1,25xD1 9 | - | 150 fz 0,008 | 0,010 | 0,012 | 0,021 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084 | 0,091 | 0,097 | 0,107
5 | 1,5xD1 | 05xD1 | 1,25xD1 60 | - | 100 fz 10,007 [ 0,009 | 0,011 | 0,018 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100
6 | 1,5xD1 | 05xD1 | 1,25xD1 50 | - 75 fz | 0,006 | 0,008 [ 0,009 | 0,016 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,057 | 0,063 | 0,067 | 0,071 | 0,078
1 | 1,5xD1 | 05xD1 | 1,25xD1 90 |- 115 fz_ 10,009 | 0,011 [ 0,013 | 0,022 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 | 0,096 | 0,104 | 0,111 | 0,125
2 | 1,5xD1 | 05xD1 | 1,25xD1 60 | - 80 fz | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,018 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100
3 | 1,5xD1 | 05xD1 | 1,00xD1 60 | - 70 fz | 0,006 | 0,008 | 0,009 | 0,016 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,057 | 0,063 | 0,067 | 0,071 | 0,078
1 ] 15xD1 | 05xD1 | 1,00xD1 120 | - | 150 fz_ ] 0,011 [ 0,013 | 0,016 | 0,027 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 | 0,111 | 0,119 | 0,125 | 0,136
2 | 1,5xD1 | 05xD1 | 1,00xD1 10 [ - | 140 fz 10,009 [ 0,011 | 0,013 | 0,022 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 | 0,096 | 0,104 | 0,111 | 0,125
3 | 1,5xD1 | 05xD1 | 1,00xD1 10 [ - | 130 fz | 0,007 [ 0,009 | 0,011 | 0,018 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100
1 | 1,5xD1 | 03xD1 | 0,75xD1 50 [ - 90 fz_10,009 [ 0,011 | 0,013 | 0,022 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 | 0,096 | 0,104 | 0,111 | 0,125
2 | 1,5xD1 | 03xD1 | 0,75xD1 50 | - 80 fz 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,018 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100
3 | 1,5xD1 | 05xD1 | 050xD1 5 | - 40 fz | 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,012 | 0,014 | 0,018 | 0,021 | 0,029 | 0,035 | 0,041 | 0,046 | 0,051 | 0,055 | 0,059 | 0,067
4 | 15xD1 | 05xD1 | 1,25xD1 50 | - 60 fz 10,006 | 0,007 | 0,009 | 0,015 | 0,017 | 0,023 | 0,028 | 0,040 | 0,049 | 0,057 | 0,064 | 0,071 | 0,076 | 0,082 | 0,092
1 | 1,5xD1 | 05xD1 | 1,00xD1 80 | - | 140 fz | 0,008 [ 0,010 | 0,012 | 0,021 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084 | 0,091 | 0,097 | 0,107
2 | 1,5xD1 ] 02xD1 | 1,00xD1 70 | -] 120 fz | 0,006 | 0,008 | 0,009 | 0,016 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,057 | 0,063 | 0,067 | 0,071 | 0,078

POZNAMKA: Nizsi fezna rychlost je vyuzivana pfi vysokych tibérech nebo pfi vyssi tvrdosti materidlu v ramci materidlové skupiny.
Vyssi feznd rychlost je vyuzivana pfi dokoncovacich operacich nebo pfi nizsi tvrdosti materidlu v ramci materidlové skupiny.
Vyse uvedené parametry jsou zalozZeny na idedlnich p i inkach. U mengich obrabécich center upravte fezné podminky pro néstroje s primérem >12 mm.
U nastroji s vylozenim >5 x D snizte posuv fz 0 30%.
Pri drézkovéni — s nejdel$im vylozenim (L3) snizte Ae 0 30%.

HARVI | TE ¢ 4-BRITE « KOREKCNi KOEFICIENT PRO POSUVY A REZNE RYCHLOSTI

Pro vypocet prislusnych feznych podminek pouZijte, im, vys$ deny
Koufsent K pro sprnou dprar fenjch Chlost espokive KF2po Ae/D | 0,50% | 1,00% | 1,60% | 2,00% | 4,00% | 5,00% | 8,00% | 10,00% | 20,00% | 30,00% | 40,00% | 50,00%

Upravu posuv.

Koeficient rychlosti | Kv 29 2,85 28 2 1,5 1,45 14 135 | 1,25 12 1 1

Ve nové = Vic * Kv
Fz novd = Fz * KFz

Koeficient rychlosti | KFz 28 2,6 25 24 23 22 2 17 12 | 1,02 1 1

Priklad vypoctu:

Aplikace: D = 20 mm; Materidlova skupina M2; Ae = 2 mm

Doporucené fezné podminky: Ve = 80 m/min; fz = 0,089 mm/z
Korekéni koeficienty: Ae = 2 mm odpovidd 10,0%; Kv = 1,35; KFz = 1,7

Finalni doporucené fezné podminky:

Ve novéa = 80 * 1,35 = 108 m/min
Fz novy = 0,089 * 1,7 = 0,15 mm/min

KZKENNAMETAE
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Karbidové stopkové frézy

Karbidové stopkové frézy

HARVI™ | TE « REZNE PODMINKY e ZAVRTAVANi (RAMPING)

Ve fz
Uhel Zpiisoh zavrtavni | sg:g:;uf{_ézy
Doporuceni Strana Doporuceni Strana
@] — Viz. fezné podminky 35 Vyhledejte si fezné podminky a snizte posuv fz 0 20% 35
1.15-1.35* Min. feznd rychlost Vic z feznych podminek 35 Vyhledejte si fezné podminky a snizte posuv fz 0 20% 35
0_1 50
@ >1.35-1.6* Viz. fezné podminky 35 Vyhledejte si fezné podminky a snizte posuv fz 0 10% 35
>1.6-1.9* Viz. fezné podminky 35 Viz. fezné podminky 35
@ — Min. fezna rychlost Vic z feznych podminek 35 Vyhledejte si fezné podminky a snizte posuv fz 0 30% 35
1.15-1.35% Min. feznd rychlost Vic z feznych podminek 35 Vyhledejte si fezné podminky a snizte posuv fz 0 30% 35
>15°-30°
@ >1.35-1.6* Stredni rozsah fezné rychlosti Vc z feznych podminek 35 Vyhledejte si fezné podminky a snizte posuv fz 0 25% 35
>1.6-1.9* Viz. fezné podminky 35 Vyhledejte si fezné podminky a snizte posuv fz 0 20% 35
@ — Vyhledejte si feznou rychlost Vic pro zapichovani 37 Vyhledejte si fezné podminky a snizte posuv fz 0 40% 35
1.15-1.35* Vyhledejte si feznou rychlost Vc pro zapichovani 37 Vyhledejte si fezné podminky a snizte posuv fz 0 40% 35
30°-45°
@ >1.35-1.6* Min. fezna rychlost Vic z feznych podminek 35 Vyhledejte si fezné podminky a snizte posuv fz 0 35% 35
>1.6-1.9* Stredni rozsah fezné rychlosti Vc z feznych podminek 35 Vyhledejte si fezné podminky a snizte posuv fz 0 30% 35
@ — Vyhledejte si feznou rychlost Vic pro zapichovani 37 Vyhledejte si posuv fz pro zapichovani 37
1.15-1.35% Vyhledejte si feznou rychlost Vc pro zapichovéni 37 Vyhledejte si posuv fz pro zapichovani 37
>45°
@ >1.35-1.6* Vyhledejte si feznou rychlost Vc pro zapichovani 37 Vyhledejte si posuv fz pro zapichovani 37
>1.6-1.9* Min. feznd rychlost Vic z feznych podminek 35 Vyhledejte si posuv fz pro zapichovani 37

POZNAMKA: Z efektivni = 2 — pro viechny vypotty
*Vypotty jsou zalozeny na délce pohybu stredu ndstroje.
Pro materidly ISO skupin P a K doporucujeme privod chladici kapaliny do mista fezu.
Pro materidly ISO skupin M, S a H je nutny pfivod chladici kapaliny do mista fezu.

