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CAS — doradztwo techniczne dla klientow

Uzyskaj szybka i niezawodna odpowiedz na najtrudniejsze problemy

Nasz zesp6t doradztwa technicznego dla klientéw (CAS) to najlepszy zespdt pomocy technicznej

w dziedzinie obrdbki skrawaniem metali, oferujgcy porady dotyczace zastosowan narzedzi i rozwigzywania

problemow.

Latwy dostep do sprawdzonej wiedzy o obrébce metalu!

Inzynierowie wsparcia technicznego firmy Kennametal pomagaja klientom i grupom inzynierskim
na catym Swiecie w zakresie doboru narzedzi i zalecen dotyczacych zastosowan petnej oferty
narzedzi firmy Kennametal.

Region Kraj pochodzenia Jezyk technié:;'ﬂ;'zzg";?i‘;ﬂg; (CAS) E-mail

Ameryka Péinocna Stany Zjednoczone angielski 800 835 3668 ha.techsuppori@kennamefal.conl
Meksyk hiszpanski 1800 253 0758 ha.techsupport@kennametal.coml

Afryka RPA angielski 0800 981643 ba.techsupport@kennametal.con

Europa Austria niemiecki 0800 202873 eu.techsuppori@kennametal.com
Belgia angielski/francuski | 0800 80850 eu.techsupport@kennametal.com
Dania angielski 808 89298 ha.techsupport@kennametal.com
Finlandia angielski 0800 919412 ha.techsupport@kennametal.coml
Francja francuski 080 5540 367 eu.techsuppori@kennametal.com
Niemcy niemiecki 0800 0006651 bu.techsupport@kennametal.coml
Izrael angielski 1809 449889 ha.techsupport@kennametal.coml
Wiochy wioski 800 916561 eu.techsupporit@kennametal.coml
Holandia angielski 0800 0201 130 eu.techsupport@kennametal.com
Norwegia angielski 800 10080 ha.techsupport@kennametal.coml
Polska polski 0080 04411887 eu.techsupport@kennametal.coml
Rosja (numer stacjonarny) | rosyjski 8800 5556394 eu.techsupport@kennametal.com
Rosja (numer komérkowy) | rosyjski +7 800 5556394 eu.techsupport@kennametal.com
Szwecja angielski 0207 99246 ha.techsupport@kennametal.coml
Wielka Brytania angielski 0800 032 8339 ha.techsupport@kennametal.com
Ukraina rosyjski 800 502664 bu.techsupport@kennametal.com

Azja i Pacyfik Australia angielski 1800 666 667 Bp-kmt.techsupport@kennametal.comy
Indie angielski 1800 103 5227 In.techsupport@kennametal.com
Japonia angielski 03 3820 2855 Bp-kmt.techsuppori@kennametal.com
Korea Potudniowa angielski +8222100 6100 hp-kmt.techsupport@kennametal.com
Malezja angielski 1800 812 990 hp-kmt.techsupport@kennametal.com
Nowa Zelandia angielski 0800 450 941 Rp-kmt.techsupport@kennametal.con]
Singapur angielski 1800 6221031 Bp-kmt.techsuppori@kennametal.com
Tajwan angielski 0800 666 197 hp-kmt.techsupport@kennametal.com
Tajlandia angielski 1800 4417820 hp-kmf techsupport@kennametal.cond

Podane numery sg obstugiwane wytacznie w wymienionych krajach.
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Centra serwisowe i handlowe na catym swiecie

Region Kraj Infolinia sprzedazy E-mail

Ameryka Péinocna Stany Zjednoczone +1 800 446 7738 EfMill. Service@kennametal.com
Kanada +1 800 446 7738 toronto.service@kennametal.com
Meksyk +1 888 402 4963 k-mx.service@kennametal.com

Ameryka Srodkowa i Potudniowa | Argentyna +54 11 4719 0700 buenos-aires.ventas@kennametal.com
Brazylia +55 19 3936 9200 bra.marketing@kennametal.com
Chile +56 2 2264 1177

Afryka Egipt +44 1384 408060 ha.techsupport@kennametal.com
RPA +27 11 748 9300 ha.techsuppori@kennamefal.coni

Europa Austria +43 2236 3798980 brunn.sales@kennametal.con
Belgia +32 0800 81 372 belgium.sales@kennametal.com
Czechy +420 800 900 840 k-prha.sales@kennametal.com
Francja +33160128100 |nfo.ir@kennametal.com
Niemcy +49 6003 8277 0 tosbach.sales@kennametal.com
Wielka Brytania +44 1384 408060 kingswinford.service@kennametal.com
Wegry +36 96 618 150 Dyoersales@kennametal.com
Irlandia +44 1384 408060 ha.techsupport@kennametal.com
Wiochy +39 02 895 961 milano.vendite@kennametal.coml
Luksemburg +32 4 248 48 48 liege.sales@kennametal.com
Holandia +31 0800 44 33 201 betherlands.sales@kennametal.com
Polska +48 61 6656501 poland.service@kennametal.com]
Portugalia +351 22 4119 400 porto.service@kennametal.com
Rosja +7 495 4115386 moscow.informafion@kennamefal.conj
Stowacja +421 0800 044 053 k-eu-zilina.sales@kennametal.com
Hiszpania +34 93 586 03 50 barcelona, service@kennametal.com
Turcja +90 216 574 4780 Ir.information@kennametal.com

Azja i Pacyfik Australia +61 800 666 667 k-au.service@kennametal.com
Chiny +86 400 889 2135 k-cn.service@kennametal.com
Indie +91 800 103 5138 k-bngl.information@kennametal.com
Indonezja +65 6265 9222 K-sg.sales@kennametal.com
Japonia +81 3 3820 2855 k-Jp.service@kennametal.coml
Korea Potudniowa +82 22109 6100 k-kr-service@kennametal.con
Malezja +60 3 5569 9080 k-sg.sales@kennametal.com
Nowa Zelandia +64 0800 536626 k-nz.service@kennametal.com
Singapur* +65 62659222 k-sg.sales@kennametal.com
Tajwan +886 4 2350 1920 taiwan.service@kennametal.com
Tajlandia +66 2 642 3455 k-sq.sales@kennametal.com

*0soby fizyczne z Wietnamu i Filipin powinny kontaktowac sig z oddziatem w Singapurze.

Zapraszamy na strone kennametal.com, aby odszuka¢ lokalnych

autoryzowanych dystrybutoréw firmy Kennametal.
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Informacje o czesciach zamiennych i akcesoriach

Zgubiona Sruba? Trzeba wymieni¢ zuzyte kliny dociskowe?
Chcesz znalez¢ i zamOwi¢ cze$ci zamienne?

Potrzebujesz akcesoriow, takich jak klucz dynamometryczny czy ptytka natryskowa chtodziwa? Te narzedzia sg w zasiegu reki! Odwiedz strong
kennamefal.con, by znalez¢ potrzebne produkty w kilka sekund. Podaj numer katalogowy narzedzia, aby je wyswietlic.

Podaj tutaj numer katalogowy narzedzia

‘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 » MILL16E200Z0SONOBW 2000 2495 750 2000 2.000 215 5 145 11100
@ Wybierz czesci zamienne i akcesoria
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 B SWS for adjusiabie orque
2.000 cw1é 12748601000 62 12148044900 KLSS0714C DTQ50140 BTQSW3L90

Mozesz uzyskac cyfrowy dostep do informacji o czesciach
zamiennych i akcesoriach, aby zapewnic ciggtos¢ pracy.

Odwiedz strone kennametal.com/nova i pobierz juz dzisiaj.
Ustuga jest bezptatna!

N&VvO
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Katalog online

Nie mozesz znalez¢ papierowego egzemplarza katalogu?
Nie ma problemu. Odwiedz strong catalogs.kennametal.com, aby zobaczy¢ jego zawartos¢.

Poszukaj tego, co potrzebujesz, obejrzyj film i udostepnij strony innym — wszystko to za pomoca jednej witryny internetowej! Odwiedz strong

Catalogs.kennametal.com. Jesli chcesz zobaczy¢ katalog na urzadzeniu komérkowym, pobierz DARMOWA aplikacje do systemu iOS lub Android™.

@ Poszukaj tego, co potrzebujesz
@ Obejrzyj filmy
@ Udostepnij innym

‘ZKENNAMETAI.

Search

Mill 4-12

x

soapiA || yaseas || suawod

OXC)

INNOVATIONS
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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- Poznaj nasza nowa aplikacje
katalogowa. Jest dostepna w sklepie
Google Play™ Store i App Store®

KENNAMETAL
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POWERED BY

Monolityczne frezy

trzpieniowe "W

HARVI™ | TE

Wysokowydajna obrobka
monolitycznymi frezami trzpieniowymi

Materiaty
B » 5
Zastosowanie

@ Frezowanie rowkow

Obrdbka ksztattowa 3D

Frezowanie obwodowe/
frezowanie
walcowo-czotowe

Interpolacja $rubowa

Frezowanie wgtebne

Frezowanie trochoidalne

Frezowanie trochoidalne:

Obrdbka skosna Ostrze kuliste

Qe @

Opatentowana konstrukcja powierzchni czotowej — Skrecona krawedz skrawajgca zwigksza
stabilno$¢ narozy, umozliwiajac delikatne skrawanie nawet przy najwigkszych katach obrobki skosnej.

Opatentowana konstrukcja rdzenia — Wieksza stabilnos¢ narzedzia.

Innowacyjna konstrukcja powierzchni czotowej — Asymetrycznie roztozone rowki i zmienna
linia Srubowa, umozliwiajgce ttumienie drgan i zapewniajgce niespotykany posuw.

Opatentowana konstrukcja z powierzchnig przytozenia — z technologig AVF. Precyzyjna konstrukcja
z catkowitym zatoczeniem powierzchni przytozenia, zmniejszajgca drgania i tarcie. Dla doskonatych
warunkow skrawania w wielu roznych materiatach.

Opatentowana konstrukcja rowkow — Innowacyjne elementy nacinajgce wiory w rowkach,
ktore zmniejszajg sity skrawania i wspomagajg wydajne odprowadzanie widrow.

KZKENNAMETAI:
kennametal.cor 6 kennametal.cor
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Asymetrycznie roztozone rowki Skrecona powierzchnia
i zmienna linia Srubowa. czotowa.
Konstrukcja z catkowitym

Elementy nacinajgce

v zatoczeniem powierzchni
wiory w rowkach.

przytozenia i technologig AVF.

HARVI™ | TE — Innowacyjna i opatentowana konstrukcja, ktora pozwala uzyskac
maksymalng produktywnosc.

Uniwersalny charakter. Umozliwia obrobke stopow stali, stali nierdzewnej, zeliwnych
| zarowytrzymatych z wyjgtkowym posuwem, zapewniajac niespotykang wydajnosc obrobki.

Mozliwos¢ wykorzystywania w przypadku wielu réznych operacji, w tym podczas frezowania
dynamicznego oraz bardzo intensywnego frezowania skosnego.

Frez trzpieniowy z poczwdrnym rowkiem, pozwalajgcy stosowac jedno narzedzie zarowno do
wysoko wydajnej obrobki zgrubnej, jak i doktadne;.

HARVI | TE — Maksymalne usuwanie metalu. Maksymalna produktywnosc.
Maksymalna korzysc.

KZKENNAMETAE
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Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych
YT AR A

HARVI™ « PORADNIK DOTYCZACY WYBORU NARZEDZIA

OBROBKA ZGRUBNA | WYKANCZAJACA 0 WYSOKIEJ WYDAJNOSCI (HP)
HARVI I HARVI | HARVI | daal) k) HARVI | TE HARVI | TE
z famaczem wiéréw | | Wydiuzony wysieg
S A ]

| Ayt Ao

|

|

|
Seria F4AS..DL UADE R "J.';".J‘E"x'w” FABS.. WM-WX-WL UADE H1TE4CH H1TEACH..N
Strona P16* P17* P18* P19* P20* | 12 | | 13 |
Typ narzedzia
Narzgdzie do obrdbki zgrubnej ° ° ° ° ° o °
Narzedzie do obrdbki wykariczajacej o ] ¢} o] o] o 0
Fazowanie
® | & | & & | & & | G
Materiat przedmiotu obrabianego

Podstawowy

Opcjonalny

Promien naroza [Re] — — 0,50-6 mm 0,50-4 mm — — —
Szerokos$¢ naroza fazowanego [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
Srednica freza [D1] 4-25 mm 4-25 mm 6-25 mm 6-25 mm 6-20 mm 4-25 mm 4-25 mm
Diugosé skrawania 1,8-3x D1 3-4xD 2-2,5xD1 1,5xD1 2xD1 1,8-3x D1 1,8-3x D1

Maksymalna gtebokos$¢ skrawania

o 12-45 mm 11-45 mm 9-37,5 mm 9-37,5 mm 12-40 mm 12-45 mm 11-45 mm
[Maks. wartos¢ Ap1]
Kat pochylenia linii Srubowej rowka 38° 38° 38° 38° 38° 36°/39° 36°/39°
Liczba rowkow [ZU] 4 4 4 4 4 4 4

Ostrze centralne

Operacje dodatkowe

P9 U9 U Uy U vy Uy
99V 999y

* Wigcej informacji mozna znalez¢ na odpowiedniej stronie w gidwnym katalogu Kennametal na rok 2018 ¢ Tom drugi ¢ Narzedzia obrotowe, A-16-05217.

® Podstawowy
O Opcjonalny

KZKENNAMETAE
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Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych
YT AR AR

HARVI™ « PORADNIK DOTYCZACY WYBORU NARZEDZIA

OBROBKA ZGRUBNA
AR 0BROBKA WYKANCZAJACA | ZGRUBNA HP
(D)
HARVI I TE HARVI | z ostrzem stoikgvs::zuliste HARVIII HARVI I Frezy trochoidalne | Frezy trochoidalne
kulistym HARVI | HARVI I HARVI I
I ]
| |
‘ t
Seria HITE4RA FAAW. WL-WX o UCDE UDDE TCDE3 XD TCDE5 XD
Strona P21* p22* P30* P31-P32* P42* 24
Typ narzedzia
Narzedzie do obrdbki zgrubnej o o (] 0 o] 0 ¢]
Narzgdzie do obrdbki wykariczajacej ¢} o} o] o ° o °
Fazowanie
| 9 & v g | @@
Materiat przedmiotu obrabianego

Podstawowy M P M M
Opcjonalny M
Promien naroza [Re] 0,50-6 mm — — 0,25-0,75 mm 0,20-6 mm 0,50-1 mm 0,5-1 mm

Szerokos$¢ naroza fazowanego [BCH] — — — — — — —

Srednica freza [D1] 6-25 mm 6-16 mm 4-10 mm 4-25mm 6-25 mm 8-25mm 8-25mm

Diugosé skrawania 1,5-2 x D1 1xD1 5-7xD 1,8-2,7xD1 1,8-2,2xD1 3xD 5xD

Maksymalna gtgbokosc¢ skrawania

[Maks. wartosé Ap1] 9-37,5mm 6-16 mm 30,5-61 mm 11-45 mm 13-45mm 24-75 mm 40-125 mm
Kat pochylenia linii sSrubowej rowka 36°/39° 38° 38° 38° 38° 40° 40°
Liczba rowkow [ZU] 4 4 4 5 5 5 5

Po ve v 99%
099 » &

* Wigcej informacji mozna znalez¢ na odpowiedniej stronie w gidwnym katalogu Kennametal na rok 2018 ¢ Tom drugi ¢ Narzedzia obrotowe, A-16-05217.
**Zobacz strong w Katalogu Innowacji Kennametal 2020 © 01, A-19-05951.

Ostrze centralne

D
D

g
T

9999

Operacje dodatkowe

® Podstawowy
O Opcjonalny

KZKENNAMETAE
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Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych
YT AR A

HARVI™ « PORADNIK DOTYCZACY WYBORU NARZEDZIA

0BROBKA POLWYKANCZAJACA | “
WYKACZAJACA HP 0BROBKA WYKANCZAJACA | ZGRUBNA HP
. HARVI Il Ostrze stozkowo-kuliste

HARVI Il Long Harvi Il Long HARVI Il HARVI Il 2 osfrzom kulistym HARVI I
Seria UGDE3x D UGDE5 x D UJDE UJDE z szyjka UJBE UJBE
Strona P36* P37* P48* P49* P54* P62*
Typ narzedzia
Narzedzie do obrdbki zgrubnej o o o
Narzgdzie do obrdbki wykariczajacej o o o o ° o
Fazowanie
¢ | @ g @ | & | @
Materiat przedmiotu obrabianego

Podstawowy M M M M

Opcjonalny

Typ naroza \@l \WJ @ \WJ @ @
Promien naroza [Re] 0,20-6 mm 0,20-6 mm 0,50-0,75 mm 0,50-6 mm —_ —
Szerokos$¢ naroza fazowanego [BCH] — — — — — —
Srednica freza [D1] 6-25 mm 6-25 mm 10-25 mm 10-25 mm 10-20 mm 4-10 mm
Diugos¢ skrawania 3xD 5xD 2xD 3xD 1xD1 5-7xD
m::g‘“‘::;'r';g;@:;:‘]m skrawania 18-75mm 30-125 mm 22-45mm 22-45mm 10-20 mm 26-39 mm
Kat pochylenia linii Srubowej rowka 43° 43° 38° 38° 38° 38°
Liczba rowkéw [ZU] 5 5 6 6 6 6
Ostrze centralne v v v v
Operacje dodatkowe @ @I @I @ @ @I @I @ @ @

* Wigcej informacji mozna znalez¢ na odpowiedniej stronie w gidwnym katalogu Kennametal na rok 2018 ¢ Tom drugi ¢ Narzedzia obrotowe, A-16-05217.

® Podstawowy
O Opcjonalny
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Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych
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HARVI™ | TE  SYSTEM OZNAGZEN KATALOGOWYCH

Kazdy symbol w naszym oznaczeniu katalogowym oznacza specyficzng ceche danego wyrobu. W celu identyfikacji nalezy postugiwag sig ponizszym
kluczem dotyczacym informacji zawartych w kolumnach i na odpowiadajacych im ilustracjach.

