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WIERTLO HPX dlmenton oy

Wierzchotek wiertta HPX do okreslonego
materialu — Opatentowany wierzchotek HPX
zapewnia doskonate wtasciwosci samonastawne,
redukuje opdr i umozliwia precyzyjne tworzenie
sie widréw centralnych.

Przygotowanie ostrza HPX do okreslonego
materiatu — Prosta krawedz skrawajgca
zmniejsza gromadzenie sie materiatu i
wykruszanie na krawedzi skrawajgce;j i
powierzchni tysinki.

Ultrawydajne polerowane rowki widrowe
zmniejszajg tarcie, poprawiajg odprowadzanie
wiorow i zwigkszaja trwatos¢ narzedzia.
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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 techni;::::g:adl‘:"ﬁiﬂ‘g; (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 sa obstugiwane wyfacznie 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 kennametalchile@kennametalchile.cl

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 sie z oddziatem w Singapurze.

Zapraszamy na strong kennametal.com, aby odszukac 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 chitodziwa? Te narzedzia sg w zasiegu reki!

Odwiedz strone kennametal

.coml, by znalez¢é 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.

v @
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

JB P

Y & ¢

D1

<

TOUNENg SCrew with cooant adjustable orque
grooves wrench

BTSW3 for adjusiable lorque
wedge wedge screw Lo

2,000

N&VvO

cwi16 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/novd i pobierz juz dzisiaj.
Ustuga jest bezptatna!

KZKENNAMETAI:
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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 komdrkowym, pobierz DARMOWA aplikacje do systemu i0S lub Android™.

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

‘ZKENNAMETAI.

Search

Mill 4-12

x

s09pIA || yaseas || swawod

OXC)

INNOVATIONS

2020 .01
~ %

Page: 6

Heading: Indexable Milling
.. COM KENNAMETAL COM 6

INDEXABLE MILLING MILL4 12

KT MATERIALS PK..Score: 49

—

Page:8

Heading: Indexable Milling

.. MILLING TOOL SELECTION
GUIDE SHOULDER MILUNG  MILL 4
12 KTMILL4..Score: 143

@ Show Thumbnall Images

Products Industry Soluions  Services  Resowces  Support  About Us

Poznaj nasza nowa aplikacje
katalogowa.

kennen  JeSt dostepna w sklepie Google Play™
Store i App Store®

KZKENNAMETAE
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POWERED BY

Obrobka otworow NV O

Wiertto HPX

Wysokowydajne wiertto monolityczne
z weglika spiekanego

Materiaty
L]

Zastosowanie

: Wiercenie

o Wiercenie:
% Stos piyt

S\

Nowa seria wiertet HPX to wysokowydajne rozwigzanie do zastosowan w
masowej produkcji stali.

Przygotowanie ostrza HPX do okreslonego materiatu — Prosta krawedz skrawajgca zmniejsza
gromadzenie sig materiatu i wykruszanie na krawedzi skrawajgcej i powierzchni tysinki.

Wierzchotek wiertta HPX do okreslonego materiatu — Opatentowany wierzchotek HPX zapewnia
doskonate wtasciwosci samonastawne, redukuje opor i umozliwia precyzyjne tworzenie sie
wiorow centralnych.

kysinki HPX do okreslonego materiatu — 2 powierzchnie tysinek zapewniajg
stabilnosS¢ i zmniejszajg tarcie.

‘ZKENNAMETAI:
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Prosta krawed? skrawajgca —

— Redukuje nagromadzenie i
wykruszanie na krawedzi skrawajgcej
i powierzchni tysinki.

2 powierzchnie tysinek
zapewniajgce stabilnosc
mniejsze tarcie.

Kat wierzchotkowy 140° —
|dealne warunki skrawania.
Idealny do wiercenia
prowadzacego w przypadku
gtebokich otwordw.

Gtebokos¢ wiercenia
do 8 xD.

Standardowa
koricowka MQL.
Naroze fazowane — Whudowana
ochrona narozy krawedzi skrawajgcej
redukuje wykruszanie i wydtuza
trwatos¢ narzedzia.

Konstrukcja wiertta HPX — Nawet 3-krotnie lepsze parametry skrawania pozwalajace
0SzCzedzi¢ czas obrobki i zwigkszy¢ zdolnosS¢ produkeyjna.

Ultrawydajne polerowane rowki wiorowe zmniejszajg tarcie, poprawiajg odprowadzanie
wiorow i zwiekszajg trwatos¢ narzedzia.

Ciagty przekroj poprzeczny rowka widrowego zmniejsza wibracje i wykruszanie
Krawedzi skrawajace;.

KKKENNAMETAE
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Wysokowydajne wiertta monolityczne z weglika spiekanego Wysokowydajne wiertta monolityczne z weglika spiekanego

PORADNIK DOBORU NARZEDZI « WIERTLA DO OKRESLONEGO MATERIALU

Wiertta HPX Wiertta HPX Wiertta SGL Wiertta HPS Wiertta Y-TECH™ Wiertta KMH Wiertta KMH

by

A A o o> >
| oD vy &) | &

B224_HPX B210_SGL B284_HPS
Sorla X B225_HPX B211_S6L B285_HPS b
- B226_HPX B212_S6L B286_HPS -

Strona E 16418 bl G38* G88* G94* G126* G127

Materiat przedmiotu obrabianego

Podstawowy n M n

B941A B951A

Opcjonalny
Klasa dokfadnosci IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-T10
Zakres standardowy
Srednica skrawania [D1] 3,0-20,0 mm 3,0-20,0 mm 2,5-20,0 mm 3,0-20,0 mm 3,0-20,0 mm 2,5-14,0 mm 3,0-16,0 mm
Diugo$é wiertta [L4 maks.] 14,0-85,0 mm 14,0-160,0 mm 12,0-160,0 mm 14,0-124,0 mm 14,0-77,0 mm 14,0-43,0 mm 14,0-45,0 mm
Gtebokos¢ wiercenia L/D1 3-5xD 3-8xD 3-8xD 3-8xD 3-5xD 3xD 3xD
Kat wierzchotkowy 140° 140° 140° 135° 140° 142° 140°
Kat rowka 30° 30° 30° 30° 30° 15° 30°
P§OQBY0 ©® 909 09 9@ O

< < &

N N
Operacje

T i

Rowki i tysinka @ @ @l @ @J
Naroze fazowane \@ @ \@ @
3 | - g ¥ | I . N

* Wiecej informacji mozna znalezé na odpowiedniej stronie w gtéwnym katalogu Kennametal na rok 2018 © Tom drugi ® Narzedzia obrotowe, A-16-05217.

® Podstawowy
O Opcjonalny

KZKENNAMETAE
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Wysokowydajne wiertta monolityczne z weglika spiekanego Wysokowydajne wiertta monolityczne z weglika spiekanego
YT AR AR

PORADNIK DOBORU NARZEDZI « UNIWERSALNE WIERTLA

Wiertta GOdrill™

Wiertta GOdrill

Wiertta Kenna Universal™

Wiertta Kenna Universal

o

B
Sor BOATA CPG BOSZA C9G BocA Bor7A
- B053A_CPG B978A
Strona G8* G18* G132* G138/G146*
Materiat przedmiotu obrabianego
Podstawowy
Opcjonalny
Klasa doktadnosci [T9-IT10 IT9-T10 [T9-IT10 [T9-IT10
Zakres standardowy
Srednica skrawania [D1] 1,0-20,0 mm 1,0-20,0 mm 3,0-20,0 mm 2,4-20,0 mm
Diugos¢ wiertfa [L4 maks.] 5,0-77,0 mm 5,0-124,0 mm 14,0-85,0 mm 12,0-124,0 mm
Gighokos¢ wiercenia L/D1 3-5xD 3-8xD 3-5xD 3-8xD
Kat wierzchotkowy 140° 140° 140° 140°/132°
Kat rowka 30° 30° 30° 30°
Chtodziwo \ﬂ) \ﬂj \%) \%ﬁj ® \uj
@ @ » ¥ @
Operacje
< cog Keg
W | ¥ 8
Rowki i tysinka @l @l
Naroze fazowane @ @
Rodzaj S"‘m mﬁ @ \Mw @ snﬂm @

* Wiecej informacji mozna znalezé na odpowiedniej stronie w gtdwnym katalogu Kennametal na rok 2018 © Tom drugi ® Narzedzia obrotowe, A-16-05217.

® Podstawowy
O Opcjonalny

KZKENNAMETAI:
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Wysokowydajne wiertta monolityczne z weglika spiekanego Wysokowydajne wiertta monolityczne z weglika spiekanego
-4 Ay Ay

HPX ¢ SYSTEM 0ZNACZEN KATALOGOWYCH

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

High-Performance Solid Carbide Drills High-Performance Solid Carbide Drlls
-—

HPX * B221 + 3X D

mmm

B 22 1 A 03000 HPX

Typ Wiertto Dtugosé/ Rodzaj Srednica Geometria wierzchotka/
Seria Chtodziwo zastosowanie

e

[EREEER

e

B =Metryczne  22* = Wiertfadostali 1 = ~3xD bez chodziwa A = Forma HA, chwyt walcowy prosty 03000 =3mm HPX = Wierzchotek
K = Calowe 2 =~5xD bez chodziwa 06350 =1/4"=E=6,35mm HP nastgpnej
4 = ~3xD wewnetrzne F = Forma FE, Whistle Notch 2° generacji do stali
doprowadzanie chiodziwa (Seria B DIN 6535—kroki 2 mm)

5 = ~5xD wewnetrzne
doprowadzanie chtodziwa

6 = ~8xD wewngtrzne
doprowadzanie chtodziwa
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Wysokowydajne wiertta monolityczne z weglika spiekanego Wysokowydajne wiertta monolityczne z weglika spiekanego
-4 Ay

HPX e B221 « 3 XD

® pierwszy wybor

XK ~Le O wybor alternatywny
& 20°
1400 | D1 LSS H— {0 @ D
[ Ml
L4 max LS K|
[N
L3
- 5]
L H|
]
o
oznaczenie katalogowe D1 L L3 L4 max L5 LS D e
B221A03000HPX 3,00 62 20 14 0,7 36 6 [}
B221A03048HPX 3,05 62 20 14 0,7 36 6 [}
B221A03100HPX 3,10 62 20 14 0,7 36 6 o
B221A03175HPX 3,18 62 20 14 0,7 36 6 [J
B221A03200HPX 3,20 62 20 14 0,7 36 6 o
B221A03264HPX 3,26 62 20 14 08 36 6 o
B221A03300HPX 3,30 62 20 14 08 36 6 °
B221A03400HPX 3,40 62 20 14 08 36 6 (]
B221A03455HPX 3,46 62 20 14 08 36 6 o
B221A03500HPX 3,50 62 20 14 08 36 6 [}
B221A03571HPX 3,57 62 20 14 08 36 6 o
B221A03600HPX 3,60 62 20 14 08 36 6 [}
B221A03658HPX 3,66 62 20 14 08 36 6 o
B221A03700HPX 3,70 62 20 14 08 36 6 ()
B221A03800HPX 3,80 66 24 17 09 36 6 o
B221A03900HPX 3,90 66 24 17 09 36 6 [}
B221A03970HPX 397 66 24 17 09 36 6 o
B221A04000HPX 4,00 66 24 17 0,9 36 6 [}
B221A04039HPX 4,04 66 24 17 09 36 6 [}
B221A04100HPX 4,10 66 24 17 09 36 6 [J
B221A04200HPX 420 66 24 17 09 36 6 o
B221A04217HPX 422 66 24 17 1,0 36 6 o
B221A04300HPX 4,30 66 24 17 1,0 36 6 o
B221A04366HPX 437 66 24 17 1,0 36 6 o
B221A04400HPX 440 66 24 17 1,0 36 6 o
B221A04500HPX 4,50 66 24 17 1,0 36 6 [J
B221A04600HPX 4,60 66 24 17 1,0 36 6 o
B221A04623HPX 4,62 66 24 17 1,0 36 6 o
B221A04700HPX 470 66 24 17 1,1 36 6 °
B221A04763HPX 476 66 28 20 1,1 36 6 [}
B221A04800HPX 4,80 66 28 20 1,1 36 6 [}
B221A04852HPX 4,85 66 28 20 1,1 36 6 [J
B221A04900HPX 4,90 66 28 20 1,1 36 6 [}
B221A05000HPX 5,00 66 28 20 1,1 36 6 o
B221A05100HPX 510 66 28 20 1,1 36 6 °
B221A05106HPX 5,11 66 28 20 1,1 36 6 [}
B221A05159HPX 5,16 66 28 20 1,1 36 6 o
B221A05200HPX 5,20 66 28 20 1,2 36 6 [}
B221A05300HPX 5,30 66 28 20 1,2 36 6 o
B221A05400HPX 5,40 66 28 20 1,2 36 6 [}
B221A05410HPX 541 66 28 20 1,2 36 6 °
B221A05500HPX 5,50 66 28 20 1,2 36 6 [}
B221A05558HPX 5,56 66 28 20 1,2 36 6 o
B221A05600HPX 5,60 66 28 20 1,2 36 6 [J
B221A05700HPX 5,70 66 28 20 13 36 6 o
B221A05791HPX 579 66 28 20 1,3 36 6 °
B221A05800HPX 5,80 66 28 20 1,3 36 6 [}
B221A05900HPX 5,90 66 28 20 1,3 36 6 [J
B221A05954HPX 5,95 66 28 20 13 36 6 o
B221A06000HPX 6,00 66 28 20 13 36 6 [}
B221A06100HPX 6,10 79 34 24 13 36 8 o
B221A06200HPX 6,20 79 34 24 14 36 8 [}
B221A06300HPX 6,30 79 34 24 14 36 8 o
B221A06350HPX 6,35 79 34 24 14 36 8 ()
B221A06400HPX 6,40 79 34 24 14 36 8 °
B221A06500HPX 6,50 79 34 24 14 36 8 [J
B221A06528HPX 6,53 79 34 24 14 36 8 o
B221A06600HPX 6,60 79 34 24 1,4 36 8 [
B221A06700HPX 6,70 79 34 24 1,5 36 8 [}
B221A06746HPX 6,75 79 34 24 15 36 8 o
\\\& N&VO
¢
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Wysokowydajne wiertta monolityczne z weglika spiekanego Wysokowydajne wiertta monolityczne z weglika spiekanego
-4 Ay

HPX e B221 « 3 XD

(cd) @ pierwszy wybor
XK [~—Ls O wybor alternatywny
& 20°
1400 | 01 L IESS H— {0 @ D
[ Ml
L4 max LS LK |
[N |
L3

L H
]
o
oznaczenie katalogowe D1 L L3 L4 max L5 LS D e
B221A06800HPX 6,80 79 34 24 15 36 8 °
B221A06900HPX 6,90 79 34 24 1,5 36 8 [}
B221A07000HPX 7,00 79 34 24 15 36 8 o
B221A07100HPX 7,10 79 4 29 1,5 36 8 [J
B221A07145HPX 7,15 79 4 29 1,6 36 8 °
B221A07200HPX 7,20 79 4 29 1,6 36 8 o
B221A07300HPX 7,30 79 4 29 1,6 36 8 o
B221A07400HPX 7,40 79 4 29 1,6 36 8 [}
B221A07500HPX 7,50 79 4 29 1,6 36 8 o
B221A07541HPX 7,54 79 4 29 1,6 36 8 [}
B221A07600HPX 7,60 79 4 29 1,6 36 8 o
B221A07700HPX 7,70 79 4 29 1,7 36 8 °
B221A07800HPX 7,80 79 4 29 1,7 36 8 [}
B221A07900HPX 790 79 4 29 1,7 36 8 o
B221A07938HPX 7,94 79 4 29 1,7 36 8 [}
B221A08000HPX 8,00 79 4 29 1,7 36 8 [}
B221A08100HPX 8,10 89 47 35 1,7 40 10 o
B221A08200HPX 8,20 89 47 35 18 40 10 [}
B221A08300HPX 8,30 89 47 35 18 40 10 [}
B221A08334HPX 8,33 89 47 35 18 40 10 [}
B221A08400HPX 8,40 89 47 35 18 40 10 [}
B221A08500HPX 8,50 89 47 35 18 40 10 o
B221A08600HPX 8,60 89 47 35 18 40 10 o
B221A08700HPX 8,70 89 47 35 19 40 10 [}
B221A08733HPX 8,73 89 47 35 19 40 10 o
B221A08800HPX 8,80 89 47 35 19 40 10 [}
B221A08900HPX 8,90 89 47 35 19 40 10 [}
B221A09000HPX 9,00 89 47 35 19 40 10 o
B221A09100HPX 9,10 89 47 35 19 40 10 [}
B221A09129HPX 9,13 89 47 35 20 40 10 [}
B221A09200HPX 9,20 89 47 35 2,0 40 10 [}
B221A09300HPX 9,30 89 47 35 2,0 40 10 [}
B221A09347HPX 9,35 89 47 35 2,0 40 10 [}
B221A09400HPX 9,40 89 47 35 2,0 40 10 o
B221A09500HPX 9,50 89 47 35 2,0 40 10 [}
B221A09525HPX 9,53 89 47 35 20 40 10 [}
B221A09600HPX 9,60 89 47 35 2,0 40 10 [}
B221A09700HPX 9,70 89 47 35 2,1 40 10 [}
B221A09800HPX 9,80 89 47 35 2,1 40 10 °
B221A09900HPX 9,90 89 47 35 2,1 40 10 °
B221A09921HPX 9,92 89 47 35 2,1 40 10 °
B221A10000HPX 10,00 89 47 35 2,1 40 10 [}
B221A10100HPX 10,10 102 55 40 2,1 45 12 [}
B221A10200HPX 10,20 102 55 40 2,2 45 12 (]
B221A10300HPX 10,30 102 55 40 2,2 45 12 o
B221A10320HPX 10,32 102 55 40 22 45 12 °
B221A10400HPX 10,40 102 55 40 22 45 12 (]
B221A10500HPX 10,50 102 55 40 22 45 12 [}
B221A10600HPX 10,60 102 55 40 22 45 12 [}
B221A10700HPX 10,70 102 55 40 23 45 12 [}
B221A10716HPX 10,72 102 55 40 23 45 12 o
B221A10800HPX 10,80 102 55 40 23 45 12 °
B221A11000HPX 11,00 102 55 40 23 45 12 °
B221A11100HPX 11,10 102 55 40 23 45 12 [}
B221A11113HPX 1,1 102 55 40 23 45 12 [}
B221A11200HPX 11,20 102 55 40 24 45 12 [J
B221A11300HPX 11,30 102 55 40 24 45 12 [}
B221A11400HPX 11,40 102 55 40 24 45 12 °
B221A11500HPX 11,50 102 55 40 24 45 12 [}
B221A11509HPX 11,51 102 55 40 24 45 12 [}
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Wysokowydajne wiertta monolityczne z weglika spiekanego Wysokowydajne wiertta monolityczne z weglika spiekanego
-4 Ay

HPX e B221 « 3 XD

(cd) ® pierwszy wybor
AK ~—Ls O wybdr alternatywny
¢ 20°
1400 |01 L IESS q— ip @ D
1 |
L4 max LS LK |
[N |
L3

- s

| H |
]
o
oznaczenie katalogowe D1 L L3 L4 max L5 LS D e
B221A11600HPX 11,60 102 55 40 24 45 12 [}
B221A11700HPX 11,70 102 55 40 25 45 12 o
B221A11800HPX 11,80 102 55 40 25 45 12 [}
B221A11900HPX 11,90 102 55 40 25 45 12 (]
B221A11908HPX 11,91 102 55 40 25 45 12 o
B221A12000HPX 12,00 102 55 40 25 45 12 [}
B221A12100HPX 12,10 107 60 43 2,5 45 14 °
B221A12200HPX 12,20 107 60 43 2,6 45 14 [J
B221A12300HPX 12,30 107 60 43 2,6 45 14 [}
B221A12304HPX 12,30 107 60 43 2,6 45 14 [}
B221A12400HPX 12,40 107 60 43 2,6 45 14 °
B221A12500HPX 12,50 107 60 43 2,6 45 14 [}
B221A12600HPX 12,60 107 60 43 2,6 45 14 °
B221A12700HPX 12,70 107 60 43 2,7 45 14 [}
B221A12800HPX 12,80 107 60 43 2,7 45 14 [}
B221A12900HPX 12,90 107 60 43 2,7 45 14 [J
B221A13000HPX 13,00 107 60 43 2,7 45 14 o
B221A13100HPX 13,10 107 60 43 2,7 45 14 °
B221A13300HPX 13,30 107 60 43 238 45 14 °
B221A13500HPX 13,50 107 60 43 28 45 14 [}
B221A13700HPX 13,70 107 60 43 29 45 14 [}
B221A13800HPX 13,80 107 60 43 29 45 14 [}
B221A14000HPX 14,00 107 60 43 29 45 14 o
B221A14100HPX 14,10 115 65 45 29 48 16 [}
B221A14200HPX 14,20 115 65 45 30 48 16 [}
B221A14288HPX 14,29 115 65 45 3,0 48 16 [}
B221A14300HPX 14,30 115 65 45 3,0 48 16 [}
B221A14500HPX 14,50 115 65 45 3,0 48 16 o
B221A14600HPX 14,60 115 65 45 3,0 48 16 o
B221A14700HPX 14,70 115 65 45 31 48 16 °
B221A15000HPX 15,00 115 65 45 31 48 16 [}
B221A15100HPX 15,10 115 65 45 3,1 48 16 [}
B221A15300HPX 15,30 115 65 45 32 48 16 [}
B221A15500HPX 15,50 115 65 45 32 48 16 o
B221A15600HPX 15,60 115 65 45 32 48 16 [ ]
B221A15700HPX 15,70 115 65 45 33 48 16 [}
B221A15800HPX 15,80 115 65 45 353 48 16 [}
B221A15875HPX 15,88 115 65 45 31 48 16 [}
B221A16000HPX 16,00 115 65 45 33 48 16 o
B221A16500HPX 16,50 123 73 51 34 48 18 o
B221A17000HPX 17,00 123 73 51 35 48 18 [}
B221A17463HPX 17,46 123 73 51 36 48 18 [}
B221A17500HPX 17,50 123 73 51 36 48 18 [}
B221A17700HPX 17,70 123 73 51 37 48 18 [}
B221A18000HPX 18,00 123 73 51 37 48 18 o
B221A18500HPX 18,50 131 79 55 38 50 20 o
B221A19000HPX 19,00 131 79 55 39 50 20 [}
B221A19050HPX 19,05 131 79 55 39 50 20 [}
B221A19500HPX 19,50 131 79 55 4,0 50 20 [}
B221A20000HPX 20,00 131 79 55 41 50 20 [}
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Wysokowydajne wiertta monolityczne z weglika spiekanego Wysokowydajne wiertta monolityczne z weglika spiekanego
-4 Ay