Pfimé zavrtavani

Zavrtavani ve Sroubovici

max. prm.

min. prim.

max. prm.

Min. @ otvoru = @ stopkové frézy x 1,1 + 2x velikost provedeni rohu (Re/CHF). @ otvoru / @ stopkové frézy min 1:1.15

Max. @ otvoru = 2x @ stopkové frézy - 2x velikost provedeni rohu (Re/CHF). @ otvoru / @ stopkové frézy max 1:1.9

KZKENNAMETAI:
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy

HARVI™ | TE « REZNE PODMINKY e 90° ZAPICHOVANI (PLUNGING)

0,18

0,17

0,16

0,15

0,14

0,13

0,12

0,11

0,10

0,09

0,08

0,07

0,06

0,05

0,04

0,03

0,02

0,01

o Jvmm
20 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
V¢ max
Materialy 1SO Pouzitelné Cislo grafu m/min Maximalni hloubka Poznamka

0 ° 1 150 1,5%0 Vhodné
1 o 1 150 15x0 Doporuceno
2 o 1 150 15x0 Doporuceno
3 o 2 115 1x0 Doporuceno
4 o 2 100 1x0 Doporuceno
5 o 3 75 05x0 Potfebné
6 o 3 50 0,5x0 Potfebné
1 o 2 85 0,75x0 Potfebné

M 2 o 3 55 05x0 Potfebné
3 o 3 50 05x0 Potfebné
1 o 1 120 15x0 Doporuceno
2 o 2 110 1x0 Potfebné
3 o 2 100 1x0 Potfebné
1 ) 2 85 03x0 Potfebné
2 o} 3 60 0,1x0 Potfebné
3 o 4 25 0,1x0 Potfebné
4 o} 3 40 02x0 Potfebné
1 o} 2 80 03x0 Potfebné
2 o} 3 70 02x0 Potfebné

® velmi doporucené
O doporucené
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy
Ty AR A

HARVI™ | TE « REZNE PODMINKY

e Qceli (PO-P5).

e Nerezové oceli (M1-M3).
Uréeno pro materidly o Litiny (K1-K3).

e Zéruvzdorné slitiny (S1-S4).
e Turzené materidly (H1-H2).

Rezna rychlost e \liz. doporuené fezné podminky.

e \liz. doporucené fezné podminky.

Velikost posuvu e Pracuji pri stejnych feznych podminkach jako standardni 4-bfité néstroje, pro zvySeni produktivity postupujte podle doporuceni k pouZiti.

Hloubka fezu e \/iz. doporucené fezné podminky.

e \ngjSi chlazeni doporucujeme pro oceli, nerezové oceli, Zaruvzdorné slitiny a tvrzené materidly.
Chlazeni e Chlazeni stlacenym vzduchem pro uhlikové oceli.
o Mikromazéni a obrabéni za sucha pro uhlikové oceli.

o Hydraulické skliCidlo s nebo bez pouzdra.
e Adaptér Weldon® pro nastroje se stopkou Weldon doporucujeme pro aplikace s vysokymi Ap / Ae, ale nedoporucujeme pro dokonovaci operace.

Lo e \iysoce vykonné klestinové (HPMC) nebo vykonné frézovaci silové upinace.
¢ Tepelné upinace.

Hrubovaci aplikace e Ano

Dokonéovaci aplikace * Ano

o Tradicni frézovani (drazkovani pinym priimérem, boGni a rohove frézovani s vysokymi hodnotami Ae).

Frézovaci strategie o \lysokorychlostni frézovani (dynamické frézovani, trochoidni frézovani).

o Dréazkovani plnym primérem.

e Rohové frézovani.

e Tenkovrstvé frézovéni a technologie vysoce vykonného obrabéni.

Oblast pouziti o Zavrtvaci fréza.

e Linedmi zavrtvani bez omezeni Uhlu @ 90° zapichovani.

e Zavrtavani do nerezovych oceli a Zaruvzdornych slitin je omezené nastavenim chlazeni.
o Helikdlni interpolace.

Zakaznicka feSeni o K dispozici na vyzadani.

* Sluzby ostfeni jsou k dispozici podle postup( Kennametal.

Ostfeni nastroji o Konkrétni informace o sluzbéch naleznete na webovych strankdch Kennametal.

KZKENNAMETAE
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy
. AN Ay

I

HARVI™ | TE « RESENI POTIZi

PROBLEM PRICINA RESENi

o \lytahovani nastroje. o Vysokeé axialni sily o PouZijte Weldon upinac nebo adaptér s vysokou upinaci silou.
o Nevhodny adaptér e Snizte posuv na zub
o Neupraveng fezné podminky

PRI FREZOVANI

* Nerovnomérné zabarvené tfisky pfi hlubokém o Nedostate¢né mnoZstvi chladici kapaliny v misté fezu. o Upravte chlazeni pro zlepSeni pfivodu chladici
drézkovani (>1.25 x D). kapaliny do mista fezu.
o Nahodilé ziomeni nastroje pfi frézovani nasucho s o Néstroj je prehraty a sniZuje se kvalita upnuti v adaptéru. o Zkontrolujte teplotu adaptéru/vietene.
tepelnym upinacem nebo hydraulickym adaptérem. o ZlepSete kvalitu chlazeni nebo snizte feznou rychlost, popr.

zménte upina¢ na HPCM nebo Weldon, je-li to mozné.

 Tvorba néristki na fezné hrang. o Studené privareni materidlu na feznou hranu. o Zvyste pfivod chladici kapaliny do mista fezu.
© Snizte feznou rychlost.

o \lysoké bocni opotfebeni. o Nevhodné fezné podminky. ® Snizte posuv:
 \lysokd hézivost nastroje. o Zkontrolujte hazivost nastroje.
o \lylamovdni fezné hrany nastroje. ¢ Nevhodné fezné podminky o Nastavte doporucenou rychlost a posuv
o Nedostatecné chlazeni o Upravte metodu chlazeni a zlepSete chlazeni v oblasti fezu.
o Vysoka hazivost o Zkontolujte hézivost, popf. zménte adaptér.
o Nestabilni upina¢ o Upravte upnuti pouze za nepovlakovanoou ¢ast.
e Upnuti v oblasti poviaku o Minimalizujte vyloZeni.

KZKENNAMETAE
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POWERED BY

Nastroje s PCD N&eVO

PCD Nastroje

Pro obrabéni hliniku

Materialy

Pouziti

Rohové frézovani Vrténi

Sréazeni hran @ Vrténi: Slepy otvor

" Vystruzovani:

Kopirovaci frézovani E l Priichozi otvory

Rohové/drazkovaci Vystruzovani:
frézovani Slepé otvory

Kapsovani

g

E

PCD nastroje pro vysokorychlostni obrabéni hliniku vyznamné zkracuji ¢as obrabéni.

Dlouhd zivotnost PCD néstrojli zajiStuje az 10 krat vySSi produktivitu v porovndni s
karbidovymi nastroji.

Rdzna provedeni PCD stopkovych fréz, PCD vrtak(i a PCD vystruznikd pokryvaji riizné aplikace a
strategie obrabéni hliniku a vyznamné zkracuji casy obrabéni a zvysuji produktivitu.