‘Sold Carbide End Mills ‘Sold Carbide End Mils
-—

HARVI™ I TE » CHAMFERED » 4 FLUTES « STRAIGHT SHANK

s z@ e
|
H1TE4RA1200N018HBR100M

H1TE 4 RA 1200 N 018 HB |[R100|| — M

Seria Liczba Typ czesci Srednica Typ sekcji Maks.  Rodzaj chwytu Promien Cechy Standard
ostrzy wysunietej  skrawania D1 rowkowej dtugosé noza specjalne
skrawania
Apl
HITE= 1=1-ostrzowy  SE=Ostrakrawedz  Metryczny = N = Szyjka Metryczny = HA = Zwykly C = Rozdzielacz M=
HARVI I TE 2 =2-ostrzowy  CH = Naroze D1wmm E = Wydtuzona szyjka Maks. Ap1 HB = Weldon® widrow Metryczny
3 = 3-ostrzowy fazowane Calowy = S = Krotki bez szyjki wmm SL = Safe-Lock™ | = Chtodziwo Puste =
4 =4-ostrzowy  RA = Promien D1 w dziesiatych R = Zwykly bez szyjki Calowy = DL = Duo-Lock™ wewngtrzne Calowy
5=>5-ostrzowy BN =Ostrze kuliste czedciach cala L = Dtugi bez szyjki Maks. Ap1 w 0 = Rowki na
6 =6-ostrzowy  TB = Ostrze X = Bardzo dhugi bez dziesigtych chiodziwo w
7 = 7-ostrzowy stozkowo- szyjki czesciach cala uchwycie
8 = 8-ostrzowy kuliste P = Polerowane
9=9-ostrzowy  TO = Toroidalny rowki
M = Wieloo-
strzowy
Promien — metryczny Promien w calach
R020= 02mm R010 = 0,010"
R025 = 0,25 mm RO15 = 0,015"
R030= 03mm R030 = 0,030"
R040= 0,4 mm R060 = 0,060"
R050= 0,5mm R090 = 0,090"
RO75= 0,75mm R120 = 0,120"
R100= 1,0mm R160 = 0,160"
R125= 1,25mm R250 = 0,250"
R150= 1,5mm R190 = 0,190"
R200= 2,0 mm R375 = 0,375"
R250= 2,5mm R045 = 0,045"
R300= 3,0 mm
R400= 4,0 mm
R500= 50mm
R600= 6,0 mm

KZKENNAMETAI:
kennametal.cor 11 kennametal.cor


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

Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

HARVI™ | TE « FAZOWANE e 4 ROWKI ¢ CHWYT WALCOWY PROSTY

® pierwszy wybor
O wybor alternatywny

D

S D1

@
o
I

|

n

%

numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D1 D Ap1 max L BCH e
6675697 H1TE4CHO400R012HAM 4,00 6,00 12,00 55,00 0,40 °
6675698 H1TE4CHO500R013HAM 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 [J
6675742 H1TE4CH1000R022HAM 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 o
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 o

HARVI | TE ¢ FAZOWANE e 4 ROWKI ¢ CHWYT WELDON®

® pierwszy wybor

O wybér alternatywny

Ap1 max

n

%

numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D Ap1 max L BCH e
6675749 H1TE4CHO400R012HBM 4,00 6,00 12,00 55,00 0,40 °
6675750 H1TE4CHO500R013HBM 5,00 6,00 13,00 57,00 0,40 °
6675751 H1TE4CHO600R013HBM 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 °
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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HARVI™ | TE ¢ FAZOWANE e 4 ROWKI ¢ Z SZYJKA e CHWYT WALCOWY PROSTY

® pierwszy wybor
L O wybor alternatywny

Ap1 max D3
= ) I P e
_— : .
o | K

L3

S O
H @)
n
g
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D1 D D3 Ap1 max L3 L BCH e
6676308 H1TE4CHO400NO11HAM 4,00 6,00 3,76 11,00 16,00 57,00 0,15 o
6676310 H1TE4CHO500N013HAM 5,00 6,00 4,70 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 H1TE4CH1000N022HAM 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 [}
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 « FAZOWANE ¢ 4 ROWKI ¢ Z SZYJKA e CHWYT WELDON®

® pierwszy wybor
L

O wybér alternatywny

D1 . (1 D [ ]
VAN —; xl e
son | K e

L3 N
S 0]
H [0
n
£
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D D3 Ap1 max L3 L BCH e
6676309 H1TE4CHO400NO11HBM 4,00 6,00 3,76 11,00 16,00 57,00 0,15 [
6676331 H1TE4CHO500N013HBM 5,00 6,00 470 13,00 18,00 57,00 0,15 o
6676333 H1TE4CHO600NO13HBM 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 57,00 0,15 o
6676335 H1TE4CHO800NO16HBM 8,00 8,00 7,52 16,00 24,00 63,00 0,20 [J
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 [
6676341 H1TE4CH1400N026HBM 14,00 14,00 13,16 26,00 42,00 83,00 0,25 °
6676343 H1TE4CH1600N032HBM 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 92,00 0,35 [}
6676345 H1TE4CH2000N038HBM 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 104,00 0,35 o
6676347 H1TE4CH2500N045HBM 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 121,00 0,35 o
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HARVI™ | TE « PROMIENIOWE © 4 ROWKI © Z SZYJKA ¢ CHWYT WALCOWY PROSTY

® pierwszy wybor

A max 03 O wybor alternatywny
e R ——— o1 o P 0
m M °
R K ©

L3 N

S °
H 0]
n
z
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D1 D D3 Ap1 max L3 L Re e
6676190 H1TE4RAOG600NOOSHARO50M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 0,50 °
6676231 H1TE4ARAO600NO09HAR100M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 1,00 [
6676234 H1TE4RA0B00NO12HARO50M 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 0,50 [
6676235 H1TE4RA0B00NO12HAR100M 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 1,00 °
6676238 H1TE4RA1000N015HARO50M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 0,50 (]
6676239 H1TE4RA1000N015HAR100M 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 °
6676251 H1TE4RA1000N015HAR300M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 3,00 [
6676252 H1TE4RA1000N015HAR400M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 4,00 °
6676257 H1TE4RA1200N018HARO50M 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 °
6676260 H1TE4RA1200N018HAR300M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 3,00 o
6676271 H1TE4RA1200N018HAR400M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 4,00 °
6676277 H1TE4RA1600N024HARO50M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 0,50 °
6676278 H1TE4RA1600N024HAR100M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 1,00 o
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 o
6676281 H1TE4RA1600N024HAR400M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 4,00 °
6676282 H1TE4RA1600N024HARG00M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 6,00 [
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 °
6676292 H1TE4RA2000NO30HAR300M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 3,00 [
6676293 H1TE4RA2000N030HAR400M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 4,00 °
6676294 H1TE4RA2000NO30HARG00M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 6,00 [
6676299 H1TE4RA2500N038HARO50M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 0,50 °
6676300 H1TE4RA2500N038HAR100M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 1,00 o
6676301 H1TE4RA2500N038HAR200M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 2,00 o
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 °
6676304 H1TE4RA2500N038HARG0OOM 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 6,00 o
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HARVI™ | TE « PROMIENIOWE © 4 ROWKI © Z SZYJKA ¢ CHWYT WELDON®

® pierwszy wybor

A max 03 O wybor alternatywny
e o1 (C N b P o
S = s
Re K ©
L3 N
S °
H 0]
n
5
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D1 D D3 Ap1 max L3 L Re 2
6676232 H1TE4RAO600NO09HBROS0M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 0,50 °
6676233 H1TE4RA0600NO09HBR100M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 1,00 [
6676236 H1TE4RA0800NO12HBRO50M 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 0,50 [
6676237 H1TE4RA0800NO12HBR100M 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 1,00 °
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 °
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 o
6676276 H1TE4RA1200N018HBR40OM 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 °
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 H1TE4RA1600N024HBR40OM 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 H1TE4RA2000NO30HBRO50M 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 H1TE4RA2000NO30HBR200M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 2,00 °
6676298 H1TE4RA2000NO30HBR300M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 3,00 °
6687140 H1TE4RA2000NO30HBR40OM 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 4,00 °
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 °
6687152 H1TE4RA2500N038HBR100M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 1,00 [
6687153 H1TE4RA2500N038HBR200M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 2,00 o
6687154 H1TE4RA2500N0O38HBR300M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 3,00 [
6676306 H1TE4RA2500N0O38HBR400M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 4,00 °
6676307 H1TE4RA2500N038HBRG0OM 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 6,00 o
@ | & [nevo
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Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

HARVI™ | TE » 4 ROWKI « PARAMETRY ZASTOSOWAN

¥ %
Frezowanie walcowe (A) Zalecana warto$¢ posuwu na ostrze fz (mm/ostrze) dla frezowania walcowego (A).
i Frezowanie rowkow (B) W przypadku frezowania rowkow (B) warto$¢ posuwu nalezy zmniejszy¢ o 20%.
KCPM15/KCSM15
A B Predkos¢ skrawania — vc D1 — Srednica
m/min
materiatowal _aj ae ap min, maks. | mm 40 50 6.0 80 10,0 12,0 140 16,0 18,0 20,0 250
0 | 15xD | 05xD [125xD 150 = 200 fz 0,031 0,040 0,048 0,066 0,079 0,091 0,102 0,111 0,119 0,125 0,136
1 15xD | 05xD | 1,25xD 150 - 200 fz 0,031 0,040 0,048 0,066 0,079 0,091 0,102 0,111 0,119 0,125 0,136
2 | 15xD | 05xD | 1.25xD 140 = 190 fz 0,031 0,040 0,048 0,066 0,079 0,091 0,102 0,111 0,119 0,125 0,136
3 ] 15xD | 05xD | 1,25xD 120 - 160 fz 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077 0,087 0,096 0,104 0111 0,125
4 | 15xD | 05xD | 1,25xD 90 = 150 fz 0,024 0,030 0,036 0,049 0,059 0,069 0,077 0,084 0,091 0,097 0,107
5 ) 15xD | 05xD | 125xD 60 - 100 fz 0,021 0,027 0,032 0,044 0,053 0,062 0,070 0,077 0,083 0,089 0,100
6 ) 1.5xD | 05xD | 1.25xD 50 = 75 fz 0,018 0,022 0,027 0,037 0,044 0,051 0,057 0,063 0,067 0,071 0,078
1 15xD | 05xD | 1,25xD 90 = 115 fz 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077 0,087 0,096 0,104 0,111 0,125
2 | 15xD | 05xD | 125xD 60 - 80 fz 0,021 0,027 0,032 0,044 0,053 0,062 0,070 0,077 0,083 0,089 0,100
3 | 15xD | 05xD [1,00xD 60 = 70 fz 0,018 0,022 0,027 0,037 0,044 0,051 0,057 0,063 0,067 0,071 0,078
1 1,5xD [ 05xD | 1,00xD 120 = 150 fz 0,031 0,040 0,048 0,066 0,079 0,091 0,102 0,111 0,119 0,125 0,136
2 ) 15xD | 05xD | 1,00xD 110 - 140 fz 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077 0,087 0,096 0,104 0,111 0,125
3 ) 15xD | 05xD | 1,00xD 110 = 130 fz 0,021 0,027 0,032 0,044 0,053 0,062 0,070 0,077 0,083 0,089 0,100
1 1,5xD | 03xD | 0,75xD 50 = 90 fz 0,026 0,033 0,040 0,055 0,067 0,077 0,087 0,096 0,104 0,111 0,125
2 | 15xD | 03xD | 075xD 50 - 80 fz 0,021 0,027 0,032 0,044 0,053 0,062 0,070 0,077 0,083 0,089 0,100
3 | 15xD | 05xD [ 05xD 25 = 40 fz 0,014 0,018 0,021 0,029 0,035 0,041 0,046 0,051 0,055 0,059 0,067
4 | 15xD | 05xD | 1,25xD 50 - 60 fz 0,017 0,023 0,028 0,040 0,049 0,057 0,064 0,071 0,076 0,082 0,092
1 15xD | 05xD | 1,00xD 80 = 140 fz 0,024 0,030 0,036 0,049 0,059 0,069 0,077 0,084 0,091 0,097 0,107
2 | 15xD | 02xD | 1,00xD 70 - 120 fz 0,018 0,022 0,027 0,037 0,044 0,051 0,057 0,063 0,067 0,071 0,078
UWAGA: Nizsze wartosci predkosci ia nalezy ¢ W przyp ia duzej ilosci materiatu oraz obrobki materiatw o wyzszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiatowej.
Wyzsze wartosci predkosci ia nalezy ¢ w przypadku obrébki wykariczajacej i obrobki materiatéw o nizszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiatowej.
Powyzsze wartosci parametrow skrawania okresla sig na podstawie idealnych warunkéw obrdbki. W przypadku obrébki w centrach obrébczych o mnigjszych koricéwkach wrzeciona nalezy ¢ parametry jia dla
narzedzi o $rednicy >12 mm.
W przypadku narzedzi z wysiegiem >5 x D zmniejszy¢ fz 0 30%.
Zastosowania zwigzane z frezowaniem szczelin — do narzedzi o najwigkszym wysiggu (L3), zmniejszenie wartosci Ae 0 30%.
Do obliczenia parametréw skrawania wtasciwych dla okreslonego zas- Ae/D 2,00% 4,00% 5,00% 8,00% | 10,00% | 20,00% | 30,00% | 40,00% | 50,00%
tosowania nalezy wykorzystac powyzsze wspétczynniki KV i KFz umozli-
wiajace i iednio predkosci ia i posuwu. Wspétczynnik szybkosci Kv 2 15 1,45 14 1,35 1,25 12 1 1
Ve nowe = Vic * Kv Wspétczynnik posuwu KFz 24 23 2.2 2 1,7 1,25 1,02 1 1
Fz nowe = Fz * KFz
Przyktadowe wyliczenie:
Zastosowanie: D = 20 mm;
grupa materiatowa M2;
Ae2mm
Zalecenia dotyczace parametréw obrdbki: Ve = 80 m/min;
fz = 0,089 mm/ostrze
Wspéitczynniki korekty: Ae = 2 mm odpowiada 10,0%;
Kv=135KFz=17
Zalecenia doty fcowy ow obrobki:
Ve nowe = 80 * 1,35 = 108 m/min
Fz nowe = 0,089 * 1,7 = 0,15 mm/min
kennametal.con] 16 kennametal.con]
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Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

HARVI I TE e« PRZYKLADOWE ZASTOSOWANIA

P

o Pelne frezowanie rowkow z obrobka przerywang. e Mozliwos¢ uzywania do frezowania dynamicznego.
o Stal P6 o duzej wytrzymatosci (1,4542, UNS $17400.). e Stop na bazie niklu, AMS5540.
e (Obrdbka skrawaniem na mokro. e (Obrdbka skrawaniem na mokro.

° V¢ 60 m/min ° V¢ 83 m/min

° Fz 0,019 mm/z e Fz 0,085 mm/z
° Ap 3mm ° Ap 25 mm

° Ae 12 mm ° Ae 0,84 mm

e 15 zamiast 7 czesci za pomoca jednego narzedzia w o 18 zamiast 12 czesci za pomocg jednego narzedzia w
poréwnaniu do poczgtkowego rozwigzania o tej samej poréwnaniu do rozwigzania o tej samej produktywnosci
produktywnosci. oferowanego przez konkurencjg.

e Trwatos¢ narzedzia wigksza o 114% — nizszy koszt
narzedzia.

e Mniej przestojéw spowodowanych wymiang narzedzia.

¢ Wieksze bezpieczeristwo procesow.

e Trwatos¢ narzedzia wigksza o0 40% — nizszy koszt narzedzia.
¢ Mniej przestojéw spowodowanych wymiang narzedzia.
¢ Wieksze bezpieczeristwo procesow.

‘ZKENNAMETAE
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Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

HARVI I TE e« PRZYKLADOWE ZASTOSOWANIA

Obrobka zgrubna i wykanczajgca.
Petne rowki o gtebokosci 28,6 mm.
Martenzytyczna stal nierdzewna.
Niestabilne zaciskanie.

Obrobka skrawaniem na mokro.

e Interpolacja Srubowa i frezowanie rowkow na cienkich
Sciankach.

e Stop stali 30-36 HRc.

e (Obrdbka skrawaniem na mokro.

° V¢ 60 m/min ° V¢ 137 m/min
° Fz 0,08 mm/z ° Fz 0,06 mm/z
° Ap 20 mm e Ap 7,6 mm

° Ae 0,5 mm ° Ae 12,7 mm

o Usuwa 0 47% materiatu wigcej niz rozwigzanie oferowane
przez konkurencijg.

o Trwato$¢ narzedzia 0 40% wigksza w poréwnaniu do ¢ (Qpatentowane informacje dla klienta.
rozwigzania oferowanego przez konkurencje przy krétszym
czasie produkcji.

Znacznie wigksza produktywnosc. ¢ 3 x wigksza trwatos¢ narzedzia w poréwnaniu do
Mniej przestojéw spowodowanych wymiang narzedzia. poczatkowego rozwigzania.

‘ZKENNAMETAE
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Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych
YT AR A

HARVI™ | TE  INFORMACJE 0 ZASTOSOWANIACH

o Stale (P0-P5).

* Stale nierdzewne (M1-M3).
Materiaty do obrobki * Zeliwo (K1-K3).

e Stopy zarowytrzymate (S1-S4).
o Materialy hartowane (H1-H2).

Predkosé skrawania e Wigcej informacji mozna znalez¢ w zaleceniach dotyczacych parametréw skrawania.

o Wigcej informacji mozna znalez¢ w zaleceniach dotyczacych parametréw skrawania.
Posuw e Dziafa z tym samym zakresem posuwu, dla jakiego 3 przeznaczone standardowe narzedzia 4FL o duzej uniwersalnodci w zakresie zastosowan. Przewage w zakresie
produktywnosci okreslono w zaleceniach dotyczacych skrawania.

Glghokos¢ skrawania e Wigcej informacji mozna znalez¢ w zaleceniach dotyczacych parametréw skrawania.

e Chiodziwo zewnetrzne o preferowanym zakresie zastosowar obejmujacym stopy stali, nierdzewne, Zarowytrzymate i materiaty utwardzane.
Chiodziwo ¢ Mozliwos¢ wykorzystywania powietrza pod cinieniem w przypadku stali weglowych.
¢ Mozna stosowac smarowanie przy minimalnej iloci (MQL) i obrébke na sucho w przypadku stali weglowych.

o Zalecany uchwyt hydrauliczny z tuleja lub bez niej.

e Adapter Weldon® do narzedzi z uchwytem Weldon przeznaczonych do zastosowan charakteryzujacych sie wysokim wskaznikiem Ap/Ae, jednak nie zalecanych do obrobki
Dostosowanie wykariczajacej.