HPX e B222 « 5 XD

® pierwszy wybér

XK [~—Ls O wybor alternatywny
& 20°
1400 | 01 L IESS H— {0 @ D
[ Ml
L4 max LS LK |
[N |
L3
N S|
| H |
]
o
oznaczenie katalogowe D1 L L3 L4 max L5 LS D e
B222A03000HPX 3,00 66 28 23 0,7 36 6 °
B222A03048HPX 3,05 66 28 23 0,7 36 6 o
B222A03100HPX 3,10 66 28 23 0,7 36 6 °
B222A03175HPX 3,18 66 28 23 0,7 36 6 [
B222A03200HPX 3,20 66 28 23 0,7 36 6 (]
B222A03264HPX 3,26 66 28 23 0,8 36 6 (]
B222A03300HPX 3,30 66 28 23 0,8 36 6 L]
B222A03400HPX 3,40 66 28 23 0,8 36 6 °
B222A03455HPX 3,46 66 28 23 0,8 36 6 °
B222A03500HPX 3,50 66 28 23 08 36 6 °
B222A03571HPX 3,57 66 28 23 0,8 36 6 (]
B222A03600HPX 3,60 66 28 23 0,8 36 6 (]
B222A03700HPX 3,70 66 28 23 0,8 36 6 (]
B222A03800HPX 3,80 74 36 29 09 36 6 °
B222A03900HPX 3,90 74 36 29 09 36 6 °
B222A03970HPX 397 74 36 29 0,9 36 6 °
B222A04000HPX 4,00 74 36 29 09 36 6 (]
B222A04100HPX 410 74 36 29 09 36 6 (]
B222A04200HPX 4,20 74 36 29 09 36 6 (]
B222A04300HPX 4,30 74 36 29 1,0 36 6 [
B222A04400HPX 4,40 74 36 29 1,0 36 6 °
B222A04500HPX 4,50 74 36 29 1,0 36 6 (]
B222A04600HPX 4,60 74 36 29 1,0 36 6 °
B222A04700HPX 4,70 74 36 29 11 36 6 (]
B222A04763HPX 4,76 82 44 35 11 36 6 °
B222A04800HPX 4,80 82 44 35 1,1 36 6 [
B222A04900HPX 4,90 82 44 35 1,1 36 6 °
B222A05000HPX 5,00 82 44 35 1,1 36 6 (]
B222A05100HPX 5,10 82 44 35 11 36 6 L]
B222A05106HPX 5,11 82 4 35 11 36 6 °
B222A05159HPX 5,16 82 4 35 1,1 36 6 °
B222A05200HPX 5,20 82 44 35 1,2 36 6 [
B222A05300HPX 5,30 82 44 35 12 36 6 °
B222A05400HPX 5,40 82 44 35 12 36 6 (]
B222A05410HPX 541 82 44 35 12 36 6 °
B222A05500HPX 5,50 82 44 35 12 36 6 °
B222A05558HPX 5,56 82 44 35 1,2 36 6 .
B222A05600HPX 5,60 82 44 35 1,2 36 6 °
B222A05700HPX 5,70 82 44 35 13 36 6 °
B222A05791HPX 5,79 82 44 35 13 36 6 (]
B222A05800HPX 5,80 82 44 35 13 36 6 °
B222A05900HPX 5,90 82 4 35 13 36 6 °
B222A06000HPX 6,00 82 44 35 13 36 6 °
B222A06100HPX 6,10 91 53 43 1,3 36 8 [
B222A06200HPX 6,20 91 53 43 14 36 8 (]
B222A06300HPX 6,30 91 53 43 14 36 8 °
B222A06350HPX 6,35 91 53 43 14 36 8 L]
B222A06400HPX 6,40 91 53 43 14 36 8 o
B222A06500HPX 6,50 91 53 43 14 36 8 °
B222A06600HPX 6,60 91 53 43 14 36 8 °
B222A06700HPX 6,70 91 53 43 15 36 8 (]
B222A06746HPX 6,75 91 53 43 15 36 8 (]
B222A06800HPX 6,80 91 53 43 15 36 8 L]
B222A06900HPX 6,90 91 53 43 15 36 8 °
B222A07000HPX 7,00 91 53 43 15 36 8 °
B222A07100HPX 7,10 91 53 43 15 36 8 °
B222A07145HPX 7,15 91 53 43 1,6 36 8 (]
B222A07200HPX 7,20 91 53 43 1,6 36 8 (]
B222A07300HPX 7,30 91 53 43 1,6 36 8 °
B222A07400HPX 7,40 91 53 43 1,6 36 8 (]
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Wysokowydajne wiertta monolityczne z weglika spiekanego Wysokowydajne wiertta monolityczne z weglika spiekanego
-4 Ay

HPX e B222 « 5 XD

(cd) ® pierwszy wybor
XK [~—Ls O wybor alternatywny
& 20°
; s 1400 | D1 LSS H— o @ P e
T |
4 L4 max LS LK |
[N |
L3

- s

| H|
]
o
oznaczenie katalogowe D1 L L3 L4 max L5 LS D e
B222A07500HPX 7,50 91 53 43 1,6 36 8 o
B222A07541HPX 7,54 91 53 43 1,6 36 8 [}
B222A07800HPX 7,80 91 53 43 1,7 36 8 o
B222A07938HPX 7,94 91 53 43 1,7 36 8 [J
B222A08000HPX 8,00 91 53 43 1,7 36 8 o
B222A08100HPX 8,10 103 61 49 1,7 40 10 o
B222A08200HPX 8,20 103 61 49 18 40 10 [}
B222A08334HPX 8,33 103 61 49 18 40 10 [}
B222A08500HPX 8,50 103 61 49 18 40 10 [}
B222A08700HPX 8,70 103 61 49 19 40 10 [}
B222A08733HPX 8,73 103 61 49 19 40 10 o
B222A08800HPX 8,80 103 61 49 19 40 10 [}
B222A09000HPX 9,00 103 61 49 19 40 10 o
B222A09129HPX 9,13 103 61 49 2,0 40 10 [}
B222A09400HPX 9,40 103 61 49 2,0 40 10 [}
B222A09500HPX 9,50 103 61 49 2,0 40 10 [J
B222A09525HPX 9,53 103 61 49 2,0 40 10 o
B222A09800HPX 9,80 103 61 49 2,1 40 10 o
B222A10000HPX 10,00 103 61 49 2,1 40 10 [}
B222A10200HPX 10,20 118 7 56 2,2 45 12 [}
B222A10300HPX 10,30 118 il 56 2,2 45 12 [}
B222A10320HPX 10,32 118 il 56 2,2 45 12 o
B222A10500HPX 10,50 118 il 56 2,2 45 12 o
B222A10716HPX 10,72 118 Il 56 23 45 12 °
B222A10800HPX 10,80 118 7 56 23 45 12 o
B222A11000HPX 11,00 118 il 56 23 45 12 [}
B222A11113HPX 11,1 118 il 56 23 45 12 [}
B222A11500HPX 11,50 118 Il 56 24 45 12 o
B222A11509HPX 11,51 118 n 56 24 45 12 °
B222A12000HPX 12,00 118 7 56 25 45 12 o
B222A12500HPX 12,50 124 77 60 2,6 45 14 °
B222A12700HPX 12,70 124 77 60 2,7 45 14 [}
B222A13000HPX 13,00 124 77 60 2,7 45 14 [}
B222A13500HPX 13,50 124 77 60 28 45 14 o
B222A14000HPX 14,00 124 77 60 29 45 14 °
B222A14288HPX 14,29 133 83 63 30 48 16 [}
B222A14500HPX 14,50 133 83 63 3,0 48 16 [}
B222A15000HPX 15,00 133 83 63 3,1 48 16 [}
B222A15500HPX 15,50 133 83 63 32 48 16 o
B222A15875HPX 15,88 133 83 63 33 48 16 o
B222A16000HPX 16,00 133 83 63 3,3 48 16 [}
B222A16500HPX 16,50 143 93 7 34 48 18 [}
B222A17000HPX 17,00 143 93 7 35 48 18 [}
B222A17500HPX 17,50 143 93 7 36 48 18 [}
B222A18000HPX 18,00 143 93 7 37 48 18 o
B222A18500HPX 18,50 153 101 77 38 50 20 °
B222A19000HPX 19,00 153 101 7 39 50 20 [}
B222A20000HPX 20,00 153 101 7 41 50 20 o
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Wysokowydajne wiertta monolityczne z weglika spiekanego Wysokowydajne wiertta monolityczne z weglika spiekanego
Ay

HPX ¢ B224 3 X D « WEWNETRZNE DOPROWADZANIE CHLODZIWA

® pierwszy wybor

AK ~—L5 O wybor alternatywny
A
S wl o
- i | |

& K|

[N |

. 5]

| H |
]
o
oznaczenie katalogowe D1 L L3 L4 max L5 LS D e
B224A03000HPX 3,00 62 20 14 0,7 36 6 °
B224A03048HPX 3,05 62 20 14 0,7 36 6 °
B224A03100HPX 3,10 62 20 14 0,7 36 6 °
B224A03175HPX 3,18 62 20 14 0,7 36 6 [
B224A03200HPX 3,20 62 20 14 0,7 36 6 L]
B224A03264HPX 3,26 62 20 14 038 36 6 (]
B224A03300HPX 3,30 62 20 14 038 36 6 L]
B224A03400HPX 3,40 62 20 14 0,38 36 6 °
B224A03455HPX 3,46 62 20 14 0,8 36 6 °
B224A03500HPX 3,50 62 20 14 038 36 6 °
B224A03571HPX 3,57 62 20 14 038 36 6 L]
B224A03600HPX 3,60 62 20 14 038 36 6 (]
B224A03658HPX 3,66 62 20 14 08 36 6 °
B224A03700HPX 3,70 62 20 14 08 36 6 °
B224A03800HPX 3,80 66 24 17 09 36 6 °
B224A03900HPX 3,90 66 24 17 09 36 6 °
B224A03970HPX 397 66 24 17 09 36 6 (]
B224A04000HPX 4,00 66 24 17 09 36 6 (]
B224A04100HPX 410 66 24 17 09 36 6 °
B224A04200HPX 4,20 66 24 17 09 36 6 [
B224A04217HPX 4,22 66 24 17 1,0 36 6 °
B224A04300HPX 4,30 66 24 17 1,0 36 6 (]
B224A04400HPX 4,40 66 24 17 1,0 36 6 L]
B224A04500HPX 4,50 66 24 17 1,0 36 6 (]
B224A04600HPX 4,60 66 24 17 1,0 36 6 °
B224A04700HPX 4,70 66 24 17 1,1 36 6 [
B224A04763HPX 4,76 66 28 20 1,1 36 6 °
B224A04300HPX 4,80 66 28 20 1,1 36 6 (]
B224A04852HPX 4,85 66 28 20 1,1 36 6 L]
B224A04900HPX 490 66 28 20 1,1 36 6 °
B224A05000HPX 5,00 66 28 20 1,1 36 6 °
B224A05100HPX 5,10 66 28 20 1,1 36 6 [
B224A05106HPX 5,11 66 28 20 1,1 36 6 °
B224A05159HPX 5,16 66 28 20 1,1 36 6 (]
B224A05200HPX 5,20 66 28 20 1,2 36 6 °
B224A05300HPX 5,30 66 28 20 12 36 6 °
B224A05400HPX 5,40 66 28 20 1,2 36 6 .
B224A05410HPX 5,41 66 28 20 12 36 6 °
B224A05500HPX 5,50 66 28 20 1,2 36 6 °
B224A05558HPX 5,56 66 28 20 1,2 36 6 (]
B224A05600HPX 5,60 66 28 20 1,2 36 6 °
B224A05700HPX 5,70 66 28 20 1,3 36 6 °
B224A05791HPX 5,79 66 28 20 1,3 36 6 °
B224A05800HPX 5,80 66 28 20 1,3 36 6 [
B224A05900HPX 5,90 66 28 20 13 36 6 (]
B224A06000HPX 6,00 66 28 20 13 36 6 °
B224A06100HPX 6,10 79 34 24 1,3 36 8 L]
B224A06200HPX 6,20 79 34 24 14 36 8 o
B224A06300HPX 6,30 79 34 24 14 36 8 °
B224A06350HPX 6,35 79 34 24 14 36 8 °
B224A06400HPX 6,40 79 34 24 14 36 8 (]
B224A06500HPX 6,50 79 34 24 1,4 36 8 (]
B224A06600HPX 6,60 79 34 24 14 36 8 °
B224A06700HPX 6,70 79 34 24 15 36 8 °
B224A06746HPX 6,75 79 34 24 15 36 8 °
B224A06800HPX 6,80 79 34 24 1,5 36 8 °
B224A07000HPX 7,00 79 34 24 15 36 8 L]
B224A07100HPX 7,10 79 41 29 1,5 36 8 (]
B224A07145HPX 7,15 79 41 29 1,6 36 8 °
B224A07200HPX 7,20 79 41 29 1,6 36 8 L]
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HPX ¢ B224 3 X D « WEWNETRZNE DOPROWADZANIE CHLODZIWA

(cd) ® pierwszy wybor
AK ~—L5 O wybdr alternatywny
| o

( 10| D1 LS @ P °

rp ? \ M

[/ K

N

S

L H
]
o
oznaczenie katalogowe D1 L L3 L4 max L5 LS D e
B224A07300HPX 7,30 79 4 29 16 36 8 °
B224A07400HPX 7,40 79 4 29 16 36 8 °
B224A07500HPX 7,50 79 M 29 16 36 8 °
B224A07541HPX 7,54 79 4 29 16 36 8 °
B224A07800HPX 7,80 79 4 29 17 36 8 °
B224A07938HPX 7,94 79 4 29 1,7 36 8 °
B224A08000HPX 8,00 79 4 29 17 36 8 °
B224A08100HPX 8,10 89 47 35 1,7 40 10 °
B224A08200HPX 8,20 89 47 & 1.8 40 10 °
B224A08334HPX 8,33 89 47 & 18 40 10 °
B224A08500HPX 8,50 89 47 35 18 40 10 (]
B224A08700HPX 8,70 89 47 35 19 40 10 °
B224A08733HPX 8,73 89 47 35 19 40 10 °
B224A08800HPX 8,80 89 47 35 1,9 40 10 °
B224A09000HPX 9,00 89 47 35 1,9 40 10 °
B224A09100HPX 9,10 89 47 35 1,9 40 10 °
B224A09129HPX 9,13 89 47 35 2,0 40 10 (]
B224A09400HPX 9,40 89 47 35 2,0 40 10 °
B224A09500HPX 9,50 89 47 35 2,0 40 10 °
B224A09525HPX 9,53 89 47 35 20 40 10 °
B224A09800HPX 9,80 89 47 35 211 40 10 °
B224A10000HPX 10,00 89 47 35 211 40 10 °
B224A10200HPX 10,20 102 55 40 2,2 45 12 (]
B224A10300HPX 10,30 102 55 40 22 45 12 °
B224A10320HPX 10,32 102 55 40 22 45 12 °
B224A10500HPX 10,50 102 55 40 22 45 12 o
B224A10716HPX 10,72 102 55 40 23 45 12 °
B224A10800HPX 10,80 102 55 40 23 45 12 (]
B224A11000HPX 11,00 102 55 40 23 45 12 o
B224A11113HPX 11,11 102 55 40 23 45 12 °
B224A11500HPX 11,50 102 55 40 24 45 12 °
B224A11509HPX 11,51 102 55 40 24 45 12 °
B224A12000HPX 12,00 102 55 40 25 45 12 °
B224A12500HPX 12,50 107 60 43 26 45 14 (]
B224A12700HPX 12,70 107 60 43 2,7 45 14 [ ]
B224A13000HPX 13,00 107 60 43 27 45 14 °
B224A13500HPX 13,50 107 60 43 28 45 14 °
B224A14000HPX 14,00 107 60 43 29 45 14 °
B224A14288HPX 14,29 115 65 45 30 48 16 °
B224A14500HPX 14,50 115 65 45 30 48 16 o
B224A15000HPX 15,00 115 65 45 3,1 48 16 °
B224A15500HPX 15,50 115 65 45 32 48 16 o
B224A15875HPX 15,88 115 65 45 33 48 16 °
B224A16000HPX 16,00 115 65 45 33 48 16 °
B224A16500HPX 16,50 123 73 51 34 48 18 °
B224A17000HPX 17,00 123 73 51 35 48 18 o
B224A17500HPX 17,50 123 73 51 36 48 18 °
B224A18000HPX 18,00 123 73 51 37 48 18 °
B224A18500HPX 18,50 131 79 55 38 50 20 °
B224A19000HPX 19,00 131 79 55 39 50 20 °
B224A20000HPX 20,00 131 79 55 41 50 20 (]
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HPX ¢ B225 « 5 X D « WEWNETRZNE DOPROWADZANIE CHLODZIWA

® pierwszy wybér

AK =—LS O wybor alternatywny
¢ 20°
140°| D1 L= @ [P [ e
- - I ]|
& K|
[N |
. S|
| H |
]
o
oznaczenie katalogowe D1 L L3 L4 max L5 LS D e
B225A03000HPX 3,00 66 28 23 0,7 36 6 °
B225A03048HPX 3,05 66 28 23 0,7 36 6 °
B225A03100HPX 3,10 66 28 23 0,7 36 6 °
B225A03175HPX 3,18 66 28 23 0,7 36 6 [
B225A03200HPX 3,20 66 28 23 0,7 36 6 o
B225A03264HPX 3,26 66 28 23 0,8 36 6 (]
B225A03300HPX 3,30 66 28 23 0,8 36 6 L]
B225A03400HPX 3,40 66 28 23 0,8 36 6 °
B225A03455HPX 3,46 66 28 23 0,8 36 6 °
B225A03500HPX 3,50 66 28 23 0,8 36 6 °
B225A03571HPX 3,57 66 28 23 0,8 36 6 o
B225A03600HPX 3,60 66 28 23 0,8 36 6 (]
B225A03700HPX 3,70 66 28 23 0,8 36 6 L]
B225A03800HPX 3,80 74 36 29 09 36 6 °
B225A03900HPX 3,90 74 36 29 09 36 6 °
B225A03970HPX 397 74 36 29 09 36 6 °
B225A04000HPX 4,00 74 36 29 09 36 6 o
B225A04039HPX 4,04 74 36 29 09 36 6 (]
B225A04100HPX 410 74 36 29 09 36 6 L]
B225A04200HPX 4,20 74 36 29 09 36 6 [
B225A04300HPX 4,30 74 36 29 1,0 36 6 °
B225A04366HPX 4,37 74 36 29 1,0 36 6 (]
B225A04400HPX 4,40 74 36 29 1,0 36 6 °
B225A04500HPX 4,50 74 36 29 1,0 36 6 (]
B225A04600HPX 4,60 74 36 29 1,0 36 6 °
B225A04700HPX 470 74 36 29 1,1 36 6 [
B225A04763HPX 4,76 82 44 35 1,1 36 6 °
B225A04800HPX 4,80 82 44 35 1,1 36 6 (]
B225A04900HPX 4,90 82 44 35 1,1 36 6 L]
B225A05000HPX 5,00 82 44 35 11 36 6 °
B225A05100HPX 5,10 82 4 35 1,1 36 6 °
B225A05106HPX 5,11 82 44 35 1,1 36 6 [
B225A05159HPX 5,16 82 44 35 1,1 36 6 °
B225A05200HPX 5,20 82 44 35 12 36 6 (]
B225A05300HPX 5,30 82 44 35 12 36 6 °
B225A05400HPX 5,40 82 44 35 12 36 6 °
B225A05410HPX 5,41 82 44 35 1,2 36 6 .
B225A05500HPX 5,50 82 44 35 1,2 36 6 °
B225A05558HPX 5,56 82 44 35 1,2 36 6 °
B225A05600HPX 5,60 82 44 35 1,2 36 6 (]
B225A05700HPX 5,70 82 44 35 13 36 6 L]
B225A05791HPX 5,79 82 4 35 13 36 6 °
B225A05800HPX 5,80 82 44 35 13 36 6 °
B225A05900HPX 5,90 82 44 35 1,3 36 6 [
B225A05954HPX 5,95 82 44 35 13 36 6 o
B225A06000HPX 6,00 82 44 35 13 36 6 °
B225A06100HPX 6,10 91 53 43 13 36 8 (]
B225A06200HPX 6,20 91 53 43 14 36 8 o
B225A06300HPX 6,30 91 53 43 14 36 8 °
B225A06350HPX 6,35 91 53 43 14 36 8 °
B225A06400HPX 6,40 91 53 43 14 36 8 o
B225A06500HPX 6,50 91 53 43 14 36 8 (]
B225A06528HPX 6,53 91 53 43 14 36 8 °
B225A06600HPX 6,60 91 53 43 14 36 8 °
B225A06700HPX 6,70 91 53 43 15 36 8 °
B225A06746HPX 6,75 91 53 43 15 36 8 °
B225A06800HPX 6,80 91 53 43 15 36 8 o
B225A06900HPX 6,90 91 53 43 15 36 8 (]
B225A07000HPX 7,00 91 53 43 15 36 8 °
B225A07100HPX 7,10 91 53 43 15 36 8 (]
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HPX ¢ B225 « 5 X D « WEWNETRZNE DOPROWADZANIE CHLODZIWA