Vhodné pro hrubovaci i dokoncovaci operace, vSechny nastroje jsou vhodné pro mikromazani.

Ostré fezné hrany a Celo s nizkym tfenim zarucuji vynikajici jakost obrobeného povrchu.

KZKENNAMETAE
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Ostré fezné hrany. Povrch Gela s nizkym
tfenim snizuje tvorbu

nar(stkd na rezné hrang.

Vyjime¢né odolné proti
opotfebent, dlouhd
Zivotnost nastroje.

TYPY NASTROJU
Vrtaky / Vystruzniky

KZKENNAMETAI:

kennametal.con] #

Krétké dodaci IhCty
diky standardni nabidce
nastrojli s PCD.

Vhodné pro

Stopkove frézy

mikromazani.

2
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PCD nastroje

PRUVODCE VYBEREM NASTROJU ¢ VYSTRUZNIKY

PCD nastroje

B467 R215 R225 R420
‘ ‘ &y
\",
2 »
A 4
Strana 46 47 47 48
Material obrobku
] o
Dalsi
Rozsah 6-20 mm 6-18 mm 6-20 mm 20-42 mm
0zsa (236-.787") (:236-.709") (:236-.787") (.787-1.654")
Piesnost 7 IT6
Vilcovi 10 um 5um
alcovitost (0004") (0002")
. 10 um 7um
Pozice (0004") (0003")
0,6-1,2 pm 0,1-0,8 ym
Drsnost povrchu (Ra) (20-47 p-in) (4-32 -in)
Cena / dil extrémné nizkd
Doba cyklu extrémné nizkd
fid > > fid
ﬂ! ﬂE < 'ﬂf ~ \l
Hlavni operace
iy ¥y Y

® Hlavni
O Vedlejsi

Vélcovitost
POZNAMKA: V zavislosti na procesu a aplikai.

Velmi zavislé na presnosti predvrtaného otvoru.
Pro dosazeni pozadovanych piesnosti otvorti je pro vrtani/pfedvrtani nutné pouzit vysoce vykonné néstroje.

Pozice

POZNAMKA: V zavislosti na procesu a aplikai.

Velmi zavislé na presnosti predvrtaného otvoru.
Pro dosazeni pozadovanych piesnosti otvorti je pro vrtani/pfedvrtani nutné pouzit vysoce vykonné néstroje.

Ra Drsnost povrchu

POZNAMKA: Hodnoty drsnosti povrchu jsou informativni a zévisi na aplikaci, typu chlazent, stroji a feznych podminkach.

KZKENNAMETAI:
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PCD nastroje PCD nastroje
. AR A

PRUVODCE VYBEREM NASTROJU ¢ STOPKOVE FREZY

ALCB ALCC ALCR ALSB ALSR

L -
Strana 51 51 51 52 52
Typ nastroje
Hrubovaci L4 o ° ° °
Dokoncovaci L4 o ° ° °

) & % % %

Material obrobku

o o o o o

Dalsi
Provedeni rohového srazeni \WJ \WJ \WJ \WJ \WJ
Rohovy radius [Re] 0,2-0,3mm 0,2-0,3mm 0,3mm 0,4 mm 0,4 mm

Sitka rohového srazeni [BCH] — — — _ _

Priimér nastroje [D1] 12-20 mm 6-20 mm 12-20 mm 25-50 mm 25-40 mm
Maximalni hloubka fezu [Ap1 max] 6-20 mm 10-28 mm 24-40 mm 15mm 32-50 mm
Axialni uhel éela 3° 3° °-12° 6° 6°
Uginné fezné hrany [ZU] 2 4 2

Zavrtavaci fréza

DalSi operace @

@
O |-
A
@
O |~
A
@<

® Hlavni
O Vedlejsi

KZKENNAMETAE
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Karbidové vrtaky Karbidové vrtaky
4 Ay Aaarysy

PCD VRTAKY e SYSTEM KATALOGOVYCH CiSEL

Kazdy znak v katalogovém Cisle predstavuje urcitou viastnost produktu.
Pouzijte nasledujici sloupce a prislu$né obréazky k snadné identifikaci

Solid Carbide Drills Solid Carbide Drils
-

PCD DRILL * B467 * 5 X D * INTERNAL COOLANT

. - S .

B468A08500SP

B 46 8 A 08500 SP

Provedeni Rada vrtaka Délka/Chlazeni Stopka Primér Geometrie Spicky/
Aplikace
B = Metrické 46* = \Irtéky s PCD 7=3xD A = Tvar HA, vélcova stopka 08500 = 8.5 mm SP = Ostrd Spicka
K = Palcové 8=5xD 06350 = 1/4" =E = 6.35 mm
9=8xD

PCD VYSTRUZNIKY  SYSTEM KATALOGOVYCH CiSEL

Kazdy znak v katalogovém Gisle predstavuje urcitou vlastnost produktu.
Pouzijte nasledujici sloupce a prislusné obrazky k snadné identifikaci

Hole Finishing Hole Finishing
-—

PCD REAMER * R215 * 5 X D « INTERNAL COOLANT

R225A08500H7HFM

R 2 2 5 A 08500 H7 HF M

Provedeni  Rady vystruznikd Typ Délka Stopka Priimér Tolerance Drézka Metrické/
otvoru Palcové
R = VystruZovani 1 = Karbidové 0 = Bez chlazeni 4=3xD A =Tvar HA, 08500 = 8.5 mm H7 = HF = Brity do M = Metrické
2 =S pajenymi bfity 1 =S centrdlnim 5=5xD vélcova stopka 06350 = 1/4" = Tolerance Sroubovice
3 = Modularni chlazenim 6=8xD E=6.35mm otvoru: SF = Pfimé brity
4 =S pajenymi biity 2 =S radidlnim
rozsifiteiné chlazenim
5 = Moduldrni
rozsifitelné
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Karbidové vrtaky Karbidové vrtaky
-4 Ay Aaarysy

PCD STOPKOVE FREZY ¢ SYSTEM KATALOGOVYCH CiSEL

Kazdy znak v katalogovém Gisle predstavuje urcitou vlastnost produktu.
PouZijte nasleduijici sloupce a prislusné obrazky k snadné identifikaci

Solid Carbide End Mills Solid Carbide End Mills
-—

PCD END MILL « ALCB » 2 FLUTES « 1 X D « INTERNAL GOOLANT

ALCB2RA0600NOOGHAR020IM

ALCB 2 RA 0600 N 006 HA |R020 I M

Rady Pocet Provedeni Priimér Provedeni Délka fezu Provedeni Rédius Specidini  Standardni
britli cela nastroje D1 drazky Ap1 max stopky vlastnosti
ALCB = 1= 1-bfité SE = Ostrd hrana Metrické = N =S odsazenim Metrické = HA = Viélcové C = S utvafecem M = Metrické
Zékladni 2 = 2-hiité CH = Srazeni D1vmm E = Prodlouzené Ap1 Maxvmm  HB = Weldon® tFisky Bez
stopkové PCD 3 = 3-biité RA = Rédius Palcové = odsazeni Palcové = SL = Safe-Lock™ | = Vnitini chlazeni  oznateni =
frézy 4 = 4-biité BN = Kulové D1 v desetinach S = Kratké bez odsazeni  Ap1 Max v DL = Duo-Lock™ 0 = Chladici Palcové
§ karbidovym 5 = 5-Dite TB = Kuzelové palce R = Standardni desetinéch kanalky ve
telesem 6 = 6-bfité kopirovaci bez odsazeni palce stopce
7 =7-biité TO = Torické L = Dlouhé bez P = LeSténé biity
ALCC = 8 = 8-biité odsazeni
Komplexni 9= 9-biité X = Extra dlouhé
S M = vicebrité bez odsazeni
PCD frézy s
karbidovym
télesem
ALCR =
Hrubovaci
stopkové
PCD frézy s
karbidovym
télesem
ALSB =
Zakladni
stopkové PCD
frézy s ocelovym
télesem
ALSR =
Zakladni
stopkové PCD
frézy s ocelovym L
tlesem Metricky radius
R020 = 0,2 mm
R025 = 0,25 mm
R030 = 0,3 mm
R040 = 0,4 mm
RO50 = 0,5 mm
RO075 = 0,75 mm
R100 = 1,0 mm
R125 = 1,25 mm
R150 = 1,5 mm
R200 = 2,0 mm
R250 = 2,5 mm
R300 = 3,0 mm
R400 = 4,0 mm
R500 = 5,0 mm
R600 = 6,0 mm
KZKENNAMETAIZ
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Karbidové vrtaky Karbidové vrtaky
4 Ay