Mozna stosowac wysoko wydajne uchwyty z tulejka zaciskowa (HPMC) lub oprawki frezarskie.

Mozna stosowac adapter termokurczliwy.

Zastosowania obrébki zgrubnej | © Tak.

Zastosowania obrobki

- o Tak.
wykarczajacej

Tradycyjne frezowanie (petne frezowanie rowkéw, frezowanie obwodowe i walcowo-czotowe o wysokim wskazniku Ae).

Strategia frezowania Frezowanie o duzej szybkosci (frezowanie dynamiczne, frezowanie trochoidalne).

Pefne frezowanie rowkow.

Frezowanie walcowo-czotowe.

Frezowanie fuszczeniowe i techniki HPC.

Ostrze centralne.

Liniowe frezowanie skosne pod nieograniczonym katem i frezowanie wgtgbne pod katem 90°.
Frezowanie skosne w stopach nierdzewnych i zarowytrzymatych ograniczone konfiguracja chfodziwa.
Interpolacja Srubowa.

Zakres zastosowan

Rozwigzania specjalne Dostepne na zaméwienie.

 Dostepna ustuga peinej regeneracii z wykorzystaniem procedur opracowanych przez firme Kennametal.

Ustugi regeneracji o Aby uzyskac szczegGtowe informacie, nalezy zapoznac sie z ustugami na stronie firmy Kennametal.

HARVI | TE  PRZYKLADY INTERPOLACJI SRUBOWE.

Interpolacja Srubowa to poczatkowe operacje przeprowadzane w przypadku kieszeni i wybran. Mozliwosci HARVI | TE z duzymi katami frezowania
sko$nego pozwalajg zaoszczedzi¢ sporo czasu podczas szlifowania — w szczegdlnosci w przypadku materiatdw, ktdre sa trudne do skrawania,
takich jak stopy stali nierdzewnej i zarowytrzymate.

Kat weinania Kat weinania
‘i’::::e;':)" Czas [s] Stal nierdzewna 1,4404/AISI 316L (irke:ml:; Czas [s]
¥ 3 Narzgdzie D (mm) 16 3 120
5° 20 Predkosé skrawania Vc (m/min) 100 5° 72
Narzgdzie D (mm) 16 10° 10 Posuw na ostrze (mm/ostrze) 0,03 10° 36
Predko$é skrawania Vc (m/min) 180 15° 7 obr./min 1989 15° 24
Posuw na ostrze (mm/ostrze) 0,06 20° 5 Posuw stotu F (mm/min) 238,7 20° 18
obr./min 3581 25° 4 $rednica otworu (mm) 24 25° 15
Posuw stotu F (mm/min) 8594 30° 3 Glghoko$¢ otworu (mm) 25 30° 13
$rednica otworu (mm) 24 35° 3
Gtebokos¢ otworu (mm) 25 40° 3

KZKENNAMETAE
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Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych
YT AR AR

HARVI™ | TE « PRZYCZYNY | ROZWIAZANIA
PROBLEMOW ZWIAZANYCH Z FREZOWANIEM

PROBLEM PRZYCZYNA SRODKI ZARADCZE

 Wycigganie narzedzia. o Duze sity osiowe. o Uzy¢ uchwytu Weldon® (w zaleznosci od przypadku) lub adaptera
o Zly adapter. 0 wiekszej sile zaciskania.
o Niedostosowane parametry zastosowan. o Zmnigjszy¢ posuw na ostrze.
o Nieréwnomierny kolor wiéréw podczas frezowania o Niewystarczajace chiodzenie w strefie skrawania. e Dostosowac metode chiodzenia, aby poprawic chtodzenie
gtebokich rowkow (>1,25 x D). w strefie skrawania.
o Szybkie ztamanie podczas frezowania na sucho o Narzedzie jest zbyt gorace i przestaje pasowac e Sprawdzi¢ temperature na adapterze/wrzecionie.
w adapterze hydraulicznym lub z potaczeniem do adaptera. e Poprawi¢ doprowadzenie chiodziwa lub zmniejszy¢ predkosc
skurczowym. skrawania, ewentualnie wymieni¢ na model HPMC lub Weldon,

w zaleznosci od przypadku.

o Narost materiatu na krawedzi skrawajacej. Spawanie materiatu na zimno przy krawedzi skrawajacej. e Zwigkszy¢ chtodzenie w strefie skrawania.

o Zmnigjszy¢ szybkos¢ skrawania.

¢ Mocno zuzyta powierzchnia boczna. ¢ Niedostosowane parametry zastosowan. e Zmnigjszy¢ posuw.
 Duze bicie narzgdzia. e Sprawdzic bicie narzedzia.
o Wykruszanie narzedzia. o Niedostosowane parametry zastosowan. e Dostosowac do zalecanych szybkosci i posuwéw.
o Niewystarczajgca ilos¢ chiodziwa. e Dostosowa¢ metodg chiodzenia, aby poprawi¢ chtodzenie
o Duze bicie narzgdzi. w strefie skrawania.
o Niestabilny adapter. e Sprawdzic bicie; ewentualnie wymieni¢ adapter na model
e Zaciskanie na obszarze powtoki. 0 wiekszej stabilnodci.
e Dostosowac zaciskanie tak, aby adapter mozna byto zacisna¢
tylko na obszarze bez powtoki.

e Zminimalizowa dtugo$¢ wysiegu.

KZKENNAMETAE
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Monolityczne frezy POWERED BY

trzpieniowe N&VO

KOR™ 5

Bardzo szybka obrobka zgrubna aluminium

Materiaty
1|

Zastosowanie
Frezowanie obwodowe/
Obrdbka skosna \) frezowanie walcowo-czotowe:
Obrobka zgrubna
Frezowanie obwodowe/
Frezowanie trochoidalne frezowanie walcowo-czotowe:
Obrébka wykarczajaca

SAFE-AOCK"
by HAIMER®

Cechy modelu KOR 5:

e Bardzo wydajne usuwanie metalu z powierzchni aluminiowych.
e Maksymalne zwigkszenie mozliwosci maszyn 5-osiowych.
¢ Frezowanie dynamiczne z wykorzystaniem oprogramowania w narzedziu CAM.

Nawet 66% wigkszy posuw na stole w porownaniu do popularnych narzedzi z 3 rowkami.

Opatentowana forma rowkow i tamacz wiora zapewniajg maksymalng gtebokoSc skrawania
wynoszgcg 3 x D oraz idealne odprowadzanie widrow.

‘ZKENNAMETAI:
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KOR™ 5 — krol obrobki zgrubnej

Chtodziwo wewnetrzne pomaga wyptukiwac
widry ze strefy skrawania oraz
zmnigjszac ciepto.

Opatentowana forma rowkow zapewnia
przeptyw chtodziwa, odprowadzanie widréw
i maksymalng gtebokos¢ skrawania
wynoszaca 3 x D.

5 krawedzi skrawajacych zapewnia wigksze
posuwy i wigksza wydajnos¢ obrobki.

tamacze widra zapewniajg skuteczne
usuwanie wiorow.

Nawet 66% wiekszy posuw na stole
w przypadku zastosowar) zwigzanych
z aluminium.

SAFE-AOCK"
by HAIMER®

| Chwyt Safe-Lock™ zapobiega
wycigganiu frezu trzpieniowego.

Funkcja Safe-Lock™
w tulei redukcyjnej.

Gwintowane
zgrubienie

HydroForce™

Rowki Safe-Lock™ na chwycie

. frezu trzpieniowego.

Sruba regulacyjna osiowego, wewnegtrznego Osiowa $ruba

doprowadzania chtodziwa w HydroForce™. regulacyjna — wewnetrzne

Zdemontuj w przypadku uzywania tulei doprowadzanie chtodziwa.
redukeyjnej Safe-Lock™.

Inteligentne doprowadzanie
chtodziwa (z orientacja katowa).

Sptaszczenia do klucza. Uzyj
standardowego klucza ptaskiego,

aby zamocowac tuleje redukcyjng
Safe-Lock™ na uchwycie hydraulicznym.

KZKENNAMETAE
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Wysokowydajne monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych Wysokowydajne monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

KOR™ 5 ¢ SYSTEM 0ZNACZEN KATALOGOWYCH

Kazdy symbol w naszym oznaczeniu katalogowym oznacza specyficzng ceche danego wyrobu. W celu identyfikacji nalezy postugiwa¢
sig ponizszym kluczem dotyczacym informacji zawartych w kolumnach i na odpowiadajacych im ilustracjach.

High-Performance Solid Carbide End Mills High-Performance Solid Carbide End Mills
-—

KOR™ 5 « 5 FLUTES * CYLINDRICAL

S

ACDD1000A5CCA

AC D D 1000 A 5 C C A

Rodzina frezow Ksztatt freza Kat Srednica Rodzaj Liczba LOC/D Wiasciwosci Promien
trzpieniowych trzpieniowego  pochylenia (mm/cale) hwytu ostrzy specjalne noza
linii
Srubowej
AA = Aluminium D = Ostrze D=31-35 A = Metryczny — zwykly 5 C C = Chiodziwo A = Metryczny
AB = MaxiMet™ — kwadratowe E = Metryczny — zwykly —0.2
Aluminium prawe i Safe-Lock™ E = Metryczny
AC = KOR — —05
Aluminium G = Metryczny
—10
J = Metryczny
—15
K = Metryczny
—20
L = Metryczny
—25
S = Ostry
KZKENNAMETAI:
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Wysokowydajne monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych Wysokowydajne monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

KOR™ 5 5 ROWKOW e CHWYT WALCOWY PROSTY

® pierwszy wybor
O wybor alternatywny

Ap1 max

BN
NS | | : -

(=]

(=]

numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D Ap1 max L Re e
6665605 ACDD1000A5CCA 10,00 10,00 30,00 75,00 0,20 o
6665606 ACDD1000A5CCE 10,00 10,00 30,00 75,00 0,50 [}
6665607 ACDD1000A5CCG 10,00 10,00 30,00 75,00 1,00 °
6665604 ACDD1000A5CCS 10,00 10,00 30,00 75,00 — °

KOR 5 » 5 ROWKOW e CHWYT SAFE-)L0CK®

® pierwszy wybor

Apt max O wybdr alternatywny
S .
N
D1| 3 D
i ||

=
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D1 D Ap1 max L Re e
6665609 ACDD1200E5CCA 12,00 12,00 36,00 87,00 0,20 °
6665610 ACDD1200E5CCE 12,00 12,00 36,00 87,00 0,50 [
6665611 ACDD1200E5CCJ 12,00 12,00 36,00 87,00 1,50 °
6665613 ACDD1200E5CCL 12,00 12,00 36,00 87,00 2,50 [
6665608 ACDD1200E5CCS 12,00 12,00 36,00 87,00 — °
6665618 ACDD1600E5CCE 16,00 16,00 48,00 104,00 0,50 °
6665619 ACDD1600E5CCK 16,00 16,00 48,00 104,00 2,00 °
6665620 ACDD1600E5CCL 16,00 16,00 48,00 104,00 2,50 °
6665614 ACDD1600E5CCS 16,00 16,00 48,00 104,00 — .
6665622 ACDD2000E5CCE 20,00 20,00 60,00 120,00 0,50 [
6665623 ACDD2000E5CCL 20,00 20,00 60,00 120,00 2,50 °
6665621 ACDD2000E5CCS 20,00 20,00 60,00 120,00 — °

& :

st N&VO

10 12 24 4 76
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Wysokowydajne monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

Wysokowydajne monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

KOR™ 5 « 5 ROWKOW ¢ PARAMETRY ZASTOSOWAN

Grupa

@

<

5“0

SSsaT——

Frezowanie walcowe (A)

i Frezowanie rowkéw (B)

K600

Zalecany posuw na zab (fz=mm/z)

Predkos¢ skrawania — vc

D1 — Srednica

mate- A B m/min
riatowa ap ae ap min. maks. mm 10,0 12,0 16,0 20,0
1 05xD1 0,5xD1 0,25 x D1 200 = 2000 fz 0,080 0,120 0,160 0,200
2 0,5xD1 0,5xD1 0,25 x D1 200 - 1500 fz 0,070 0,110 0,140 0,180
UWAGA: Dla osiagniecia optymalnych wynikéw, podane wartoéci moga wymagac zmian. W celu uzyskania lepszej jakosci powierzchni obrobionej nalezy zmniejszy¢ warto$¢ posuwu na ostrze.
Do skrawania aluminium o duzej zawartosci krzemu zaleca sig wykorzystywanie powtoki TiCN.
W przypadku obrabiarek wyposazonych we wrzeciono z fozyskami ceramicznymi wartosc Ap nalezy pomnozy¢ przez 0,5.
Powyzsze wartodci p ia bazujg na i warunkach obrbki. W przypadku obrébki w centrach obrébczych o mniejszych koricéwkach wrzeciona nalezy
ipowiednio d ¢ parametry ia dla narzedzi o $rednicy >12 mm.
Do obliczenia parametrow skrawania wiasciwych dla danego zasto-
sowania nalezy wykorzysta¢ powyzszy wspdiczynnik i Ae/D1 100% 50% 40% 30% 20% 10% | 5% | 2%
posuwu. Maks. Maks.
Fz nowe = Fz * mnoznik posuwu Maks. Ap 025xDT | 05xDI1 1xD1 2xD1 $¢ $¢
. Mnoznik posuwu 0,90 1,00 1,02 1,09
Przyktadowe wyliczenie:
Zastosowanie: D = 20 mm;
grupa materiatowa N1;
Ae2mm
Zalecenia dotyczace parametréw obrobki: 200 m/min;

fz=0,200 mm
Wspotczynniki korekty: Ae = 2 mm odpowiada 10,00%;
Mnoznik posuwu = 1,7

ow obrobki:

y

Fznowe =0,2mm*1,7 =0,34 mm

KZKENNAMETAI:
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Poznaj nasza nowa aplikacje katalogowa.
Jest dostepna w sklepie Google Play™ Store

i App Store®

MOZESZ TEZ ODWIEDZIC STRONE CATALOGS.KENNAMETAL.COM.
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Monolityczne frezy POWERED BY

trzpieniowe N&VO

Duo-Lock™

JEDYNY system modutowy
Z wydajnoscig frezowania frezami
monolitycznymi z weglika spiekanego

Portfolio materiaty

Portfolio zastosowania

; Frezowanie/
@I Frezowanie wgtgbne @ Ksztattowanie 3D

@l Obrdbka skosna @ Frezowanie faz
Frezowanie obwodowe/ “MaxiMet™
Frezowanie rowkow frezowanie walcowo-
czotowe: Promieniowe
Frezowanie obwodowe/ =] :
frezowanie walcowo- : DUO-AOCK®
czotowe *“KenFeed™ q F

i Kennametal

oferowane przez firmy HAIMER®

Duo-Lock™ to nowe, rewolucyjne potaczenie do zastosowan zwigzanych z frezowaniem frezami

monolitycznymi z weglika spiekanego. Konstrukcja wymiennej gtowicy 1aczy doktadnosc
bicia z powtarzalnoscia dtugosci i maksymalng stabilnoscig, tworzac precyzyjne i praktycznie
nierozdzielne pofgczenie.

Aby idealnie dopasowac Duo-Lock™ do wrzeciona, zapewniamy bogatg oferte oprawek i przedtuzek.

e Walcowe i stozkowe przedtuzki Safe-Lock™ o dtugosci standardowe;.
e Walcowe i stozkowe przedtuzki na zamowienie.
e QOprawki zintegrowane z koncowkami HSK, PSC, DV i BT.

UWAGA: Rekomendacie zastosowar, zobacz strony| @

KZKENNAMETAI:
kennametal.cor 28
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Na zadanie dostepne sg Srednice posrednie
jako rozwigzania niestandardowe.

Regeneracja maksymalizuje
trwatos¢ narzedzia
i zZwrot z inwestyciji.

Podwdjny stozek eliminuje kosztowny

proces ustawiania narzedzia, zapewniajac
powtarzalno$¢ osiowa rzedu 10 pm.
Powtarzalnos¢ dtugosci poszczegolnych
wstawek ptytki miesci sie w zakresie 50 pm.

3. powierzchnia kontaktowa zapewnia
duzg sztywnoSc i najwyzszg doktadnosé
ponizej 5 um bicia.

HSK PSC

cv

‘ZKENNAMETAI:
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Dostepna jest szeroka gama narzedzi

i potfabrykatow do obrobki zgrubnej,
wykanczania, ksztattowania i fazowania.
Nasza oferta obejmuje wszystkie
zastosowania obrdbki frezem trzpieniowym.

Inteligentny gwint zapewnia utrzymanie
poziomu naprezen ponizej wartosci
krytycznych, pozwalajgc na zwiekszenie
przenoszonego momentu

obrotowego 0 >25%.

Za sprawg Klucza Duo-Lock™ wymiana
narzedzia jest fatwa i mozna jg
wykonac w kilka sekund.

Przedtuzki
? T
7 i Ly
Ucigc dla

SAFE-AOCK"

by HAIMER® optymalnej dtugosci
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Modutowe monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych Modutowe monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych
YT AR A

DUO-LOCK™ e PORADNIK DOBORU NARZEDZI

OBROBKA ZGRUBNA | WYKANCZAJACA 0 WYSOKIEJ WYDAJNOSCI (HP)

= HARVI™ | HARVI I HARVI Il HARVI Il HARVI I

3 3

! i

Seria FGDF UKDV ULDV ucov ubbv uJov
Strona 59 08* 09* 012* 013* 016*
Typ narzedzia

Narzedzie do obrdbki zgrubnej ® ® ] O @)

Narzgdzie do obrdbki wykariczajacej O O @) [} [ ) ®
Fazowanie

¥ & & & & | ©

Materiat przedmiotu obrabianego

Podstawowy M M M

Pomocniczy

Typ naroza \WJ @ @ @ \WJ \WJ
Promien naroza [Re] 0,33-0,4 mm — 0,5-4 mm — 0,5-5 mm 0,5-4 mm
Szerokos$¢ naroza fazowanego [BCH] — 0,5mm — 0,5mm — —
Srednica frezu [D1] 10-20 mm 10-32 mm 10-32 mm 10-32 mm 10-32 mm 10-32 mm
Dlugos¢ skrawania 0,75xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD

Maksymalna gtebokos$¢ skrawania

[Maks. wartos¢ Ap1] 7,515 mm 15-48 mm 15-48 mm 15-48 mm 15-48 mm 15-48 mm
Kat pochylenia linii sSrubowej rowka 42°/45°/48° 37°/39° 37°/39° 37°/39° 37°/39° 37°/39°
Liczba rowkow [ZU] 3 4 4 5 5 6
Ostrze centralne v v v — — v

W

P9y vy vy v ey
g v

* Wigcej informacji mozna znalez¢ na odpowiedniej stronie w gidwnym katalogu Kennametal na rok 2018  Tom drugi ¢ Narzedzia obrotowe, A-16-05217.
**Zobacz strong w Katalogu Innowacji Kennametal 2019 ¢ 02, A-18-05789.