(cd) ® pierwszy wybor
AK =—LS O wybor alternatywny
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o
oznaczenie katalogowe D1 L L3 L4 max L5 LS D e
B225A07145HPX 7,15 91 53 43 16 36 8 °
B225A07200HPX 7,20 91 53 43 1,6 36 8 °
B225A07300HPX 7,30 91 53 43 16 36 8 °
B225A07400HPX 7,40 91 53 43 16 36 8 °
B225A07500HPX 7,50 91 53 43 16 36 8 °
B225A07541HPX 7,54 91 53 43 1,6 36 8 (]
B225A07600HPX 7,60 91 53 43 16 36 8 [ ]
B225A07700HPX 7,70 91 53 43 1,7 36 8 °
B225A07800HPX 7,80 91 53 43 17 36 8 °
B225A07900HPX 7,90 91 53 43 1,7 36 8 °
B225A07938HPX 7,94 91 53 43 1,7 36 8 (]
B225A08000HPX 8,00 91 53 43 1,7 36 8 (]
B225A08100HPX 8,10 103 61 49 1,7 40 10 °
B225A08200HPX 8,20 103 61 49 18 40 10 °
B225A08300HPX 8,30 103 61 49 18 40 10 °
B225A08334HPX 8,33 103 61 49 18 40 10 °
B225A08400HPX 8,40 103 61 49 18 40 10 (]
B225A08500HPX 8,50 103 61 49 18 40 10 °
B225A08600HPX 8,60 103 61 49 18 40 10 °
B225A08700HPX 8,70 103 61 49 19 40 10 °
B225A08733HPX 8,73 103 61 49 19 40 10 °
B225A08800HPX 8,80 103 61 49 19 40 10 °
B225A08900HPX 8,90 103 61 49 19 40 10 (]
B225A09000HPX 9,00 103 61 49 19 40 10 °
B225A09100HPX 9,10 103 61 49 19 40 10 °
B225A09129HPX 9,13 103 61 49 2,0 40 10 °
B225A09200HPX 9,20 103 61 49 2,0 40 10 °
B225A09300HPX 9,30 103 61 49 2,0 40 10 (]
B225A09347HPX 9,35 103 61 49 2,0 40 10 °
B225A09400HPX 9,40 103 61 49 2,0 40 10 °
B225A09500HPX 9,50 103 61 49 2,0 40 10 °
B225A09525HPX 9,53 103 61 49 2,0 40 10 °
B225A09600HPX 9,60 103 61 49 2,0 40 10 °
B225A09700HPX 9,70 103 61 49 2,1 40 10 (]
B225A09800HPX 9,80 103 61 49 2,1 40 10 [ ]
B225A09900HPX 9,90 103 61 49 2,1 40 10 °
B225A09921HPX 9,92 103 61 49 2,1 40 10 °
B225A10000HPX 10,00 103 61 49 2,1 40 10 °
B225A10100HPX 10,10 118 Ul 56 2,1 45 12 °
B225A10200HPX 10,20 118 ul 56 2,2 45 12 o
B225A10300HPX 10,30 118 n 56 22 45 12 °
B225A10320HPX 10,32 118 7 56 2,2 45 12 °
B225A10400HPX 10,40 118 7 56 2,2 45 12 °
B225A10500HPX 10,50 118 7 56 2,2 45 12 °
B225A10600HPX 10,60 118 Ul 56 2,2 45 12 °
B225A10700HPX 10,70 118 7l 56 23 45 12 °
B225A10716HPX 10,72 118 Ul 56 2,3 45 12 °
B225A10800HPX 10,80 118 7 56 2,3 45 12 °
B225A11000HPX 11,00 118 7 56 2,3 45 12 °
B225A11100HPX 11,10 118 7 56 2,3 45 12 °
B225A11113HPX 1,1 118 Ul 56 2,3 45 12 (]
B225A11200HPX 11,20 118 Il 56 24 45 12 °
B225A11300HPX 11,30 118 ! 56 24 45 12 °
B225A11400HPX 11,40 118 7 56 24 45 12 °
B225A11500HPX 11,50 118 7 56 24 45 12 °
B225A11509HPX 11,51 118 7 56 24 45 12 °
B225A11600HPX 11,60 118 7 56 24 45 12 (]
B225A11700HPX 11,70 118 7 56 25 45 12 °
B225A11800HPX 11,80 118 Ul 56 25 45 12 °
B225A11900HPX 11,90 118 Ul 56 2,5 45 12 (]
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o
oznaczenie katalogowe D1 L L3 L4 max L5 LS D e
B225A11908HPX 11,91 118 Ul 56 25 45 12 °
B225A12000HPX 12,00 118 7 56 25 45 12 °
B225A12100HPX 12,10 124 7 60 2,5 45 14 °
B225A12200HPX 12,20 124 77 60 26 45 14 °
B225A12300HPX 12,30 124 7 60 2,6 45 14 (]
B225A12304HPX 12,30 124 77 60 2,6 45 14 °
B225A12400HPX 12,40 124 7 60 2,6 45 14 °
B225A12500HPX 12,50 124 77 60 26 45 14 °
B225A12600HPX 12,60 124 7 60 2,6 45 14 °
B225A12700HPX 12,70 124 7 60 2,7 45 14 °
B225A12800HPX 12,80 124 7 60 2,7 45 14 (]
B225A12900HPX 12,90 124 77 60 2,7 45 14 °
B225A13000HPX 13,00 124 7 60 2,7 45 14 °
B225A13100HPX 13,10 124 77 60 2,7 45 14 °
B225A13300HPX 13,30 124 7 60 28 45 14 °
B225A13500HPX 13,50 124 77 60 28 45 14 °
B225A13700HPX 13,70 124 7 60 2,9 45 14 (]
B225A13800HPX 13,80 124 7 60 29 45 14 °
B225A14000HPX 14,00 124 7 60 29 45 14 °
B225A14100HPX 14,10 133 83 63 29 48 16 °
B225A14200HPX 14,20 133 83 63 30 48 16 °
B225A14288HPX 14,29 133 83 63 30 48 16 (]
B225A14300HPX 14,30 133 83 63 30 48 16 °
B225A14500HPX 14,50 133 83 63 30 48 16 °
B225A14600HPX 14,60 133 83 63 30 48 16 °
B225A14700HPX 14,70 133 83 63 3.1 48 16 °
B225A15000HPX 15,00 133 83 63 3.1 48 16 °
B225A15100HPX 15,10 133 83 63 31 48 16 (]
B225A15300HPX 15,30 133 83 63 32 48 16 °
B225A15500HPX 15,50 133 83 63 82 48 16 °
B225A15600HPX 15,60 133 83 63 3,2 48 16 °
B225A15700HPX 15,70 133 83 63 33 48 16 °
B225A15800HPX 15,80 133 83 63 33 48 16 °
B225A15875HPX 15,88 133 83 63 33 48 16 (]
B225A16000HPX 16,00 133 83 63 33 48 16 °
B225A16100HPX 16,10 143 93 7 33 48 18 °
B225A16500HPX 16,50 143 93 1l 34 48 18 °
B225A16670HPX 16,67 143 93 1l 35 48 18 °
B225A17000HPX 17,00 143 93 il 35 48 18 °
B225A17463HPX 17,46 143 93 Al 36 48 18 °
B225A17500HPX 17,50 143 93 1l 36 48 18 °
B225A17700HPX 17,70 143 93 7 37 48 18 °
B225A18000HPX 18,00 143 93 il 37 48 18 °
B225A18500HPX 18,50 153 101 77 38 50 20 °
B225A19000HPX 19,00 153 101 7 39 50 20 (]
B225A19050HPX 19,05 153 101 7 39 50 20 °
B225A19500HPX 19,50 153 101 7 40 50 20 °
B225A20000HPX 20,00 153 101 7 41 50 20 (]
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oznaczenie katalogowe D1 L L3 L4 max L5 LS D e
B226A03000HPX 3,00 78 40 33 0,7 36 6 °
B226A03048HPX 3,05 78 40 33 0,7 36 6 o
B226A03100HPX 3,10 78 40 33 0,7 36 6 °
B226A03175HPX 3,18 78 40 33 0,7 36 6 [
B226A03200HPX 3,20 78 40 33 0,7 36 6 (]
B226A03264HPX 3,26 78 40 33 0,8 36 6 o
B226A03300HPX 3,30 78 40 33 0,8 36 6 o
B226A03400HPX 3,40 78 40 33 0,8 36 6 °
B226A03455HPX 3,46 78 40 33 0,8 36 6 °
B226A03500HPX 3,50 78 40 33 038 36 6 o
B226A03571HPX 3,57 78 40 33 0,8 36 6 o
B226A03600HPX 3,60 78 40 33 0,8 36 6 o
B226A03700HPX 3,70 78 40 33 0,8 36 6 o
B226A03800HPX 3,80 87 49 4 09 36 6 °
B226A03900HPX 3,90 87 49 4 09 36 6 °
B226A03970HPX 397 87 49 4 09 36 6 °
B226A04000HPX 4,00 87 49 4 09 36 6 °
B226A04100HPX 4,10 87 49 4 09 36 6 o
B226A04200HPX 4,20 87 49 4 0,9 36 6 L]
B226A04300HPX 4,30 87 49 4 1,0 36 6 [
B226A04500HPX 4,50 87 49 4 1,0 36 6 °
B226A04600HPX 4,60 87 49 4 1,0 36 6 o
B226A04700HPX 470 87 49 4 11 36 6 [}
B226A04763HPX 4,76 94 56 48 1,1 36 6 [}
B226A04800HPX 4,80 94 56 48 1,1 36 6 °
B226A04900HPX 4,90 94 56 48 1,1 36 6 [
B226A05000HPX 5,00 94 56 48 1,1 36 6 °
B226A05100HPX 5,10 94 56 48 1,1 36 6 o
B226A05106HPX 5,11 94 56 48 1,1 36 6 L]
B226A05159HPX 5,16 94 56 48 1,1 36 6 o
B226A05200HPX 5,20 94 56 48 1,2 36 6 °
B226A05300HPX 5,30 94 56 48 1,2 36 6 [
B226A05400HPX 5,40 94 56 48 1,2 36 6 [}
B226A05410HPX 5,41 94 56 48 1,2 36 6 o
B226A05500HPX 5,50 94 56 48 12 36 6 °
B226A05558HPX 5,56 94 56 48 12 36 6 [J
B226A05600HPX 5,60 94 56 48 1,2 36 6 .
B226A05700HPX 5,70 94 56 48 13 36 6 °
B226A05800HPX 5,80 94 56 48 13 36 6 °
B226A05900HPX 5,90 94 56 48 1,3 36 6 (]
B226A06000HPX 6,00 94 56 48 13 36 6 L]
B226A06100HPX 6,10 105 67 57 13 36 8 °
B226A06200HPX 6,20 105 67 57 14 36 8 °
B226A06300HPX 6,30 105 67 57 14 36 8 [
B226A06350HPX 6,35 105 67 57 14 36 8 o
B226A06400HPX 6,40 105 67 57 14 36 8 (]
B226A06500HPX 6,50 105 67 57 14 36 8 °
B226A06600HPX 6,60 105 67 57 14 36 8 o
B226A06700HPX 6,70 105 67 57 15 36 8 °
B226A06746HPX 6,75 105 67 57 15 36 8 °
B226A06800HPX 6,80 105 67 57 15 36 8 °
B226A06900HPX 6,90 105 67 57 15 36 8 °
B226A07000HPX 7,00 105 67 57 15 36 8 °
B226A07100HPX 7,10 13 74 64 15 36 8 °
B226A07145HPX 7,15 13 74 64 16 36 8 °
B226A07200HPX 7,20 113 74 64 16 36 8 °
B226A07300HPX 7,30 13 74 64 1,6 36 8 o
B226A07400HPX 7,40 113 74 64 1,6 36 8 o
B226A07500HPX 7,50 13 74 64 1,6 36 8 °
B226A07541HPX 7,54 13 74 64 1,6 36 8 o
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HPX ¢ B226 » 8 X D « WEWNETRZNE DOPROWADZANIE CHtODZIWA

(cd) ® pierwszy wybor
AK ~—LS O wybor alternatywny
. 140° | D1 e @ [P ] °
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oznaczenie katalogowe D1 L L3 L4 max L5 LS D e
B226A07800HPX 7,80 13 74 64 1,7 36 8 o
B226A07938HPX 7,94 113 74 64 1,7 36 8 .
B226A08000HPX 8,00 13 74 64 1,7 36 8 °
B226A08100HPX 8,10 135 92 80 1,7 40 10 o
B226A08200HPX 8,20 135 92 80 18 40 10 o
B226A08334HPX 8,33 135 92 80 18 40 10 .
B226A08500HPX 8,50 135 92 80 18 40 10 .
B226A08700HPX 8,70 135 92 80 19 40 10 °
B226A08733HPX 8,73 135 92 80 19 40 10 .
B226A08300HPX 8,80 135 92 80 19 40 10 °
B226A09000HPX 9,00 135 92 80 19 40 10 o
B226A09129HPX 9,13 135 92 80 2,0 40 10 °
B226A09400HPX 9,40 135 92 80 2,0 40 10 °
B226A09500HPX 9,50 135 92 80 2,0 40 10 °
B226A09525HPX 9,53 135 92 80 2,0 40 10 °
B226A09800HPX 9,80 135 92 80 2,1 40 10 °
B226A10000HPX 10,00 135 92 80 2,1 40 10 o
B226A10200HPX 10,20 158 110 96 2,2 45 12 o
B226A10300HPX 10,30 158 110 96 2,2 45 12 .
B226A10320HPX 10,32 158 110 96 2,2 45 12 .
B226A10500HPX 10,50 158 110 96 2,2 45 12 .
B226A10716HPX 10,72 158 110 96 2,3 45 12 (]
B226A10800HPX 10,80 158 110 96 2,3 45 12 o
B226A11000HPX 11,00 158 110 96 2,3 45 12 .
B226A11113HPX 1,11 158 110 96 2,3 45 12 °
B226A11500HPX 11,50 158 110 96 24 45 12 °
B226A11509HPX 11,51 158 110 96 24 45 12 °
B226A12000HPX 12,00 158 110 96 25 45 12 (]
B226A12500HPX 12,50 176 128 112 2,6 45 14 °
B226A12700HPX 12,70 176 128 112 2,7 45 14 .
B226A13000HPX 13,00 176 128 112 2,7 45 14 .
B226A13500HPX 13,50 176 128 112 2,8 45 14 °
B226A14000HPX 14,00 176 128 112 29 45 14 .
B226A14288HPX 14,29 197 146 128 30 48 16 (]
B226A14500HPX 14,50 197 146 128 30 48 16 °
B226A15000HPX 15,00 197 146 128 31 48 16 °
B226A15500HPX 15,50 197 146 128 32 48 16 °
B226A15875HPX 15,88 197 146 128 33 48 16 °
B226A16000HPX 16,00 197 146 128 33 48 16 °
B226A16500HPX 16,50 214 163 144 34 48 18 °
B226A17000HPX 17,00 214 163 144 35 48 18 °
B226A17500HPX 17,50 214 163 144 3,6 48 18 .
B226A18000HPX 18,00 214 163 144 37 48 18 .
TOLERANCJA
zakres rozmiaréw nominalnych D1 tolerancja m7 D tolerancja h6
1-3 0,002/0,012 0,000/-0,006
>3-6 0,004/0,016 0,000/-0,008
>6-10 0,006/0,021 0,000/-0,009
>10-18 0,007/0,025 0,000/~0,011
>18-25,4 0,008/0,029 0,000/-0,013
si] | &2 [Nevo
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HPX e ZEWNETRZNE DOPROWADZANIE CHLODZIWA « PARAMETRY SKRAWANIA

Predko$¢ skrawania — v Metryczne
Zakres p $ci ia — m/min Zalecane posuwy na obrot
Grupa Warto$é
materiatowa min.__| poczatkowa | maks. 30 40 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
0 80 110 170 mm/obr. 0,06-0,19 0,07-0,21 0,09-0,25 0,11-0,30 0,13-0,34 0,15-0,38 0,19-0,47 0,23-0,56
1 70 110 150 mm/obr. 0,05-0,22 0,07-0,24 0,11-0,30 0,14-0,35 0,17-0,40 0,21-0,45 0,28-0,56 0,34-0,66
2 90 120 160 mm/obr. 0,09-0,21 0,11-0,23 0,13-0,29 0,16-0,34 0,19-0,39 0,22-0,44 0,27-0,55 0,33-0,65
3 60 90 120 mm/obr. 0,12-0,22 0,13-0,24 0,16-0,30 0,19-0,35 0,22-0,40 0,25-0,45 0,31-0,56 0,37-0,66
4 50 80 120 mm/obr. 0,23-0,11 0,25-0,12 0,31-0,15 0,36-0,17 0,41-0,20 0,46-0,23 0,57-0,28 0,67-0,33
5 50 60 70 mm/obr. 0,08-0,15 0,09-0,17 0,12-0,21 0,14-0,26 0,17-0,30 0,20-0,34 0,25-0,43 0,30-0,52
6 50 60 70 mm/obr. 0,08-0,15 0,09-0,17 0,12-0,21 0,14-0,26 0,17-0,30 0,20-0,34 0,25-0,43 0,30-0,52
HPX « WEWNETRZNE DOPROWADZANIE CHLODZIWA « PARAMETRY SKRAWANIA
Predkos¢ skrawania — vc Metryczne
Zakres p $ci ia — m/min Zalecane posuwy na obrot
Grupa Wartos¢
materialowa min. | poczatkowa | maks. 30 40 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
0 140 240 290 mm/obr. 0.13-0.24 0,14-0,26 0,15-0,30 0,17-0,34 0,19-0,38 0.21-0,42 0,24-0,50 0,28-0,58
1 130 240 290 mm/obr. 0,15-0,30 0,16-0,33 0,18-0,39 0,20-0,45 0,22-0,51 0,24-0,57 0,28-0,69 0,32-0,81
2 190 230 270 mm/obr. 0,14-0,29 0,15-0,32 0,18-0,38 0,21-0,43 0,24-0,49 0,27-0,55 0,33-0,66 0,39-0,77
3 130 160 190 mm/obr. 0,15-0,30 0,17-0,33 0,20-0,38 0,23-0,44 0,26-0,50 0,29-0,56 0,36-0,67 0,42-0,79
4 110 150 170 mm/obr. 0,13-0,25 0,15-0,27 0,19-0,33 0,22-0,38 0,26-0,43 0,30-0,48 0,37-0,59 0,44-0,69
5 70 90 110 mm/obr. 0,11-0,21 0,13-0,24 0,15-0,28 0,18-0,33 0,21-0,38 0,24-0,42 0,29-0,51 0,35-0,61
6 60 80 100 mm/obr. 0,11-0,21 0,13-0,24 0,15-0,28 0,18-0,33 0,21-0,38 0,24-0,42 0,29-0,51 0,35-0,61
HPX ¢ MQL « PARAMETRY SKRAWANIA
Predkos¢ skrawania — vc Metryczne
Zakres p $ci ia — m/min Zalecane posuwy na obrot
Grupa Wartos¢
materialowa min. | poczatkowa | maks. 30 40 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
0 70 130 150 mm/obr. 0,15-0,28 0,16-0,31 0,18-0,35 0,20-0,40 0,22-0,45 0,25-0,50 0,29-0,59 0.33-0,68
1 70 130 150 mm/obr. 0,18-0,35 0,19-0,39 0,21-0,46 0,24-0,53 0,26-0,60 0,28-0,67 0,33-0,81 0,38-0,96
2 100 120 140 mm/obr. 0,16-0,35 0,18-0,38 0,21-0,45 0,25-0,51 0,28-0,58 0,32-0,64 0,39-0,78 0.46-0,91
3 70 90 100 mm/obr. 0,18-0,35 0,19-0,38 0,23-0,45 0,27-0,52 0,31-0,59 0,35-0,66 0,42-0,80 0,50-0,93
4 60 80 90 mm/obr. 0,16-0,29 0,18-0,32 0,22-0,38 0,26-0,45 0,31-0,51 0,35-0,57 0,43-0,69 0,52-0,81
5 40 50 60 mm/obr. 0,13-0,25 0,15-0,28 0,18-0,33 0,21-0,39 0,25-0,44 0,28-0,50 0,35-0,61 0,41-0,71
6 30 40 50 mm/obr. 0,13-0,25 0,15-0,28 0,18-0,33 0,21-0,39 0,25-0,44 0,28-0,50 0,35-0,61 0,41-0,71
KZKENNAM ETAL
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Obrobka otworow

POWERED BY

KenTIP™ FS

Wiercenie modutowe

Materiaty

e I «

Zastosowanie

@ Wiercenie z
pogtebianiem

Wiercenie

Wiercenie:
\ Wejscie pod
&~ katem

@O

Wiercenie:
Ptaskie dno

Wiercenie:
Wyjscie pod
katem
Wiercenie:

Otwor
poprzeczny

Multi-chtodziwo

Doprowadzanie chtodziwa
na wierzchotek wiertta i
powierzchnie kata natarcia w celu
zagwarantowania, ze chtodziwo
bedzie dostepne wszedzie tam,

gdzie bedzie potrzebne.

y

Szybkie zwolnienie

»

——— Szybki przepltyw

Duze, bardzo wysokie

i polerowane rowki
widrowe zapewniajg
bezproblemowe
odprowadzanie widrow,
zwigkszajac trwatosc i
wydajnos¢ narzedzia.

Kazdy korpus wiertta wyposazony
jest w inteligentny klucz KenTIP.
Wymiana ptytki w maszynie staje sie
tatwa i skraca czas przestoju. A to

0szczedza pienigdze.

KenTIP™ FS obejmuje wigcej zastosowan i oferuje lepszg wydajnosc niz jakikolwiek
inny system modutowy, zapewniajac znaczne 0szczednosci i uproszczenie procesow

w Twoim warsztacie.

Ptytki KenTIP FS obejmujg catg przednig czesc wiertta.

/facze jest catkowicie chronione przed sptywem wiora i kontaktem z
przedmiotem obrabianym.

KZKENNAMETAI:
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Geometria wierzchotka 180°
do otwordw wymagajgcych
ptaskiego dna.

 —
05C!
NOW!

PLYTKA FEG

—— Naroze fazowane zmnigjsza
powstawanie zadziorow.

Cztery powierzchnie tysinek zapewniajg prostosc i stabilnos¢
otworu przy pochytych wyjsciach.

@ Plytki FEG 0 geometrii wierzchotka 180° do otwordw wymagajgcych ptaskiego dna
umozliwiajace wykonanie dwoch operacji w jednym.

W potgczeniu z innymi ptytkami KenTIP FS (geometrie HPG, HPC, HPL) nowa ptytka FEG moze by¢
uzywana jako wiertto prowadzace do wiercenia gtebokich otwordw.

‘ZKENNAMETAI:
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Wiertta modutowe

WIERTLA MODULOWE  PORADNIK DOBORU NARZEDZI

Wiertta modutowe

I

KenTIP™ FS

HPG

HPC

HPL

Strona

[3]

Hg*

H12*

H14*

Materiat przedmiotu

obrabianego
Podstawowy
Opcjonalny M

@@ T

|

TICICIRY I Y ¥ Y &
Gtdwna operacja

gy
Kat wierzchotkowy n"":;”;";;;;“?;& 143° 143° 140°
Srednica skrawania [D1] 6,0-26,0 mm 6,0-26,0 mm 6,0-26,0 mm 6,0-26,0 mm

Rowki i tysinka

Naroze fazowane

& &

<
o

<
7]

o
L

*Wiecej informacji mozna znalez¢ na odpowiedniej stronie w gtéwnym katalogu Kennametal na rok 2018 e Tom drugi ® Narzedzia obrotowe, A-16-05217.

KZKENNAMETAI:
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Wiertta modutowe Wiertta modutowe

WIERTLA MODULOWE  PORADNIK DOBORU NARZEDZI

Wiertta KSEM™
FEG HP HPG HPCCL HPL SPL PC
Strona H29* H26* H8* H4g8* H14* H52* H56*
Materiat przedmiotu
obrabianego

T I . —— BT
VICIPRICE RICE RICE RICEIRICE BE

iy

Gtdwna operacja
Kat wierzchotkowy 150°/180° 140° 140° 140° 140° 140° 150°
Srednica skrawania [D1] 12,5-40,0 mm 12,5-40,0 mm 12,5-40,0 mm 12,5-40,0 mm 12,5-40,0 mm 12,5-40,0 mm 12,5-40,0 mm

Rowki  fysinka @J @ @ @J @J @J @J
— | O 7

*Wiecej informacji mozna znalez¢ na odpowiedniej stronie w gtéwnym katalogu Kennametal na rok 2018 e Tom drugi ® Narzedzia obrotowe, A-16-05217.

KZKENNAMETAE
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Wiertta modutowe

WIERTLA MODULOWE  PORADNIK DOBORU NARZEDZI

Gtowice KSEM PLUS—A1
Srednica:
28-31,75 mm
Jns
= in
2xDFR
i r\

$rednica:
31,76-70,34 mm

i i

$rednica:
70,35-93,34 mm

$rednica:
93,35-101 mm

Wiertta modutowe

Gtowice KSEM PLUS™ A1

Typ gtowicy wiertta
HPG FEG
Plytka centralna ‘ ‘
DFR-GD DFR-MD DFR-LD DFT-HP DFT-MD DFT-DS

Plytka zewngtrzna u ' u . =~ s
Strona H89-J84* H90-J87*
Materiat przedmiotu
obrabianego
Podstawowy P K|S M K N P K|S M M
Opcjonalny M B K N S - P m S M B K N|[S

CICEECICRECICEECICREC ORI
Giowna operacja ~

Srednica skrawania [D1]

28,0-31,75 mm

31,75-101,40 mm

Rowki i tysinka

<

*Wiecej informacji mozna znalez¢ na odpowiedniej stronie w gtéwnym katalogu Kennametal na rok 2018 e Tom drugi ® Narzedzia obrotowe, A-16-05217.

KZKENNAMETAI:
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Wiertta modutowe Wiertta modutowe
T A AR

WIERTLA MODULOWE  PORADNIK DOBORU NARZEDZI

Gtowice KSEM PLUS—B1

Srednica: $rednica: $rednica:
28-70,34 mm 70,34-93,34 mm 93,35-101 mm

Glowice KSEM PLUS™ B1

Typ gtowicy wiertta
HPG FEG

Plytka centralna ‘ ‘

DFC-HP DFC-MD DFC-DS DFC-HPF
Plytka zewngtrzna ' ’ ‘ '
Strona H90* 40"
Materiat przedmiotu
obrabianego

Podstawowy M
Opcjonalny M

3
Gtowna operacja ~

Srednica skrawania [D1] 28,0-101 mm

Rowki i tysinka @I

*Wiecej informacji mozna znalez¢ na odpowiedniej stronie w gtéwnym katalogu Kennametal na rok 2018 e Tom drugi ® Narzedzia obrotowe, A-16-05217.
** Patrz strona w Katalogu Innowaciji Kennametal 2020 ¢ 02, A-19-06096.

®
&
!o
////

< ’0
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Wiertta modutowe Wiertta modutowe
4 Ay y

KTFS * FEG » SYSTEM 0ZNACZEN KATALOGOWYCH

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

Moduar Drils Modular Drils
-—

KENTIP™ FS INSERTS » FEG

o @g % .