PCD VRTAKY ¢ B467 ¢ 5 X D ® VNITRNi CHLAZENi

® prvni volba
*‘ ‘«Ls O alternativni volba
P o T
¢! 5' 140 mt \1 iD
L4 max LS
L3
L
‘I.!_7
b

Katalogové cislo D1 L L3 L4 max L5 LS D =
B467A06000SP 6,00 82 44 35 1,0 36 6 [}
B467A06500SP 6,50 91 53 43 1,1 36 8 [}
B467A07000SP 7,00 91 53 43 1,2 36 8 [}
B467A07500SP 7,50 91 53 43 13 36 8 °
B467A08000SP 8,00 91 53 43 14 36 8 o
B467A08500SP 8,50 103 61 49 14 40 10 o
B467A09000SP 9,00 103 61 49 15 40 10 o
B467A09500SP 9,50 103 61 49 1,6 40 10 [J
B467A10000SP 10,00 103 61 49 1,7 40 10 [}
B467A10500SP 10,50 118 n 56 18 45 12 [}
B467A11000SP 11,00 118 4 56 19 45 12 [}
B467A11500SP 11,50 118 4 56 2,0 45 12 °
B467A12000SP 12,00 118 4 56 2,1 45 12 [ ]
B467A12500SP 12,50 124 77 60 2,1 45 14 [
B467A13000SP 13,00 124 77 60 2,2 45 14 °
B467A13500SP 13,50 124 77 60 23 45 14 [J
B467A14000SP 14,00 124 44 60 24 45 14 [}
B467A14500SP 14,50 133 83 63 25 48 16 [}
B467A15000SP 15,00 133 83 63 2,6 48 16 °
B467A15500SP 15,50 133 83 63 2,6 48 16 [J
B467A16000SP 16,00 133 83 63 2,7 48 16 [}
B467A16500SP 16,50 143 93 Il 28 48 18 (]
B467A17000SP 17,00 143 93 il 29 48 20 o
B467A17500SP 17,50 143 93 7 3,0 48 20 [J
B467A18000SP 18,00 143 93 il 30 48 20 [}
B467A18500SP 18,50 153 101 77 3,1 50 20 [}
B467A19000SP 19,00 153 101 7 32 50 20 [}
B467A19500SP 19,50 153 101 77 33 50 20 [J
B467A20000SP 20,00 153 101 7 34 50 20 °

N

A g
—al| =& N&VO
57 44 4 60
KZKENNAM ETAL
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Pfesné dokonéovani otvort Pfesné dokonéovani otvort

PCD VYSTRUZNIKY ¢ R215 ¢ 5 X D  VNITRNi CHLAZENi

® prvni volba
O alternativni volba

2& D1¢ == : - EH’ tD
| |-t
L4 | LS
L

n

s
Katalogové &islo D1 D L L4 L10 LS z e
R215A06000H6SFM 6,000 6,000 79,000 27,000 7013 36,000 2 °
R215A08000H6SFM 8,000 8,000 92,000 40,000 6,895 36,000 4 °
R215A10000H6SFM 10,000 10,000 106,000 50,000 7,023 40,000 4 °
R215A12000H6SFM 12,000 12,000 124,000 60,000 7,108 45,000 4 °
R215A14000H6SFM 14,000 14,000 135,000 70,000 7,248 45,000 4 °
R215A16000H6SFM 16,000 16,000 150,000 80,000 7,248 48,000 4 °
R215A18000H6SFM 18,000 18,000 160,000 90,000 7,249 48,000 4 °

PCD VYSTRUZNIKY ¢ R225 ¢ 5 X D « VNITRNi CHLAZENi

® prvni volba
O alternativni volba

—— S =— =
& )
. ‘L1O
L4 LS
| I
L

n
=
Katalogové ¢islo D1 D L L4 L10 LS z =
R225A06000H6SFM 6,000 6,000 79,000 27,000 6,888 36,000 2 °
R225A08000H6SFM 8,000 8,000 92,000 40,000 3,553 36,000 4 °
R225A10000H6SFM 10,000 10,000 106,000 50,000 7,023 40,000 4 °
R225A12000H6SFM 12,000 12,000 124,000 60,000 7,108 45,000 4 o
R225A14000H6SFM 14,000 14,000 135,000 70,000 7,248 45,000 4 .
R225A16000H6SFM 16,000 16,000 105,000 80,000 7,248 48,000 4 (]
R225A18000H6SFM 18,000 18,000 160,000 90,000 7,249 48,000 4 °
R225A20000H6SFM 20,000 20,000 163,000 90,000 7,249 50,000 4 °

& v

s | ¢ |nevo

56 57 44 4 60
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Télesa modularnich vystruzniki Télesa modularnich vystruzniki
y 4

MODULARNI PCD VYSTRUZNIKY e R420 ¢ VNITRNi CHLAZENI

CsMs ® prvni volba

I ? . O alternativni volba
\/ ! (

l—O—=]

0
velikost systému =
Katalogové ¢islo D1 D L1 L10 CSMS Z =
R420M20000H6SFM 20,000 17,500 15,500 7,463 KST175 4 °
R420M22000H6SFM 22,000 20,000 15,500 7,500 KST200 4 °
R420M25000H6SFM 25,000 20,000 16,500 7,463 KST200 4 °
R420M28000H6SFM 28,000 20,000 16,500 7,463 KST200 6 °
R420M30000H6SFM 30,000 20,000 16,500 7,463 KST200 6 o
R420M32000H6SFM 32,000 20,000 16,500 7,500 KST200 6 °
R420M36000H6SFM 36,000 20,000 18,000 7,500 KST200 6 °
R420M40000H6SFM 40,000 20,000 18,000 7,463 KST200 6 .
R420M42000H6SFM 42,000 20,000 18,000 7,500 KST200 6 °
w 4 [} 4 4 4 s 4 r4
TELESA NASTROJU S VALCOVOU STOPKOU 3 X D © AXIALNi UPiNANi
Ccsws
D1 max| mIL; ﬂ HD ‘ ID
L2 | LS
L
velikost systému
Objednaci Gislo Katalogové ¢islo CSWS D1 D1 max D L L2 LS
4056174 SS16KST115AR3M KST115 14,00 15,999 16,00 91,00 35,00 48,00
4056175 SS20KST135AR3M KST135 16,00 17,999 20,00 99,00 39,00 51,00
4056176 SS20KST155AR3M KST155 18,00 19,999 20,00 106,00 45,00 51,00
3861185 SS20KST175AR3M KST175 20,00 22,499 20,00 113,50 51,50 51,00
3861186 SS20KST200AR3M KST200 22,50 27,499 20,00 130,50 65,50 51,00
3861187 $S525KST250AR3M KST250 27,50 32,499 25,00 152,50 80,50 56,00
3861188 SS32KST300AR3M KST300 32,50 37,499 32,00 174,00 94,00 61,00
3861189 SS32KST350AR3M KST350 37,50 42,000 32,00 190,00 108,00 61,00
w 4 O 4 4 4 r 4 r
TELESA NASTROJU S VALCOVOU STOPKOU 5 X D e AXIALNI UPINANI
csws
) D1 max] D17‘{HD ‘ ‘ D
< / : | -
L
velikost systému
Objednaci islo Katalogové ¢islo csws D1 D1 max D L L2 LS
4056177 SS16KST115AR5M KST115 14,00 15,999 16,00 123,00 67,00 48,00
4056178 SS20KST135AR5M KST135 16,00 17,999 20,00 135,00 75,00 51,00
4056179 SS20KST155AR5M KST155 18,00 19,999 20,00 146,00 85,00 51,00
3861190 SS20KST175AR5M KST175 20,00 22,499 20,00 158,50 96,50 51,00
3861191 SS20KST200AR5M KST200 22,50 27,499 20,00 185,50 120,50 51,00
3861192 $525KST250AR5M KST250 27,50 32,499 25,00 217,50 145,50 56,00
3861193 SS32KST300AR5M KST300 32,50 37,499 32,00 249,00 169,00 61,00
3861194 $S32KST350AR5M KST350 37,50 42,000 32,00 274,00 192,00 61,00