Operacje dodatkowe

® Podstawowy
O Dodatkowy

KZKENNAMETAE
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Modutowe monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

Modutowe monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

DUO-LOCK™ e PORADNIK DOBORU NARZEDZI

OBROBKA ZGRUBNA | WYKANCZAJACA 0 WYSOKIEJ WYSOKA WARTOSC POSUWU OBROBKA KSZTALTOWA 0
WYDAJNOSCI (CD.) MATERIALY HARTOWANE WYSOKIEJ WYDAJNOSCI
— q q " HARVI™ z ostrzem | HARVI Il z ostrzem
MaxiMet MaxiMet MaxiMet KenFeed KenFeed Kulistym Kulistym
2 34 ¥ ¥ i+ § ¥
1 050! 0se!
j El E § LOWO/ lofwo
v | :
[ v \/ ,/
v h
£ 2 7
Seria ABDF ABDE ABBE KMDA KSDB UKBV UJBV
Strona oo o2 o1~ o oo
Typ narzedzia
Narzgazie do obrdbki zgrubnej ° ° [ ®
Narzgdzie do obrbki wykariczajacej O ° o [ J O [}
Fazowanie
& | & | 9 | @ v
Materiat przedmiotu obrabianego

@
i
4

Podstawowy n n

Pomocniczy M |

Promien naroza [Re] — 0,5-4 mm — 0,36-1,25 mm 0,36-1,25 mm — —
Szerokos¢ naroza fazowanego [BCH] — — — — — — —
Srednica frezu [D1] 10-20 mm 10-25 mm 10-25 mm 10-20 mm 10-20 mm 10-25 mm 10-25 mm
Dtugosé skrawania 1,5xD 1,5xD 1,5xD — — 1,5xD 1,5xD
R ol okescSRER 15-30 mm 15-37,5 mm 15-37,5 mm 033-067mm | 0,33-0,67mm 15-37,5 mm 15-37,5 mm
[Maks. wartos¢ Ap1]

Kat pochylenia linii Srubowej rowka 45° 38° 38° 20° 20° 37°/39° 37°/39°
Liczba rowkow [ZU] 2 3 3 6 6 4 6
Ostrze centralne v v v — — v v

Operacje dodatkowe

vy
9

vy

©

R

9 9

L

@

* Wiecej informaciji mozna znalez¢ na odpowiedniej stronie w gidwnym katalogu Kennametal na rok 2018 ¢ Tom drugi ® Narzedzia obrotowe, A-16-05217.
**Zobacz strong w Katalogu Innowacji Kennametal 2019 © 02, A-18-05789.

@ Podstawowy
O Dodatkowy

KZKENNAMETAI:

31
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DUO-LOCK™ e PORADNIK DOBORU NARZEDZI

Modutowe monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

0BROBKA ZGRUBNA 0 WYSOKIEJ WYDAJNOSCI

Narzedzie do obrdbki zgrubnej

Seria RFDD RQDB RKDF RQBB
Strona 60** 034* 035* 036*
Typ narzedzia

[ ] [ ] [ ] [ ]

Narzedzie do obrdbki wykariczajacej

Fazowanie

Gtéwna operacja

Materiat przedmiotu obrabianego

Podstawowy

Pomocniczy

Typ naroza

Promien naroza [Re] 0,4 mm —_ 0,5-0,75 mm —
Szerokos$¢ naroza fazowanego [BCH] — 0,5mm — —
Srednica frezu [D1] 10-20 mm 10-25 mm 10-25 mm 10-25 mm
Diugos$¢ skrawania 0,75xD 1,5xD 1,5xD 1,5xD
L T L T 7,5-15mm 15-37,5 mm 15-37,5 mm 15-37,5 mm
[Maks. wartosc Ap1] ’ ’ ’ ’

Kat pochylenia linii Srubowej rowka 35° 20° 45° 20°
Liczba rowkéw [ZU] 3 4i5 4i6 4
Ostrze centralne v — v v

Operacje dodatkowe

.

v 9 v @

¥ U

* Wigcej informacji mozna znalez¢ na odpowiedniej stronie w gidwnym katalogu Kennametal na rok 2018  Tom drugi ¢ Narzedzia obrotowe, A-16-05217.

**Zobacz strong w Katalogu Innowacji Kennametal 2019 02, A-18-05789.

® Podstawowy
O Dodatkowy

KZKENNAMETAI:
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DUO-LOCK™ e PORADNIK DOBORU NARZEDZI

0BROBKA WYKANCZAJACA DUO-LOCK™
0 WYSOKIEJ WYDAJNOSCI LAZRERE Potfabrykaty
— RSM II™ — — —
Seria FMDF FSDE XADA XRDA Pétfabrykaty
Strona 042* 043* 048* 049* 62**
Typ narzedzia
Narzedzie do obrdbki zgrubnej
Narzgdzie do obrdbki wykariczajacej ® L
Fazowanie o [}
Gtéwna operacja @l @l @ @
Materiat przedmiotu obrabianego
Podstawowy M M
Pomocniczy
Typ naroza @ @ — — —
Promien naroza [Re] 0,5-0,75 mm 0,5-4 mm — — —
Szerokos$¢ naroza fazowanego [BCH] — — — — —
Srednica frezu [D1] 10-25 mm 10-25 mm 10-16 mm 10-16 mm 10-32 mm
Diugos$¢ skrawania 1,5xD 1,5xD 2—-4 mm 1,5-4 mm 1,5xD
Maksymalna gtebokos$¢ skrawania » | . . .
[Maks. wartosé Api] 15-37,5 mm 15-37,5 mm 2-4 mm 1,5-4 mm
Kat pochylenia linii Srubowej rowka 45° 36° 0° 0° —
Liczba rowkéw [ZU] 6 9,11,15,& 19 4,5,&6 4,5,&6 —
Ostrze centralne v — — — _
Operacje dodatkowe

* Wigcej informacji mozna znalez¢ na odpowiedniej stronie w gtdwnym katalogu Kennametal na rok 2018  Tom drugi ¢ Narzedzia obrotowe, A-16-05217.
**Zobacz strong w Katalogu Innowacji Kennametal 2019 e 02, A-18-05789.

® Podstawowy
O Dodatkowy

KZKENNAMETAI:
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DUO-LOCK™ » SYSTEM 0ZNACZEN KATALOGOWYCH

Kazdy symbol w naszym oznaczeniu katalogowym oznacza specyficzng ceche danego wyrobu. W celu tatwiejszej identyfikacji cech
danego narzedzia nalezy postugiwac sig nastgpujacym kluczem dotyczacym poszczegdlnych kolumn i odpowiadajacych im obrazéw.

Modular Solid Carbide End Mills: Modular Solid Garbide End Mills:
-

DUO-LOCK™ « MAXIMET™ « 3 FLUTES BALL NOSE

ABBE1000X3CN

AB B E [/1000 X 3 C N

Seria Ksztatt frezu Kat Skrawania Rodzaj Liczba Diugosé Ksztatt/ Konfiguracja
trzpieniowego  pochylenia chwytu ostrzy  skrawania Wkasciwos¢ naroza
linii
Srubowej
AB = MaxiMet™ - Metale B = Ostrze A=0-10 X = Metryczne - 2 A=0,75xD H=Naroze D = Metryczne -
niezelazne kuliste B=11-20 Duo-Lock™ 3 B=10xD fazowane 0,4 mm
FG = Zastosowania ogoine D = Ostrze D =31-35 4 C=15xD N =Z szyjka E = Metryczne -
narzedzi do obrdbki kwadrat- E =36-40 5 Q=Zszyjkai 0,5mm
wykanczajacej - Stale owe F=41-45 6 promieniem  F = Metryczne -
FM = Wieloostrzowe narzedzia V =37/39° 9 R = Promien 0,75 mm
do obrdbki wykanczajacej - zmienne B=11 U =Zszyjka + H = Metryczne -
Stale F=15 ostry 1,25 mm
FS = Wieloostrzowe RSM II™ - J=19 V =Z szyjka + J = Metryczne -
Stopy zarowytrzymate naroze 1,5 mm
KM = KenFeed™ - Stale $redniej fazowane N = Metryczne -
twardosci 4,0 mm
RF = Narzedzie do obrobki S = Ostre
zgrubnej — Konstrukcja X = Niestan-
tamacza wiéra dardowe

RK = Narzedzie do obrébki
zgrubnej - Profil gwintu
drobnozwojnego

RQ = Narzedzie do obrébki
zgrubnej - Profil normalny

UC = HARVI™ Il - Stale nierdzewne

UD = HARVI Il - Stopy
zarowytrzymate

UJ = HARVI Il z ostrzem centralnym
i catkowitym zatoczeniem
powierzchni przytozenia -
Stopy zarowytrzymate

UK = HARVI | z rowkami
asymetrycznymi —

Stale nierdzewne

UL = HARVI | z rowkami
asymetrycznymi -
Stopy zarowytrzymate

XA = Narzedzie do fazowania

XR = Narzedzie do zaokraglania
narozy

KZKENNAMETAI:
kennametal.cor 34 kennametal.cor
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Modutowe monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

DUO-LOCK™ e MAXIMET™ ¢ 3 ROWKI, OSTRZE KULISTE

Modutowe monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

CsMs
r

T

<—>\ﬂLEWF
D1

ANRARAN

L1

® pierwszy wybor

O wybor alternatywny

(=]

(=]

numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D Ap1 max L L1 CSMS WF e
6626771 ABBE1000X3CN 10,00 9,60 15,00 35,00 22,50 DL10 8,00 °
6626772 ABBE1200X3CN 12,00 11,50 18,00 42,00 27,00 DL12 9,50 [
6626773 ABBE1600X3CN 16,00 15,50 24,00 56,00 36,00 DL16 13,00 [
6626774 ABBE2000X3CN 20,00 19,30 30,00 68,90 45,00 DL20 16,00 °

DUO-LOCK™ e MAXIMET ¢ 3 ROWKI, OSTRZE KULISTE

PARAMETRY ZASTOSOWAN
¥ ¥
. Zalecana warto$¢ posuwu na ostrze fz (mm/ostrze) dla frezowania
iF ;‘:::;"v:::ﬁe":zmg; ((g)) krotki Sredni diugi walcowego (A). W przypad!(u frezp\f:aniga rowi(éw (B) wartos¢
wysieg adaptera
K600 K600 K600 &
A B Predkos$cé skrawania — vc | Predkosc skrawania — vc | Predkos$c skrawania — vc D1 — Srednica
m/min m/min m/min

ap ae ap min. maks. | min. maks. | min. maks. mm 10,0 12,0 16,0 20,0
1.0xD 05xD 1,.0xD 500 | - | 2000 400 | - | 1600 300 | - | 1200 fz 0,075 0,090 0,120 0,150
1,0xD 05xD 1,0xD 500 | - | 1500 400 | - | 1200 300 | - 900 fz 0,068 0,081 0,108 0,135
1,0xD 05xD 1,0xD 500 | - | 1500 400 | - | 1200 300 | - 900 fz 0,053 0,063 0,084 0,105
1,0xD 05xD 1.0xD 400 | - 750 320 | - 600 240 | - 450 fz 0,053 0,063 0,084 0,105
1,0xD 05xD 1,0xD 250 | - | 1000 200 | - 800 150 | - 600 fz 0,068 0,081 0,108 0,135
10xD 05xD 1,0xD 100 | - 750 80 - 600 60 - 450 fz 0,075 0,090 0,120 0,150
1,0xD 05xD 1,0xD 100 | - 750 80 = 600 60 = 450 fz 0,053 0,063 0,084 0,105

UWAGA: Dla osiggniecia optymalnych wynikéw, podane wartosci moga wymagac wprowadzenia zmian.

Nizsze wartosci p

ia stosuje sie w

do ia duzych

6w materiatu lub obrobki materiatow o wyzszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiatowej.
Wyzsze wartosci predkosci skrawania stosuje sig w przypadku obrébki doktadnej lub obrébki materiatow o nizszej twardo$ci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiatowej.

Powyzsze wartosci parametrow skrawania okresla sig na podstawie idealnych warunkow obrdbki. W przypadku centréw obrobczych o mniejszych stozkach nalezy odpowiednio dobra¢ parametry skrawania dla $rednic wigkszych niz 12 mm.
W celu uzyskania lepszej jakosci powierzchni obrobionej nalezy zmnigjszy¢ wartos¢ posuwu na ostrze.

= Novo
70 12 34 4 76
‘ZKENNAMETAE
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DUO-LOCK™ o KENFEED™ « 6 ROWKOW

Ap1 max

WF

CSMs

® pierwszy wybor
O wybor alternatywny

] O
? o1 ° mi
| 5
% [N |
L Heg
=
g
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D1 D Ap1 max L1 CSMS WF Re e
6625741 KSDB1000X6BQX 10,00 9,60 0,53 17,50 DL10 8,00 0,63 °
6625742 KSDB1200X6BQX 12,00 11,50 0,63 21,00 DL12 9,50 0,75 [
6625743 KSDB1600X6BQX 16,00 15,50 0,84 28,00 DL16 13,00 1,00 °
6625744 KSDB2000X6BQX 20,00 19,30 1,05 35,00 DL20 16,00 1,25 °
™ 4
DUO-LOCK™ e KENFEED « 6 ROWKOW  DANE DO PROGRAMOWANIA
Yfm - =~ Rt\
Rfm —— | |==YD RC—a_
Rc *
Xfm—f Rfm
\
zalecenia dotyczace frezowania dla interpolacji kotowej i liniowej
parametry geometryczne interpolacja kotowa interpolacja liniowa
dozwolony zakres $rednicy otworu obliczona dtugo$¢ dla danego kata wcinania
oznaczenie Liczba
katalogowe D1 Apimaks Rfm Rt Re Xfm  Yfm YD ostrzy najmniejszy najwiekszy 1° 2° 3 L 5°
KSDB1000X6BQX 10,00 053 10,00 1,04 0625 053 125 220 6 14,40 20,00 3020 1509 1006 7,54 6,02
KSDB1200X6BQX 1200 0,63 1200 124 0750 063 150 2,64 6 17,28 24,00 3624 1811 1207 9,05 723
KSDB1600X6BQX 16,00 084 16,00 1,66 1000 084 200 352 6 23,04 32,00 4831 2415 1609 1206 964
KSDB2000X6BQX 20,00 1,05 2000 207 1250 1,05 250 440 6 28,80 40,00 60,39 30,19 20,11 1508 12,05
zalecana warto$¢ posuwu dla frezowania wgtebnego wyrazona w procentach posuwu dla frezowania sko$nego 100%  70% 50% 30% 10%

UWAGA: YRC = odlegh

$¢ od Srednicy

j do korony o promieniu R

RCN = odlegtosc od $rednicy nominalnej do poczatku krawedzi skrawajacej. Warto$¢ ta pozwala okreslic minimaing srednice okregu do frezowania z interpolacja $rubowa.

R = wartos¢ promi

ienia krawgdzi skrawajacej.

Rc — warto$¢ promienia zaokraglenia naroza.

DUO-LOCK™ ¢ KENFEED * 6 ROWKOW » PARAMETRY ZASTOSOWAN

@

ke

. . - . Zalecana wartosc posuwu na ostrze fz (mm/ostrze)
Frezowanie walcowe (A) krotki Sredni diugi dla frezowania walcowego (A).
wysieg adaptera
KC643M KC643M KC643M & ot
A Predkos¢ skrawania —vc | Predkosé skrawania—vec | Predkos¢ skrawania — vc D1 — Srednica
Grupa m/min m/min m/min
materiatowa ap ae min. maks. min. maks. min. maks. mm 10,0 12,0 16,0 20,0
5 0,05xD 055xD 60 = 100 51 = 85 48 = 80 fz 0,290 0,337 0419 0,485
6 0,05xD 055xD 50 - 75 43 - 64 40 - 60 fz 0,242 0,279 0,342 0,389
1 0,05xD 055xD 90 = 115 72 = 92 63 = 81 fz 0,363 0,421 0,523 0,606
M 2 0,05xD 0,55xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz 0,290 0,337 0,419 0,485
3 0,05xD 0,55xD 60 = 70 48 = 56 42 = 49 fz 0,242 0,279 0,342 0,389
1 0,05xD 0,55xD 50 = 90 40 = 72 30 = 54 fz 0,363 0,421 0,523 0,606
2 0,05xD 0,55xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,192 0,223 0,278 0,324
3 0,05xD 055xD 25 = 40 20 = 32 15 = 24 fz 0,192 0,223 0,278 0,324
4 0,05xD 055xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 fz 0,267 0,310 0,385 0,445
UWAGA: Dla osiggniecia optymalnych wynikéw, podane wartosci moga wymagac wprowadzenia zmian.
Nizsze wartosci p Sci ia stosuje sig w iach do ia duzych 6w materiatu lub obrobki materiatéw o wyzszej twardoci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiatowej.
Wyzsze wartoéci predkosci skrawania stosuje sig w przypadku obrébki doktadnej lub obrébki materiatow o nizszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiatowej.
Powyzsze wartosci parametrow skrawania okresla sig na podstawie idealnych warunkow obrobki. W przypadku obrébki w centrach obrébczych o mniejszych koficéwkach wrzeciona nalezy odpowiedni ¢ parametry ia dia

narzedzi o $rednicy wiekszej niz 12 mm.
Do skrawania aluminium o duzej zawartosci krzemu zaleca sig wykorzystywanie powfoki TiCN.
Aby zapewnic lepsza jako$¢ powierzchni obrobionej, zmniejszy¢ posuw na ostrze.
W przypadku narzedzi z wysiegiem >3 x D zmniejszy¢ fz 0 20%.
W przypadku narzedzi z wysiegiem >5 x D zmniejszy¢ fz 0 30%.
W przypadku narzedzi z wysiegiem >10 x D zmniejszy¢ Vc i fz 0 30%.

kennametal.cor
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YT AR AR

DUO-LOCK™ e INTELIGENTNY GWINT

Inteligentny gwint Duo-Lock™ eliminuje wysokie wartosci sity wszystkich gwintow standardowych na pierwszym rowku.
3 Zlote zasady sukcesu:
1. Oczys¢ obie strony ztacza. Na gwincie nie moze znajdowac sig zaden smar, np. oleje, smary przeciwzatarciowe, smary innego typu itp.