CEE
Il

. —
KTFSS19050HPGM

KTFS S 19050 HPG M

Wiertto Chtodziwo Srednica Wierzchotek Przyrostek
Seria Typ Geometria
KTFS = KenTIP™FS T = Wewnetrzne doprowadzanie Metryczne lub calowe, HPG = Stal M = Srednica
chiodziwa przez ptytke zalezy od przyrostka metryczna
S = Piytka monolityczna bez kanatow HPL = Stal nierdzewna Pétfabrykat = Srednica calowa
doprowadzajgcych chtodziwo HPC = Zeliwo
FEG = Plaskie dno

kennametal.cor 30 kennametal.cor
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Wiertta modutowe Wiertta modutowe
Ay

PLYTKI KENTIP™ FS » FEG

® pierwszy wybor
O wybdr alternatywny

[P ] D
(Mo
I B

[N |

S |

[H |
]
(-
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe ISO D1 SSC e
6771074 KTFSS06000FEGM 6,000 A °
6771075 KTFSS06500FEGM 6,500 B °
6771076 KTFSS06800FEGM 6,800 C L]
6771077 KTFSS07000FEGM 7,000 D (]
6771078 KTFSS07500FEGM 7,500 E °
6771079 KTFSS07938FEGM 7,938 E °
6771080 KTFSSO8000FEGM 8,000 F °
6771111 KTFSS08500FEGM 8,500 G °
6771112 KTFSS08520FEGM 8,520 G o
6771113 KTFSS09000FEGM 9,000 H °
6771114 KTFSS09500FEGM 9,500 | °
6771115 KTFSS09525FEGM 9,525 | °
6771116 KTFSS10000FEGM 10,000 J °
6771117 KTFSS10200FEGM 10,200 J (]
6771118 KTFSS10500FEGM 10,500 K o
6771119 KTFSS10800FEGM 10,800 K °
6771120 KTFSS11000FEGM 11,000 L °
6771121 KTFSS11113FEGM 11,112 L °
6771122 KTFSS11500FEGM 11,500 M °
6771123 KTFSS11800FEGM 11,800 M (]
6771124 KTFSS12000FEGM 12,000 N °
6771125 KTFSS12304FEGM 12,304 N °
6771127 KTFSS12500FEGM 12,500 0 °
6771128 KTFSS12700FEGM 12,700 0 °
6771129 KTFSS13000FEGM 13,000 P °
6771130 KTFSS13500FEGM 13,500 Q (]
6771131 KTFSS14000FEGM 14,000 R °
6771132 KTFSS14288FEGM 14,288 R °
6771133 KTFSS14500FEGM 14,500 S °
6771134 KTFSS15000FEGM 15,000 T °
6771135 KTFSS15300FEGM 15,300 T °
6771136 KTFSS15500FEGM 15,500 T o
6771137 KTFSS15875FEGM 15,875 T °
6771138 KTFSS16000FEGM 16,000 1] °
6771139 KTFSS16500FEGM 16,500 U °
6771140 KTFSS16670FEGM 16,670 U °
6771151 KTFSS17000FEGM 17,000 v L]
6771152 KTFSS17463FEGM 17,462 Vv °
6771153 KTFSS17500FEGM 17,500 Vv °
6771154 KTFSS17700FEGM 17,700 Vv °
6771155 KTFSS18000FEGM 18,000 w °
6771156 KTFSS18500FEGM 18,500 w °
6771157 KTFSS19000FEGM 19,000 X o
6771158 KTFSS19050FEGM 19,050 X °
6771159 KTFSS19200FEGM 19,200 X °
6771160 KTFSS19500FEGM 19,500 X °
6771161 KTFSS20000FEGM 20,000 Y °
6771162 KTFSS20500FEGM 20,500 Y °
6771163 KTFSS20638FEGM 20,638 Y o
6771164 KTFSS21000FEGM 21,000 z °
6771165 KTFSS21500FEGM 21,500 z °
6771166 KTFSS22000FEGM 22,000 ZA °
6771167 KTFSS22225FEGM 22,225 ZA °
6771168 KTFSS22500FEGM 22,500 ZA (]
6771169 KTFSS23000FEGM 23,000 B o
6771170 KTFSS23500FEGM 23,500 ZB °
6771171 KTFSS24000FEGM 24,000 C °
6771172 KTFSS24500FEGM 24,500 C °
6771173 KTFSS25000FEGM 25,000 D °
6771174 KTFSS25400FEGM 25,400 D (]
6771175 KTFSS26000FEGM 26,000 D °

\\% N&VO

30 4 160
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Wiertta modutowe Wiertta modutowe
T A AR

PARAMETRY SKRAWANIA ¢ KENTIP™ FS e PLYTKA FEG

0 120 175 mm/obr. 0,12-0,21 0,14-0,24 0,16-0,28 0,18-0,32 0,20-0,36 0,22-0,40 0,25-0,44 0,28-0,48 0,29-0,50
80 110 140 mm/obr. 0,12-0,21 0,14-0,24 0,16-0,28 0,18-0,32 0,20-0,36 0,22-0,40 0,25-0,44 0,28-0,48 0,29-0,50
70 80 100 mmy/obr. 0,11-0,19 0,13-0,22 0,14-0,25 0,16-0,28 0,18-0,32 0,21-0,36 0,23-0,40 0,26-0,44 0,27-0,46

Predkos¢ skrawania — vc Metryczne
Zakres pred'::;':i:krawama Zalecane posuwy na obrot
Grupa Wartosé
materiatowa | min. maks. 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 20,0 24,0 26,0

0 110 140 170 mm/obr. 0,10-0,19 0,11-0,22 0,13-0,24 0,15-0,26 0,17-0,29 0,19-0,31 0,21-0,34 0,23-0,38 0,24-0,40
1 110 140 170 mmy/obr. 0,10-0,19 0,11-0,22 0,13-0,24 0,15-0,26 0,17-0,29 0,19-0,31 0,21-0,34 0,23-0,38 0,24-0,40
2 100 120 140 mm/obr. 0,10-0,19 0,11-0,22 0,13-0,24 0,15-0,26 0,17-0,29 0,19-0,31 0,21-0,34 0,23-0,38 0,24-0,40
3 80 100 120 mm/obr. 0,10-0,17 0,11-0,20 0,12-0,22 0,14-0,24 0,16-0,26 0,18-0,28 0,20-0,31 0,21-0,35 0,22-0,36
4 70 90 110 mm/obr. 0,10-0,17 0,11-0,20 0,12-0,22 0,14-0,24 0,16-0,26 0,18-0,28 0,20-0,31 0,21-0,35 0,22-0,36
5 60 80 100 mm/obr. 0,09-0,16 0,10-0,18 0,11-0,20 0,13-0,22 0,15-0,24 0,16-0,26 0,18-0,29 0,19-0,33 0,20-0,34
6 60 80 100 mm/obr. 0,09-0,16 0,10-0,18 0,11-0,20 0,13-0,22 0,15-0,24 0,16-0,26 0,18-0,29 0,19-0,33 0,20-0,34
1 40 60 80 mm/obr. 0,07-0,12 0,08-0,14 0,09-0,16 0,11-0,18 0,12-0,20 0,13-0,22 0,14-0,24 0,15-0,26 0,16-0,27
2 35 55 70 mm/obr. 0,07-0,12 0,08-0,14 0,09-0,16 0,11-0,18 0,12-0,20 0,13-0,22 0,14-0,24 0,15-0,26 0,16-0,27
1
2
3
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Aplikacja katalogowa

Przegladaj strony Wyszukaj produkty Obejrzyj film
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KZKENNAMETA[

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

MOZESZ TEZ ODWIEDZIC STRONE CATALOGS.KENNAMETAL.COM.
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Obrobka otworow

eBore™

Cyfrowy system
wytaczania dokfadnego

Materiaty

H » B
Zastosowanie

I‘? Wytaczanie: ..’ Wytaczanie:

0twé ot Q25 Otwory przelotowe
‘E' or przelotowy N i krzyzujgce sig

’ . Wytaczanie:
2 Wytaczanie: 5
L‘J 2 Otwor nieprzelotowy Otwory nieprzelotows

i przelotowe

Jeden cyfrowy wysSwietlacz
do wszystkich narzedzi do
wytaczania dokfadnego.

System wytaczania eBore obejmuje zakres Srednic od 6-1020 mm, oferujgc najnowoczesniejsze
rozwigzania narzedziowe do wytaczania doktadnego, ktore majg jedng wspdlng funkcje: wszystkie
s3 gotowe do uzycia w zastosowaniach cyfrowych.

Cyfrowy wySwietlacz eBore umozliwia ponowne ustawienie narzedzia na wrzecionie,
C0 skraca czas ustawiania i bezczynnosci.

Jeden dla wszystkich — Cyfrowy wyswietlacz eBore obstugujgcy wszystkie narzedzia
do wytaczania doktadnego eBore.

Precyzyjna regulacja kazdego narzedzia co do mikrona jest niezwykle prosta.

‘ZKENNAMETAI:
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Proste wytaczanie
precyzyjne.

Pokretto regulacii
reczngj.

Wszechstronno$c dzigki
réznym opcjom narzedzi do
wytaczania dokfadnego.

Zakres $rednic:
6-1020 mm.

Mozliwos¢ modernizaciji od
metody analogowe;j
do cyfrowej.

Regulacja kazdego narzedzia z
doktadnoscig do mikrona.

Regulacja narzedzia
na wrzecionie.

Przedtuzka eBore™

-

PSC do KM
KZKENNAMETAE
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Wytaczanie modutowe Wytaczanie modutowe

PORADNIK DOBORU NARZEDZI « WYTACZANIE DOKtADNE

Seria eBore™ Universal Narzedzie do doktadnego Narzedzia do obrébki Dwustronne

wytaczania eBore wykanczajacej konsoli eBore wytaczadfa eBore
Strona 40 | 45 | | 46 | | 49 |

Materiat przedmiotu obrabianego

Podstawowy

Opcjonalny

Zakres wytaczania [BR1] 6-152 mm 20-205 mm 200-1020 mm 19,5-1020 mm
Dokfadnosé IT6 IT9
Cylindrycznosé 5um 10 ym
Pozycjonowanie 5-10 ym >20 pm
Chropowatos$¢ powierzchni (Ra) n 0,8-2,0 ym 1,0-5,0 ym
Chropowatos$¢ powierzchni (Ra) @ 0,8-2,0 ym 1,0-5,0 ym
Chropowatos$¢ powierzchni (Ra) n 0,8-2,0 ym 1,0-5,0 ym
Chropowatos$¢ powierzchni (Ra) “ 0,8-2,0 ym 1,0-2,0 ym
Chropowatos$¢ powierzchni (Ra) B 0,8-2,0 ym 1,0-5,0 ym
Chropowatos$¢ powierzchni (Ra) n <1,2um
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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 KENNAMETAL.COM/NOVQ | POBIERZ JUZ DZISIAJ.

K< kennamenat
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Wytaczanie modutowe

Wytaczanie modutowe
Ay

eBore™ » SYSTEM 0ZNAGZEN KATALOGOWYCH

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

e 3 LD
Gtowica — o P
Koncowka System Zakres
wytaczania wytaczania
KM™ UTF = Narzedzie UNIVERSAL do wytaczania doktadnego Srednica (min. lub maks.)
BT = Narzedzia do wytaczania doktadnego
BDG = Konsola
TC = Podwdjny frez
Wytaczak i uchwyt ptytek
y vt oty ST
Narzedzie Srednica Diugo$é Typ plytki
Typ i rozmiar
BB = Wytaczak 014 mm 50 mm CC = Kat przytozenia, romb 60°, 7°
IH = Uchwyt plytki 06 =IC6mm
09 =1IC9mm
12 =1C12mm
KZKENNAMETAI:
kennametal.con] 38 kennametal.con]
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Wytaczanie modutowe Wytaczanie modutowe

PRZEGLAD CYFROWEGO WYSWIETLACZA eBore™

® o
-
‘ @%@

(T
&3
T (]

VWV

@ €3
/

eBore WYSWIETLACZ CYFROWY

numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe
6655307 FBDDOO0O1IN
6655306 FBDDO00TM

— I\
97— = N&VO

154 156 38 4 160

KZKENNAMETAE
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Wytaczanie modutowe Wytaczanie modutowe

PRZEGLAD eBore™ UNIVERSAL

| NE)

@
26-2152
40 BAR [MAX)
%3 Nm (‘lj
o

)
ERICKSON

R I 1

eBore ¢ Universal ® Glowica ® KM™

CSMS

D2
numer zamoéwienio oznaczenie katalogowe ‘ BR1 CSMS D1 D2 L1
6655201 KM50UFT152 [ 6,0000-152,0000 KM50TS 16,0 50,0 68,0
N
& :
o[ “a] @ [ & [nevo
154 156 38 4 160

40
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Wytaczanie modutowe Wytaczanie modutowe
YT AR AR,

eBore™ UNIVERSAL » WYTACZAK ¢ METAL CIEZKI

D min-D max
e D
L4 g
L1
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe | D min D max D L1 L4
6655221 BB0632WBGX03 6,0 8,0 16,0 55,0 30,0
6655222 BB0845WBGX03 8,0 10,0 16,0 68,0 43,0
eBore UNIVERSAL e WYTACZAK e STAL
D min-D max
L4
L
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D min D max D L L4
6655202 BB0622WBGX03 6,0 8,0 16,0 45,0 20,0
6655203 BB0830WBGX03 8,0 10,0 16,0 53,0 28,0
6655204 BB1025CC06 10,0 12,0 16,0 48,0 23,0
6655205 BB1035CC06 10,0 12,0 16,0 58,0 33,0
6655206 BB1230CC06 12,0 14,0 16,0 53,0 28,0
6655207 BB1245CC06 12,0 14,0 16,0 68,0 43,0
6655208 BB1435CC06 14,0 16,0 16,0 58,0 34,0
6655209 BB1450CC06 14,0 16,0 16,0 73,0 484
6655210 BB1560CC06 15,0 20,0 16,0 83,0 57,8
6655211 BB1640CC06 16,0 20,0 16,0 63,0 40,0
6655212 BB2070CC06 20,0 25,0 16,0 93,0 70,0
6655213 BB2570CC06 25,0 30,0 16,0 93,0 70,0

eBore UNIVERSAL e WYTACZAK ¢ WEGLIK SPIEKANY

L1

numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe D min D max D L1 L4
6655214 BB1055CC06 10,0 12,0 16,0 78,0 55,0
6655215 BB1075CC06 10,0 12,0 16,0 98,0 75,0
6655216 BB1290CC06 12,0 14,0 16,0 13,0 90,0
6655217 BB1475CC06 14,0 16,0 16,0 98,0 75,0
6655218 BB14100CC06 14,0 16,0 16,0 123,0 100,0
6655219 BB1690CC06 16,0 20,0 16,0 113,0 90,0
6655220 BB16120CC06 16,0 20,0 16,0 143,0 120,0

— I\
97| =al| =@ | & [nsvo

KZKENNAMETAE
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Wytaczanie modutowe

eBore™ UNIVERSAL * PRZEDLUZKA

Wytaczanie modutowe

I

BR1
915
|
L4 assy
L1 assy
L assy
numer zamowienio oznaczenie katalogowe | BR1 D D5 L1 assy L2 assy G
6655223 UFTEG4 29,0000 16,0 35,0 64,0 56,2 M5X20
6655224 UFTE100 29,0000-53,0000 16,0 35,0 100,0 92,2 M5X20
eBore UNIVERSAL e UCHWYT PLYTKI e CC06
D min-D max
-
i\T‘ |
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe | D min D max L1
6655226 1H02916CC06 29,0 41,0 16,0
6655227 1H04016CC06 40,0 53,0 16,0
6655228 1H05216CC06 52,0 77,0 16,5
6655229 1H07616CC06 76,0 102,0 16,5
eBore UNIVERSAL ¢ KONSOLA
L1 assy
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe | BR1 D L L1 assy G3
6655233 UFTB06816 68,0000 16,0 17,1 325 M4X0.7
6655234 UFTB09616 96,0000 16,0 17,1 325 M4X0.7
6655235 UFTB12416 124,0000 16,0 171 325 M4X0.7
— 1\
& v
o[ al & [ & [nevo
154 156 38 4 160
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Wytaczanie modutowe Wytaczanie modutowe

eBore™ UNIVERSAL e Zt ACZE CHtODZIWA

numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D L
6655238 CBUFTB [ 16,0 25,5

eBore UNIVERSAL ¢ SR. WEW. UCHWYT PLYTKI  CC06

~—Dmin - Dmax

- = 92°
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe D min D max L1
6655236 IHUFTBCC06 | 68,0 152,0 16,5
eBore UNIVERSAL ¢ SR. WEW. PRZECIWCIEZAR
o

L

numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe L
6655237 CWUFTB [ 14,0

— I\
97 |[—al| = N&VO

154 156 38 4 160
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Wytaczanie modutowe Wytaczanie modutowe

eBore™ UNIVERSAL * SR. ZEW. UCHWYT PLYTKI » CC06

Dmin — Dmax—=

92"(>
- |

' ©
/. ‘
i [
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D min D max L1
6655308 IHUFTODCCO6 [ 20 58,0 57,0

eBore UNIVERSAL e SR. ZEW. PRZECIWCIEZAR

& @

numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe L H
6655309 CWUFTBOD [ 383 32,5

— I\
97 |=a| = N&VO

154 156 38 4 160
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Wytaczanie modutowe Wytaczanie modutowe
-4 Ay

PRZEGLAD WYTACZANIA DOKtADNEGO eBore™

il

o\
- &
\/

e |f®: 7 )
\@:(DJJ

WYTACZANIE DOKLADNE eBore » ZESPOL SKRAWAJACY © KM™

[CSMS

©
BR1[91°. \
e D2
L2
L1
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe BR1 CSMS D2 L1 assy L2 assy
6655290 KM32BT024532 24,5000-29,5000 KM32TS 230 90,0 78,0
6655292 KM32BT02942 29,0000-44,0000 KM32TS 27,0 100,0 88,0
6655294 KM40BT04352 43,0000-54,0000 KM40TS 32,0 90,0 68,0
6655295 KM50BT05357 53,0000-66,0000 KM50TS 420 90,0 68,0
6655297 KM50BT06557 65,0000-83,0000 KM50TS 50,0 90,0 90,0
6655298 KM63BT08272 82,0000-103,0000 KM63TS 63,0 100,0 100,0
6655299 KM80BT10072 100,0000-130,0000 KM80TS 80,0 120,0 120,0
6655300 KM80BT12572 125,0000-167,5000 KM80TS — 120,0 120,0
6655301 KM80BT162572 162,5000-205,0000 KM80TS — 150,0 150,0

OBROBKA BARDZO DOKLADNA eBore ® UCHWYT PLYTEK

E D min-D max

"Pl L

numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe | D min D max

6655291 IHBT024CC06 24,5 295
6655293 IHBT036CC06 29,0 42,0
6655296 IHBT053CC06 53,0 205,0
; — I\
0% |=a| = Nevo
154 156 38 4 160
KZKENNAMETAE
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Wytaczanie modutowe Wytaczanie modutowe
4 Ay Aaaarysy

PRZEGLAD NARZEDZI KONSOLI eBore™

eBore — Konsola S (mata) eBore — Konsola L (duza)

— 11— —
I
. ‘
I
I
- ‘
|
[H P
-
‘ L
I
,,,7£,L ,ii,
eBore * KONSOLA S
— |=-—G
- [
& = |
¢ s R / = o
4\“, v —
D
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe | BR1 D L1 L1 assy G
6655282 BDG20060 200,0000-280,0000 60,0 85,0 115,1 M10X50
6655284 BDG27560 275,0000-355,0000 60,0 85,0 115,1 M10X50
6655285 BDG35060 350,0000-430,0000 60,0 85,0 115,1 M10X50
6655286 BDG42560 425,0000-505,0000 60,0 85,0 115,1 M10X50
: = Ry :
o [“a] @ [ & [vevo
154 156 38 4 160
KZKENNAMETAE
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Wytaczanie modutowe Wytaczanie modutowe

™
eBore™ e KONSOLA L
— —G
[N
B 1
| 0 0
D
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe | BR1 D L1 L1 assy G
6655287 BDG46560 465,0000-745,0000 60,0 110,0 185,1 M12X55
6655289 BDG74060 740,0000-1020,0000 60,0 110,0 185,1 M12X55

eBore ® KONSOLA L ¢ PRZEDLUZKA

ul ] )
U
s oo
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe | L1 G
6655288 SBDG46545 | 45,0 M10X1,5

eBore * KONSOLA S/L « UCHWYT PLYTKI ¢ CC12

L g g
V >
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe | D min D max L1
6655283 IHBDGCC12 [ 200,0 1020,0 30,1

eBore ® KONSOLA S/L « SUWAK

Sy 65
AAAAAAAAAAAAAAAAA e Q&T’

BR1—=I

L1 assy

numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe | BR1 L1 assy

6655302 BFBS10012 I 100,0000-1020,0000 300
— I\
" |a] @ | & [nevo
154 156 38 4 160
‘ZKENNAMETAE
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Wytaczanie modutowe Wytaczanie modutowe

eBore™ ¢ KONSOLA S/L e UCHWYT PLYTKI » CC09

Dmin — Dmax ; ]
I A - QI
=T ¢

insert screw

numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D min D max
6655303 IHBFBSCCO09 [ 200,0 1020,0

eBore ® KONSOLA S/L  SUWAK ¢ PRZECIWCIEZAR

L

B
(]
’ﬂ ‘(;
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe L
6655305 CWBFBS [ 68,2

— I\
97| —al| = N&VO

154 156 38 4 160
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Wytaczanie modutowe Wytaczanie modutowe
-4 Ay Aaarysy

PRZEGLAD DWUSTRONNEGO WYTACZADLA eBore™

eBore ¢ DWUSTRONNE WYTACZADLtA ¢ CHWYT WALCOWY PROSTY

D
L1
L1 assy
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe | BR1 D L1 L1 assy
6655239 §518TC0195 19,5000-23,0000 18,0 138,0 150,0
6655241 $520TC0225 22,2000 20,0 138,0 150,0
6655243 $5231C0255 25,5000-30,0000 230 1482 160,0

eBore e DWUSTRONNE WYTACZADLA ¢ CHWYT WALCOWY PROSTY e UCHWYT PLYTKI

‘ @lb
“O‘\*\ i
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe | D min D max
6655240 IHTC0195CC06 19,5 230
6655242 IHTC0225CC06 225 26,0
6655244 IHTC0255CC06 255 30,0
: — 5 Ry v
o[ af @ [ & [nevo
154 156 38 4 160
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Wytaczanie modutowe Wytaczanie modutowe

eBore™ « DWUSTRONNE WYTACZADLA » KM™

L2 assy CSMS

D=
D

S
V2wt

. i Lp2

L1
\1 assy
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe BR1 CSMS D2 L1 L1 assy L2 assy
6655245 KM321C029 29,0000-37,0000 KM32TS 25,0 86,0 100,0 88,0
6655247 KM321C036 36,0000-44,0000 KM32TS 30,0 86,0 100,0 795
6655249 KM40TC043 43,0000-54,0000 KM40TS 36,0 70,0 90,0 69,0
6655271 KM40TC053 53,0000-66,0000 KM40TS 40,0 70,0 90,1 90,1
6655273 KM50TC065 65,0000-83,0000 KM50TS 50,0 70,0 90,1 90,1
6655275 KM63TC082 82,0000-103,0000 KM63TS 63,0 70,0 100,1 100,1
6655277 KM80TC100 100,0000-155,0000 KM80TS 80,0 90,0 120,1 120,1

6655280 KM80TC150 150,0000-205,0000 KM80TS 125,0 120,0 150,1 150,1

eBore ¢ DWUSTRONNI%‘\WYTACZADI'.A e UCHWYT PLYT

D min-D max

numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D min D max
6655246 IHTC029CC09 29,0 37,0
6655248 IHTC036CC09 36,0 44,0
6655250 IHTC043CC12 430 54,0
6655272 IHTC053CC12 53,0 66,0
6655274 IHTC065CC12 65,0 83,0
6655276 IHTC082CC12 82,0 103,0
6655278 IHTG100CC12 100,0 130,0
6655279 IHTC125CC12 125,0 155,0
6655281 IHTC150CC12 150,0 205,0

@ @ N&VO
38 4 160
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Aplikacja katalogowa

Przegladaj strony Wyszukaj produkty Obejrzyj film
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KZKENNAMETA[

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

MOZESZ TEZ ODWIEDZIC STRONE CATALOGS.KENNAMETAL.COM.

KZKENNAMETAI:
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Monolityczne frezy PoWERED BY

trzpieniowe "W

HARVI™ I TE

Wysokowydajna obrobka
monolitycznymi frezami
trzpieniowymi

Materiaty
B« B
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 — Wigksza 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 réznych materiatach.

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

KZKENNAMETAIi
kennametal.cor 52 kennametal.cor
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Skrecona
powierzchnia
czotowa.

Asymetrycznie roztozone rowki i
zmienna linia Srubowa.

Konstrukcja z catkowitym
zatoczeniem powierzchni
przytozenia i technologig AVF.

Elementy nacinajgce widry w rowkach.

Rowosc!

Dostepna wersja z ostra
krawedzig i szyjka.

Dostepna wersja krétka z
ostrg krawedzig i faza.

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

maksymalng produktywnosc.

Uniwersalny charakter. Umozliwia obrobke stopow stali, stali nierdzewnej, zeliwnych i
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 poczwornym rowkiem, pozwalajgcy stosowac jedno narzedzie

zarowno do wysoko wydajnej obrobki zgrubnej, jak i doktadnej.

HARVI | TE — Maksymalne usuwanie metalu. Maksymalna produktywnosc.

Maksymalna korzysc.

‘ZKENNAMETAI:
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Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych
YT AR A

HARVI™ « PORADNIK DOTYCZACY WYBORU NARZEDZIA

HARVI™ | z tamaczem | HARVI | Wydtuzony
HARVII HARVII HARVII e wysieg HARVI I TE HARVI I TE
. F4AS.. F4BS..
Seria F4AS...DL UADE WM-WX-WL/UBDE WV-WX-WL UADE H1TE4CH..R.. H1TE4CH..N..
Strona P16* P17* P18* P19* P20* 62 63
Typ narzedzia
Narzedzie do obrdbki zgrubnej o o L o L o o
Narzgdzie do obrdbki wykariczajacej ¢) @) ) O O O (¢}
Fazowanie
¥ | & | & | 9 & | & | &
Materiat przedmiotu obrabianego

Podstawowy

Opcjonalny

Promien naroza [Re] — 0,50-6 mm 0,504 mm —

[s;g:;'ms" naroza fazowanego 0,40-050mm | 0,40-0,50 mm - - 040-050mm | 040-050mm | 0,15-0,35mm

Srednica freza [D1] 4-25 mm 4-25 mm 6-25 mm 6-25 mm 6-20 mm 4-25 mm 4-25 mm

Diugosc¢ skrawania 1,8-3 x D1 3-4xD 2-2,5x D1 1,5x D1 2xD1 1,8-3 x D1 1,8-3 x D1

Maksymalna gtebokos¢ skrawania . B

[Maks. wartosé Ap1] 12-45 mm 11-45 mm 9-37,5mm 9-37,5mm 12-40 mm 12-45 mm 11-45 mm

Kat pochylenia linii Srubowej 3g° 3g° 3g° 3g° 3g° 36°/39° 36°/39°

rowka

Liczba rowkéw [ZU] 4 4 4 4 4 4 4

Ostrze centralne v v v v v v 4
P9 U U U U Py Uy

Operacje dodatkowe =

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

® Podstawowy
O Opcjonalny

KZKENNAMETAI:
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Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

HARVI™ e PORADNIK DOTYCZACY WYBORU NARZEDZIA

HARVI I TE HARVI | TE HARVI I TE HARVI | TE
Seria H1TE4RA..N.. H1TE4SE..N.. H1TE4CH..S.. H1TE4SE..S..
Strona 64-65 59 60 61
Typ narzedzia
Narzedzie do obrébki zgrubnej o L o L
Narzgdzie do obrdbki wykariczajacej @) ©) O ()
Fazowanie
Gtowna operacja @ @ @ @
Materiat przedmiotu obrabianego

Podstawowy

Opcjonalny

Typ naroza \@ \WJ @ \WJ
Promien naroza [Re] 0,50-6 mm — — —
Szerokos¢ naroza fazowanego . _ 01-035 mm _
[BCH] v

Srednica freza [D1] 6-25 mm 2-25mm 2-25mm 2-25mm
Diugosé skrawania 1,5-2x D1 1,8-3xD1 1,2-2x D1 1,2-2xD1
Maksymalna g!gbokosc skrawania 9-37.5mm 645 mm 4-30 mm 4-30 mm
[Maks. wartos¢ Ap1]

Kat pochylenia linii sSrubowej 369/39° 36°/39° 36°/39° 36°/39°
rowka

Liczba rowkow [ZU] 4 4 4 4

Ostrze centraine

Operacje dodatkowe

¥ 9 ¥ 9 ¥ 9 vy
v 9 9 9 9 » 9 @

* Wiecej informacji mozna znalez¢ na odpowiedniej stronie w gidwnym katalogu Kennametal na rok 2018 ¢ Tom drugi ¢ Narzedzia obrotowe, A-16-05217.
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HARVI™ e PORADNIK DOTYCZACY WYBORU NARZEDZIA

HARVI™ | z Ostrze stozkowo-

ostrzem kulistym Kuliste HARVI | LERL LERL
Seria FAAW..WL-WX F4AW..AWL38-AWX38 UCDE UDDE
Strona P21* p22* P30* P31-P32*
Typ narzedzia
Narzedzie do obrébki zgrubnej L L L L
Narzedzie do obrdbki wykariczajacej o] o] o] o]
Fazowanie
Gtowna operacja @ @ @ @
Materiat przedmiotu obrabianego

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

Szerokosc¢ naroza fazowanego

[BCH]
Srednica freza [D1] 6-16 mm 4-10 mm 4-25 mm 6-25 mm
Diugosé skrawania 1xD1 5-7xD 1,8-2,7xD1 1,8-2,2x D1

Maksymalna gtgbokosc¢ skrawania

[Maks. wartos¢ Ap1] 6-16 mm 30,5-61 mm 11-45mm 13-45mm
Kat pochylenia linii Srubowej ag° ag° ag° ag°
rowka
Liczba rowkow [ZU] 4 4 5 5
Ostrze centralne v v
v 9@ ¥ 9 9 @
Operacje dodatkowe ! !