o | —al| = N&VO
56 57 @ 1 60
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Télesa modularnich vystruzniki

Télesa modularnich vystruznikii

TELESA NASTROJU S VALCOVOU STOPKOU 3 X D « RADIALNi UPiNANI

csws

-
D1max| D1| |
L

e H P
L2

LS

velikost systému

Objednaci éislo Katalogové Cislo CSws D1 D1 max D L L2 LS
3861195 §S20KST175RR3M KST175 20,00 22,499 20,00 113,50 51,50 51,00
3861196 SS20KST200RR3M KST200 22,50 27,499 20,00 130,50 65,50 51,00
3861197 §S25KST250RR3M KST250 27,50 32,499 25,00 152,50 80,50 56,00
3861198 SS32KST300RR3M KST300 32,50 37,499 32,00 174,00 94,00 61,00
3861199 §S32KST350RR3M KST350 37,50 42,000 32,00 190,00 108,00 61,00
w s O s s s s 4 I
TELESA NASTROJU S VALCOVOU STOPKOU 5 X D « RADIALNI UPINANI
N csws
/ SRR — u
e / L2 | LS
L
‘ velikost systému
Objednaci &islo Katalogové Gislo CSwWs D1 D1 max D L L2 LS
3861200 SS20KST175RR5M KST175 20,00 22,499 20,00 158,50 96,50 51,00
3861201 SS20KST200RR5M KST200 22,50 27,499 20,00 185,50 120,50 51,00
3861202 §S25KST250RR5M KST250 27,50 32,499 25,00 217,50 145,50 56,00
3861203 SS32KST300RR5M KST300 32,50 37,499 32,00 249,00 169,00 61,00
3861204 §832KST350RR5M KST350 37,50 42,000 32,00 274,00 192,00 61,00
% =) D v
R NevO
56 57 44 4 60
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Vrtani Vrtani

PCD VRTAKY  REZNE PODMINKY

Rezna rychlost — v Metrické
Rozsah — m/min Doporuceny posuv (f) podle priméru
Materialova Pocatecni
skupina min hodnota max 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
1 150 300 600 mm/ot. 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,22 0,16-0,24 0,18-0,26 0,20-0,28
2 150 250 500 mm/ot. 0,12-0,20 0,14-0,22 0,16-0,24 0,18-0,26 0,20-0,28 0,22-0,30
3 150 150 400 mm/ot. 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,22 0,16-0,24 0,18-0,26 0,20-0,28
4 100 170 250 mm/ot. 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,22 0,16-0,24 0,18-0,26 0,20-0,28
PCD VYSTRUZNIKY e REZNE PODMINKY
o — —
Rezna rychlost — vc Metrické
Rozsah — m/min Doporucené posuvy na zub (fz=mm/zub)
Materialova Pocatecni
skupina min hodnota max >=50 >=10,0 >=16,0 > =250 > =320 > =50,0 >=170,0 max. 100,0
1 150 350 650 mm/ot. 0,06-0,16 0,08-0,20 0,10-0,25 0,12-0,28 0,12-0,30 0,12-0,30 0,12-0,30 0,12-0,30
2 150 450 600 mm/ot. 0,06-0,16 0,06-0,20 0,08-0,25 0,08-0,28 0,08-0,30 0,10-0,30 0,10-0,30 0,10-0,30
3 150 400 550 mm/ot. 0,05-0,16 0,05-0,20 0,05-0,25 0,06-0,28 0,06-0,30 0,08-0,30 0,08-0,30 0,08-0,30
4 100 250 350 mm/ot. 0,05-0,16 0,05-0,20 0,05-0,25 0,06-0,28 0,06-0,30 0,08-0,30 0,08-0,30 0,08-0,30
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Karbidové stopkové frézy Karbidové stopkové frézy

STOPKOVE PCD FREZY ¢ ALCB ¢ 2-BRITE ¢ 1 X D * VNITRNi CHLAZENi

® prvni volba
O alternativni volba

I I g —
v =3 D
o T re— ———— | i
Re J ‘ Ls
Ap1 max
L
e
b
Objednaci islo Katalogové Gislo D1 D Ap1 max L LS Re ZU =
6752771 ALCB2RA0600N006HAR020IM 6,00 6,00 6,00 57,00 36,00 0,20 2 °
6752772 ALCB2RA0800NO0OSHAR020IM 8,00 8,00 8,00 63,00 36,00 0,20 2 [
6752773 ALCB2RA1000N010HAR020IM 10,00 10,00 10,00 76,00 40,00 0,20 2 (]
6752774 ALCB2RA1200N012HAR030IM 12,00 12,00 12,00 83,00 45,00 0,30 2 °
6752775 ALCB2RA1600N016HAR030IM 16,00 16,00 16,00 95,00 48,00 0,30 2 °
6752776 ALCB2RA20600N020HAR030IM 20,00 20,00 20,00 108,00 50,00 0,30 2 °

STOPKOVE PCD FREZY e ALCC e 2-BRITE ¢ 1,5 X D e VNITRNi CHLAZENI

® prvni volba

|E o 1 B | [D O alternativni volba
=] Il

== ./
Ap1 max LS

| I

L
e
b
Objednaci islo Katalogové ¢islo D1 D Ap1 max L LS Re ZU =
6752777 ALCC2RA0600N010HAR020IM 6,00 6,00 10,00 57,00 36,00 0,20 2 °
6752778 ALCC2RA0800N015HAR020IM 8,00 8,00 15,00 63,00 36,00 0,20 2 [
6752779 ALCC2RA1000N015HAR020IM 10,00 10,00 15,00 76,00 40,00 0,20 2 °
6752780 ALCC2RA1200N020HAR030IM 12,00 12,00 20,00 83,00 45,00 0,30 2 [
6752791 ALCC2RA1600N025HAR030IM 16,00 16,00 25,00 95,00 48,00 0,30 2 °
6752792 ALCC2RA20600N028HAR030IM 20,00 20,00 28,00 108,00 50,00 0,30 2 °