2. Stosuj zalecane warto$ci momentu obrotowego.
3. W przypadku korzystania z przedtuzek walcowych Duo-Lock™ nigdy nie mocuj ich na ztaczu.

Analiza metoda elementéw skornczonych (FEA)

Inteligentny gwint Duo-Lock™ Gwinty standardowe

Inteligentny gwint Duo-Lock™ pod maksymalnym obciazeniem. Typowa sytuacja w przypadku wszystkich gwintéw standardowych

Inteligentny gwint Duo-Lock™ zapewnia rownomierne roztozenie sit na catej pod maksymalnym obcigzeniem.

dtugosci gwintu. Dzigki temu przeniesienie momentu obrotowego jest 0 25% Wysoka warto$¢ sity na pierwszym rowku, ktéra ogranicza
lepsze w pordwnaniu do znanych rozwigzan konkurencyjnych firm. wydajnos¢ potaczenia.

DUO-LOCK™ e REGENERACJA

Stopien i czestotliwos¢ regeneracji wstawek Duo-Lock™ zalezy od ich zuzycia i/lub wykruszania. Aby zapewni¢ integralno$¢ sptaszczen do klucza,
modyfikacja szyjki narzedzia nie jest mozliwa.

UWAGA: Srednica skrawania zregenerowanych wstawek Duo-Lock™ moze byé mniejsza niz $rednica szyjki, zatem powierzchnia przytozenia bedzie
inna. Nalezy podja¢ odpowiednie $rodki ostroznosci, aby unikna¢ kolizji.

Przed

KZKENNAMETAE
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POWERED BY

Obrobkaotworow NV O

Wiertta KSEM PLUS™

System wiertet modutowych

Plytka pilotujgca KSEM™
0 geometrii FEG.

Materiaty

Plytka zewnetrzna
DFC o geometrii HPF.

Zastosowanie

Wiercenie

Wiercenie: Wyjscie
pod katem

¢ Q@

i DPA.
N
Wiercenie: Stos plyt d =
i ot

kennametal.com/KSEM-PLUS

Element
prowadzacy

Wiertto modutowe do Srednic 28—101 mm (1,102—4") z mozliwoscig wiercenia na gtebokos¢ 10 x D.

e Dwie w petni skuteczne krawedzie skrawajgce, ktore zapewniajg doskonatg produktywnosc.
e Najlepsze z dwoch Swiatdw — potaczenie zalet wiertta modutowego i sktadanego.
e Szybka i tatwa wymiana gtowicy wiertta bez koniecznosci zdejmowania korpusu
narzedzia z maszyny.
e Stabilne skrawanie we wszystkich warunkach i materiatach.

@i Pytka HPF z tamaczem wiora HP i dodatkowa krawedzig skrawajaca typu Wiper, ktdra
zapewnia doskonate wykonczenie powierzchni. Szlifowanie po obwodzie zapewnia mniejsze
tolerancije srednicy otworow.

Aby zapewnic jak najlepsze prowadzenie i prostsze otwory, nalezy stosowac ptytki zewnetrzne
HPF w potgczeniu z ptytkg pilotujacg FEG.

KZKENNAMETAI:
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Wiertta modutowe Wiertta modutowe
4 Ay y

GLOWICE KSEM PLUS™ B1 * PLYTKI DRILL FIX™ DFC™
SYSTEM 0ZNACZEN KATALOGOWYCH

Kazdy symbol w naszym oznaczeniu katalogowym oznacza specyficzng ceche danego wyrobu. W celu identyfikacji nalezy postugiwaé
sig ponizszym kluczem dotyczacym informacji zawartych w kolumnach i na odpowiadajacych im ilustracjach.

Modular Drils Modular rils
-

KSEM PLUS"™ B1 HEADS » DRILL FIX" DFC™ INSERTS

o B ]

DFCO6T312D36HPF T

DFC 06 T3 12 D36 HPF

Typ plytki Dtugosc krawedzi Grubosé ptytki Promien naroza Rozmiar Geometria
skrawajgcej odpowiadajgce;j
gtowicy KSEM PLUS™

Drill Fix DFC 04=7,64mm 03=3,18mm 10=1,0mm D28 = FDS28
05 = 9,45 mm T3=375mm 12=12mm D32 = FDS$32
06 =12,47 mm 04=4,75mm 16=1,6mm D36 = FDS36 & FDS40
07 = 14,57 mm 05 = 5,25 mm 20=20mm D45 = FDS45 & FDS50
09=19,10 mm D56 = FDS56 i wigksze
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Wiertta modutowe

GLOWICE KSEM PLUS™ B1 e PLYTKI DRILL FIX™ DFC™

Wiertta modutowe

LI

® pierwszy wybor

O wybor alternatywny

s .
. w !
1 Re JSL
2

oznaczenie katalogowe LI W D1 S Re <
DFC040310D28HPF 10,00 7,64 2,85 3,18 1,00 °
DFC05T312D32HPF 12,00 9,45 3,40 3,75 1,20 °
DFC06T312D36HPF 16,00 12,47 4,40 3,75 1,20 °
DFC070416D45HPF 18,00 14,57 4,40 4,75 1,60 [J
DFC090520D56HPF 24,00 19,10 5,50 525 2,00 o

- N

& & :
o[ e @ [ & [nevo

10 12 39 4 76
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Wiertta modutowe Wiertta modutowe
T A AR

GLOWICE KSEM PLUS™ B1 ¢ DRILL FIX™ DFC™ « PARAMETRY ZASTOSOWAN

Metryczne
Predkosc 'sl_(rawan_la - ‘"_: Zalecana warto$¢ posuwu w zaleznosci od srednicy (fz)
Zakres predkosci skrawania — m/min
Grupa KSEM 14....17 KSEM 15....18 KSEM 13....22 KSEM 18....28 KSEM 20....34
mate- Warunki Wartosé DFR/DFCO4... DFT/DFCO5... DFT/DFCO6... DFT/DFCO7... DFT/DFCO09...
riatowa obrobki min. |poczatkowa| maks. 0 28,00-31,74 31,74-35,99 36,00-44,99 45,00-55,99 56,00-70
1 S 115 235 290 | mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360
2 S 0 190 230 | mm/obr. 0,160-0,280 0,160-0,280 0,200-0,360 0,200-0,400 0,200-0,450
3 S 0 180 230 | mm/obr. 0,160-0,280 0,160-0,280 0,200-0,320 0,200-0,400 0,200-0,450
4 S 0 140 220 | mm/obr. 0,160-0,280 0,160-0,280 0,200-0,320 0,200-0,400 0,200-0,450
5 S 0 130 210 | mm/obr. 0,160-0,280 0,160-0,280 0,200-0,320 0,200-0,400 0,200-0,450
6 S 70 90 180 | mm/obr. 0,160-0,280 0,160-0,280 0,200-0,320 0,200-0,400 0,200-0.450
1 S 60 110 135 | mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360
M2 S 60 100 135 | mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360
3 S 50 90 135 | mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360
1 S 0 170 230 | mm/obr. 0,180-0,300 0,180-0,300 0,216-0,360 0,240-0,420 0,300-0,480
2 S 0 160 220 | mm/obr. 0,180-0,300 0,180-0,300 0,216-0,360 0,240-0,420 0,300-0,480
3 S 0 150 210 | mm/obr. 0,180-0,300 0,180-0,300 0,216-0,360 0,240-0,420 0,300-0,480
1 S 150 240 360 | mm/obr. 0,120-0,200 0,120-0,200 0,144-0,280 0,160-0,320 0,200-0,400
2 S 150 220 360 | mm/obr. 0,120-0,200 0,120-0,200 0,144-0,280 0,160-0,320 0,200-0,400
3 S 150 200 360 | mm/obr. 0,120-0,200 0,120-0,200 0,144-0,280 0,160-0,320 0,200-0,400
4 S 150 200 360 | mm/obr. 0,120-0,200 0,120-0,200 0,144-0,280 0,160-0,320 0,200-0,400
5 S 150 200 360 | mm/obr. 0,120-0,200 0,120-0,200 0,144-0,280 0,160-0,320 0,200-0,400
6 S 150 200 360 | mm/obr. 0,120-0,200 0,120-0,200 0,144-0,280 0,160-0,320 0,200-0,400
7 S 110 220 260 | mm/obr. 0,120-0,200 0,120-0,200 0,144-0,280 0,160-0,320 0,200-0,400
1 S 25 50 75 | mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360
2 S 20 40 60 | mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360
3 S 20 40 60 | mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360
4 S 20 40 60 | mm/obr. 0,130-0,250 0,130-0,250 0,160-0,280 0,160-0,320 0,200-0,360

Warunki obrébki: S = Stabilne warunki obrébki.

KZKENNAMETAE
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POWERED BY

Toczenie N&aVO

KBH10B™ i KBH20B ™

Gatunki PcBN toczenie
materiatow hartowanych

Materiaty
K

Zastosowanie

@ Toczenie
Wytaczanie
\QJ Wytaczanie tylne

@ Obrdbka ksztattowa

Obrobka powierzchni
czotowych

0Obrébka czotowa $rednic
wewnetrznych

Fazowanie

€€ &

KBH10B

Sktad: Gatunek o niskiej zawartosci PcBN z opatentowang strukturg spoiwa i powtokg PVD TiN/TIAIN/TiN
zapewniajgcg dodatkowg odpornos¢ na zuzycie oraz lepsze wskazywanie zuzycia.

Zastosowanie: Opracowany pod katem precyzyjnej obrobki skrawaniem stali hartowanych (> 45 HRC).

Mozna z powodzeniem stosowac do obrdbki stali tozyskowych, stali narzedziowych do pracy na goraco i zimno, stali
szybkotnacej, stali matrycowych, stali hartowanej, zeliw naweglanych i azotowanych oraz niektorych twardych powtok.

Dostepne w wersji z kilkoma wstawkami.

KZKENNAMETAE
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Wszystkie 4 krawedzie
skrawajgce sg
ponumerowane.

Dwustronna, efektywna ~———
kosztowo konstrukcja.

Nowa powtfoka, ktora zapewnia
zwiekszenie predkosci
i trwatosci narzedzia.

Dzieki zastosowaniu koloru
ztotego mozna fatwo obserwowac
postepujgce zuzycie.

KBH20B™

Sktad: Gatunek o niskiej zawartosci PcBN z powtokg PVD TiN/TiAIN/TiN zapewniajgcg dodatkowg odpornosc
na zuzycie oraz lepsze wskazywanie zuzycia.

Zastosowanie: Doskonaty gatunek PcBN do toczenia twardych materiatow w zastosowaniach wymagajgcych
obrobki ciggtej i lekko przerywane;.

Struktura oraz rdzne metody przygotowania ostrza umozliwiajg uzyskanie niskich i powtarzalnych tolerancji
przedmiotu obrabianego, doskonatej jakoSci powierzchni obrobionej i spojnosci powierzchni. Typowe zastosowania
to obrobka elementow stalowych hartowanych powierzchniowo, takich jak kota zebate, waty, i inne elementy
uktadu napedowego.

KZKENNAMETAE
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Plytki z materiatow zaawansowanych

Plytki z materiatow zaawansowanych

ISO KENLOC™ e DWUSTRONNY PCBN » PORADNIK DOBORU NARZEDZI

Obrobka ptynna Nieréwnomierny naddatek Obrobka lekko przerywana
Gatunek I I
KBH10B™
S01015
S01225
KBH20B™
$01015
@ $01225
HO5 H10 H15 H20
KZKENNAM ETAL
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Plytki z materiatdow zaawansowanych Plytki z materiatdw zaawansowanych
-4 Ay Aaarysy

ISO KENLOC™ » DWUSTRONNY PCBN  PARAMETRY ZASTOSOWAN

Ksztatt rozmiar Promien Parametry Wyjsciowe Parametry skrawania
plytki plytki Geometria naroza mm 0 [ 0,1 02 0,3 04
CNGA 0 0,08 | Ap [mm] <>
' 0,08 | Posuw (mm/obr) <>
0,10 | Ap [mm] <>
$01015DMT 08
0,10 | Posuw (mm/obr) <>
0,12 | Ap [mm] <>
1,2
0,14 | Posuw (mm/obr) <>
12,7
0,10 | Ap [mm] <>
04
0,12 | Posuw (mm/obr) <>
0,12 | Ap [mm] <>
S01225DMT 08
0,15 | Posuw (mm/obr) <>
015 | Ap [mm] <>
1.2
0,18 | Posuw (mm/obr) ‘ <>
DNGA 0 0,08 | Ap[mm] <>
Y 0,08 | Posuw (mm/obr) ‘ <>
$01015DMT
0,10 | Ap [mm] <>
08
010 | Posuw (mm/obr) \ >
0,10 | Ap [mm] <>
12,7 0,4
0,12 | Posuw (mm/obr) ‘ <>
0,12 | Ap[mm] <>
S01225DMT 08
015 | Posuw (mm/obr) \ <>
0,15 | Ap [mm] <>
12
0,18 | Posuw (mm/obr) ‘ <>
TNGA 0 0,08 | Ap [mm] <>
Y 0,08 | Posuw (mm/obr) ‘ <>
S01015DMT
0,10 | Ap [mm] <>
9,52 08
0,10 | Posuw (mm/obr) <>
0,12 | Ap [mm] <>
S01225DMT 08
0,15 | Posuw (mm/obr) <>
UNGA 0 0,07 | Ap [mm] <>
s Y 0,07 | Posuw (mm/obr) <>
01015DMT
0,08 | Ap [mm] <>
08
0,08 | Posuw (mm/obr) <>
0,08 | Ap [mm] <>
9,52 04
0,08 | Posuw (mm/obr) <>
0,10 | Ap [mm] <>
S01225DMT 08
0,10 | Posuw (mm/obr) <>
0,12 | Ap[mm] <>
1.2
0,15 | Posuw (mm/obr) <>

KZKENNAMETAIi
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Plytki z materiatow zaawansowanych Plytki z materiatow zaawansowanych
-4 Ay Ay

ISO KENLOC™  DWUSTRONNY PCBN ¢ SYSTEM 0ZNACZEN KATALOGOWYCH

Kazdy symbol w naszym oznaczeniu katalogowym oznacza specyficzng ceche danego wyrobu. W celu identyfikacji nalezy postugiwaé
sig ponizszym kluczem dotyczacym informacji zawartych w kolumnach i na odpowiadajacych im ilustracjach.

Advanced Wateria Inserts Advanced Wateria Inserts
-

150 KENLOG™  DOUBLE-SIDED PcBN * CNGA-MT

CNGN00408T02020

C N G N 0

Ksztatt Kat przytozenia Tolerancja Wiasciwosci Rozmiar
plytki ptytki wykonania piytek
. N
Szedciokatna O A . Tolerantqe dotycza star;ukpr;ed l:l Kod dla metrycznej dtugosci
H " P przygotowaniem i powlekaniem krawedzi skrawajacej ,L10”
L= | krawedzi skrawajacej R I:I
0"
0 0$miokatna O B - E[D mm|(C D R S T V W
139 A A : 307 54 04 03 03 06 — —
7 M DI]:I 476 (04 05 04 04 08 08 S3
o Pleciokana Q c . g AN = [:E]:] 556 (05 06 05 05 09 09 03
108° \i , 4 i 600 |— — 06 — — — —
Re D RE ~ D W - [ ] 635 |06 07 06 06 11 11 04
—— T 794|108 09 07 07 13 13 05
O . sl— —w — — — —
— : 952|109 11 09 09 16 16 06
B ; e B
Kwadratowa D E o B 11,1111 13 11 11 19 19 07
Nhw H EDEEEIESEEE
4 !
Re o sl i 1270(12 15 12 12 22 22 08
Tikqtna ¢ L) : - 1429(14 17 14 14 24 24 09
8 F 25°
T & A \ o 1588 |16 19 15 15 27 27 10
1 — — 16 — — — —
ReiE X Konstrukcja 6,00 6
g 80° - D = Teoretyczna srednica okrggu v specjaina 174617 21 17 17 30 30 1
P X P o S Evpils’anegowksztal’fwtki 1905|19 23 19 19 33 33 13
75° S J = Grubos¢
‘I\,II 86° == B = Patrz ponizsze rysunki 200|— — 20 — — — —
35° 02|22 27 2 2 38 B 15
Trygonalna 50| — — 25 — — — —
80° Q N o 2540|25 31 25 25 44 4 17
w )
Z powigkszonym
katem naroza ——— 31,751 32 38 31 31 54 54 21
20— — 2 — — — —
L Prostokatna P - Tolerancja tolerancja tolerancja tolerancja
90° \ wykonania* dla wymiaru ,D” dla wymiaru ,B” dla wymiaru ,,S”
e c +0,025 +0,013 +0,025
H +0,013 +0,013 +0,025
) ) ) E +0,025 +0,025 +0,025
A gg},’“”“'eg"’b"k D'ﬂ‘,“ﬁW.“ LRy G +0,025 +0,025 +0,013
B 82° 0 przyozer_ua,h M Patrz tabele na nastepnej stronie +0,013
NK S5 Wymagajaeyc =
55 opisu. u Patrz tabele na nastgpnej stronie +0,013

* Tolerancje dotycza stanu przed przygotowaniem i powlekaniem krawedzi skrawajacej.
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Plytki z materiatow zaawansowanych Plytki z materiatow zaawansowanych
-4 Ay Ay

ISO KENLOC™  DWUSTRONNY PCBN ¢ SYSTEM 0ZNACZEN KATALOGOWYCH

(cd)