9 <, <,

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

HARVI™ « PORADNIK DOTYCZACY WYBORU NARZEDZIA

HARVI Ill z ostrzem HARVI Il Ostrze . . .
HARVI Il HARVI Il kulistym stozkowo-kuliste HARVI Il Diugi Harvi Il Dugi
| |
|
Seria UJDE UJDE z szyjka UJBE UJBE UGDE3x D UGDE5 x D
Strona P48* P49* P54* P62* P36* P37*
Typ narzedzia
Narzedzie do obrdbki zgrubnej ] ¢} ¢] ¢}
Narzgdzie do obrdbki wykariczajacej ° o ° o ° o
Fazowanie
g ¢ | & | @ g | @
Materiat przedmiotu obrabianego

Podstawowy M M M M

Opcjonalny

Promien naroza [Re] 0,50-0,75 mm 0,50-6 mm — — 0,20-6 mm 0,20-6 mm
Szerokos¢ naroza fazowanego . . o . . .
[BCH]

Srednica freza [D1] 10-25mm 10-25 mm 10-20 mm 4-10 mm 6-25 mm 6-25 mm
Diugosc¢ skrawania 2xD 3xD 1xD1 5-7xD 3xD 5xD
Maksymalna gigokoS¢ skrawania 22-45 mm 22-45mm 10-20 mm 26-39 mm 18-75mm 30-125mm
[Maks. wartosé Ap1]

Kat pochylenia linii Srubowej 3g° 28 280 28 43 43°
rowka

Liczba rowkéw [ZU] 6 6 6 6 5 5
Ostrze centralne v v v v

Operacje dodatkowe

* Wiecej informacji mozna znalez¢ na odpowiedniej stronie w gtdwnym katalogu Kennametal na rok 2018  Tom drugi ® Narzedzia obrotowe, A-16-05217.
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-4 Ay Ay

HARVI™ | TE  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.

Solid Carbide End Mills ‘Solid Carbide End Mills:
-

'HARVI™ | TE » SQUARE END * 4 FLUTES » NECKED » PLAIN SHANK
- = |
H1TE4SE1200S016HAM

H1TE 4 SE 1200 S 016 HA M

Seria Liczba Typ czesci Srednica Typ sekcji Maks. Rodzaj Promien Cechy Standard
ostrzy wysunietej  skrawania D1 rowkowej dtugosé chwytu noza specjalne
skrawania
Apl
HITE= 1=1-ostrzowy  SE=Ostrakrawedz  Metryczny = D1 N = Szyjka Metryczny = HA = Zwykly C = Rozdzielacz M=
HARVI I TE 2=2-ostrzowy  CH = Naroze wmm E = Wydtuzona szyjka Maks. Ap1 HB = Weldon® Wioréw Metryczny
3 = 3-ostrzowy fazowane S = Krotki bez szyjki wmm SL = Safe-Lock™ | = Chtodziwo
L, Calowy = D1 o - Puste =
4 =4-ostrzowy  RA = Promien e R = Zwykly bez szyjki DL = Duo-Lock wewngtrzne
' w dziesigtych ) i Calowy = : Calowy
5="5-0strzowy BN = Ostrze kuliste . L = Diugi bez szyjki 0 = Rowki na
czgdciach cala ; Maks. Ap1 w .
6 =6-ostrzowy  TB = Ostrze X = Bardzo dhugi o chiodziwo w
. . dziesigtych )
7 =T7-ostrzowy stozkowo- bez szyjki S uchwycie
8 = 8-ostrzowy kuliste ¢ P = Polerowane
9=9-ostrzowy  TO =Toroidalny rowki
M = Wieloo-
strzowy
Promien — metryczny
R020= 0,2mm
R025 = 0,25 mm
R030= 0,3mm
R040= 04 mm
R050 = 0,5mm
R075= 0,75 mm
R100= 1,0mm
R125= 1,25 mm
R150= 1,5mm
R200= 2,0 mm
R250= 2,5mm
R300= 3,0mm
R400= 4,0 mm
R500= 5,0 mm
[R600= 60mm |
KZKENNAMETAI:
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HARVI™ | TE « NAROZE OSTRE * 4 ROWKI © Z SZYJKA  CHWYT WALCOWY

® pierwszy wybor
O wybor alternatywny

N ~ Ap1 max

‘ D3
D

L3

n

%

numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D D3 Ap1 max L3 L e
6769543 H1TE4SE0200NOO6HAM 2,00 6,00 — 6,00 — 57,00 [
6769544 H1TE4SE0250N006HAM 2,50 6,00 — 6,00 — 57,00 °
6769545 H1TE4SE0300N00SHAM 3,00 6,00 2,82 8,00 16,00 57,00 °
6769546 H1TE4SE0350N010HAM 3,50 6,00 329 10,00 16,00 57,00 °
6769547 H1TE4SE0400NO11HAM 4,00 6,00 3,76 11,00 16,00 57,00 (]
6769548 H1TE4SE0500N013HAM 5,00 6,00 4,70 13,00 18,00 57,00 °
6769549 H1TE4SE0600NO13HAM 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 57,00 °
6769563 H1TE4SE0800NO16HAM 8,00 8,00 7,52 16,00 24,00 63,00 °
6769564 H1TE4SE1000N022HAM 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 72,00 °
6769565 H1TE4SE1200N026HAM 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 °
6769566 H1TE4SE1400N026HAM 14,00 14,00 13,16 26,00 42,00 83,00 (]
6769567 H1TE4SE1600N032HAM 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 92,00 [
6769568 H1TE4SE1800N035HAM 18,00 18,00 16,92 35,00 54,00 92,00 °
6769569 H1TE4SE2000N038HAM 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 104,00 [
6769581 H1TE4SE2500N045HAM 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 121,00 [

HARVI | TE  NAROZE OSTRE * 4 ROWKI ® Z SZYJKA » CHWYT WELDON®

® pierwszy wybor
> erT L
Now0$¢! O wybor alternatywny
g Ap1 max

DGl

S S ===

L3

n

%

numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D D3 Ap1 max L3 L e
6769582 H1TE4SE0200NOOGHBM 2,00 6,00 — 6,00 — 57,00 °
6769583 H1TE4SE0250N006HBM 2,50 6,00 — 6,00 — 57,00 °
6769584 H1TE4SE0300N0OOSHBM 3,00 6,00 2,82 8,00 16,00 57,00 °
6769585 H1TE4SE0350N010HBM 3,50 6,00 3,29 10,00 16,00 57,00 °
6769586 H1TE4SE0400NO11HBM 4,00 6,00 3,76 11,00 16,00 57,00 (]
6769587 H1TE4SE0500N013HBM 5,00 6,00 4,70 13,00 18,00 57,00 [
6769588 H1TE4SE0G00NO13HBM 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 57,00 o
6769589 H1TE4SE0800N016HBM 8,00 8,00 7,52 16,00 24,00 63,00 °
6769590 H1TE4SE1000N022HBM 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 72,00 °
6769591 H1TE4SE1200N026HBM 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 °
6769592 H1TE4SE1400N026HBM 14,00 14,00 13,16 26,00 42,00 83,00 °
6769593 H1TE4SE1600N032HBM 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 92,00 [
6769594 H1TE4SE1800N0O35HBM 18,00 18,00 16,92 35,00 54,00 92,00 °
6769595 H1TE4SE2000N0O38HBM 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 104,00 [
6769596 H1TE4SE2500N045HBM 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 121,00 (]

of e @ [ & [veve
154 156 58 4 160
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HARVI™ | TE « FAZOWANE * 4 ROWKI » KROTKIE ¢ CHWYT WALCOWY

ﬁ L ® pierwszy wybor
NOWOS®: )
™ Apt max O wybor alternatywny

, |
sSS———— oL :

BCH ‘k

n

%

numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D1 D Ap1 max L BCH e
6769607 H1TE4CH0200S004HAM 2,00 6,00 4,00 54,00 0,10 °
6769608 H1TE4CH0250S005HAM 2,50 6,00 5,00 54,00 0,10 °
6769609 H1TE4CHO300S006HAM 3,00 6,00 6,00 54,00 0,10 °
6769610 H1TE4CH0350S007HAM 3,50 6,00 7,00 54,00 0,10 °
6769611 H1TE4CH0400S008HAM 4,00 6,00 8,00 54,00 0,15 °
6769613 H1TE4CH0500S009HAM 5,00 6,00 9,00 54,00 0,15 [
6769614 H1TE4CH0600S010HAM 6,00 6,00 10,00 54,00 0,15 °
6769615 H1TE4CH0800S012HAM 8,00 8,00 12,00 58,00 0,20 °
6769616 H1TE4CH1000S014HAM 10,00 10,00 14,00 66,00 0,25 °
6769617 H1TE4CH1200S016HAM 12,00 12,00 16,00 73,00 0,25 °
6769619 H1TE4CH1400S018HAM 14,00 14,00 18,00 75,00 0,25 [
6769620 H1TE4CH1600S022HAM 16,00 16,00 22,00 82,00 0,35 °
6769621 H1TE4CH1800S024HAM 18,00 18,00 24,00 92,00 0,35 °
6769622 H1TE4CH2000S026HAM 20,00 20,00 26,00 92,00 0,35 [
6769623 H1TE4CH2500S030HAM 25,00 25,00 30,00 121,00 0,35 (]

HARVI | TE « FAZOWANE ¢ 4 ROWKI « KROTKIE « CHWYT WELDON®

m . (] piem,/szy wybor
N> ot O wybor alternatywny
_—— (B ==
BCH “*

o

=

numer zamdéwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D Ap1 max L BCH e
6769625 H1TE4CH0200S004HBM 2,00 6,00 4,00 54,00 0,10 °

6769626 H1TE4CH0250S005HBM 2,50 6,00 5,00 54,00 0,10 o

6769627 H1TE4CHO300S006HBM 3,00 6,00 6,00 54,00 0,10 (]

6769628 H1TE4CH0350S007HBM 3,50 6,00 7,00 54,00 0,10 (]

6769629 H1TE4CH0400S008HBM 4,00 6,00 8,00 54,00 0,15 °

6769630 H1TE4CHO500S009HBM 5,00 6,00 9,00 54,00 0,15 °

6769631 H1TE4CH0600S010HBM 6,00 6,00 10,00 54,00 0,15 °

6769632 H1TE4CH0800S012HBM 8,00 8,00 12,00 58,00 0,20 °
6769633 H1TE4CH1000S014HBM 10,00 10,00 14,00 66,00 0,25 °

6769634 H1TE4CH1200S016HBM 12,00 12,00 16,00 73,00 0,25 (]

6769635 H1TE4CH1400S018HBM 14,00 14,00 18,00 75,00 0,25 °

6769636 H1TE4CH1600S022HBM 16,00 16,00 22,00 82,00 0,35 °

6769637 H1TE4CH1800S024HBM 18,00 18,00 24,00 92,00 0,35 °

6769638 H1TE4CH2000S026HBM 20,00 20,00 26,00 92,00 0,35 o

6769639 H1TE4CH2500S030HBM 25,00 25,00 30,00 121,00 0,35 °

o> sis] | 40 [Nevo
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HARVI™ | TE » NAROZE OSTRE © 4 ROWKI « KROTKIE « CHWYT WALCOWY

® pierwszy wybor

e ot O wybor alternatywny
p1 max

n

E

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

HARVI | TE « NAROZE OSTRE * 4 ROWKI  KROTKIE « CHWYT WELDON®

® pierwszy wybor

g L
NOWUSC! - O wybor alternatywny
Sa—— (E g |

n

%

numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D Ap1 max L e
6769705 H1TE4SE0200S004HBM 2,00 6,00 4,00 54,00 [

6769706 H1TE4SE0250S005HBM 2,50 6,00 5,00 54,00 [

6769707 H1TE4SE0300S006HBM 3,00 6,00 6,00 54,00 °

6769708 H1TE4SE0350S007HBM 3,50 6,00 7,00 54,00 [

6769709 H1TE4SE0400S008HBM 4,00 6,00 8,00 54,00 °

6769710 H1TE4SE0500S009HBM 5,00 6,00 9,00 54,00 [

6769711 H1TE4SE0600S010HBM 6,00 6,00 10,00 54,00 [

6769712 H1TE4SE0800S012HBM 8,00 8,00 12,00 58,00 [

6769713 H1TE4SE1000S014HBM 10,00 10,00 14,00 66,00 °

6769714 H1TE4SE1200S016HBM 12,00 12,00 16,00 73,00 [

6769715 H1TE4SE1400S018HBM 14,00 14,00 18,00 75,00 °

6769716 H1TE4SE1600S022HBM 16,00 16,00 22,00 82,00 [

6769717 H1TE4SE1800S024HBM 18,00 18,00 24,00 92,00 [

6769718 H1TE4SE2000S026HBM 20,00 20,00 26,00 92,00 [

6769719 H1TE4SE2500S030HBM 25,00 25,00 30,00 121,00 °

i@ | & [nevo
58 4 160
KZKENNAM ETAL

kennametal.cor 61 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

® pierwszy wybor
O wybor alternatywny

gi%ﬁ
D

o

=

numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D1 D Ap1 max L BCH e
6675697 H1TE4CHO400R012HAM 4,00 6,00 12,00 55,00 0,40 o
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 °
6675742 H1TE4CH1000R022HAM 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 °
6675743 H1TE4CH1200R026HAM 12,00 12,00 26,00 83,00 0,50 (]
6675744 H1TE4CH1400R026HAM 14,00 14,00 26,00 83,00 0,50 o
6675745 H1TE4CH1600R032HAM 16,00 16,00 32,00 92,00 0,50 °
6675746 H1TE4CH1800R032HAM 18,00 18,00 32,00 92,00 0,50 °
6675747 H1TE4CH2000R038HAM 20,00 20,00 38,00 104,00 0,50 [
6675748 H1TE4CH2500R045HAM 25,00 25,00 45,00 121,00 0,50 °

HARVI | TE ¢ FAZOWANE ¢ 4 ROWKI ¢ CHWYT WELDON®
L . Z
® pierwszy wybor
Ap1 max O wybér alternatywny
D1 45,/}\ D
BoH |

2

=

numer zamdéwieniowy 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 o
6675751 H1TE4CHOG600R013HBM 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 L]
6675758 H1TE4CH2000R038HBM 20,00 20,00 38,00 104,00 0,50 °
6687137 H1TE4CH2500R045HBM 25,00 25,00 45,00 121,00 0,50 °

D :
si] | 40 [Nsvo
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HARVI™ | TE ¢ FAZOWANE e 4 ROWKI ¢ Z SZYJKA e CHWYT WALCOWY

® pierwszy wybor

L O wybor alternatywny
Ap1 max D3
NN — A — P
D1 57\ D M °
BCH_| K 2
s N
S O
H 0]
o
=
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 H1TE4CHO600N013HAM 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 °
6676336 H1TE4CH1000N022HAM 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 72,00 0,20 (]
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 H1TE4CH2000N038HAM 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

\‘ SN N e — D1 .. (A D
SR el — N\ {(— L
sen | K ) ©

L3 N

S 0]
H [0
n
£
numer zamowieniowy 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 °
6676337 H1TE4CH1000N022HBM 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 72,00 0,20 °
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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Ay Ay

HARVI™ | TE « PROMIENIOWE © 4 ROWKI © Z SZYJKA ¢ CHWYT WALCOWY

® pierwszy wybor
O wybor alternatywny

Ap1 max D:

e R —— 1 o P 0
m M °
Re K ©

L3 N
S °
H 0]
n
E
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D D3 Ap1 max L3 L Re e
6767968 H1TE4RA0400NOOGHAR025M 4,00 6,00 3,76 6,00 — 57,00 0,25 [
6767969 H1TE4RA0400NOOGHAR050M 4,00 6,00 3,76 6,00 = 57,00 0,50 [
6676190 H1TE4RA0600NOO9HARO50M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 0,50 [
6676231 H1TE4RA0600NOO9HAR100M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 1,00 °
6676234 H1TE4RA0800NO12HAR050M 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 0,50 o
6676235 H1TE4RA0800NO12HAR100M 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 1,00 °
6676238 H1TE4RA1000N015HAR050M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 0,50 °
6676239 H1TE4RA1000NO15HAR100M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 1,00 [
6676240 H1TE4RA1000N015HAR200M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 2,00 °
6676251 H1TE4RA1000NO15HAR300M 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 H1TE4RA1200N018HAR0O50M 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 °
6676271 H1TE4RA1200N018HAR400M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 4,00 °
6676277 H1TE4RA1600N024HAR050M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 0,50 o
6676278 H1TE4RA1600N024HAR100M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 1,00 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 [)
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 o
6676289 H1TE4RA2000NO30HAR050M 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 o
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 H1TE4RA2000NO30HAR400M 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 H1TE4RA2500N038HAR050M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 0,50 o
6676300 H1TE4RA2500N038HAR100M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 1,00 [)
6676301 H1TE4RA2500N038HAR200M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 2,00 [
6676302 H1TE4RA2500N038HAR300M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 3,00 °
6676303 H1TE4RA2500N038HAR400M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 4,00 o
6676304 H1TE4RA2500N038HARG00M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 6,00 o

@ N&VO

KZKENNAMETAI:
kennametal.cor 64 kennametal.cor


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

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

HARVI™ | TE « PROMIENIOWE © 4 ROWKI © Z SZYJKA ¢ CHWYT WELDON®

® pierwszy wybor

Aot max 5 O wybor alternatywny
—_— D1 [ D P @)
Ss=— — = mp
Re K ©
L3 N
S °
H 0]
0
2
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D D3 Ap1 max L3 L Re e
6767970 H1TE4RA0400NOOGHBR025M 4,00 6,00 3,76 6,00 — 57,00 0,25 [
6767981 H1TE4RA0400NOOGHBR0O50M 4,00 6,00 3,76 6,00 — 57,00 0,50 [
6676232 H1TE4RA0600NOO9HBRO50M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 0,50 [
6676233 H1TE4RA0600NOO9HBR100M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 1,00 [
6676236 H1TE4RA0800NO12HBR0O50M 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 0,50 o
6676237 H1TE4RA0800NO12HBR100M 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 1,00 [
6676253 H1TE4RA1000N015HBR0O50M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 0,50 [
6676254 H1TE4RA1000N015HBR100M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 1,00 [
6676255 H1TE4RA1000N015HBR200M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 2,00 °
6676256 H1TE4RA1000N015HBR300M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 3,00 [
6687139 H1TE4RA1000N015HBR400M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 4,00 o
6676272 H1TE4RA1200N018HBR0O50M 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 [)
6676275 H1TE4RA1200N018HBR300M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 3,00 [
6676276 H1TE4RA1200N018HBR400M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 4,00 [
6676283 H1TE4RA1600N024HBR0O50M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 0,50 o
6676284 H1TE4RA1600N024HBR100M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 1,00 [
6676285 H1TE4RA1600N024HBR200M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 2,00 [
6676286 H1TE4RA1600N024HBR300M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 3,00 [)
6676287 H1TE4RA1600N024HBR400M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 4,00 °
6676288 H1TE4RA1600N024HBR60OM 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 6,00 [
6676295 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 H1TE4RA2000N0O30HBR200M 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 H1TE4RA2000NO30HBR400M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 4,00 °
6687151 H1TE4RA2000NO30HBR600M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 6,00 [
6676305 H1TE4RA2500N038HBR0O50M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 0,50 o
6687152 H1TE4RA2500N038HBR100M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 1,00 [)
6687153 H1TE4RA2500N038HBR200M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 2,00 [
6687154 H1TE4RA2500N038HBR300M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 3,00 [)
6676306 H1TE4RA2500N038HBR400M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 4,00 °
6676307 H1TE4RA2500N038HBRG600M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 6,00 [
@ | & [nevo
4
58 4 160
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YT AR A

HARVI™ | TE » 4 ROWKI « PARAMETRY ZASTOSOWAN

Frezowanie walcowe (A) Zalecana wartos¢ posuwu na ostrze fz (mm/ostrze) dla frezowania walcowego (A).
i Frezowanie rowkow (B) W przypadku frezowania rowkéw (B) warto$¢ posuwu nalezy zmniejszy¢ 0 20%.
KCPM15
A B |Predkosc skrawania — D1 — Srednica
Grupa ve m/min
materiatowa | ap ae ap min. maks. | mm | 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 50 | 6,0 | 80 | 10,0 | 12,0 [ 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0 | 25,0 |
0 | 15xD1 | 05xD1 | 125xD1 150 | — | 200 fz | 0,011 0,013 | 0,016 | 0,027 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 | 0,111 | 0,119 | 0,125 | 0,136
1 | 15xD1 | 05xD1 | 125xD1 150 | - 200 fz | 0,011 0,013 | 0,016 | 0,027 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 | 0,111 | 0,119 | 0,125 | 0,136
2 | 15xD1 | 05xD1 | 125xD1 140 | - 190 fz | 0,011 0,013 | 0,016 | 0,027 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 | 0,111 | 0,119 | 0,125 | 0,136
3 | 15xD1 | 05xD1 | 125xD1 120 | - 160 fz {0,009 | 0,011 | 0,013 | 0,022 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 | 0,096 | 0,104 | 0,111 | 0,125
4 | 15xD1 [ 05xD1 | 1,25xD1 90 - 150 fz | 0,008 | 0,010 | 0,012 | 0,021 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084 | 0,091 | 0,097 | 0,107
5 | 15xD1 | 05xD1 [ 125xD1 60 — 100 fz | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,018 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100
6 | 1,5xD1 [ 05xD1 | 1,25xD1 50 - 75 fz | 0,006 | 0,008 | 0,009 | 0,016 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,057 | 0,063 | 0,067 | 0,071 | 0,078
1 | 15xD1 | 05xD1 | 125xD1 90 - 115 fz |0,009 | 0011 | 0,013 | 0,022 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 | 0,096 | 0,104 | 0,111 | 0,125
2 | 15xD1 | 05xD1 | 125xD1 60 - 80 fz | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,018 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100
3 | 15xD1 | 05xD1 | 1,00xD1 60 - 70 fz | 0,006 | 0,008 | 0,009 | 0,016 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,057 | 0,063 | 0,067 | 0,071 | 0,078
1 | 15xD1 | 05xD1 | 1,00xD1 120 | - 150 fz | 00110013 | 0,016 | 0,027 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 | 0,111 | 0,119 | 0,125 | 0,136
2 | 15xD1 | 05xD1 | 1,00xD1 10 | - 140 fz {0,009 | 0,011 | 0,013 | 0,022 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 | 0,096 | 0,104 | 0,111 | 0,125
3 | 15xD1 | 05xD1 [ 1,00xD1 10 | - 130 fz | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,018 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100
1 | 15xD1 | 03xD1 | 0,75xD1 50 - 90 fz | 0,009 | 0011 | 0,013 | 0,022 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 | 0,096 | 0,104 | 0,111 | 0,125
2 | 15xD1 | 03xD1 | 0,75xD1 50 - 80 fz | 0,007 | 0,009 | 0,011 | 0,018 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100
3 | 15xD1 | 05xD1 | 050xD1 25 - 40 fz | 0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,012 | 0,014 | 0,018 | 0,021 | 0,029 | 0,035 | 0,041 | 0,046 | 0,051 | 0,055 | 0,059 | 0,067
4 | 15xD1 [ 05xD1 | 1,25xD1 50 - 60 fz | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,015 | 0,017 | 0,023 | 0,028 | 0,040 | 0,049 | 0,057 | 0,064 | 0,071 | 0,076 | 0,082 | 0,092
1 | 15xD1 | 05xD1 [ 1,00xD1 80 - 140 fz | 0,008 | 0,010 | 0,012 | 0,021 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084 | 0,091 | 0,097 | 0,107
2 | 15xD1 | 02xD1 | 1,00xD1 70 - 120 fz | 0,006 | 0,008 | 0,009 | 0,016 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,057 | 0,063 | 0,067 | 0,071 | 0,078

UWAGA: Nizsze wartosci predkosci ia nalezy C W przyp usuwania duzej ilosci materiatu oraz obrobki materiatow o wyzszej twardoéci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiatowej.
Wyzsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadku obrobki wykariczajacej i obrobki materiatéw o nizszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiafowej.
Powyzsze wartodci parametrow skrawania okresla sig na podstawie idealnych warunkéw obrdbki. W przypadku obrébki w centrach obrébczych o mnigjszych koricéwkach wrzeciona nalezy
C iedni ¢ parametry ia dla narzedzi o $rednicy >12 mm.
W przypadku narzedzi z wysiegiem >5 x D zmniejszy¢ fz 0 30%.
ia zwigzane z iem szczelin — do narzgdzi o najwigkszym wysiegu (L3), zmniejszenie wartosci Ae 0 30%.