ViCERADE STOPKOVE PCD FREZY e ALCR e 2-BRITE ¢ 2 X D « VNITRNi CHLAZENI

® prvni volba

- o O alternativni volba
\- »
Ap1 max LS
L
=]
s
Objednaci ¢islo Katalogové &islo D1 D Ap1 max L LS Re ZU =
6752793 ALCR2RA1200N024HAR030IM 12,00 12,00 24,00 83,00 45,00 0,30 2 o
6752794 ALCR2RA1600N032HAR030IM 16,00 16,00 32,00 95,00 48,00 0,30 2 o
6752795 ALCR2RA2000N040HAR030IM 20,00 20,00 40,00 108,00 50,00 0,30 2 o
———\
Sy Ry ,
o | el @ N&VO
56 57 45 4 60
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Rohové frézy

Rohové frézy

STOPKOVE PCD FREZY ¢ ALSB e 4-5-BRITE ¢ 1,25 X D » VNITRNi CHLAZENi

N

Ap1 max

le—o—]

LS

® prvni volba
O alternativni volba

2

b

Objednaci éislo Katalogové ¢islo D1 D Ap1 max L LS Re U e
6752796 ALSB4RA2500N015HAR040IM 25,00 25,00 15,00 100,00 56,00 0,40 4 [}
6752797 ALSB4RA3200N015HAR040IM 32,00 32,00 15,00 100,00 60,00 0,40 4 °
6752798 ALSB4RA4000N015HAR040IM 40,00 32,00 15,00 100,00 60,00 0,40 4 °
6752799 ALSB5RA5000N015HAR040IM 50,00 32,00 15,00 100,00 60,00 0,40 5 [

VICERADE STOPKOVE PCD FREZY e 2-3-BRITE ¢ 1,25 X D » VNITRNi CHLAZENi

‘r-.—-__

® prvni volba
O alternativni volba

=]
T
Objednaci éislo Katalogové ¢islo D1 D Ap1 max L LS Re ZU e
6752800 ALSR2RA2500N032HAR040IM 25,00 25,00 32,00 115,00 56,00 0,40 2 °
6752811 ALSR2RA3200N040HAR040IM 32,00 32,00 40,00 125,00 60,00 0,40 2 °
6752812 ALSR2RA4000N050HAR040IM 40,00 32,00 40,00 125,00 60,00 0,40 3 °
1\
-~ Xy :
ot o] @ [ & [nevo
56 57 45 4 60
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Vrtani Vrtani
STOPKOVE PCD FREZY e ALCB ¢ REZNE PODMINKY
Bocni frézovani (A) KD1410 Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pii boénim frézovani (A).
a drazkovani (B Pfi drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost — v Priimér D1
A B m/min
Materidlova 6 8 10 12 16 20
skupina ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
1 1xD 0,25xD 05xD 200 - 3000 Fz 0,070 0,080 0,090 0,140 0,160 0,160
2 1xD 0,25xD 05xD 200 - 3000 Fz 0,070 0,080 0,090 0,140 0,160 0,160
3 1xD 0,25xD 05xD 180 - 1400 Fz 0,060 0,070 0,080 0,120 0,140 0,140
4 1xD 0,25xD 05xD 200 - 800 Fz 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120 0,120
5 1xD 0,25xD 05xD 200 - 1000 Fz 0,050 0,060 0,070 0,090 0,100 0,100
6 1xD 0,25xD 05xD 150 - 800 Fz 0,040 0,050 0,060 0,060 0,080 0,080
7 1xD 0,25xD 05xD 250 - 500 Fz 0,040 0,050 0,060 0,060 0,080 0,080
STOPKOVE PCD FREZY e ALCC ¢ REZNE PODMINKY
Boéni frézovani (A) KD1410 Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pfi boénim frézovani (A).
a drazkovani (B Pii drézkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost — vc Priimér D1
A B m/min
Materidlova 6 8 10 12 16
skupina ap ae ap min max mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0
1 1,5xD 0,15xD 0,5xD 200 - 3000 Fz 0,070 0,080 0,090 0,140 0,160
2 1,5xD 0,15xD 0,5xD 200 - 3000 Fz 0,070 0,080 0,090 0,140 0,160
3 1,5xD 0,15xD 05xD 180 - 1400 Fz 0,060 0,070 0,080 0,120 0,140
4 1,5xD 0,15xD 05xD 200 - 800 Fz 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120
5 1,5xD 0,15xD 05xD 200 - 1000 Fz 0,050 0,060 0,070 0,090 0,100
6 1,5xD 0,15xD 0,5xD 150 - 800 Fz 0,040 0,050 0,060 0,060 0,080
7 1,5xD 0,15xD 0,5xD 250 - 500 Fz 0,040 0,050 0,060 0,060 0,080
VICERADE STOPKOVE PCD FREZY e ALCR e REZNE PODMINKY
L —
Bocni frézovani (A) KD1410 Doporuceny posuv na zub (fz = mm/zub) pfi boénim frézovani (A).
a drazkovani (B Pii drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost — vc Priimér D1
A B m/min
Materidlova 12 16 20
skupina ap ae ap min max mm 12,0 16,0 20,0
1 2xD 0,2xD 0,5xD 200 - 3000 Fz 0,140 0,160 0,160
2 2xD 0,2xD 0,5xD 200 - 3000 Fz 0,140 0,160 0,160
3 2xD 02xD 05xD 180 - 1400 Fz 0,120 0,140 0,140
4 2xD 02xD 05xD 200 - 800 Fz 0,100 0,120 0,120
5 2xD 02xD 05xD 200 - 1000 Fz 0,090 0,100 0,100
6 2xD 0,2xD 0,5xD 150 - 800 Fz 0,060 0,080 0,080
7 2xD 0,2xD 0,5xD 250 - 500 Fz 0,060 0,080 0,080
‘ZKENNAM ETAL
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Vrtani Vrtani
STOPKOVE PCD FREZY ¢ ALSB e REZNE PODMINKY
Boéni frézovani (A) KD1410 Doporuceny posuv na zub (fz = mm/zub) pfi bo&nim frézovani (A).
a drazkovani (B) Pfi drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
Rezna rychlost — v Priimér D1
A B m/min
Materidlova 25 32 32 50
skupina ap ae ap min max mm 25,0 32,0 40,0 50,0
1 L10 0,25xD 0,5*L10 200 - 3000 Fz 0,180 0,200 0,200 0,220
2 L10 0,25xD 0,5*L10 200 - 3000 Fz 0,180 0,200 0,200 0,220
3 L10 0,25xD 0,5*L10 180 - 1400 Fz 0,160 0,180 0,180 0,200
4 L10 0,25xD 0,5*L10 200 - 800 Fz 0,140 0,160 0,160 0,180
5 L10 0,25xD 0,5*L10 200 - 1000 Fz 0,120 0,120 0,120 0,140
6 L10 0,25xD 0,5*L10 150 - 800 Fz 0,100 0,100 0,100 0,120
7 L10 0,25xD 0,5*L10 250 - 500 Fz 0,100 0,100 0,100 0,120
VICERADE STOPKOVE PCD FREZY e ALSR ¢ REZNE PODMINKY
Bocni frézovani (A) KD1410 Doporuéeny posuv na zub (fz = mm/zub) pfi boénim frézovani (A).
a drazkovani (B) Pfi drazkovani (B) snizte posuv na zub fz 0 20%.
A B Rezné rychlost — vc Priimér D1
Materilova m/min % E7) E7)
skupina ap ae ap min max mm 25,0 32,0 40,0
1 1,25xD 02xD 025xD 200 - 3000 Fz 0,180 0,200 0,200
2 1,25xD 02xD 0,25xD 200 - 3000 Fz 0,180 0,200 0,200
3 1,25xD 0,2xD 0,25xD 180 - 1400 Fz 0,160 0,180 0,180
4 1,25xD 0,2xD 0,25xD 200 - 800 Fz 0,140 0,160 0,160
5 1,25xD 02xD 0,25xD 200 - 1000 Fz 0,120 0,120 0,120
6 1,25xD 02xD 025xD 150 - 800 Fz 0,100 0,100 0,100
7 1,25xD 02xD 025xD 250 - 500 Fz 0,100 0,100 0,100
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Online katalog

NemiiZete jiz nalézt tiSténou verzi katalogu?
Bez problému. Prejdéte na catalogs.kennametal.com a podivejte se, co je k dispozici.
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Sorty a jejich popis Sorty a jejich popis

VRTANI

Odolnost proti .
opotFebeni <«———» HouZevnatost
Povlak Vlastnosti sorty 05|10 |15(20 | 25|30 | 35|40 |45

Karbid se submikronovou velikosti zrna s vicevrstvym PVD poviakem AITiN s vynikajici jakosti povrchu.