Advanced Wateral Inserts Advanced Material nserts
-

150 KENLOC™ « DOUBLE-SIDED PcBN » CNGA-MT

CNGN00408T02020

04 08 T 020 20

Grubos¢ Promien Kierunek Krawedz Szeroko$¢ Kat Typ tamacz widra
5SH naroza plytki skrawajgca powierzchni powierzchni wstawki (opcjonalnie)
,Re” (opcjonalnie) (opcjonalnie) typu T-Land typu T-Land  (opcjonalnie)

(opcjonalnie) (opcjonalnie)

symbol |grubosé symbol p;::giizr‘l R = prawe F* \ e geor;e'tg; Wiper
symbol |rozmiar = Coobrobkt
mm | mm mm | mm Ostra IS0 | mm symbol |rozmiar wykariczajace]
S Geometria Wiper
e B . otor e
o 11’ % 02 0’2 E g 2 20 Sredniodoktadnej
T 1,98 04 04 Zaokraglona 25 25°
02 2,38 08 0.8 30 30°
03 3,18 12 1.2 N = Neutralne "
13 | 397 16 | 16 T
04 | 476 20 2,0
05 5,56 24 24 Fazowana
06 | 635 28 238
07 7,94 32 32 R s ( symbol rodzaj
_09 952 0| piytka O s c petna wstawka
11 11,11 —M 0 |okragla — Fazowana
12 | 12,70 1 i zaokraglona M mini wstawka
L Kk | Mt wiele nakladek
- ST jedna nakladka
@ Podwojie d]wustronny mini
fazowana DMT wstawka
& C_
- -
Podwdjnie fazowana
I.' i zaokraglona
* Dostepne tez
plytki typu Wiper.
Tolerancja = na ,D” Tolerancja = na ,B”
Tolerancja klasy M Tolerancja klasy U Tolerancja klasy M Tolerancja klasy U
»D” Ksztatt S, T,C,RiW Ksztatt D Ksztalt V Ksztalt S, Ti C #D” Ksztalt S, T, C,Ri W Ksztalt D Ksztatt V Ksztalt S, Ti C
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
397 0,05 - - - 397 0,08 - - -
4,76 0,05 - - 0,08 4,76 0,08 - - 0,13
5,56 0,05 0,05 0,05 0,08 5,56 0,08 0,11 - 0,13
6,35 0,05 0,05 0,05 0,08 6,35 0,08 0,11 - 0,13
7,94 0,05 0,05 0,05 0,08 7,94 0,08 0,11 - 0,13
9,52 0,05 0,05 0,05 0,08 9,52 0,08 0,11 0,18 0,13
1,11 0,08 0,08 0,08 0,13 1,11 0,13 0,15 - -
12,70 0,08 0,08 0,08 0,13 12,70 0,13 0,15 0,25 0,20
14,29 0,08 0,08 0,08 0,13 14,29 0,13 0,15 - -
15,88 0,10 0,10 0,10 0,18 15,88 0,15 0,18 - 0,27
17,46 0,10 0,10 0,10 0,18 17,46 0,15 0,18 - 0,27
19,05 0,10 0,10 0,10 0,18 19,05 0,15 0,18 - 0,27
22,22 0,13 - - 0,25 22,22 0,15 - - 0,38
2540 0,13 - - 0,25 25,40 0,18 - - 0,38
31,75 0,15 - - 0,25 31,75 0,20 - - 0,38
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Plytki z materiatow zaawansowanych

ISO KENLOC™ e DWUSTRONNY PCBN  CNGA-MT

Plytki z materiatow zaawansowanych

® pierwszy wybor
O wybor alternatywny

D [P]
\ |
&L ¥
£
—=| |=LEl
L10 S|
o [e[e
[--1N--}
[=1K=]
5|5
oznaczenie katalogowe ISO D L10 LEFF Re x|x
CNGA120404S01015DMT 12,70 12,90 2,47 0,4 oo
CNGA120404501225DMT 12,70 12,90 2,47 0,4 oo
CNGA120408S01015DMT 12,70 12,90 2,39 0,8 oo
CNGA120408501225DMT 12,70 12,90 2,39 0,8 )
CNGA120412S01015DMT 12,70 12,90 241 1,2 -|®
CNGA120412501225DMT 12,70 12,90 241 1,2 -|e

ISO KENLOC » DWUSTRONNY PCBN  DNGA-MT

® pierwszy wybor

55°~ O wybor alternatywny
b / NVA
[P |
ReA I

LEFF LK |

) m

L10 (s |
| H | oo
[--1N--]}
[=1K=]
£5
oznaczenie katalogowe 1SO D L10 LEFF Re x|x
DNGA150404S01015DMT 12,70 15,50 2,64 0,4 0
DNGA150404S01225DMT 12,70 15,50 2,64 0,4 LK)
DNGA150408S01015DMT 12,70 15,50 2,28 0,8 (3K}
DNGA150408S01225DMT 12,70 15,50 2,28 0,8 LK)
DNGA150412501225DMT 12,70 15,50 2,25 1,2 -|®
DNGA150604S01015DMT 12,70 15,50 2,64 04 LK)
DNGA150604S01225DMT 12,70 15,50 2,64 0,4 oo
DNGA150608501015DMT 12,70 15,50 2,28 0,8 K]
DNGA150608501225DMT 12,70 15,50 2,28 0,8 oo
DNGA150612501015DMT 12,70 15,50 225 1,2 -|®
DNGA150612501225DMT 12,70 15,50 2,26 12 -le®

& :
i@ [ & [nevo
n 12 4 76
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Plytki z materiatow zaawansowanych Plytki z materiatow zaawansowanych

ISO KENLOC™ e DWUSTRONNY PCBN  TNGA-MT

® pierwszy wybor
O wybor alternatywny

oznaczenie katalogowe 1SO D L10 LEFF Re
TNGA160404S01015DMT 9,53 16,50 2,56 04
TNGA160408501015DMT 9,53 16,60 2,27 0,38
TNGA160408501225DMT 9,53 16,50 2,27 038

® @ o KBH10B
® e o KBH20B

ISO KENLOC * DWUSTRONNY PCBN ¢ VNGA-MT

® pierwszy wybor

35° O wybor alternatywny
D )
Re f 7
(M

] e K

[N |

L10 (s |
W [e[®
[--3N--]
[=1K=]
HE:
oznaczenie katalogowe 1SO D L10 LEFF Re x|x
VNGA160404S01015DMT 9,53 16,61 3,01 0,4 0
VNGA160404S01225DMT 9,53 16,61 3,02 0,4 oo
VNGA160408S01015DMT 9,53 16,61 2,15 038 oo
VNGA160408501225DMT 9,53 16,61 2,15 0,8 )
VNGA160412501225DMT 9,53 16,61 2,32 1,2 oo

- — A
@@ @ N&VO

il 72 46 4 76
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POWERED BY

Toczenie NaVO

Beyond™ Evolution™
Obrobka rowkow i przecinanie

Materiaty (geometria CF)
P I~ Is
Zastosowanie

Przecinanie

Obrdbka
gtebokich rowkow
zewnetrznych

Obrdbka rowkow

66 ¢

E

Beyond™ Evolution™ to jednostronne narzedzie do obrobki rowkow i przecinania,
ktore doskonale sobie radzi podczas toczenia wielokierunkowego.

Bez wzgledu na to, czy korzystasz z doprowadzania chtodziwa pod wysokim czy pod niskim
ciSnieniem, seria Beyond™ Evolution™, oferujgca aktywng kontrole chtodziwa, zapewnia wiekszg
trwatoSC narzedzia i wiekszg wydajnosc obrobki (MMR).
Dostepne juz dzis:

W@ Ostrza przecinajace kompatybilne z systemem szybkiej wymiany narzedzi KM™ Micro firmy
Kennametal. Glowice do szybkiej wymiany narzedzi firmy Kennametal pozwalajg skrocic czas

ustawiania i przemocowania ptytki na maszynach nawet o0 66%.
wowes? Szerokosci calowe dla geometrii CF (przecinanie doktadne) z ostrymi narozami i wigkszymi katami

przystawienia. Rozwigzanie zwigkszajgce wydajnos¢ do zastosowan w stali nierdzewnej lub gdy
wystepuijg cienkie Sciany.

‘ZKENNAMETAI:
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Rowkowanie, toczenie i przecinanie Rowkowanie, toczenie i przecinanie
-4 Ay Aaarysy

BEYOND™ EVOLUTION™ e SYSTEM NUMEROWANIA KATALOGOWEGO
OSTRZA DO PRZECINANIA

Kazdy symbol w naszym oznaczeniu katalogowym oznacza specyficzng ceche danego wyrobu. W celu identyfikacji nalezy
postugiwac sig ponizszym kluczem dotyczacym informacji zawartych w kolumnach i na odpowiadajacych im ilustracjach.

Tuming, Grooving, & Cut-Off Turing, Grooving, & Cut-Off
-—

BEYOND™ EVOLUTION™ » CUT-OFF BLADE « KM™ MICRO/MINI
g =

EVBSCL32J0320LC

EV BS C L 32 J 03 20 L C

Nazwa Typ narzedzia Typ Strona Wysokos¢ Dtugosc Rozmiar Maks. Strona Chtodziwo
rodziny podparcia kieszeni ostrza catkowita gniazda  Glebokos¢ ostrza
(SSC) skrawania

Beyond™ BS = ostrze G = wzmocnione N = neutralne w milimetrach Zgodnie z 1B w L =lewe C = mozliwos¢
Evolution™ standardowe L =lewe norma ISO 1F milimetrach R = prawe wewnet-
2 kieszenie R = prawe G = 90mm 02 1znego
BH = ostrze J = 110mm 03 doprowad—
wysokowy- M = 150mm 04 zania
dajne X = specjalne 05 chiodziwa
1 kieszen 06
. o 08
BM = Listwa KM 10
Micro/Mini
Ostrze prawe Ostrze prawe Ostrze lewe Ostrze lewe
Kieszen Kieszen @ Kieszen @ Kieszen
prawa lewa prawa lewa

KZKENNAMETAI:
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Rowkowanie, toczenie i przecinanie Rowkowanie, toczenie i przecinanie

BEYOND™ EVOLUTION™ e OSTRZE DO PRZECINANIA « KM™ MICRO/MINI

Proste Proste Szczegot

L1
g w oo
// cD -
& |
o — |I~—B
| e Wi —=| |~
9
150°
Wzmocnione Wzmocnione Szczegot
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe ‘ SSC H W Wi H1 L1 B CcD
neutralna
6678460 EVBMN19X1B14 1B 19 14 1,2 15,5 252 1,80 14
6678591 EVBMN19X0211 2 19 2,0 — 15,5 20,2 1,65 1
6678592 EVBMN19X0216 2 19 2,0 — 15,5 252 1,65 16

- — A
@@ @ N&VO

il 72 51 4 76
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Informacje o

czesciach

zamiennych | akcesoriach

Podaj tutaj numer katalogowy narzedzia

‘ZKENNAMETAL Search By Keyword, Part #, ANSVISO Q| & (@ reasesionny (@encusty
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.
v @
SPECIFICATIONS
Mill 16 « Shell Mills » Wedge Clamping
Show 10 L4 entries ¥ Column Filter Search:
E'/ 6001979 » MILL16E200Z0SONOBW 2000 2495 750 2.000 2.000 215 5 145 11100
Wybierz czesci zamienne i akcesoria
PRODUCT USAGE
nsert Selection Inserts Tool Body Speeds & Feeds Grades
Spare Parts
O
< >
1 @ G% % g 0&% =
D1 wedge wedge screw in. s. wrench mounting menn coolant acjus&’arzlﬁecl:'qw bit SW3 for a:i’j:s:‘abe torgue
= = S wrenc
2.000 12748601000 62 12148044900 KLSS0714C DTQ50140 BTQSW3L90

Zgubiona sruba? Trzeba wymieni¢ zuzyte kliny dociskowe?
Chcesz znalez¢ i zamowi¢ czesci zamienne?

ODWIEDZ STRONE KENNAMETAL.COM, BY ZNALEZC

POTRZEBNE PRODUKTY W KILKA SEKUND.

KZKENNAMETAE
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Systemy POWERED BY

narzedziowe N&VO

Uchwyty tulejki zaciskowej ER™

Nakretki zabezpieczajace

Nakretka zabezpieczajaca Monolityczna nakretka Monolityczna nakretka
tozyskowana* zabezpieczajaca zabezpieczajaca
Zwezana konstrukcja

Kennametal.com/ER-Collet-Chucks

2 standardowe nakretki zabezpieczajgce, podtrzymujgce wszelkiego rodzaju tulejki zaciskowe.

Nowo opracowana, monolityczna nakretka zabezpieczajaca posiada konstrukcje zapewniajaca
jej wywazenie.
Nakretka ta zapewnia lepsze bicie i wydtuza trwatoS¢ narzedzia.

Nakretka zabezpieczajgca tozyskowana o wysokim momencie zapewnia dodatkowy chwyt.

Sprawdza sig najlepiej w wymagajgcych zastosowaniach, takich jak obrobka monolitycznym
frezem trzpieniowym.

“Nakretka zabezpieczajgca fozyskowana to element opcjonalny, ktory nalezy zamawia¢ oddzielnie.

KZKENNAMETAE
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Gama uchwytow tulejki zaciskowej ER™ z wszystkimi osadzeniami wrzeciona, jakie sa
standardowo wykorzystywane przez branze, utatwia korzystanie z wysoko wydajnych
narzedzi walcowych.

Wszystkie uchwyty tulejki zaciskowej ER sg przygotowane do obstugi technologii
RFID wykorzystywanej w standardowych nosnikach danych ISO i sg wywazone do
2,5 G przy 20 000 obr./min.

Nasze nowe monolityczne tulejki zaciskowe ER w rozmiarze 25, 32 i 40
umozliwiajg dostosowanie oprawki do frezow z chwytek gwintowanym doi
kazdego standardowego, obrotowego uchwytu tulejki zaciskowej.

KZKENNAMETAI:
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Systemy narzedziowe
4

Systemy narzedziowe

UCHWYT TULEJKI ZACISKOWEJ ER™ © HSK
SYSTEM 0ZNACZEN KATALOGOWYCH

Kazdy symbol w naszym oznaczeniu katalogowym oznacza specyficzng ceche danego wyrobu. W celu identyfikacji nalezy postugiwac
sig ponizszym kluczem dotyczacym informacji zawartych w kolumnach i na odpowiadajacych im ilustracjach.

ER" Collet Chucks ER" Collt Chuks

ER + HSK50A FORM A

ERICKSON

HSK50AER16100M

HSK 50 A ER 16 100 M

Rodzaj Rozmiar Forma Rodzaj Rozmiar Dtugosé trzpienia Wartosci
chwytu systemu adaptera oprawki oprawki kontrolnego identyfikacyjne
HSK = Chwyt typu 32=32 A=FormaA ER = Uchwyt tulejki 11 =ER11 Metryczne (Puste) = Wartosci
HSK DIN 40 =40 B =Forma B zaciskowej 16 =ER16 100 = 100 mm w calach
69893-1 50 =50 C=FormaC DIN 6499 20 = ER20 Calowe M = Warto$ci metryczne
63 =63 D =FormaD 25 = ER25 2,50 = 2,50" i metryczne gwinty
100 =100 E=FormaE 32 =ER32 retencyjne
125=125 F=FormaF 40 = ER40
UCHWYT TULEJKI ZACISKOWEJ ER e STOZKOWY e
o
BT50BER16100M
Rodzaj Rozmiar Wiasciwosci Rodzaj Seria tulejek  Dtugosc Wartosci
chwytu chwytu specjalne prawki zaciskowych  trzpienia identyfikacyjne
kontrolnego
BT = JIS B6339 30=30 B = Chiodziwo w formie B wg ER = Uchwyt tulejki 11 =ER11 Metryczne (Puste) = Wartoci
BTKV = JIS B6339, 40 =40 normy DIM zaciskowej 16 = ER16 100 =100 mm w calach
powierzchnie przylegte 50 =50 Z = Odbiega od normy ANSI DIN 6499 20 = ER20 Calowe M = Wartosci metryczne
CV = ANSI B5.50 B5.50 — brak piasty przed 25 = ER25 2,50 = 2,50" i metryczne gwinty
CVKV = ANSI B5.50, kotnierzem typu V 32 =ER32 retencyjne
powierzchnie przylegte Puste = (brak B lub Z) Narzedzie 40 = ER40
DV =DIN 69871 wykonane pod katem
chtodziwa typu A/AD
wg normy DIN
kennametal.con] 56 kennametal.con]
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Systemy narzedziowe Systemy narzedziowe
-4 Ay Aaarysy

UCHWYT TULEJKI ZACISKOWEJ ER™ e CHWYT WALCOWY PROSTY e
SYSTEM 0ZNACZEN KATALOGOWYCH

Kazdy symbol w naszym oznaczeniu katalogowym oznacza specyficzng ceche danego wyrobu. W celu identyfikacji nalezy postugiwaé
sig ponizszym kluczem dotyczgcym informacji zawartych w kolumnach i na odpowiadajacych im ilustracjach.