HARVI | TE » 4 ROWKI « WSPOLCZYNNIK KOREKTY OBLICZEN POSUWU | PREDKOSCI

Do obliczeni 6 ja wiasciwych dla okregloneg

z:smsuwaniaFlalezywykurzystac'tabelewspélczynsikéwKVpo Ae/D | 0,50% | 1,00% | 1,60% | 2,00% | 4,00% | 5,00% | 8,00% |10,00% |20,00% | 30,00% | 40,00% | 50,00%

prawej stronie i KFz umozliwiajace dostosowanie odpowiednio 3 i

oretkosci skrawana  posu, Spaezynik ke | 29 | 285 | 28 | 2 | 15 | 145 | 14 | 135 | 125 | 12 | 1 1
Wspétczynnik

Ve nowe = Ve * Ky posuwu KFz 28 2,6 25 24 23 22 2 1,7 1,25 1,02 1 1

Fz nowy = IPT * KFz

Przyktad obliczen:
Zastosowanie: D = 20 mm; Grupa materiatowa M2;
Ae=2mm
Zalecane parametry skrawania: V¢ = 80 m/min;
fz = 0,089 mm/th
Wspdiczynniki korekty: Ae = 2 mm réwna sie 10,0%;
Kv=1,35KFz=17

Zalecane finalne parametry skrawania:

Ve nowe= 80 * 1,35 = 108 m/min
Fz nowe = 0,089 * 1,7 = 0,15 mm/min
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HARVI™ | TE  INFORMACJE 0 ZASTOSOWANIACH » FREZOWANIE SKOSNE

or - Ve fz
Kat Frezowanie Otv'v:(:rezﬂ 4
skosne L
trzpieniowy -0 Zalecenia Strona Zalecenia Strona
_ ) Patrz parametry skrawania i zmniejsz posuw
@I Patrz parametry skrawania 66 na ostrze 0 20% 66
1,15-1,35* Patrz min. \ic parametrow skrawania 66 ﬁgtgé{;g;ayzeé% skrawania i zmniejsz posuw 66
o_{5°
@ >1,35-1,6* Patrz parametry skrawania 66 ﬁgtgzsgggaén%% skrawaria i zmniejsz posuw 66
>1,6-1,9* Patrz parametry skrawania 66 Patrz parametry skrawania 66
@I — Patrz min. Vic parametrow skrawania 66 ﬁgﬁg%ﬁ"g& skrawaria i zmniejsz posuw 66
115135 | Patrz min. Ve parametréw skrawania 66 pelrz paramelry skrawani | 2mnijsz posuw 66
>15°-30°
@ >1,35-1,6* Patrz $redni zakres Vc parametréw skrawania 66 ﬁ:tgzsgggay;g;}; skrawania i zmniejsz posuw 66
51,6-1,9° Patrz parametry skrawania 66 pelrz paramelty skrawani | zmnijsz posuw 66
@I = Patrz \ic z parametrow obrdbki wgtebnej 68 ﬁgt(r)ét;:%aén:é% SO AT B2 E 66
1,15-1,35* Patrz \lc z parametr6w obrobki wgtebnej 68 ﬁgtgéggga&eé% skrawania i zmniejsz posuw 66
30°-45°
@I >1,35-1,6* Patrz min. Vic parametrow skrawania 66 ﬁgﬁ#%ﬂ"gg& skrawania i zmniejsz posuw 66
>1,6-1,9* Patrz $redni zakres V¢ parametréw skrawania 66 ﬁgtgét‘:%agg% skrawania i zmniejsz posuw 66
@I — Patrz \lc z parametréw obrobki wgtebnej 68 Patrz posuw na ostrze z parametréw obrobki wgtebnej 68
1,15-1,35% Patrz \lc z parametr6w obrobki wgtebnej 68 Patrz posuw na ostrze z parametréw obrobki wgtebnej 68
>45°
@ >1,35-1,6* Patrz \lc z parametr6w obrobki wgtebnej 68 Patrz posuw na ostrze z parametréw obrobki wgtebnej 68
>1,6-1,9* Patrz min. predko$¢ parametréw skrawania 66 Patrz posuw na ostrze z parametréw obrobki wgtebnej 68

UWAGA: Z efektywne = 2 — do wszystkich obliczen.
*Obliczenia bazuja sig na Sciezce narzedzia na osi narzedzia.
W przypadku materiatow ISO P i K preferowane jest doprowadzanie chtodziwa do strefy skrawania.
W przypadku materiatéw ISO M, S i H wymagane jest doprowadzanie chtodziwa do strefy skrawania.

Frezowanie skosne liniowe

¢

Frezowanie skosne z interpolacja srubowa

maks. Srednica
min. $rednica

maks. Srednica

Min. @ otworu = frez trzpieniowy -@ x 1,1 + 2x rozmiar konfiguracji naroza (Re/CHF). Otwdr -@/frez trzpieniowy -@ min. 1:1,15
Maks. @ otworu = 2x frez trzpieniowy -@ 2x rozmiar konfiguracji naroza (Re/CHF). Otwdr -@/frez trzpieniowy -0 maks. 1:1,9
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HARVI™ | TE « PARAMETRY SKRAWANIA « 0BROBKA WGLEBNA 90°

Ve max
Materiat ISO Dotyczy Numer wykresu m/min Maks. gtebokosé Uwaga

0 ° 1 150 1,5x0 Preferowane
1 ° 1 150 15x0 Zalecane
2 ° 1 150 1,5x0 Zalecane
3 ° 2 115 1x0 Zalecane
4 ° 2 100 1x0 Zalecane
5 ° 3 75 05x0 Wymagane
6 ° 3 50 05x0 Wymagane
1 ° 2 85 0,75x0 Wymagane

M 2 ° 3 55 05x0 Wymagane
3 ° 3 50 05x0 Wymagane
1 ° 1 120 15x0 Zalecane
2 ° 2 110 1x0 Wymagane
3 ° 2 100 1x0 Wymagane
1 o 2 85 03x0 Wymagane
2 o 3 60 0,1x0 Wymagane
3 0 4 25 0,1x0 Wymagane
4 o 3 40 02x0 Wymagane
1 o 2 80 03x0 Wymagane
2 o 3 70 02x0 Wymagane

® zdecydowanie zalecane
O zalecane
KZKEN NAMETAL

kennametal.cor 68 kennametal.cor


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

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

HARVI™ | TE  INFORMACJE 0 ZASTOSOWANIACH

o Stale (P0-P5).

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

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

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

 Wiecej informacji mozna znalez¢ w zaleceniach dotyczacych parametrow skrawania.
Posuw o Dziata z tym samym zakresem posuwu, dla jakiego sg przeznaczone standardowe narzedzia 4FL o duzej uniwersalnosci 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 o Mozliwos¢ wykorzystywania powietrza pod cisnieniem w przypadku stali weglowych.
* Mozna stosowa¢ smarowanie przy minimalnej ilosci (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,
Dostosowanie jednak nie zalecanych do obrobki wykariczajgcej.

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

 Mozna stosowa¢ adapter termokurczliwy.

Zastosowania obrébki zgrubnej | ¢ Tak.

Zastosowania obrobki o Tak
wykanczajacej )

o Tradycyjne frezowanie (petne frezowanie rowkéw, frezowanie obwodowe i walcowo-czotowe 0 wysokim wskazniku Ae).

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

Pefne frezowanie rowkow.

Frezowanie walcowo-czotowe.

Frezowanie fuszczeniowe i techniki HPC.

Ostrze centralne.

Liniowe frezowanie skodne pod nieograniczonym katem i frezowanie wgtebne pod katem 90°.
Frezowanie skosne w stopach nierdzewnych i zarowytrzymatych ograniczone konfiguracja chfodziwa.
Interpolacja $rubowa.

Zakres zastosowan

Rozwigzania specjalne  Dostepne na zamowienie.

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

Ustugi regeneracji e Aby uzyskac szczegGtowe informacie, nalezy zapoznac sie z ustugami na stronie firmy Kennametal.
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Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych
YT AR A

Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

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

PROBLEM

 \Wycigganie narzgdzia.

o Nieréwnomierny kolor wiéréw podczas frezowania
gtebokich rowkow (>1,25 x D).

 Nagte peknigcie podczas frezowania na sucho w
Shrink Fit lub oprawce hydraulicznej.

o Narost materiatu na krawgdzi skrawajacej.

¢ Mocno zuzyta powierzchnia boczna.

o Wykruszanie narzedzia.

PRZYCZYNA

o \Wysokie sity osiowe.
* Bledna oprawka.
o Niedostosowanie parametry aplikacji.

o Niewystarczajace chiodzenie w strefie skrawania.

 Narzedzie jest zbyt gorgce i traci mocowanie w oprawce.

o Spawanie materiatu na zimno przy krawedzi skrawajacej.

o Niedostosowane parametry zastosowan.
 Duze bicie narzgdzia.

o Niedostosowanie parametry aplikacii.
* Niewystarczajace chfodziwo.
 Wysokie bicie narzedzia.

o Niestabilny oprawka.

o Zaciskanie na powierzchni powtoki.

SRODKI ZARADCZE

o Zastosowanie oprawke Weldon® jezeli mozliwe
lub adapter z wigksz3 sita docisku.
© Zmniejszy¢ posuw na zab.

¢ Dostosowac metode chiodzenia, aby poprawic
chtodzenie w strefie skrawania.

o Sprawd? temperaturg na oprawce / wrzecionie.
o Poprawi¢ dostarczanie chtodziwa lub zmniejszy¢ predkosé
skrawania; ostatecznie zmier na HPMC lub Weldon, jesli mozliwe.

e Zwiekszy¢ chiodzenie w strefie skrawania.
o Zmnigjszy¢ szybkos¢ skrawania.

o Zmniejszy¢ posuw.
e Sprawdzic bicie narzedzia.

o Dostosuj do zalecanych predkosci i posuwow.

* Dostosuj metode doprowadzania chiodziwa,
aby poprawic chtodzenie w strefie skrawania.

o Sprawd? bicie; ostatecznie zmieni¢ na bardziej
stabilniejsza oprawke.

* Dostosuj zacisk tak, aby zaciskat tylko w niepokrytym
obszarze narzgdzia.

© Minimalizuj dtugos¢ wysiggu narzedzia.

KZKENNAMETAI:
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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 komdrkowym, pobierz DARMOWA aplikacje do systemu i0S lub Android™.

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

‘ZKENNAMETAI.
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POWERED BY

Monolityczne frezy

trzpieniowe N&VO

Monolityczne tulejki zaciskowe
ER do DUO-)\.0CK®

Dostosowywanie modutowych
frezow trzpieniowych Duo-Lock
do tokarek CNC

Monolityczne tulejki zaciskowe ER Duo-Lock zmieniajg tokarki CNC w wielozadaniowe maszyny,
zapewniajgc dostep do wszystkich modutowych frezow trzpieniowych Duo-Lock do oprawek
napedzanych ER.

Te nowe monolityczne tulejki zaciskowe Duo-Lock ER zapewniajg maksymalng elastycznosc
obrabiarki dzieki szerokiej gamie modutowych frezow trzpieniowych Duo-Lock. Od narzedzi
wysokowydajnych i wszechstronnych do narzedzi do obrdbki zgrubnej i wykonczeniowej,

a takze do fazowania i zaokraglania narozy.

Krotkie wysiegi od powierzchni natarcia tulejki zaciskowej zapewniajg sztywnos¢ uzytkowania i
wymagajg matej przestrzeni obrobczej maszyny.

Kompatybilne z wszystkimi standardowymi uchwytami tulejek zaciskowych ER oraz oprawkami
napedzanymi ER.

‘ZKENNAMETAI:
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Oferta

ER32

ER25

ER20

ER16

Rozmiary gwintu

A @)
© @
A @)
R

DL10 DL12

©)
2

DL10
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Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych Monolityczne freazy trzpieniowe z weglikow spiekanych

MONOLITYCZNE TULEJKI ZACISKOWE ER 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 sie nastgpujacym kluczem dotyczacym poszczegdlnych kolumn i odpowiadajacych im obrazéw.

Wodular Solid Carbids End Mills ‘Modular Sold Carbide End Mils
-

DUO-LOCK" « ER SOLID COLLETS

32ERDL16

32 ER DL16

Rozmiar Typ tulejki Rozmiar
tulejki zaciskowej zaciskowej chwytu Duo-Lock
16 = ER16 ER DL10
20=ER20 DL12
25=ER25 DL16
32=ER32 DL20
KZKENNAMETAI:
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Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikdw spiekanych Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikdw spiekanych

DUO-LOCK™ e MONOLITYCZNE TULEJKI ZACISKOWE ER

CST
e

BDX | DCLC2 DCLC

CsSws ) .
LCLC—~| |-
LCLC2
numer zaméwieniowy __oznaczenie katalogowe CST CsSws BDX L DCLC DCLC2 LCLC LCLC2 kg Nm
6612283 16ERDL10 ER16 DL10 17 328 96 = 53 = 0,03 20
6612284 20ERDL10 ER20 DL10 21 37,0 96 — 55 — 0,06 20
6612285 20ERDL12 ER20 DL12 21 38,0 115 — 6,5 - 0,06 30
6612286 25ERDL10 ER25 DL10 26 395 96 — 55 — 0,10 20
6612287 25ERDL12 ER25 DL12 26 40,5 11,5 = 6,5 = 0,10 30
6612288 25ERDL16 ER25 DL16 26 395 155 = 515 = 0,10 60
6612289 32ERDL10 ER32 DL10 33 66,5 96 10 5,0 265 021 20
6612290 32ERDL12 ER32 DL12 33 67,5 11,5 12 6,0 275 021 30
6612331 32ERDL16 ER32 DL16 33 66,5 155 16 8,0 26,5 022 60
6612332 32ERDL20 ER32 DL20 33 66,5 19,3 20 10,0 26,5 023 80

DUO-LOCK e PLYTA MONTAZOWA MONOLITYCZNEJ TULEJKI ZACISKOWEJ ER

R 0O-0
)
O—0 o0
ER25 ER20 L
2=a 00
Q O g (
oO—0
ER32 ER16
W
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe L w kg
6612333 DLCCDER [ 100 100 [ 0,57

— I\
97—l = N&VO

154 156 160

18
£~
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POWERED BY

Toczenie NaVO

Bezwibracyjne wytaczaki
Z gtlowicami mocowanymi
srubowo

Materiaty

-
Zastosowanie

\§) Wytaczanie
@ Wytaczanie tylne

@ Fazowanie

kennamefal.com/Vibrafion-FreeBoringBard

Obrdbka rowkow
wewngtrznych

Gwintowanie wewngtrzne

@ @

Bezwibracyjne wytaczaki, w potgczeniu z gtowicami mocowanymi Srubowo, zapewniajg stabilnosc i sztywnos¢ podczas
wytaczania przy duzych wysiegach, do 10 x D.

Bezwibracyjne wytaczaki to rozwigzanie, ktore wystarczy zamontowac i uruchomic, zaprojektowane tak,
by dziatato bezposrednio po wyjeciu z pudetka bez koniecznej czy mozliwej regulacji recznej. Wewnetrzny
pakiet ttumigcy jest zaprojektowany tak, by zapewniac stabilno$¢ procesu poprzez zwigkszenie sztywnosci
wytaczaka i ttumienie karbowania powierzchni.

fowost Potaczenie zabkowane zapewnia wigkszg site potaczenia, umozliwiajac zwigkszenie doktadnos¢
pozycjonowania ptytki.

KZKENNAMETAI:
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Krétkie gtowice mocowane Wewnetrzny pakiet ttumigcy zapewnia obrobke
Srubowo majg niska wage i bez wibracji i karbowania, co pozwala na wysoka
zapewniajg wysoka stabilnos¢ wydajnosc obrobki i duzg glebokos¢ skrawania, a
oraz statg powtarzalnosc. to przektada sie na wysokg jakos¢ powierzchni |
wyzszg produktywnose.

Jowosel
A

Gtowice mocowane Srubowo z
wewngtrznym doprowadzaniem Konstrukcja zabkowana tworzy
chodziwa w celu osiggniecia pewne pofaczenie.
optymalnej wydajnosci ptytki i
trwatosci narzedzia.

Lekkie gtowice mocowane Srubowo z wewnetrznym doprowadzaniem chtodziwa

Kenclamp™ Kenlever™ Screw-0n Top Notch™ Profilowanie Narzedzia Laydown

C(-}@ _

" =

@@
@M@@wff{«wf«(@

H-DCLN 95° H-PCLN 95° H-SCLC 95° NG... LT...
H-DDUN 93° H-PDUN 93° H-SDPC 62.5° NF...
H-DTFN 90° H-PTFN 90° H-SDUC 93° NR...
H-DVUN 93° H-STFC 90° NT...
H-DWLN 95° H-SVUB 93° NA..
H-SWLP 95° ND...
NJ...
NW...

‘ZKENNAM ETAL
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Wytaczaki Wytaczaki
BEZ WIBRACJI » GLOWICE PRZYKRECANE  PRZEWODNIK DOBORU
i RS <.
fowosc! \ fiowose! " =
v 2
2 ) (€] J V/
v e Qs;y }
H-N... H-DCLN H-DDUN H-DVUN
Strona | 124 | | 125| | 126 | | 128 |
Srednica gtowiczki przykrecanej
“D” = “D1” na wytaczaku z F
tlumikiem drgan
System mocowania plytki Top Notch™ Narzedzia Laydown D D D D
Kat przystawienia 45-90° 90° 95° 93° 90° 93°
SRR 32-50 mm 25-50 mm 32-50 mm 32-50 mm 40-50 mm 40-50 mm
przykrecanej [D]
:'[')'I';l'l':]a'“a i B ) 40-63mm 32-63mm 40-63 mm 40-63 mm 50-63 mm 50-63 mm
syt 22-35mm 18,3-37 mm 22-35mm 22-35mm 27-35mm 27-35mm
wytaczaka [F]
Diugosé gtowiczki [L1] 32,2-39,6 mm 25,2-35,2 mm 33-36 mm 33-39 mm 35-36 mm 35-36 mm
e L &
NG_3L
ey LT{6NR CN.120408 DN..110408 160408
Plytka wzorcowa NG 3R LT22NR CN..160612 DN..150408 N 220408 VN..160408
NG 4R LT27NR CN..190612 DN..150608 "
NU 3L
S 1‘ _ l’
- ‘ls.«vl
H-DWLN H-PCLN H-PDUN H-PTFN H-SCLC
Strona | 129 | | 126 | | 127 | | 128 | | 129 |
& . A . D —T
freudfllt‘:a gjowu:zkl przykrecanej ol s % 5 ;]13 R
D” = “D1” na wytaczaku z . ( “j
ttumikiem drgan 5 ‘
S|
L1 |
System mocowania plytki D P P P Screw-0On Screw-0n
Kat przystawienia 95° 95° 93° 90° 95° 62.5°
SLLE gloyvlczkl 32mm 25-50 mm 25-50 mm 25-50 mm 25-40 mm 25mm
przykrecanej [D]
:'[')'I';l'l':]a'“a i B ) 40mm 33-63mm 32-63mm 33-63mm 32-50 mm 32mm
L ) O E 22 mm 17-35 mm 17-35mm 17-35mm 17-27 mm 17 mm
wytaczaka [F]
Diugosé gtowiczki [L1] 33mm 26-36 mm 27-36 mm 25-36 mm 19-32 mm 18 mm
CN..090308
Plytka wzorcowa WN..060408 CN. 120408 110808 TN. 160408 caaTosTsos DCMT070204
CN..160612 -
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Wytaczaki Wytaczaki
Ay

BEZ WIBRACJI » GLOWICE PRZYKRECANE » PRZEWODNIK DOBORU

. =
L Y%
\\ “
H-STFC H-SVUB
Strona [ 120 | [ 131 |
Srednica glowiczki przykrecanej R g3 |P
“D” = “D1” na wytaczaku z F 9?/’ \/._‘
tlumikiem drgan 5
S| -
L1
System mocowania plytki Screw-0n Screw-0n Screw-0n Screw-0n
Kat przystawienia 93° 90° 93° 95°
ISR 25-50 mm 25-40 mm 25-50 mm 25mm
przykrecanej [D]
Minimalna $rednica wytaczania 39-63 mm 39-50 mm 39-63 mm 32 mm
[DMIN]
e PR 17-35mm 17-27 mm 17-35 mm 17 mm
wytaczaka [F]
Diugosé gtowiczki [L1] 18-36 mm 18-32 mm 18-36 mm 18 mm
Ksztatt plytii 80>
DCMT070204 VBMT110304
Plytka wzorcowa DCMT11T308 TCMT16T308 VBMT160408 WPMT040204
BEZWIBRACYJNE e WYTACZAKI ¢ SYSTEM NUMEROWANIA KATALOGOWEGO
Kazdy symbol w naszym oznaczeniu katalogowym oznacza specyficzng ceche danego wyrobu. W celu identyfikacji nalezy postugiwac sie
ponizszym kluczem dotyczacym informacji zawartych w kolumnach i na odpowiadajacych im ilustracjach.
D25HBB356
Ttumiony wytaczak Srednica Wytaczak kaczna dtugosé zespotu
Z chtodziwem wytaczaka bezwibracyjny zmontowanego

Metryczne: Warto$¢ dwucyfrowa wskazuje, Metryczne: Mierzone w mm w przypadku

ze $rednice podano w mm. uzywania standardowej glowicy mocowanej
Srubowo. Zaokraglic w gare lub dét do najblizszej
wiglokrotnosci 0,5 mm.
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Wytaczaki Wytaczaki
-4 Ay Ay

BEZ WIBRACJI * GLOWICE MOCOWANE SRUBOWO » SYSTEM NUMEROWANIA KATALOGOWEGO

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.

Boring Bars Boring Bars
-

VIBRATION-FREE  BOLT-ON HEADS * TOP NOTCH" » NE 90°

_\‘
H3240DCNLR12 :

H 32 40 D C

Gtowica mocowana Srednica gtowicy Minimalna Srednica System Ksztatt ptytki
srubowo wytaczania mocowania ptytki
Wartos¢ dwucyfrowa ¢ Kendex™
wskazuje, Ze Srednicg @ A

podano w mm.