Prvni volba pro obrabéni litin. Tato sorta vyuziva nové vyvinuty poviak v kombinaci s nejmodernéjsi
povrchovou tipravou a zajituje vyjimecnou odolnost proti opotiebeni pfi obrabéni abrazivnich materialdi pfi n:_

vysokych feznych rychlostech s lepsi stabilitou vykonnosti.

KCK10A

MONOLITNi STOPKOVE FREZY

Odolnost proti

I <« Houzevnatost
opotiebeni

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

Karbidova sorta se silnym PVD poviakem a optimalizovanym chemickym sloZenim a zplisobem vyroby
pro vy3si odolnost proti opotfebeni. Neporovnatelna ochrana proti tvorbé vymold, opotfebeni na boku a
vrubovému opotfebent pfi frézovani nerezovych oceli. Vynikajici vykonnost aZ do 52 HRC.

KCPM15

Karbidova sorta se silnym PVD poviakem a optimalizovanym chemickym slozenim a zplisobem vyroby
pro vyssi odolnost proti opotfebeni. Neporovnatelna ochrana proti tvorbé vymoldi, opotfebeni na boku a M
vrubovému opotfebent pi frézovani nerezovych oceli. Vynikajici vykonnost az do 52 HRC.

KCSM15

PCD NASTROJE

Odolnost proti

L <« Houzevnatost
opotiebeni

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

Karbid s pajenym biitem PCD urceny pro obrabéni hlinikovych slitin s vysokym obsahem kiemiku,
abrazivnich nezeleznych materidlii a viaknovych kompozitti. KD1410 je mozné pouZit pfi vysokych feznych
rychlostech i pokud je poZadavek na dobrou jakost obrobeného povrchu. Tuto sortu miiZete pouZit za
sucha, ale pro dosazeni dobrych povrchii se doporucuje pouZiti chladici kapaliny.

KD1410

KZKENNAMETAE
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Obecné informace

Obecné informace

KLi€ K POPISUM SLOUPCU V PRODUKTOVYCH TABULKACH

V nasich produktovych tabulkdch a seznamech se specifikacemi se v zobrazeni mohou
objevit drobné zmény. Kennametal v tomto katalogu predstavuje seznam kddi zkratek

pro zjednoduseni cteni tabulek a vykrest.

Tyto kody nahrazuji fulltextové popisy. Cely seznam kdddl a jejich popisti je uveden niZe.

Zkratka Uplny popis
Ap1 max Maximalni hloubka fezu
BCH Sitka rohového srazeni
BS Délka rohové fazetky
CE Rezné hrany
CSMS Typ upinani strana stroje
CSwWs Typ upinani strana obrobku
D Bfitova desticka: velikost IC
D Drzak: stopka/ @ upinaciho otvoru
D1 Vrtani: Primér otvoru
D1 Vystruzovani: Primér Vystruzniku
D1 Britova desticka: Velikost otvoru desticky
D1 Fréza: Primér frézy
D1 Drzék: Upinaci primér
D1 max Nastrojovy drzék: Max.primér stopky/otvoru
D1 max Maximalni pramér vrtani
D2 Priimér télesa 1-strana obrobku
D3 Priimér odsazeni
hm Priimérnd tloustka tfisky
kg Véha v kilogramech
L Celkové délka
L1 Vlystruzovani: Namérovaci délka vystruzniku
L1 Néstrojovy drzak: Délka télesa
L1 NaméFovaci délka
L10 Délka fezné hrany desticky
L10 VystruZovani: Délka britu vystruzniku
L2 Pouzitelna délka
L3 Délka dréazky vrtaku
L3 Maximélni hloubka
L4 VlystruZovani: Max. hloubka vystruzniku
L4 max Maximalini hloubka vrtani
L5 Délka Spicky
Ibs Vaha v librach
LI Délka desticky
LS Délka stopky
R Radius kulové hlavy nebo profilu
Re Rohovy radius
Torque (ft. Ibs.) Kroutici moment (ft.|bs)
Nm Kroutici moment (Nm)
z Pocet zubd
b4l Podet zubil
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Pievodni tabulky material(i « DIN Pievodni tabulky materialGi * DIN
YT AR A

n Oceli NeZelezné materidly o[ Turzené materidly
M Nerezové oceli Zaruvzdorné slitiny (o CFRP Polymery s uhlikovymi vidkny
3 iy
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 € <0,25% <530 <125 - (€15, Ck22, ST37-2, S235JR, 9SMnPb28, GS38
Stredni a vysokouhlikové oceli €>0,25% >530 <220 <25 ST52, $355JR, €35, GS60, Cf53
Uhlikové oceli a ndstrojové oceli € >0,25% 600-850 <330 <35 16MnCr5, Ck45, 21CrMoV5-7, 38SMn28
Uhlikové oceli a néstrojové oceli € >0,25% 850-1400 340-450 35-48 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMo4, C70W2, S6525, X120Mn12
Feritické, martenzitické a PH nerezové oceli - 600-900 <330 <35 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMo4, C70W2, $6525, X120Mn12
Vysoce pevnostni feriticke, martenzitické a PH nerezové oceli - 900-1350 350-450 35-48 X102CrMo17, G-X120Cr29
L P X5CrNi 18 10, X2CrNiMo 17 13 2, G-X25CrNiSi18 9,
Austenitické nerezové oceli = <600 130-200 = Y5CNiSi 20 12
Vysoce pevnostni austeniticke nerezové oceli, odiévané B 600-800 150-230 5 X2CrhiMo 13 4, XSNiCr 32 21, XSCrNiND 18 10,
nerezové oceli G-X15CrNi 25-20
. - X8CrNiMo27 5, X2CrNiMoN22 5 3, X20CrNiSi25 4,
Duplexové nerezové oceli - <800 135-275 <30 G-XA0CINISi2T 4
Seda litina - 125-500 120-290 <32 GG15, GG25, GG30, GG40, GTWA0
Tvarné litiny s nizkou a stfedni pevnosti a tvarné litiny CGI - <600 130-260 <28 GGG40, GTS35
Vysoce pevnostni tvarné litiny a izotermické tvarné litiny (ADI) - >600 180-350 <43 GGG6O, GTW55, GTS65
QOdlévané hlinikove slitiny - - - - AlMg1, Al99.5, AICuMg1, AlCuBiPb, AIMgSi1, ALMgSiPb
Slitiny hliniku s nizkym obsahem ki'emiku a slitiny hoféiku Si <12,2% - - - GAISiCu4, GDAISI10Mg
Slitiny hliniku s vysokym obsahem kfemiku a slitiny horciku Si>12,2% - - - G-ALSi12, G-AISi17Cu4, G-AISi21CuNiMg
Slitiny na bazi médi, mosazi a zinku s indexem _ _ _ _ g .
obrobitelnosti v rozsahu 70100 CuZn40, Ms60, G-CuSn5ZnPh, CuZn37, CuSi3Mn
Nylon, plasty, pryze, fenolové pryskyfice, skelnd vidkna - - - - Lexan®, Hostalen™, Polystyrol, Makrolon
Grafit, grafitové kompozity, CFRP - - - - CFK, GFK
Kompozity s kovovou matrici (MMC) - - - - -
5 A A X1NiCrMoCu32 28 7, X12NiCrSi36 16, XSNiCrAITi31 20,
Zelezné Zaruvzdomné slitiny - 500-1200 160-260 25-48 XA40CoCrNi20 20
Kobaltové Zéruvzdorné slitiny - 10001450 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 Ti1, TiAI5Sn2, TiAl6V4, TiAl4Mo4Sn2
. . GX260NiCr42, GX330NiCr42, GX300CrNiSi952,
Turzené materily - - - -4 GX300CrMo153, Hardox” 400
Turzené materidly - - - 48-55 -
Turzené materidly - - - 56-60 =
Turzené materidly - - - >60 -
Polymery s uhlikovymi viékny CFRP, CFRP/CFRP - - - - -
Polymery s uhlikovymi vidkny CFRP/NeZelezné materidly - - - - -
Polymery s uhlikovymi vidkny CFRP/Zaruvzdorné slitiny - - - - -
Polymery s uhlikovymi vi&kny / nerezové oceli - - - - -
CFRP/neZelezné materidly/Zaruvzdorné slitiny - - - - -
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Digitalni pristup a vyuziti produktovych
dat a znalosti k propojeni systému a procest
v pribéhu celého vyrobniho cyklu.