ER" Collet Chucks, ER" Collet Chucks.
-—

ER » STRAIGHT SHANK

ERICKSON

SS120ER16100M

SS 120 ER 16 100 M

Rodzaj Rozmiar Rodzaj Seria tulejek Dtugosé trzpienia Wartosci
chwytu chwytu oprawki zaciskowych kontrolnego identyfikacyjne
SS = Chwyt walcowy Metryczne ER = Uchwyt tulejki 11 =ER11 Metryczne (Puste) = Wartosci

prosty 120 =12 mm zaciskowej DIN 6499 16 =ER16 100 =100 mm w calach

160 =16 mm 20 = ER20 Calowe M = Warto$ci metryczne

200 =20 mm 25 = ER25 2,50 = 2,50" i metryczne gwinty

250 =25 mm 32 =ER32 retencyjne

40 = ER40

Calowe

038 = 3/8"

050 =1/2"

062 = 5/8"

075 = 3/4"

100=1"

125 =1-1/4"

150 = 1-1/2"

175 = 1-3/4"

200=2"

‘ZKENNAMETAE
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Uchwyty tulejki zaciskowej ER™ Uchwyty tulejki zaciskowej ER™

ER « MONOLITYCZNA NAKRETKA ZABEZPIECZAJACA
ZWEZANA KONSTRUKCJA

-~
|
/4 D11 ]Ga

e L
ERICKSON
‘ Torque ‘
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D11 L LF G3 (Nm) kg
6694024 LNSLRER11M 16 12,0 75 M13X0.75 16 0,01
6694025 LNSLRER16M 22 18,5 11,5 M19X1 24 0,02
6694026 LNSLRER20M 28 19,0 11,5 M24 X 1 28 0,03
ER « MONOLITYCZNA NAKRETKA ZABEZPIECZAJACA
LF
£ =
/ %,
\Q ) Q D11 63
\ V4 \E [
L
ERICKSON
Torque
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe D11 L LF G3 (Nm) kg
6459219 LNSRER16M 32 17,7 10,6 M22X1.5 56 0,06
6459251 LNSRER20M 35 19,0 11,5 M25X 1.5 80 0,07
6459253 LNSRER25M 42 20,5 12,0 M32X1.5 104 0,10
6459254 LNSRER32M 50 228 13,0 M40X 1.5 136 0,15
6459274 LNSRER40M 63 255 15,0 M50 X 1.5 175 0,27

— 1\
= & Nevo
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Uchwyty tulejki zaciskowej ER™ Uchwyty tulejki zaciskowej ER™
Ay Ay

ER » NAKRETKA ZABEZPIECZAJACA DO £OZYSKOWANA*

74 | ) I
A // %
N ; , D11 G3
QY
|
el A

ERICKSON
numer zamdéwieniowy oznaczenie katalogowe ‘ D11 L LF G3 Torque (Nm) ‘ kg
6459271 LNAGRER25M 42 20,5 12,0 M32X1,5 108 0,10
6459273 LNAGRER32M 50 22,8 13,0 M40X1,5 136 0,15
6465674 LNAGRER40M 63 255 15,0 M50X1,5 175 0,32
UWAGA: *Nakretka zabezpieczajaca foz to element opcj ktdry nalezy zaméwic oddzielnie.
) S —
» — \
€ ; oo ]
klucz klucz
Rozmiar ER oznaczenie katalogowe Numer zaméwieniowy
Monolityczna nakretka zabezpieczajaca Zwezana konstrukcja
ER11 ERT1WEM 1024640
ER16 ER16WEM 1232471
ER20 ER20WEM 1322073
Monolityczna nakretka zabezpieczajaca
ER16 ER16WM 1136106
ER20 ER20WM 1024641
ER25 ER25WM 1136113
ER32 ER32WM 1136087
ER40 ER4OWM 1136096
Nakretka zabezpieczajaca tozyskowana
ER25 ER25WM 1136113
ER32 ER32WM 1136087
ER40 ER4OWM 1136096
— N %
- QX Y
@ éﬁ \\\\\\Q N&VO
12 56 4 76
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Uchwyty tulejki zaciskowej ER™ Uchwyty tulejki zaciskowej ER™
-4 Ay Ay

ER  MODEL BT30 AD

L9 v

=

i
£

csT—! u

ERICKSON
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe CST D11 L1 L9 v kg
6694846 BT30ER11060M ER11 16 60 24 36 0,41
6694847 BT30ER11100M ER11 16 100 24 36 0,45
1258023 BT30ER16060M ER16 32 60 32 33 0,50
1826220 BT30ER16100M ER16 32 100 32 48 0,66
3847457 BT30ER16150M ER16 32 150 32 48 0,87
1021296 BT30ER20060M ER20 35 60 36 31 0,50
3847458 BT30ER20100M ER20 35 100 36 44 0,75
1258025 BT30ER25060M ER25 42 60 40 16 0,52
1826221 BT30ER25100M ER25 42 100 40 40 0,72
1156350 BT30ER32070M ER32 50 70 46 10 0,67
3847459 BT30ER32100M ER32 50 100 46 34 0,88
3847460 BT30ER40100M ER40 63 100 52 10 1,16

ER « MODEL BT40 B/AD

/
Q

i i
AL
I )

T
L
]
et

—

> d

NN
i
i
I

\Aj

L1

ERICKSON
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe CST D11 L1 L9 v kg
1315660 BT40BER16060M ER16 32 60 32 39 1,05
6694848 BT40BER16100M ER16 32 100 32 38 1,21
1623345 BT40BER16120M ER16 32 120 32 48 1,29
3847461 BT40BER16150M ER16 32 150 32 48 1,41
3847462 BT40BER20060M ER20 35 60 37 38 1,05
6694849 BT40BER20100M ER20 35 100 37 43 1,30
3847513 BT40BER20120M ER20 35 120 37 63 1,42
3847514 BT40BER20150M ER20 35 150 37 63 1,59
1718315 BT40BER25070M ER25 42 70 40 38 1,15
6694850 BT40BER25100M ER25 42 100 40 50 1,43
1610709 BT40BER25120M ER25 42 120 40 60 1,61
3798342 BT40BER25150M ER25 42 150 40 60 1,90
1538985 BT40BER32070M ER32 50 70 46 40 1,15
6694881 BT40BER32100M ER32 50 100 46 44 1,57
1538986 BT40BER32120M ER32 50 120 46 54 1,82
3798343 BT40BER32150M ER32 50 150 46 54 2,26
1871535 BT40BER40080M ER40 63 80 52 9 1,38
1871538 BT40BER40120M ER40 63 120 52 33 1,05
6694882 BT40BER40150M ER40 63 150 52 78 2,74
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Uchwyty tulejki zaciskowej ER™ Uchwyty tulejki zaciskowej ER™
-4 Ay Ay

ER  MODEL BT50 B/AD

Q
i i
AL
I )
;
T
}

o
et
e
> d
7NN
1
e
I
\Aj

CST
L1

ERICKSON
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe CST D11 L1 L9 v kg
6694884 BT50BER16070M ER16 32 70 32 38 3,63
1586520 BT50BER16100M ER16 32 100 32 48 3,78
1871539 BT50BER16150M ER16 32 150 32 48 395
6694886 BT50BER20070M ER20 35 70 36 44 3,65
3847515 BT50BER20100M ER20 35 100 37 43 3,82
3847516 BT50BER20150M ER20 35 150 37 63 4,08
1871540 BT50BER25070M ER25 2 70 40 60 3,67
6694887 BT50BER25100M ER25 2 100 40 40 394
1871541 BT50BER25150M ER25 2 150 40 60 4,36
1587031 BT50BER32070M ER32 50 70 46 38 3,65
6694888 BT50BER32100M ER32 50 100 46 44 4,01
1729881 BT50BER32150M ER32 50 150 46 54 4,64
1556433 BT50BER40080M ER40 63 80 52 48 3,79
6694889 BT50BER40100M ER40 63 100 52 52 4,26
1187371 BT50BER40150M ER40 63 150 52 48 5,32
3847517 BT50BER40200M ER40 63 200 52 48 6,33
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Uchwyty tulejki zaciskowej ER™ Uchwyty tulejki zaciskowej ER™
Ay Ay

ER « MODEL BTKV40 B/AD

L9 vV
on| A
st L1FC
L1
ERICKSON
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe CST D11 L1 L1FC L9 v kg
3857088 BTKV40BER16060M ER16 32 60 59,0 32 32 1,05
6694890 BTKV40BER16100M ER16 32 100 99,0 32 38 1,22
3857089 BTKV40BER16120M ER16 32 120 19,0 32 48 1,31
3857090 BTKV40BER20060M ER20 35 60 59,0 36 27 1,04
6694891 BTKV40BER20100M ER20 35 100 99,0 36 44 1,22
3857091 BTKV40BER20120M ER20 35 120 119,0 36 64 1,43
3857092 BTKV40BER25070M ER25 42 70 69,0 40 22 1,16
6694892 BTKV40BER25100M ER25 42 100 99,0 40 40 1,31
3857123 BTKV40BER25120M ER25 42 120 119,0 40 60 1,61
3857124 BTKV40BER32070M ER32 50 70 69,0 46 12 1,22
6694893 BTKV40BER32100M ER32 50 100 99,0 46 44 1,56
3857125 BTKV40BER32120M ER32 50 120 119,0 46 54 1,85
3857126 BTKV40BER40080M ER40 63 80 79,0 52 9 1,39
6694894 BTKV40BER40100M ER40 63 100 99,0 52 38 1,84
3857127 BTKV40BER40120M ER40 63 120 119,0 52 4 2,27

ER « MODEL BTKV50 B/AD

L9 vV

. N B
] iRN
D11 H—i—
i 1l L
\ /“
.
% s L1FC

L1

ST

ERICKSON
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe CST D11 L1 L1FC L9 v kg
6694895 BTKV50BER16070M ER16 32 70 68,5 32 38 3,70
3857129 BTKV50BER16150M ER16 32 150 1485 32 48 399
6694896 BTKV50BER20100M ER20 35 100 98,5 36 44 3,83
3857131 BTKV50BER20150M ER20 35 150 148,5 36 64 413
3857132 BTKV50BER25070M ER25 42 70 68,5 40 40 3,69
6694897 BTKV50BER25100M ER25 42 100 98,5 40 40 395
3857133 BTKV50BER25150M ER25 42 150 148,5 40 60 4,38
3857134 BTKV50BER32070M ER32 50 70 68,5 46 38 3,68
6694898 BTKV50BER32100M ER32 50 100 98,5 46 44 4,05
3857135 BTKV50BER32150M ER32 50 150 148,5 46 54 4,67
3857136 BTKV50BER40080M ER40 63 80 785 52 38 384
6694899 BTKV50BER40100M ER40 63 100 98,5 52 48 4,26
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Uchwyty tulejki zaciskowej ER™ Uchwyty tulejki zaciskowej ER™
Ay Ay

ER » MODEL DV40 B/AD

CcsT L1
ERICKSON

numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe CST D11 L1 L9 v kg
1770957 DV40BER16070M ER16 28 70 32 48 0,96
6694901 DV40BER16100M ER16 32 100 32 38 1,08
1770958 DV40BER16120M ER16 32 120 32 48 1,16
6694905 DV40BER16160M ER16 32 160 32 38 1,54
6694900 DV40BER20070M ER20 35 70 35 27 1,01
6694902 DV40BER20100M ER20 35 100 36 44 1,18
6694906 DV40BER20160M ER20 35 160 36 44 1,54
1263807 DV40BER25065M ER25 42 65 40 35 1,04
6694903 DV40BER25100M ER25 42 100 40 52 1,34
1263808 DV40BER25120M ER25 42 120 40 60 1,51
6694907 DV40BER25160M ER25 42 160 40 72 1,91
1263809 DV40BER32070M ER32 50 70 46 33 1,08
6694904 DV40BER32100M ER32 50 100 46 54 1,37
1263810 DV40BER32120M ER32 50 120 46 54 1,55
6694908 DV40BER32160M ER32 50 160 46 54 2,04
1263811 DV40BER40080M ER40 63 80 52 34 1,22
1263812 DV40BER40120M ER40 63 120 52 48 1,57

ER  MODEL DV50 B/AD
L9 Vv
V D11 /?L?_L i ‘*H )
CsT L1
ERICKSON

numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe CST D11 L1 L9 v kg
6694909 DV50BER16070M ER16 32 70 32 38 2,76
1748235 DV50BER16100M ER16 28 100 32 48 2,81
1972537 DV50BER16150M ER16 32 150 32 48 317
6694910 DV50BER20070M ER20 35 70 36 44 2,79
6694911 DV50BER20100M ER20 35 100 36 44 2,95
6694915 DV50BER20150M ER20 35 150 36 44 325
1264126 DV50BER25070M ER25 42 70 40 50 2,87
6694912 DV50BER25100M ER25 42 100 40 50 3,12
1264127 DV50BER25150M ER25 42 150 40 60 3,53
1264128 DV50BER32070M ER32 50 70 46 54 2,91
6694913 DV50BER32100M ER32 50 100 46 54 3,29
1264129 DV50BER32150M ER32 50 150 46 54 3,89
1264130 DV50BER40080M ER40 63 80 52 48 3,25
6694914 DV50BER40100M ER40 63 100 52 40 3,67
1264132 DV50BER40150M ER40 63 150 52 48 4,66

st N&VO
2 56 4 76
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Uchwyty tulejki zaciskowej ER™ Uchwyty tulejki zaciskowej ER™
-4 Ay

ER » MODEL HSK40A A

L9 \

D11

CST L1
ERICKSON
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe ‘ CST D11 L1 L9 ) ‘ kg
2260343 HSK40AER16080M ER16 32 80 27 5 0,42
1833498 HSK40AER25080M ER25 42 80 31 5 0,50
2260344 HSK40AER32090M ER32 50 90 46 5 0,61
ER « MODEL HSK50A A
L9 na
| o 4 I
/rj il OJ
L w i
oy | [ ==
CST
L1
ERICKSON
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe ‘ CST D11 L1 L9 v kg
1307789 HSK50AER16100M ER16 32 100 32 27 0,66
1307790 HSK50AER16160M ER16 32 160 32 51 1,07
1307791 HSK50AER20100M ER20 35 100 36 21 0,76
1307792 HSK50AER25100M ER25 42 100 40 16 0,95
1134534 HSK50AER32100M ER32 50 100 46 12 0,91

— 1\
=| & Nevo
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Uchwyty tulejki zaciskowej ER™ Uchwyty tulejki zaciskowej ER™
-4 Ay

ER » MODEL HSK63A A

L9 v

i

D11 /rj | i

‘ i

CST
L1
ERICKSON

numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe CST D11 L1 L9 v kg
6694027 HSK63AER16080M ER16 32 80 32 8 0,84
1086425 HSK63AER16100M ER16 32 100 32 26 0,90
1086426 HSK63AER16160M ER16 32 160 32 50 1,35
6694028 HSK63AER20080M ER20 35 80 36 3 0,89
1086427 HSK63AER20100M ER20 35) 100 36 22 1,05
6694041 HSK63AER20160M ER20 35 160 36 4 1,40
6694029 HSK63AER25080M ER25 42 80 40 — 1,00
1086855 HSK63AER25100M ER25 42 100 40 18 1,18
6694042 HSK63AER25160M ER25 42 160 40 50 1,74
6694030 HSK63AER32080M ER32 50 80 45 — 1,11
1086566 HSK63AER32100M ER32 50 100 45 13 1,38
6694043 HSK63AER32160M ER32 50 160 45 55 2,13
1086856 HSK63AER40120M ER40 63 120 54 24 1,80
6694044 HSK63AER40160M ER40 63 160 52 48 2,30

ER « MODEL HSK63C C

T7 T\
[
11 [ﬁ%j 0w
= {—H
| [
QI ¢

ERICKSON'

numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe ‘ CST D11 L1 L9 v ‘ kg
1253908 HSK63CER25070M ER25 42 70 40 5 0,79
1253910 HSK63CER32075M ER32 50 75 46 4 0,98
1253911 HSK63CER40080M ER40 63 80 52 4 1,15
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Uchwyty tulejki zaciskowej ER™ Uchwyty tulejki zaciskowej ER™
-4 Ay

ER » MODEL HSK80A A

L9 \

D11 L

CST L1
ERICKSON
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe ‘ CST D11 L1 L9 v kg
1727216 HSK80AER16100M ER16 32 100 32 24 1,38
1778237 HSK80AER16160M ER16 32 160 32 32 1,79
1751709 HSK80AER25100M ER25 42 100 40 12 1,67
1727217 HSK8OAER32100M ER32 50 100 46 6 1,88
1727218 HSK80AER40120M ER40 63 120 52 16 2,67

ER  MODEL HSK100A A

L9 \

L
D11 L |
|

CST
L1
ERICKSON
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe CST D11 L1 L9 v kg
1086560 HSK100AER16100M ER16 32 100 32 27 2,28
1086561 HSK100AER16160M ER16 32 160 32 50 2,85
1086562 HSK100AER20100M ER20 35 100 36 12 2,35
1086563 HSK100AER25100M ER25 42 100 40 10 2,51
6694045 HSK100AER25160M ER25 42 160 40 4 2,71
1086584 HSK100AER32100M ER32 50 100 45 11 2,70
6694046 HSK100AER32160M ER32 50 160 45 45 3,46
1086585 HSK100AER40120M ER40 63 120 52 20 3,52
6694047 HSK100AER40160M ER40 63 160 52 48 4,29

ER  MODEL HSK125A A

L9 \

D11 Lj ]

\
—

CST L1
ERICKSON
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe ‘ CST D11 L1 L9 v kg
5967354 HSK125AER40120M [ ER40 63 120 52 17 [ 4,78

B Novo
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Uchwyty tulejki zaciskowej ER™ Uchwyty tulejki zaciskowej ER™
-4 Ay Ay

ER  MODEL HSK32C C

L9 \

[T

D11 /
CSsT
. L1
ERICKSON
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe ‘ CST D11 L1 L9 v kg
1139068 HSK32CER16060M [ ER16 32 60 32 2 [ 0,22

ER « MODEL HSK40C C

ERICKSON
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe ‘ CST D11 L1 L9 v ‘ kg
1253864 HSK40CER16060M ER16 32 60 32 5 0,30
1253866 HSK40CER25070M ER25 42 70 40 5 0.4
1125645 HSK40CER32075M ER32 50 80 45 5 0,58
ER « MODEL HSK50C C
D11
csT
ERICKSON
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe ‘ CST D11 L1 L9 v ‘ kg
1139074 HSK50CER16060M ER16 32 60 28 5 0,40
1126932 HSK50CER32075M ER32 50 75 45 5 0,67

— 1\
= & Nevo

2 56 4 76

KZKENNAMETAIi
kennametal.cor 67 kennametal.cor


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

Uchwyty tulejki zaciskowej ER™

ER » MODEL HSK80F F (ZE SWORZNIEM)

Uchwyty tulejki zaciskowej ER™

ERICKSON

numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe CST D11 L9 v kg

2952216 HSK80FPER32085M ER32 50 43 4 [ 1,59
N

& v

—af @ [ & [nevo
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Uchwyty tulejki zaciskowej ER™ Uchwyty tulejki zaciskowej ER™
-4 Ay Ay