&

%@ B

N  Obrdbka ksztattowa
Top Notch™ ¢ 80°

E
M K

L

M 86°
S

P Kenlever™

8 "
&
4. N

LS  Narzgdzia Laydown
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Wytaczaki Wytaczaki
-4 Ay Ay

BEZ WIBRACJI * GLOWICE MOCOWANE SRUBOWO » SYSTEM NUMEROWANIA KATALOGOWEGO

(cd.)
N L R 12
Typ wytaczaka lub Kat przytozenia Kierunek Rozmiar ptytki
kat przystawienia piytki narzedzia Krawedz tngca
Dtugosé L10
E N 0° R= H

Lo

Wytaczak prawy
0

e
[ *
‘TR

.
{Wﬂ

L
5° o
(Phytki D P % S
typu E) vj« 5° \E L10
{’\:’n’ 7.5° ) L10
= . . /7
P E M
\/Lzzs" ~— v | L0 |
: | - ’
\/Lw.s“ - ; &
S = L
45°. L10
Wytaczak lewy
[ 4 :
U B
3"\_1-, K Lo
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Wytaczaki

Wytaczaki

BEZWIBRACYJNE « WYTACZAK STALOWY ¢ WEWNETRZNE DOPROWADZANIE CHtODZIWA

Y e Szczeg6t
<
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D D1 L1 F cS kg
6517231 D25MHBB356 25 25 329,30 0,00 RP 1/4-19 1,21
6517232 D32MHBB448 32 32 414,98 0,00 RP 1/4-19 2,55
6517233 D40MHBB563 40 40 524,26 0,00 RP 1/4-19 518
6517234 D50MHBB702 50 40 663,78 5,00 RP 3/8-19 10,14
6517235 D60MHBB860 60 40 821,29 10,00 RP 3/8-19 18,08
6549456 D80MHBB1125 80 50 1089,64 13,10 RP 3/8-19 39,94
6549457 D100MHBB1445 100 50 1409,29 25,00 RP 3/8-19 81,20
UWAGA: Uzycie mniejszej gtowki z wigkszym wytaczadtem
Minimalny otwdr = (F wytaczaka + F gtowki) + (0,5xD wytaczaka) + BC luz w otworze
BC L B
obarz] | \\FF bar )
A y D bar| ( (
Fhead © T iF Assy
T 2D min L1 bar ‘* L1 head
L1 Assy
D min = F head + F bar + D/2 + BC
Metryczne
Wytaczak Srednica Otwor Luz
32-50 mm 3mm
50-100 mm 7mm
— ) :
97 |[2al] =@ | & [nsvo
155 156 117 4 160
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Wytaczaki

Wytaczaki

BEZWIBRACYJNE » BLOK DZIELONY e MAZAK™

H2)
1 [0 6w

B2
Szczegot
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe | D1 R L H2 B2 | seria
6423189 SB40QTN200M065 40 140 230,0 84,0 172,0 QTN200M
6423190 SB40QTN300M175 40 175 285,0 100,0 172,0 Nexus 300/350/400/450M
6423201 SB50QTN300M175 50 175 290,0 100,0 212,0 SQT28, 30, 300 - QT Nexus 300/350M, 400/450M

BEZWIBRACYJNE e BLOK DZIELONY ¢ DMG MORI

=P =] o) @)
i e e
L1 L H2) g
© ©) © ® [©)
o B2
Szczegot
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe | D1 L L H2 B2 seria
6423204 SB40NL2000080 40 80 127,0 108,0 172,0 DMG Mori NL1500, NL2000, NL2500, NL3000, NT5400DCG
6423205 SB6ONZX4000080 60 80 144,0 135,0 252,0 DMG Mori NZX4000080
— R :
o”[a] @ [ & [wevo
155 156 117 4 160
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Wytaczaki Wytaczaki
YT AR A

BEZWIBRACYJNE © BLOK DZIELONY ¢ DOOSAN™

[neeneetr fo o ©
0o L H2 O C O
L1 rh:'._7 lle@ep® © ©
—_ @0 B2
=
Szczegot
numer zaméwieniowy  oznaczenie katalogowe ‘ D1 L1 L H2 B2 ‘ seria
6423207 SB40PU230M060 40 60 115,0 93,0 172,0 PUMA 230M, 240M, 280M, 1500, 2000, 2500SY&LSY, TT1500, 18
6423206 SB40L220M065 40 65 103,0 75,0 174,0 LYNX L220LM/M (BMT45 TURRET)
6423208 SB40PU300M072 40 70 139,0 110,0 172,0 PUMA 300M, MA, LMA, LM, LMB, MB, MC, LMC, MS (BMT65 TURRET)
6423209 SB60PU400MB060 60 60 150,0 120,0 252,0 PUMA 400MA, 400MB, 400LMA, 400LMB (BMT75 TURRET)

BEZWIBRACYJNE ¢ BLOK DZIELONY ¢ OKUMA™

© (@)
¢D1 H2 =
L Q_@UL - 00006006
L B2
Szczegot
numer zamowieniowy  oznaczenie katalogowe D1 L1 L H2 B2 ‘ seria
6423221 SB40LB4000EX085 40 85 130,0 100,0 172,0 LB4000 EX (M,MY)
6423222 SB50LU35035 50 35 100,0 120,0 212,0 LU35, LB35 (2 AXIS)
6423223 SB60LU45050 60 50 120,0 134,0 252,0 LB45II & LU45
6423210 SB60LU45M050 60 50 135,0 134,0 252,0 LB45Il & LU45/M
N
Ry v
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Wytaczaki Wytaczaki
YT AR AR

BEZWIBRACYJNE e TULEJE REDUKCYJNE

t
D2 D1 D
f
Ls
- |=—L1 L

numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe D D1 D2 R L LS
6423264 $L040025 40 25 50 10 170 160
6423263 $L040032 40 32 50 4 164 160
6423262 $L050032 50 32 60 4 204 200
6423261 $L050040 50 40 60 4 204 200
6423260 $L060032 60 32 70 4 244 240
6423259 $L060040 60 40 70 4 244 240
6423258 $L080050 80 50 90 6 326 320
6423256 $L080060 80 60 90 4 324 320
6423255 $L100060 100 60 110 4 404 400
6423254 $L100080 100 80 110 4 404 400
6423253 $L120080 120 80 138 8 395 387
6423252 $L120100 120 100 138 8 488 480

— N
0% e @ | & revo
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Wytaczaki Wytaczaki
Ay Ay

BEZWIBRACYJNE ¢ GLOWICE MOCOWANE SRUBOWO  TOP NOTCH™ « NE 90°

@e’
- ©

L1

|
|
W
o

numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D D min F L1 Gl
prawa
6754856 H3240NER3W 32 40 22,0 32,2 NG_3L
6754859 H4050NER3W 40 50 27,0 342 NG_3L
6754893 H5063NER3W 50 63 35,0 35,2 NG_3L
6754894 H5063NER4W 50 63 35,0 352 NG_4L
6754895 H5063NER6W 50 63 35,0 38,6 NG_6L
lewa
6754855 H3240NEL3W 32 40 22,0 32,2 NG_3R
6754858 H4050NEL3W 40 50 27,0 342 NG_3R
6754891 H5063NEL3W 50 63 35,0 35,2 NG_3R
6754892 H5063NEL4AW 50 63 35,0 352 NG_4R

BEZWIBRACYJNE ¢ GLOWICE MOCOWANE SRUBOWO * TOP NOTCH e NE 45°

P
F
l Q
a5
L1
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe ‘ D D min F L1 ‘ Gl
prawa
6754857 H3240N45R3W | 32 40 22,0 37,1 | NU_3L
6754860 H4050N45R3W 40 50 27,0 39,6 NU_3L
=% | = &)
o[ a] @ [ & [wevo
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Wytaczaki Wytaczaki
Ay Ay

BEZWIBRACYJNE ¢ GLOWICE MOCOWANE SRUBOWO * GWINTOWANE e LS 90°

numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe D D min F R yF° yP° Gl
prawa
6752815 H2532LSER16W 25 32 18,3 252 -15.0 -1.5 LT16NR
6752816 H3240LSER16W 32 40 233 322 -15.0 -1.5 LT16NR
6752817 H4050LSER16W 40 50 283 34,2 -15.0 -1.5 LT16NR
6752819 H4050LSER22W 40 50 28,7 34,2 -15.0 -15 LT22NR
6752818 H5063LSER16W 50 63 36,3 35,2 -15.0 -1.5 LT16NR
6752820 H5063LSER22W 50 63 36,7 35,2 -15.0 -15 LT22NR
6752841 H5063LSER27W 50 63 37,0 35,2 -15.0 -15 LT27NR

BEZWIBRACYJNE ¢ GLOWICE MOCOWANE SRUBOWO ¢ KENCLAMP™ * DCLN 95°

Szczegdt
Szczegot
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D D min F L1 yF° yP° Gl
prawa
6550556 H3240DCLNR12 32 40 22,0 326 -14.0 5.0 CNMA120408
6550558 H4050DCLNR12 40 50 27,0 346 -12.0 5.0 CNMA120408
6550560 H4050DCLNR16 40 50 27,0 35,6 -14.0 -5.0 CNMA160612
6550632 H5063DCLNR12 50 63 35,0 35,6 -12.0 -5.0 CNMA120408
6549432 H5063DCLNR16 50 63 35,0 35,6 -12.0 5.0 CNMA160612
6549434 H5063DCLNR19 50 63 35,0 35,6 -12.0 5.0 CNMA190612
lewa
6550557 H3240DCLNL12 32 40 22,0 326 -14.0 5.0 CNMA120408
6550559 H4050DCLNL12 40 50 27,0 34,6 -12.0 -5.0 CNMA120408
6550631 H4050DCLNL16 40 50 27,0 35,6 -14.0 5.0 CNMA160612
6550633 H5063DCLNL12 50 63 35,0 35,6 -12.0 5.0 CNMA120408
6549431 H5063DCLNL16 50 63 35,0 35,6 -12.0 5.0 CNMA160612
6549433 H5063DCLNL19 50 63 35,0 356 -12.0 5.0 CNMA190612
5 ) & N&VO
¢
155 156 118 4 160

kennametal.cor 125 kennametal.cor


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

Wytaczaki Wytaczaki
y 4
BEZWIBRACYJNE ¢ GLOWICE MOCOWANE SRUBOWO e KENLEVER™ e PCLN 95°
= - & B
v P
b .at;
p—
L o — \
o 50
S~ P Szczeg6t
Szczeg6t
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D D min F L1 yF° yP° Gl
prawa
6549409 H2532PCLNR09 25 33 17,0 25,6 -10.0 -5.0 CNMA090308
6550656 H3240PCLNR12 32 40 22,0 32,6 -10.0 -5.0 CNMA120408
6550658 H4050PCLNR12 40 50 27,0 346 -10.0 -5.0 CNMA120408
6550660 H4050PCLNR16 40 50 27,0 34,6 -11.0 5.0 CNMA160612
6549442 H5063PCLNR12 50 63 350 35,6 -10.0 -5.0 CNMA120408
lewa
6549408 H2532PCLNL09 25 33 17,0 25,6 -10.0 -5.0 CNMA090308
6550657 H3240PCLNL12 32 40 22,0 32,6 -10.0 -5.0 CNMA120408
6550659 H4050PCLNL12 40 50 27,0 346 -10.0 5.0 CNMA120408
6550671 H4050PCLNL16 40 50 27,0 346 -11.0 5.0 CNMA160612
6549441 H5063PCLNL12 50 63 35,0 35,6 -10.0 5.0 CNMA120408
BEZWIBRACYJNE ¢ GLOWICE MOCOWANE SRUBOWO ¢ KENCLAMP™ ¢ DDUN 93°
& /E_ L TP
Al Ly
Fl 93°_ (@)% T
A\ e \
30\-.</
L1 Szczegot
Szczeg6t
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D D min F L1 yF° yP° Gl
prawa
6550634 H3240DDUNR11 32 40 22,0 32,6 -10.0 zo10) DNMA110408
6550636 H4050DDUNR15 40 50 27,0 38,6 -10.0 5.0 DNMA150408
6549436 H5063DDUNR15 50 63 350 35,6 -8.0 -5.0 DNMA150608
lewa
6550635 H3240DDUNL11 32 40 22,0 32,6 -10.0 -5.0 DNMA110408
6550637 H4050DDUNL15 40 50 27,0 38,6 -10.0 5.0 DNMA150408
6549435 H5063DDUNL15 50 63 350 356 -8.0 5.0 DNMA150608
o[ af @ [ & Jwevo
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Wytaczaki Wytaczaki
Ay Ay

BEZWIBRACYJNE  GLOWICE MOCOWANE SRUBOWO ¢ KENLEVER™  PDUN 93°

vP
[ — D (
F gy?. \7V
e Szczegot ~~l-TF
L1 D min
Szczeg6t
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D D min F L1 YF° YP° Gl
prawa
6550672 H2532PDUNR11 25 32 17,0 26,6 -11.0 -5.0 DNMA110408
6550674 H3240PDUNR15 32 40 22,0 32,6 -12.0 5.0 DNMA150608
6550676 H4050PDUNR15 40 50 27,0 34,6 -10.0 -5.0 DNMA150608
6549444 H5063PDUNR15 50 63 35,0 35,6 -10.0 5.0 DNMA150608
lewa
6550673 H2532PDUNL11 25 32 17,0 26,6 -11.0 5.0 DNMA110408
6550675 H3240PDUNL15 32 40 22,0 32,6 -12.0 -5.0 DNMA150608
6550677 H4050PDUNL15 40 50 27,0 34,6 -10.0 5.0 DNMA150608
6549443 H5063PDUNL15 50 63 35,0 35,6 -10.0 -5.0 DNMA150608
A ™ o
BEZWIBRACYJNE ¢ GLOWICE MOCOWANE SRUBOWO « KENCLAMP™ ¢ DTFN 90
L D - P
F| 90° Y@ F ‘
. v
0% |
L1 .
Szczegot
Szczegot
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe ‘ D D min F L1 yF° yP° ‘ Gl
prawa
6550638 H4050DTFNR16 | 40 50 27,0 34,6 -10.0 -5.0 | TNMA160408
6549438 H5063DTFNR22 50 63 350 35,6 -8.0 -5.0 TNMA220408
lewa
6550639 H4050DTFNL16 40 50 27,0 346 -10.0 -5.0 TNMA160408
6549437 H5063DTFNL22 50 63 350 356 -8.0 -5.0 TNMA220408
— %
N\
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Wytaczaki Wytaczaki
Ay Ay

BEZWIBRACYJNE  GLOWICE MOCOWANE SRUBOWO  KENLEVER™ * PTFN 90°

—. 9 L YP
D ‘
90°_\@ F —
;e ., F S V
Ry Szczeqot
Szczeg6t
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D D min F L1 yF° yP° Gl
prawa
6549411 H2532PTFNR16 25 32 17,0 24,6 -12.0 -15.0 TNMA160408
6550678 H3240PTFNR16 32 40 22,0 32,6 -12.0 5.0 TNMA160408
6550680 H4050PTFNR16 40 50 27,0 34,6 -10.0 -5.0 TNMA160408
6549446 H5063PTFNR16 50 63 35,0 35,6 -8.0 5.0 TNMA160408
lewa
6549410 H2532PTFNL16 25 32 17,0 246 -12.0 -15.0 TNMA160408
6550679 H3240PTFNL16 32 40 22,0 32,6 -12.0 -5.0 TNMA160408
6550681 H4050PTFNL16 40 50 27,0 346 -10.0 5.0 TNMA160408
6549445 H5063PTFNL16 50 63 35,0 35,6 -8.0 -5.0 TNMA160408
5 ™ )
BEZWIBRACYJNE ¢ GLOWICE MOCOWANE SRUBOWO  KENCLAMP™ ¢ DVUN 93
W,
_ D YP
[ F 93';» & * U
> i
i L1 Szczeqot
Szczegot
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe ‘ D D min F L1 yF° P ‘ Gl
prawa
6550640 H4050DVUNR16 | 40 50 27,0 346 -9.0 -4.0 | VNMA160408
6549440 H5063DVUNR16 50 63 350 356 -9.0 5.0 VNMA160408
lewa
6550651 H4050DVUNL16 40 50 27,0 346 -9.0 -4.0 VNMA160408
6549439 H5063DVUNL16 50 63 35,0 35,6 -9.0 -5.0 VNMA160408

@\@ —al| s | £ [nevo
155 156 118 4 160
KZKENNAMETM:

kennametal.cor 128 kennametal.cor


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

Wytaczaki Wytaczaki
Ay

BEZWIBRACYJNE ¢ GLOWICE MOCOWANE SRUBOWO  KENCLAMP™ ¢ DWLN 95°

1P /8| B\

- 4 ‘ +
, e V;M
52 _ \ \: L/yF

1 Szczegot D min
Szczegot
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe ‘ D D min F L1 YF° yP° Gl
prawa
6550652 H3240DWLNRO6 | 32 40 22,0 32,6 -14.0 -5.0 | WNMA060408
lewa
6550653 H3240DWLNL06 | 32 40 22,0 32,6 -14.0 5.0 | WNMA060408
BEZWIBRACYJNE * GLOWICE MOCOWANE SRUBOWO ¢ GWINTOWANE e SCLC 95°
R yP
Fl 95
e s
X 7 = | \
L1
Szczegot
Szczeg6t
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe D D min F L1 yF° yP° Gl
prawa
6549070 H2532SCLCR09 25 32 17,0 18,6 -3.0 0.0 CCMT09T308
6549392 H3240SCLCR09 32 40 22,0 22,6 -3.0 0.0 CCMT09T308
6549394 H4050SCLCR12 40 50 27,0 31,6 -3.0 0.0 CCMT120408
lewa
6549391 H2532SCLCLO9 25 32 17,0 18,6 -3.0 0.0 CCMT09T308
6549393 H3240SCLCLO9 32 40 22,0 22,6 -3.0 0.0 CCMTO09T308
6549395 H4050SCLCL12 40 50 27,0 31,6 -3.0 0.0 CCMT120408
BEZWIBRACYJNE e GLOWICE MOCOWANE SRUBOWO e GWINTOWANE » SDPC 62,5°
27.5°
< % ; P
g F 62.5"’/’\0 {
4 v
(’ L1A—— Lﬁ» \
L1S D min
Szczeg6t -
Szczegot
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D D min F L1 L1A L1S yF° yP° Gl
prawa
6549413 H2532SDPCRO7 | 25 32 17,0 17,6 35 21,2 -3.0 00 | DCMT070204
lewa
6549412 H2532SDPCLO7 | 25 32 17,0 17,6 35 21,2 -3.0 0.0 | DCMT070204
N
Q7| el s [ ¢ [nsvo
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Wytaczaki Wytaczaki
Ay
BEZWIBRACYJNE ¢ GLOWICE MOCOWANE SRUBOWO e GWINTOWANE  SDUC 93°
‘ Y b Y‘P / | \
e (i =
b 4 == \ v N
i/ SN | F
Lt Szczegot D min
Szczegot
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D D min F L1 yF° yP° Gl
prawa
6549415 H2532SDUCR07 25 32 17,0 17,6 =310 0.0 DCMT070204
6549396 H2532SDUCR11 25 32 17,0 17,6 -3.0 0.0 DCMT11T308
6549398 H3240SDUCR11 32 40 22,0 22,6 -3.0 0.0 DCMT11T308
6549400 H4050SDUCR11 40 50 270 31,6 -3.0 0.0 DCMT11T308
6549448 H5063SDUCR11 50 63 350 35,6 -3.0 0.0 DCMT11T308
lewa
6549414 H2532SDUCL07 25 32 17,0 17,6 -3.0 0.0 DCMT070204
6549397 H2532SDUCL11 25 32 17,0 17,6 -3.0 0.0 DCMT11T308
6549399 H3240SDUCL11 32 40 220 22,6 -3.0 0.0 DCMT11T308
6549401 H4050SDUCL11 40 50 270 31,6 -3.0 0.0 DCMT11T308
6549447 H5063SDUCL11 50 63 35,0 35,6 -3.0 0.0 DCMT11T308
BEZWIBRACYJNE ¢ GLOWICE MOCOWANE SRUBOWO  GWINTOWANE e STFC 90°
= 4 b // /i \\
Y o S
\ Fl 9?’,@ \ 7 N J
% / 0| \.‘—/VF
L1 Szczegot D min
Szczeg6t
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D D min F L1 yF° yP° Gl
prawa
6549417 H2532STFCR11 25 32 17,0 17,6 2.0 0.0 TCMT110204
6549403 H3240STFCL16 32 40 220 246 -3.0 0.0 TCMT16T308
6549404 H4050STFCR16 40 50 27,0 31,6 2.0 0.0 TCMT16T308
lewa
6549416 H2532STFCL11 25 32 17,0 17,6 -2.0 0.0 TCMT110204
6549402 H3240STFCR16 32 40 22,0 246 -3.0 0.0 TCMT16T308
6549405 H4050STFCL16 40 50 270 31,6 2.0 0.0 TCMT16T308
N
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Wytaczaki

Wytaczaki

BEZWIBRACYJNE ¢ GLOWICE MOCOWANE SRUBOWO ¢ GWINTOWANE * SVUB 93°

N TP
7‘ v
“ | ‘\
Szczegot
Szczeg6t
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D D min F L1 yF° yP° Gl
prawa
6549406 H2532SVUBR11 25 32 17,0 17,6 -5.0 0.0 VBMT110304
6549452 H3240SVUBR16 32 40 230 22,6 -6.0 0.0 VBMT160408
6549450 H5063SVUBR16 50 63 35,0 356 -3.0 0.0 VBMT160408
lewa
6549407 H2532SVUBL11 25 32 17,0 17,6 -5.0 0.0 VBMT110304
6549451 H3240SVUBL16 32 40 230 22,6 -6.0 0.0 VBMT160408
6549449 H5063SVUBL16 50 63 35,0 35,6 -3.0 0.0 VBMT160408
BEZWIBRACYJNE * GEOWICE MOCOWANE SRUBOWO e GWINTOWANE e SWLP 95°
\ 2 ] }3 b yP
Q [l F| 950~ ‘
42 ot T Vv
S s | \
L Szczeg6t
Szczeg6t
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe ‘ D D min F L1 yF° YP° Gl
prawa
6549419 H2532SWLPR04 | 25 32 17,0 17,6 0.0 0.0 | WPMT040204
lewa
6549418 H2532SWLPLO04 | 25 32 17,0 17,6 0.0 0.0 | WPMT040204
Tl al] s | & [Nevo
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POWERED BY

Toczenie NaVO

Beyond™ Evolution™
Obrobka rowkow i przecinanie

Materiaty

[ [ v s |
Zastosowanie

Przecinanie

Obrébka gtghokich
rowkow zewnetrznych

Obrdbka rowkow

6e ¢

Beyond Evolution to nowe jednostronne narzedzie do obrdobki 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 wigkszg trwatos¢ narzedzia i wigkszg wydajnosc obrobki (MMR).

Teraz dostepne:
Juz dostepne: ostrza do przecinania i bloki podporowe z aktywng kontrolg chtodziwa. W celu
uzyskania jeszcze wyzszej produktywnosci przy przecinaniu i obrobce gtebokich rowkow.

s Modutowy blok ze zdejmowang gorna szyng zapewniajgcy dostepnos¢ w maszynach z
gtowicami rewolwerowymi.
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Rowkowanie, toczenie i przecinanie Rowkowanie, toczenie i przecinanie

BEYOND™ EVOLUTION™ e SYSTEM NUMEROWANIA KATALOGOWEGO e BLOKI

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

Grooving, Turning, & Cut-0ff Grooving, Turning, & Cut-0ff
-

BEYOND™ EVOLUTION" * MODULAR BLOCK
FOR CUT-OFF BLADES WITH THROUGH CODLANT

EVTZN2525G32C

EV T /4 N 2525 G 32 C

Nazwa Blok Rodzaj Kierunek Rozmiar chwytu Dtugosé Rozmiar Chtodziwo
rodziny narzgdziowy  mocowania narzedzia narzedzia ostrza
W (mm)
Beyond™ E = docisk R = prawa Metryczne = wysoko$¢ x szerokos¢ G=280 w C = mozliwos¢
Evolution™ zintegrowany L =lewa w mm; litera informuje o diugosci J=110 milimetrach wewnetrznego
M = Modular N = neutralna narzgdzia wybranego zgodnie z X = inna dlugosé doprowadzania
Z = docisk norma IS0 chtodziwa
zdejmowany
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Rowkowanie, toczenie i przecinanie Rowkowanie, toczenie i przecinanie
4 Ay

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 sie
ponizszym kluczem dotyczacym informacji zawartych w kolumnach i na odpowiadajacych im ilustracjach.