NAVSTIVTE KENNAMETAL.COM/NOVQ A STAHNETE SI POTREBNE INFORMACE.

KZKENNAMETAI:
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BEZPECNOST PRI OBRABENi KOVU

DULEZITE BEZPECNOSTNi POKYNY
Prectéte si tyto pokyny pied pouzitim nastrojil z tohoto katalogu!

Nebezpeci trazu od vymrsténych nebo roztfisténych kust materialu:

Pri modernich zpiisobech obrabéni kov{i dosahuje vieteno i fezny
nastroj vysokych rychlosti a nastroj je vystaven vysokym teplotdm a
feznym silam. BEhem obrabéni mohou od obrobku odletovat horké
kovové tFisky. Ackoli jsou fezné nastroje navrzeny a vyrobeny tak, aby
odolaly velkym feznym silam a teplotam, mohou se nékdy roztfistit,
obzvI45té tehdy, jestlize jsou vystaveny pfiliSnému namahani, silnym
raztim nebo jinému nespravnému zachézeni.

Prevence Grazi:

e KdyZ pracujete na obrébécich strojich nebo v jejich blizkosti,
vzdy pouZzivejte vhodné osobni ochranné pomdcky, véetné
ochrannych bryli.

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

Nebezpegi pro dychaci organy a kontakt s pokozkou:

Pri brouseni karbidu nebo jinych pokrodilych materialti feznych
néastrojii vznika prach nebo aerosoly obsahujici kovové ¢éstice.
Vdechovéni tohoto prachu nebo aerosolu — obzvlast po delsi
dobu — miZe plsobit docasné nebo trvalé poSkozeni plic nebo
zhorsSit stavajici zdravotni stav. Kontakt s timto prachem nebo
aerosolem m(Ze zplsobit podrazdéni oci, pokozky a sliznic a
miiZe zhorsSit stav pokozky.

Prevence Grazt:

* Pfi brouSeni vZdy pouZivejte dychaci ochranné prostfedky
a ochranné bryle.

e Zajistéte Fizenou ventilaci, zachycovéani a likvidaci prachu,
aerosoll nebo kalil z brouSeni.

* Chraite pokoZzku pfed kontaktem s prachem
nebo aerosolem.

Pokud chcete ziskat dalSi informace, prostuduijte si pfisluSny materidlovy bezpe€nostni list poskytnuty spole¢nosti Kennametal
a nahlédnéte do VSeobecnych bezpecnostnich predpisil a predpisil pro ochranu zdravi v priimyslu, ¢ast 1910, hlava 29 kodifikace

predpist vydanych federalnimi tfady USA.

Tyto bezpe€nostni pokyny jsou vSeobecné smérnice. Na obrabéci operace ma vliv mnoho proménnych veli¢in. Neni mozné zohlednit
kazdou konkrétni situaci. Technické informace obsazené v tomto katalogu a doporucené techniky obrdbéni nemusi pro nékteré operace
platit. Dal§i informace naleznete v bezpe¢nostni broZufe pro obrabéni kovli spoleénosti Kennametal, kterou si mlZete vyZadat zdarma
od spolecnosti Kennametal na telefonnim Cisle 724 539 5747 nebo faxovém Cisle 724 539 5439. Specifické bezpecnostni pokyny
tykajici se vyrobkU a otazky tykajici se Zivotniho prostredi sméfujte na nasi podnikovou kancelar pro ochranu Zivotniho prostredi,
zdravi a bezpetnost prace(Corporate Environmental Health and Safety Office) na telefonnim Cisle 724 539 5066 nebo faxovém

Cisle 724 539 5372.

Kennametal, stylizované K, GOdrill, HARVI, Kenna Universal, NOVO, Stellite a Y-Tech jsou ochranné znamky spolecnosti Kennametal, Inc. a jako takové jsou zde pouzivany. Nepfitomnost vyrobku, ndzvu
sluzby nebo loga v tomto seznamu neznamend zieknuti se ochrannych zndmek spolecnosti Kennametal nebo jinych prdv spojenych s dusevnim viastnictvim tykajicich se tohoto ndzvu nebo loga.

Android™ je ochrannou zndmkou Spolecnosti Google Inc.

App Store ® je registrovanou ochrannou znamkou Apple Inc., registrovanou v USA a dalSich zemich.
DUO-WOCK ® a Duo-Lock™ je ochrannou zndmkou spolecnosti Haimer GmbH.

Google Play™ je ochrannou zndmkou Google Inc.

Hardox® je registrovanou ochrannou zndmkou SSAB Technology AB.

Hastelloy® a Haynes ® jsou registrovanymi ochrannymi zndmkami spolecnosti Haynes International, Inc.
Hostalen™ je registrovanou ochrannou znamkou Hoechst GmbH Corporation.

INCONEL ® a NIMONIC ® jsou ochrannymi znamkami spolecnosti Huntington Alloys Corporation.

INVAR ® je ochrannou znamkou spolecnosti Aperam Alloys Imphy.

LEXAN® jie ochrannou zndmkou spolecnosti Sabic Global Technologies B.V.

MAKROLON® je achrannou znamkou spolecnosti Covestro Deutschland AG.

Polystyrol ® je ochrannou znamkou spolecnosti BASF SE.

SAFE-MOCK® je registrovanou ochrannou zndmkou a Safe-Lock ™ je obchodni znackou Haimer GmbH.,
Weldon ® je ochrannou zndmkou spolecnosti Dauphin Precision Tool, LLC.

©2020 Kennametal Inc. Visechny 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
EmilLservice@kennametal.com

EVROPSKA CENTRALA
Kennametal Europe GmbH
Rheingoldstrasse 50

CH 8212 Neuhausen am Rheinfall
Svycarsko

Tel: +41 52 6750 100
heuhausen.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 - 560 073

Tel: +91 080 22198444 nebo +91 080 43281444

bangalore.information@kennametal.com

KZKENNAMETAE
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