ER ¢ CHWYT WALCOWY PROSTY

L9 \

-

ERICKSON
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe ‘ CST D D11 L LS L9 v kg
1288261 SS120ER11107M ER11 12 16 107 80 24 56 0,08
1288285 SS160ER11132M ER11 16 16 132 100 24 56 0,16
1125015 SS200ER16182M ER16 20 22 182 156 32 68 0,63
1288321 $S250ER20190M ER20 25 28 190 150 36 64 0,55
1288303 $S200ER25146M ER25 20 42 146 100 42 58 0,38
1288304 SS200ER32154M ER32 20 50 154 100 49 51 0,51

— 1\
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Opisy gatunkow Opisy gatunkow
odpornosé T
.. o« Cciggliwosé
na zuzycie
Powtoka Opis gatunku 05|10 (15|20 [ 25 |30 | 35 | 40 | 45
Powlekany gatunek weglika spiekanego z gruba powtoka PVD oraz zoptymalizowanym sktadem
chemicznym i sposobem przetwarzania, ktdre zwigkszaja odpomos¢ na zuzycie. Znakomita ochrona
© podczas frezowania stali nierdzewnej, pozwalajaca na ograniczenie zuzycia kraterowego, powstawania
E gtebokich wrgbow na powierzchni przytozenia i zuzycia powierzchni bocznych. Doskonata wydajnosé
=] do 52 HRC.
Powlekany gatunek weglika spiekanego z gruba powtoka PVD oraz zoptymalizowanym sktadem
chemicznym i sposobem przetwarzania, ktére zwigkszaja odporno$¢ na zuzycie. Znakomita ochrona M
o podczas frezowania stali nierdzewnej, pozwalajgca na ograniczenie zuzycia kraterowego, powstawania
= gtebokich wregbow na powierzchni przytozenia i zuzycia powierzchni bocznych. Doskonata wydajnosé
7]
8 do 52 HRC.
x
Gatunek weglika spiekanego wykonany z wysokiej jakosci materiatéw drobnoziarnistych do obrdbki
wszystkich typéw materiatéw, z ktérych wykonane sg przedmioty obrabiane. Bardzo wysoka ciagliwos¢
zapewnia kontrolowang szybko$¢ zuzycia. Struktura drobnoziarnista umozliwia stosowanie bardzo ostrych
§ krawedzi skrawajacych.
- L]
Gatunek drobnoziarnisty pokryty powtoka wielowarstwowa PVD (AITiN). KC643M™ ma bardzo cienka i
twardg powloke PVD szczegdlnie przydatng do skrawania stali, zeliwa, stali nierdzewnej (z zastosowaniem | M
chtodziwa) oraz tytanu (z zastosowaniem chiodziwa). Gatunek ten mozna stosowac do materiatéw o
g twardosci do 52 HRC.
x
odpor_n os_c <«——» ciagliwosé
na zuzycie
Powioka Opis gatunku 05|10 (15 (20 [ 25 | 30 | 35 | 40 | 45
Wielowarstwowy, drobnoziarnisty weglik spiekany PVD, z powtoka TiN-TiAIN, zapewniajacy
najwigksza odpomos¢ na zuzycie w przypadku stopéw stali, stali nierdzewnej, zeliwnych i
zarowytrzymatych.
=3
=]
x
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Opisy gatunkow Opisy gatunkow

TOCZENIE

odpornosé

b «—, ciggliwosé
na zuzycie 9

Powioka Opis gatunku 05|10 (15 (20 [ 25 | 30 | 35 | 40 | 45

Gatunek o niskiej zawartodci PcBN z opatentowang struktura spoiwa i powtoka PVD TiN/TIAIN/TIN
zapewniajaca dodatkowa odporno$¢ na zuzycie oraz lepsze wskazywanie zuzycia. Opracowany pod katem
precyzyjnej obrobki skrawaniem stali hartowanych (>45 HRC). Mozna z powodzeniem stosowac do obrébki
stali tozyskowych, stali narzedziowych do pracy na goraco i zimno, stali szybkotnacej, stali matrycowych,
stali hartowanej, zeliw nawgglanych i azotowanych oraz niektdrych twardych powtok. Dostepny w formacie
z kilkoma wstawkami i z wieloma réznymi przygotowaniami krawedzi, typami piytek oraz geometriami
typu Wiper.

KBH10B

Gatunek o niskiej zawartosci PcBN z powtoka PVD TiN/TIAIN/TiN zapewniajgca dodatkowa odpomos¢ na
Zuzycie oraz lepsze wskazywanie zuzycia. KBH20™ to doskonaty gatunek PcBN do toczenia twardych
materiatéw w zastosowaniach wymagajacych obrobki ciagtej i lekko przerywanej. Struktura oraz rézne
metody przygotowania ostrza umozliwiajg uzyskanie niskich i powtarzalnych tolerancji przedmiotu
obrabianego, doskonatej jakosci powierzchni obrobionej i spéjnosci powierzchni. Typowe zastosowania to
obrébka elementow stalowych hartowanych powierzchniowo, takich jak kota zgbate, waty, i inne elementy
ukfadu napgdowego.

KBH20B

LT T
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Informacje ogolne Informacje ogdine
-4 Ay Ay

KLUCZ DO NAGLOWKOW KOLUMN W TABELACH PRODUKTOW

Mozna zauwazy¢ niewielka zmiang wygladu tabel produktow i kart specyfikacji. W niniejszym katalogu firma
Kennametal wprowadzita zestaw kod6éw skréconych nazw w celu zwigkszenia czytelnosci tabel i rysunkéw.
Owe kody zastepuja petne opisy. Peina liste kodow wraz z definicjami mozna znalez¢ ponizej.

KOD PELNY OPIS

Ap1 max Maksymalna gtgboko$¢ skrawania
B Wysokos¢ trzonka

BCH Szerokos¢ fazy

cD Glebokos¢ skrawania

CSMS Typ mocowania od strony maszyny
CST Typ tulejki

D Ptytka: Rozmiar okrggu wpisanego plytki
D Frezowanie: Srednica mocowania
D Oprawka: Srednica chwytu/otworu
D1 Frezowanie: Srednica narzgdzia

D1 Obrdbka otwordw: $rednica wiertta
D1 Oprawka: Srednica chwytu mocowanego
D1 max Maksymalna srednica wiertta

D11 Rozmiar nakretki mocujgcej

G3 Wielko$¢ gwintu ztacza

H Wysokos¢ trzonka

H1 Wysokos¢ ostrza

kg Waga w kilogramach

L diugos¢ catkowita

L1 Dhugosé pomiarowa

L1FC Dhugos¢ pomiarowa od kofnierza
L3 Maksymalna gtebokos$¢

L4 max Maksymalna gtgboko$¢ wiercenia
L9 Diugos$¢ chwytania

L10 Dhugos¢ krawedzi skrawajacej plytki
lbs Waga w funtach

LEFF Dhugos¢ wktadki styczna

LF Uzytkowa dugosc

LI Diugos¢ Pytki

LS Dtugo$é chwytu

Re Promien naroza

RR Promier naroza prawego

S Grubos¢ Plytki

Torque (ft. Ibs.) Moment mocowania (ft.Ibs)
Torque (Nm) Moment mocowania (Nm)

\') Zakres regulacji

w SzerokoS¢ krawedzi tngcej lub szerokos¢ rowka
w Toczenie: Szeroko$¢ rowka

WF Rozstaw pomigdzy powierzchniami plaskimi
w1 Szerokosc listwy

W tol + Szeroko$¢ obrobki (+/-) tolerancja

KZKENNAMETAIi
kennametal.cor 72 kennametal.cor


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

Tabela odnosnikow materiatow e DIN Tabela odnosnikow materiatow e DIN
T AR AR e

B sa

M Stal nierdzewna

Materiaty niezelazne
Stopy zarowytrzymate

| Materiaty hartowane
(o Materiaty kompozytowe (CFRP)

Zeliwo
wytrzymato$é
Grupa na rozciaganie twardosé twardosé materiat —
materiatowa opis skiad RM (MPa)* (HB) (HRC) numer
Stale niskowgglowe dajace dtugi widr C <0,25% <530 <125 - -
Stale niskoweglowe z krétkimi widrami, automatowe € <0,25% <530 <125 - (15, Ck22, ST37-2, S235JR, 9SMnPb28, GS38
Stale $rednio- i wysokoweglowe €>0,25% >530 <220 <25 ST52, $355JR, €35, GS60, Cf53
Stale stopowe i narzedziowe € >0,25% 600-850 <330 <35 16MnCr5, Ck45, 21CrMoV5-7, 38SMn28
Stale stopowe i narzedziowe € >0,25% 850-1400 340-450 35-48 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMo4, C70W2, S6525, X120Mn12
Stale ferrytyczne, martenzytyczne i stale nierdzewne PH = 600-900 <330 <35 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMo4, C70W2, S6525, X120Mn12
?tgig?m;;"meé&i?e"zmme I stale merdzewne PH - 900-1350 350-450 35-48 X102CMo17, G-X1200r29
Stal nierdzewna austenityczna - <600 130-200 - X5Crhi 1810, XZ();(T ;'gl:;q:; ;g 12,ZG-X2SCrNiSi18 9
gtglljez :?I;STZ;\;’V[:Z ;lsfi}enityczne i staliwa nierdzewne B 600-800 150-230 5 X2CrNiMo 13 4GX)5(:\I|5((}>rrﬁl222512 )((JSCrNiNb 1810,
Stal nierczewna Duplex - <800 135-275 <30 OUINMo27 5 YCHONEZ 53, XA00AIS25 &
Zeliwo szare = 125-500 120-290 <32 GG15, GG25, GG30, GG40, GTWA0
e o I
i’eyli\r/;«;l ;;e‘;osjgalne i hartowane izotermicznie (ADI) o duzej B 600 180-350 3 66660, GTWS5, 6TS65
Aluminium do przerébki plastycznej - - - - AlMg1, Al99.5, AICuMg1, AICuBiPb, AIMgSi1, ALMgSiPb
Stopy aluminium o niskiej zawartoéci krzemu i stopy magnezu Si<12,2% = = = GAISiCu4, GDAISiI10Mg
f:ggﬁ:z'h‘mi"i”m 0 wysokle) zawartosctkizemu i stopy $i>12,2% - - - G-ALSi{2, G-AISi17Cud, G-AISi21CuNiMg
ggﬂaoz(i)e miedzi, mosiadzu i cynku w zakresie skrawalnosci _ _ _ _ CuZn40, MsB0, G-CuSn5ZnPb, CUZn37, CuSiavn
zlzyiitl)ann etworzywa sztuczne, gumy, fenoplasty, zywice, wiokno B _ _ _ Lexan®, Hostalen", Polystyrol, Makrolon
Kompozyty weglowe i grafitowe, CFRP = = = = CFK, GFK
Kompozyty 0 osnowie metalowej (MMC) - - - - -
Stopy zarowytrzymate na bazie zelaza _ 500-1200 160-260 25-48 XINiCrioCu32 28 7X 4)8020 ’\(I)Ifhlegazgs KSNICrAITI31 20,
Stopy zarowytrzymate na bazie kobaltu _ 1000-1450 250-450 25-48 Haynes® 188, Stellite® 6,21,31
Stopy zarowytrzymate na bazie niklu = 600-1700 160-450 <48 INCONEL® 690, INCONEL 625, Hastelloy”, NIMONIC® 75
Tytan i stopy tytanu - 900-1600 300-400 33-48 Ti1, TiAI5Sn2, TiAIBV4, TiAl4AMo4Sn2
- - | e | oo
Materiaty hartowane - - - 48-55 -
Materiaty hartowane - - - 56-60 =
Materiaty hartowane - - - >60 -
CFRP, CFRP/CFRP = = = = =
CFRP/niezelazne = = = = =
CFRP/zarowytrzymate - - - = -
CFRP/stal nierdzewna - - - = -
CFRP/niezelazne/zarowytrzymate - - - - -
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Cyfrowy dostep oraz wykorzystanie danych i

wiedzy o produktach w celu potaczenia systemow i
procesow w ramach catego cyklu produkcyjnego.

ODWIEDZ STRONE | POBIERZ JUZ DZISIAJ.
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BEZPIECZENSTWO PRACY

WAZNE INSTRUKCJE DOTYCZACE BEZPIEGZENSTWA

Przed rozpoczeciem stosowanja p

roduktgw przedstawionych w ty_lp katalogu prosimy o

zapoznanie si¢ z trescig niniejszych instrukcji!

Zagrozenia zwigzane z odtamkami i rozpryskiem materiatu:

Nowoczesne operacje obrébki skrawaniem metali wiaza sie z duza
predkoscia obrotowa wrzecion i frezow oraz wysokimi temperaturami i
duzymi sitami skrawania. W czasie obrébki od przedmiotu obrabianego
moga odpryskiwaé gorace widry. Chociaz narzedzia skrawajace

sg projektowane i produkowane tak, aby byly odporne na duze sity
skrawania i wysokie temperatury, to jednak moga zdarzy¢ sig odtamania
fragmentéw narzedzia, szczegdlnie gdy jest ono poddane nadmiernym
naprezeniom, mocnym uderzeniom lub innemu niewtasciwemu
uzytkowaniu.

Aby zapobiec urazom:
e Przy uzytkowaniu obrabiarki lub pracy w jej poblizu nalezy

zawsze uzywac odpowiedniego sprzetu ochronnego, facznie z
okularami ochronnymi.

¢ Nalezy zawsze sie upewnic, ze wszystkie ostony zabezpieczajace
znajdujg sig we wiasciwym potozeniu.

Zagrozenia zwigzane z wdychaniem szkodliwych substanciji
oraz kontaktem ze skora:

Przy szlifowaniu z uzyciem weglikdw spiekanych oraz innych
udoskonalonych materiatéw narzedzi skrawajacych powstaja pyty
lub opary zawierajace czasteczki metalu. Wdychanie tych pytéw
lub opardw, szczegdlnie przez dtuzszy czas, moze prowadzié

do krétkotrwatego lub trwatego uszkodzenia ptuc i pogorszenia
stanu zdrowia. Kontakt z pytem lub oparami moze spowodowac
podraznienie oczu, skory oraz bton sluzowych, a takze zaostrzenie
istniejacych chordb skory.

Aby zapobiec urazom:

e Przy szlifowaniu nalezy zawsze zaktadac sprzet ochrony
uktadu oddechowego i okulary ochronne.

e Nalezy zapewni¢ kontrole wentylacji oraz we wiasciwy
spos6b gromadzi¢ i usuwac pyt, opary lub osad powstaty
podczas szlifowania.

¢ Nalezy unika¢ kontaktu skory z pytem lub oparami.

Wiecej informacji mozna znalez¢ w odpowiedniej Karcie z charakterystyka substancji niebezpiecznych uzyskanej od firmy Kennametal lub
w tresci przepiséw dotyczacych ochrony zdrowia oraz bezpieczenstwa i higieny pracy, wydanych przez stosowne organy.

Niniejsze instrukcje dotyczace bezpieczenstwa stanowiag ogdlne wytyczne. Na operacje zwigzane z obrobkg wptyw ma wiele czynnikéw —
oméwienie kazdej konkretnej sytuacji jest niemozliwe. Informacje techniczne zawarte w tym katalogu oraz zalecenia dotyczace obrobki
moga nie znalez¢ zastosowania w przeprowadzanej przez Paristwa operacji. Wigcej informacji mozna znalez¢ w wydanej przez firme
Kennametal bezptatnej broszurze ,Bezpieczenstwo pracy”, ktorg mozna zamowic pod numerem tel. 724 539 5747 lub faksu 724 539 5439.
Szczegdtowe informacje o zabezpieczeniu produktéw i ochronie srodowiska mozna uzyskaé, kontaktujac sie z naszym Biurem ds. Ochrony
Srodowiska i Bezpieczefistwa pod numerem tel. 724 539 5066 lub faksu 724 539 5372.

Kennametal, stylizowane logo K, Beyond Evolution, DFC, Drill Fix, ERICKSON, HARVI, HydroForce, KBH20B, KC643M, KCU25, KenFeed, KM, KOR 5, KSEM, KSEM PLUS, MaxiMet, NOVO, RSM Il
i Stellite sa znakami towarowymi firmy Kennametal Inc. i zostaly uzyte w tym charakterze w niniejszej publikacyi. Brak oznaczenia produktu, nazwy ustugi lub logo z tej listy nie stanowi zrzeczenia Sie
przez firme Kennametal prawa do znaku towarowego ani innych praw wiasnosci intelektualnej odnoszacych sie do danej nazwy lub logo.

Android™ to znak towarowy Google Inc.

App Store® to zastrzezony znak towarowy Apple Inc., zastrzezony w USA i innych krajach.
Astroloy™ to znak towarowy Svedala Industries, Inc. Corporation.

DUO-WOCK ® to zarejestrowany znak towarowy, a Duo-Lock™ to znak towarowy Haimer GmbH.
Google Play™ to znak towarowy Google Inc.

Hardox® to zarejestrowany znak towarowy SSAB Technology AB Corporation.

Hastelloy ® i Haynes® to zarejestrowane znaki towarowe Haynes Internationa, Inc. Corporation.
Hostalen™ to znak towarowy Hoechst GmbH Corporation.

INCONEL® | NIMONIC ® to zarsjestrowane znaki towarowe Special Metals Corporation.

Lexan® to zarejestrowany znak towarowy Sabic Innovative Plastics IP B.V. Company.
SAFE-LOCK® to zarejestrowany znak towarowy, a Safe-Lock™ to znak towarowy Haimer GmbH.
Weldon® to zarejestrowany znak towarowy Weldon Tool Company.

©2019 Kennametal Inc. Wszelkie prawa zastrzezone.

KKKENNAMETAE

kennametal.con]


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

INNOWACJE

CENTRALA SWIATOWA
Kennametal Inc.

600 Grant Street | Suite 5100
Pittsburgh, PA 15219 USA

Tel.: 1800 446 7738
EmilLservice@kennametal.com

CENTRALA W EUROPIE
Kennametal Europe GmbH
Rheingoldstrasse 50

CH 8212 Neuhausen am Rheinfall
Szwajcaria

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

REGION AZJI | PACYFIKU
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

CENTRALA W INDIACH

Kennametal India Limited

CIN: L27109KA1964PLC001546

8/9th Mile, Tumkur Road

Bangalore — 560 073

Tel.: +91 080 22198444 lub +91 080 43281444
bangalore.information@kennametal.con

KZKENNAMETAE kennametal.coni

©2019 Kennametal Inc. | Wszelkie prawa zastrzezone. | A-19-06096PL
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