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.
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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

. - Al .

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
KZKENNAM ETAL
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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.

Vyhledejte si, co potiebujete, sledujte videa a sdilejte stranky s ostatnimi, vSe 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™.
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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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