Grooving, Tuming, & Cu-0ff Grooving, Tuming, & Cu-Off
-

BEYOND™ EVOLUTION" « CUT-OFF BLADE *
SINGLE ENDED « THROUGH COOLANT

EVBSCL32J0320LC

EV BS C L 32 J 03 20 L C

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

Beyond™ BS = ostrze C = wzmocnione N = neutralne w Zgodnie z 1B w L =lewe C = mozliwosc
Evolution™ standardowe L =lewe milimetrach norma ISO 1F milimetrach R = prawe wewnetrznego
2 kieszenie R = prawe G = 90mm 02 doprowad-
BH = ostrze J = 110mm 03 zania
wysokowydajne M = 150mm 04 chiodziwa
1 kieszen X = specjalne 05
06
08
10
Ostrze prawe Ostrze prawe Ostrze lewe Ostrze lewe
Kieszen Kieszen @ Kieszen @ Kieszen
prawa lewa prawa lewa
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Rowkowanie, toczenie i przecinanie Rowkowanie, toczenie i przecinanie
Ay Aaarysy

BEYOND™ EVOLUTION™ e MODULOWY BLOK OSTRZY DO PRZECINANIA
Z WEWNETRZNYM DOPROWADZANIEM CHtODZIWA

e C\
™
- | HI HW
.,‘ . / LO O Of HS* /; ;
=4 (2 3 / Ncs

B2
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe B2 B F HW H H3 L CS
6760961 EVTMZN2020X26C 43,00 20,00 38,50 26,00 20,00 11,00 86,00 G1/8
6760963 EVTMZN2525X26C 43,00 25,00 43,50 26,00 25,00 6,00 86,00 G1/8
6760962 EVTMZN2020G32C 43,00 20,00 38,50 32,00 20,00 14,10 90,00 G1/8
6760964 EVTMZN2525G32C 48,00 25,00 43,50 32,00 25,00 9,10 90,00 G1/8

BEYOND EVOLUTION ¢ BLOK OSTRZY DO PRZECINANIA
Z WEWNETRZNYM DOPROWADZANIEM CHLODZIWA

= -
.; o 0 0 (@ I N =
! . _~ H3 YA ‘
L # Y
; ( wejscie /|~ B N_cs
- chtodziwa F
B2
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe ‘ B2 B F HW H H3 L CS
6543722 EVTZN2020X26C 43,00 20,00 38,50 26,00 20,00 11,00 78,00 G1/8
6543723 EVTZN2020X32C 43,00 20,00 38,50 32,00 20,00 14,10 78,00 G1/8
6543724 EVTZN2525G26C 48,00 25,00 43,50 26,00 25,00 6,00 90,00 G1/8
6543725 EVTZN2525G32C 48,00 25,00 43,50 32,00 25,00 9,10 90,00 G1/8
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Rowkowanie, toczenie i przecinanie Rowkowanie, toczenie i przecinanie
4 Ay

BEYOND™ EVOLUTION™ e OSTRZE DO PRZECINANIA « DWUOSTRZOWE e
WEWNETRZNE DOPROWADZANIE CHEODZIWA

® v H
i 3 —
l . 150°
Proste Proste Szczegot
¥ ‘ H1H B . -
- I T
— 0. = T2 1)
() ~ .
P o . H: Wi
[ 5 150
Wzmocnione Wzmocnione Szczeg6t Szczegot
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe SSC H Wi H1 L1 B CD
neutralna
6513449 EVBSN26M0233C 2 26 1,7 215 150 2,40 33
6513450 EVBSN32M0233C 2 32 1,7 251 150 2,40 33
6513521 EVBSN26J0340C 3 26 — 215 110 2,40 40
6513522 EVBSN26M0340C 3 26 = 215 150 2,40 40
6513523 EVBSN32M0350C 3 32 = 251 150 2,40 50
6513524 EVBSN26J0440C 4 26 — 215 110 3,40 40
6513525 EVBSN26M0440C 4 26 — 215 150 3,40 40
6513526 EVBSN32M0450C 4 32 = 251 150 3,40 50
6513527 EVBSN32M0560C 5 32 = 251 150 4,40 60
6513529 EVBSN32M0660C 6 32 — 251 150 5,40 60
SSC = Odpowiada SSC na piytce.
= %
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Rowkowanie, toczenie i przecinanie Rowkowanie, toczenie i przecinanie
-4 Ay

BEYOND™ EVOLUTION™ e OSTRZE DO PRZECINANIA ¢ JEDNOOSTRZOWE e
WEWNETRZNE DOPROWADZANIE CHEODZIWA

L1 B

J
1
ol
=

e
1

i~ | D max H1H
| < ¢ /
/
2 = /’/ _—
\ e 150°
\
Wzmocnione Wzmocnione Szczegot
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe SSC H w1 H1 L1 B D maks cD
prawa
6513530 EVBHCR26J0226LC 2 26 1,7 21,5 110 7,95 52,00 26
6513552 EVBHCR32J0226LC 2 32 1,7 25,1 110 7,95 52,00 26
6513554 EVBHCR26J0333LC 3 26 24 215 110 7,95 66,00 33
6513558 EVBHCR32J0333LC 3 32 24 25,1 110 7,95 66,00 33
6513556 EVBHCR32K0340LC 3 32 24 25,1 125 795 80,00 40
6513560 EVBHCR26J0433LC 4 26 34 21,5 110 7,95 66,00 33
6513574 EVBHCR32J0433LC 4 32 34 25,1 110 7,95 66,00 33
6513572 EVBHCR32K0440LC 4 32 34 25,1 125 7,95 80,00 40
lewa
6513551 EVBHCL26J0226RC 2 26 1,7 215 110 795 52,00 26
6513553 EVBHCL32J0226RC 2 32 1,7 25,1 110 7,95 52,00 26
6513555 EVBHCL26J0333RC 3 26 24 21,5 110 7,95 66,00 33
6513559 EVBHCL32J0333RC 3 32 24 25,1 110 7,95 66,00 33
6513557 EVBHCL32K0340RC 3 32 24 25,1 125 7,95 80,00 40
6513571 EVBHCL26J0433RC 4 26 34 21,5 110 7,95 66,00 33
6513575 EVBHCL32J0433RC 4 32 34 25,1 110 7,95 66,00 33
6513573 EVBHCL32K0440RC 4 32 34 25,1 125 7,95 80,00 40
SSC = Odpowiada SSC na plytce.
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POWERED BY

Toczenie gwintow N&VO

Oprawki do toczenia
gwintow narzedziami
Laydown z wewnetrznym
doprowadzaniem
chtodziwa

Zastosowanie

@ Toczenie gwintow
p

st Precyzyjne doprowadzanie chtodziwa przez narzedzie.
Maksymalna wygoda, poniewaz wiele portow chtodziwa zapewnia tatwosc¢ podtaczenia.
Metoda Plug-and-play dzieki szybkiemu ztgczu chtodziwa VDI.

Maksymalna redukcja temperatury, maksymalna trwatos¢ narzedzia i maksymaina
wydajnosc dzieki precyzyjnemu doprowadzaniu chtodziwa do powierzchni boczne;j i
powierzchni natarcia ptytki.

Lepsze odprowadzanie widrow skutkuje lepszg jakoscig powierzchni obrobionej
na wykonczonej czesci.

KZKENNAMETAI:
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Toczenie gwintéw Toczenie gwintéw
-4 Ay ARy

TOCZENIE GWINTOW NARZEDZIAMI LAYDOWN e SYSTEM 0ZNACZEN KATALOGOWYCH

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

Threading Threading
-

LAYDOWN THREADING * THROUGH COOLANT » LSA-C

: LSASR252516C :
Metryczne

L S AS R 2525 16 C

Calowe

L S AS R 16 3 C

Typ plytki System Typ Kierunek Obnizona Rozmiar Dtugosc Rozmiar Chtodziwo
mocowania narzedzia narzedzia gtowka chwytu piytki
phytki oprawki
L - tréjkat ustalajacy S — gwintowanie Chwyt walcowy Metryczne = G=90mm C = Mozliwos¢
Laydown prosty wysoko$¢ x J=110mm doprowadzania

AS Calowe = wysokos¢

szeroko$¢ w mm M =150 mm chtodziwa przez
g ?I X = specjalne kieszen
£ : X szeroko$c w
y przyrostach co
& Chwyt przesuniety 1/16 cala
2 0

Wersja Wersja
lewa prawa

Rozmiar ptytki ANSI jest réwny wartosci iC w A
przyrostach 1/8. \'C
zewn.: Dla 1/4" iC, rozmiar ptytki ANSI = 2 A\ AL‘A 7|

—11—
1C 1
Rozm:ggplytki Calowe | Metryczne | Calowe | Metryczne
06 5/32 4,0 0,273 6,9
08 3/16 50 0,341 8,7
1 1/4 6,4 0,433 11,0
16 3/8 95 0,650 16,5
22 12 12,7 0,866 22,0
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Toczenie gwintéw Toczenie gwintéw
Ay ARy

TOCZENIE GWINTOW NARZEDZIAMI LAYDOWN e
WEWNETRZNE DOPROWADZANIE CHEODZIWA e LSA-C

— cs
el A & |

CF ™ CFVDI
FI AR IB
LH
- L
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe H H1 H2 B F L LH ] CF CFVDI Gl
prawa
6770486 LSASR1616H16C 16 16 24 16 16 100 25 G1/8 G1/8 M6X1 LT16ER
6770487 LSASR2020X16C 20 20 28 20 20 127 25 G1/8 G1/8 M6X1 LT16ER
6770488 LSASR2525X16C 25 25 33 25 25 154 25 G1/8 G1/8 M6X1 LT16ER
6770510 LSASR2525X22C 25 25 33 25 25 155 30 G1/8 G1/8 M6X1 LT22ER
6770489 LSASR3232X16C 32 32 40 32 32 175 25 G1/8 G1/8 M6X1 LT16ER
6770511 LSASR3232X22C 32 32 40 32 32 175 30 G1/8 G1/8 MeX1 LT22ER
lewa
6770490 LSASL1616H16C 16 16 24 16 16 100 25 G1/8 G1/8 M6X1 LT16EL
6770501 LSASL2020X16C 20 20 28 20 20 127 25 G1/8 G1/8 M6X1 LT16EL
6770502 LSASL2525X16C 25 25 33 25 25 155 25 G1/8 G1/8 MeX1 LT16EL
6770512 LSASL2525X22C 25 25 33 20 25 155 30 G1/8 G1/8 MeX1 LT22EL
6770503 LSASL3232X16C 32 32 40 32 32 175 25 G1/8 G1/8 MeX1 LT16ER
6770513 LSASL3232X22C 32 32 40 32 32 175 30 G1/8 G1/8 M6X1 LT22EL

— N
o7 e @ | & [novo
155 156 139 4 160
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POWERED BY

Toczenie N&aVO

Chiodziwo —
akcesoria —

COOLANT
- HOSE KIT

300mm

‘ZKEIIIIAMEFAIL

Montaz narzedzia Kennametal w obrabiarce jest prosty. Nasza oferta obejmuje
zarowno wysokowytrzymate przewody wytrzymujgce 350 bar (5000 psi), jak i
bardziej elastyczne przewody wytrzymujace 210 bar (3000 psi).

Wstepnie ztozone zestawy chiodziwa

Te zestawy 13czg narzedzia do toczenia firmy Kennametal z typowymi obrabiarkami.
Uniwersalne zestawy chtodziwa firmy Kennametal to idealne rozwigzanie! Kazdy zestaw
zawiera najpopularniejsze rozmiary gwintow oraz bogatg oferte mocowan zapewniajgcych
maksymalng elastycznosc.

Wiesz, czego potrzebujesz?

Znajomosc konkretnych wymaganych elementow pozwoli wybrac tylko te mocowania,
ktorych potrzebujesz! Kazdy element jest dostepny osobno, w tym rowniez mniej
popularne mocowania.

KZKENNAMETAI:
kennametal.con] 1M
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Zasilanie chtodziwem Zasilanie chtodziwem
ZESTAWY e PORADNIK DOBORU

1 KROK 1: Poszukaj zastosowania oraz stylu i rozmiaru uchwytu.
Zastosowanie Przecinanie Rowkowanie Gwintowanie Toczenie
Styl uchwytu Mocowanie od czota | Mocowanie z géry | Mocowanie z géry | Mocowanie z géry | Oprawka modutowa |Z chwytem gwintowanym|Oprawka tokarska ISO
Rozmiar chwytu — mm 12-20 12-20 12-20 25-40 Wszystkie Wszystkie Wszystkie
2  KROK 2: Znajdz pasujace zestawy chtodziwa.
Opis zestawu Typ weza:
Uniwersalny zestaw do chfodziwa z ° ° ° ° ° ° °
elastycznym przewodem 200 mm
Uniwersalny zestaw do chlodziwa z ° ° ° ° ° ° °
elastycznym przewodem 300 mm
Maksymalne cisnienie chtodziwa bar/psi 200/ 2901 200/2901 200/2901 200/2901 200/2901 200 /2901 200/ 2901
Opis zestawu Typ weza:
M8x1.0 200 mm obrotowy zestaw ° ° °
elastycznych przewodow do chlodziwa
M8x1.0 300 mm obrotowy zestaw ° ° °
elastycznych przewodow do chlodziwa
G1/8 200 mm obrotowy zestaw elastycznych ° ° ° °
przewodow do chiodziwa
G1/8 300 mm obrotowy zestaw elastycznych ° ° ° °
przewodow do chiodziwa
Maksymalne cisnienie chtodziwa bar/psi 200/2901 200/2901 200/2901 200/2901 200/ 2901 200 /2901 200/ 2901
Opis zestawu Typ weza:
Uniwersalny zestaw do chtodziwa ° ° ° °
wzmocniony 200 mm
Uniwersalny zestaw do chtodziwa ° ° ° °
wzmocniony 300 mm
Maksymalne cisnienie chtodziwa bar/psi 200/ 2901 *350/5,076 *350/5,076 *350/5,076 *350/5,076 *350/5,076 *350/5,076

* Maks. cisnienie do uchwytéw rozmiaru gniazda (SSC) 02 to 200 bar/2901 psi.

KZKENNAMETAE
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Zasilanie chfodziwem Zasilanie chtodziwem
T A AR

ELEMENTY ZESTAWU

OPIS ELEMENTU
(=]
= 2|2+ = | z| =| =| =|g | |g |E
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i»l i»l
Opi t oznaczenie Numer
pis zestawu katalogowe (zaméwieniowy|
UNIVERSAL-| 6475019 ° ° ° ° ° o ° L
Z elastycznym FLEX-101
przewodem 200 mm
UNIVERSAL-| 6475021 ° ° ° ° ° ° ° °
Z elastycznym FLEX-201
przewodem 300 mm
M8x1.0 200 mm
obrotowy zestaw
COOL-KIT-
° ° ° °
elastycznyoh FLEX-301B 6475023
przewodow do
chiodziwa
M8x1.0 300 mm
obrotowy zestaw
COOL-KIT-
° ° ° °
elastycznych FLEX-401B 6475025
przewodow do
chiodziwa
G1/8 200 mm obrotow)
zestaw elastycznych COOL-KIT- ° ° ° °
przewodow do FLEX-501B 6475027
chiodziwa
G1/8 300 mm obrotow)
zestaw elastycznych COOL-KIT- ° ° ° °
przewodow do FLEX-601B 6475029
chiodziwa
Uniwersalny zestaw do
chlodziwa wzmocniony COOL-KIT- | - ¢ 45372 (] o (] ° o °
101-HD
200 mm
Uniwersalny zestaw do
chtodziwa wzmocniony COOL-KIT 6145373 ° ° ° ° ° °
201-HD
300 mm

KZKENNAMETAE
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Zasilanie chfodziwem Zasilanie chtodziwem
4 Ay

LISTA ELEMENTOW POSZCZEGOLNYCH ZESTAWOW

ﬁ&

numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe opis
6145374 1-16NPTF-JIC Ztaczka prosta, gwint zewngtrzny 1/16 NPTF z gwintem zewngtrznym JIC
6145375 1-8NPTF-JIC Ztaczka prosta, gwint zewngtrzny 1/8 NPTF z gwintem zewngtrznym JIC
6145378 M8X1.25-JIC Ztaczka prosta, gwint zewnetrzny M8 x 1,25 z gwintem zewnetrznym JIC
6475041 M8X1-JIC Ztaczka prosta, gwint zewngtrzny M8 x 1,0 z gwintem zewnetrznym JIC
6145376 G18-JIC Ztaczka prosta, gwint zewngtrzny G 1/8 z gwintem zewngtrznym JIC
6145377 M10X1.5-JIC Ztaczka prosta, gwint zewngtrzny M10 x 1,5 z gwintem zewngtrznym JIC
6145379 JICM-JICF-ELB kacznik katowy, gwint zewngtrzny JIC z gwintem wewnetrznym JIC
6145380 COOL-HOSE-200-HD Waz cieczy chtodzacej wzmocniony 200 mm z gwintem wewnetrznym JIC na obu Koricach
6145381 COOL-HOSE-300-HD Waz cieczy chtodzacej wzmocniony 300 mm z gwintem wewnetrznym JIC na obu koricach
6432549 C00L-HOSE-200-FLEX Elastyczny pleciony waz chtodzacy 200 mm z wewngtrznym gwintem JIC na obu koricach
6432550 C00L-HOSE-300-FLEX Elastyczny pleciony waz chtodzacy 300 mm z wewngtrznym gwintem JIC na obu koricach

Elastyczny pleciony waz chtodzacy 200 mm z gwintem zewnetrznym M8X1.0 i gwintem wewnetrznym JIC

6475043 M8X1-BAN-JIC-HOSE-200 Zawiera (1) $rube obrotowa M8x1.01 (2) podktadki M8
TTL TR ¥ Elastyczny pleciony waz chtodzacy 200 mm z gwintem zewnetrznym G1/8 i gwintem wewngtrznym JIC
6475045 G18-BAN-JIC-HOSE-200 Zawiera (1) §rubg obrotowa G1/81 (2) podKladki G1/8
LT y Elastyczny pleciony waz do chtodziwa 300 mm, gwint zewnetrzny M8 x 1,0 gwint wewnetrzny JIC.
6475047 e Zawiera (1) $rube obrotowg M8x1.0 i (2) podktadki M8
6475049 18-BAN-JIC-HOSE-300 Elastyczny pleciony waz do chtodziwa 300 mm, gwint zewnetrzny G1/8 gwint wewnetrzny JIC.

Zawiera (1) $rube obrotowa G1/8 i (2) podktadki G1/8

KZKENNAMETAIi
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Zasilanie chfodziwem

CHLODZIWO — AKCESORIA

Zasilanie chfodziwem

Pozycje widoczne ponizej nie naleza do zestawéw chtodziwa widocznych na poprzednich stronach.

O
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe | opis
6145382 M6X1-JIC Ztaczka prosta, gwint zewngtrzny M6 x 1,0 z gwintem zewnetrznym JIC
6145383 JICM-JICM-STR Ztaczka prosta, gwint zewngtrzny JIC z gwintem zewnetrznym JIC
6145386 G14-G18-RED Ztaczka prosta, gwint zewnetrzny G 1/4 gwintu zewnetrzny G 1/8
6475058 R18-JIC Ztaczka prosta, gwint zewnetrzny 1/8 BSPT z gwintem zewngtrznym JIC
6475059 R14-JIC Ztaczka prosta, gwint zewngtrzny 1/4 BSPT z gwintem zewngtrznym JIC
Zawarte w zestawach; cze$¢ elementow.
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe opis
6475051 M8X1-BAN-BOLT Sruba obrotowa, gwint zewnetrzny M8 x 1.0
6475053 G18-BAN-BOLT Sruba obrotowa, gwint zewnetrzny G1/8
6475060 M6-BON-WASHER Podktadka M6
6475055 M8-BON-WASHER Podktadka M8
6475061 M10-BON-WASHER Podkfadka M10
6475056 G18-BON-WASHER Podkfadka G1/8
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Systemy POWERED BY

narzedziowe N&VO

Zespoty mocujace

kennametal.com/TACU Napedzane i statyczne © KM™
dla Maszyn NAKAMURA™

Zespoty mocujgce odznaczajg sie niezrownang wydajnoscig i gwarantowang
wysoka produktywnoscig.

Zapewniajg optymalne wykorzystanie maszyny dzigki zwiekszeniu powtarzalnosci i
skroceniu czasu ustawiania.

Zespoty mocujgce zostaty opracowane z myslg o specjalnych interfejsach narzedzi
Z glowica rewolwerowa.

Oferta obejmuje zespoty mocujace do roznych obrabiarek producentow, takich jak DOOSAN™,
HAAS™, HWACHEON™, HYUNDAI WIA, Mazak™, DMG Mori oraz OKUMA™.

@ Napedzane i statyczne narzedzia do maszyn NAKAMURA™ do 6000 obr./min.
Przetozenie 1: 1.

KZKENNAMETAE
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Standardowa oferta obejmuje bloki statyczne i napedzane w nastepujgcych
rozmiarach KM™: 32, 40, 50 i 63.

Oprawki napedzane ER, w rozmiarach 25, 32 i 40.

Narzedzia napedzane pracujgce z maksymalng predkoscig 12 000 obr./min. Przetozenie 1:1.
Opracowane z mysla o specjalnych interfejsach narzedzi z gtowica rewolwerows.
Mocowanie VDI zespotow utatwia obstuge.

Zespoty z mocowaniem na srube (BMT) odznaczajg sie wiekszg sztywnoscia.

Dostepne z wewnetrznym i zewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa.

KKENNAMETAE
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Zespoty mocujace

TACU » PORADNIK DOBORU NARZEDZI

Zespoty mocujace

1 Krok 1: Znajdz producenta obrabiarki.

2  Krok 2: Znajdz model obrabiarki.

3 Krok 3: Znajdz kod typu mocowanie obrabiarki (MMC).

1
PRODUCENT OBRABIARKI
——
fOWOSC NAKAMURA™
I . o WY-100 1 o WY-150
2 | Model obrabiarki o NTY3-100 o AS-200/200L (TW10)
3 Kod mocowania w obrabiarce (MMC) MMC 030  Strony:[(50HT51] Mmco31  Strony:[i52}i53]
DMG MORI OKUMA™ HAAS™
L * DuraTum 2050, 2550 MC * Genos L300 MW/MYW o ST-20/30, SL-20/30
Model obrabiarki o NUNLX 1500-2500 (20-stanowiskowa glowica rew o LB/LU 20003000 EX M/MY/MW/MYW (glowica rewolwerowa BOT)
« NT3100, 3150, 3200 o MULTUS U3000, 4000 28
« NT/NTX 1000, 2000
* NZINZX 1500-2000 (16 glowica
* DIM 1500
Kod mocowania w obrabiarce (MMC) MMC 001  Strony:[551{58} MMC 009 _ Strony:[621{64 MMC 013 Strony:[34

Model obrabiarki

Kod mocowania w obrabiarce (MMC)

o NL/NLX 1500-4000 MC/Y/SMC/SY
o NLX 4000 (frezowanie z duzym momentem obrotowym)
NZX 2500 (12-stanowiskowa gtowica rewolwerowa)

MMC 002  Strony:[G8H1}

e ESL10

 Genos L400

e LB/LU 2500-3000 EX
e 1B300, LU300

MMC 013  Strony:[64

o ST-20 (BMT65)
o ST-20Y (BMT65)
o ST-25 (BMT65)
o ST-25Y (BMT65)
o ST-30 (BMT65)
o ST-30Y (BMT65)
o ST-35 (BMT65)
o ST-35Y (BMT65)
o DS-30 (BMT65)
o DS-30Y (BMT65)

MMC 036  Strony: 3236}

MAZAK™

Model obrabiarki

Kod mocowania w obrabiarce (MMC)

Quick Turn Nexus 200, 250 M, MY
(12-stanowiskowa gtowica rewolwerowa)
Quick Turn Nexus 200, 250 MS, MSY
(12-stanowiskowa gtowica rewolwerowa)
Super Quadrex 200, 250 M
(12-stanowiskowa gtowica rewolwerowa)
Super Quick Turn 200, 250, M, MY
(12-stanowiskowa gtowica rewolwerowa)
Super Quick Turn 200, 250, MS, MSY
(12-stanowiskowa gtowica rewolwerowa)

MMC 016 = Strony: [A5HA7Y

e Hyper Quadrex 200, 250 MSY
(12-stanowiskowa gtowica rewolwerowa)

o Multiplex 6200, 6200Y, 6250
(12-stanowiskowa gtowica rewolwerowa)

MMC 017 = Strony: B7HAgY

o Hyper Quadrex 450 M

o Megaturn Nexus 900 M

o Quick Turn Nexus 300450 M, MY
o Slant Turn Nexus 500, 550 M

MMC 018  Strony:[5oH51}

Model obrabiarki

Kod mocowania w obrabiarce (MMC)

MP430, 630 (12-stanowiskowa gtowica rewolwerowa)
MP6300, 6300 Y (12-stanowiskowa gtowica rewolwerowa)

MMC 019  Strony:G1H53F

 Quick Turn Smart 100, 150 M S
e Quick Turn Smart 200, 250 M

MMC 020  Strony:[53H54F

Kod mocowania w obrabiarce (MMC)

MMC 036  Strony: 1133}

MMC 036  Strony:[42Hjaak

DOOSAN™ (DAEW0O0™) HYUNDAI WIA HWACHEON™
o o Lynx 300M o [230LMSA o Cutex 160 MC/SMC (BMT 55)

Model obrabiarki « Puma 1500, 2000, 2500 M/Y (12 stanowisk, BMT55) o LM1600, 1800TTSY

o Puma 1500-2500 MS/SY (12 stanowisk, BMT55) o SKT160, 180TTMS/TTSY (BMT55)

o Puma 2100 M/MS/Y/SY (24 stanowiska, BMT55)

e Puma 2100 M/Y (12 stanowisk, BMT55)

o Puma 230, 240, 280 M/MS/LM

o Puma MX1600, 2100 ST (BMT55)

o Puma TL2000, 2500 M

o Puma TT1500, 1800 MS/SY
Kod mocowania w obrabiarce (MMC) | MMC035  Strony:BOHB1} MMC 035  Strony:@iHazk MMC 035  Strony:B7HB8}

o o Puma 2100, 2600 M/MS/Y/SY (24 stanowiska, BMT65) o SKT200, 250TTM/MS/SY o Cutex 240 MC/SMC

Model obrabiarki o Puma 2100, 2600 M/MS/Y/SY (12 stanowisk, BMT65) o SKT250, 300M/MS o Hi-Tech 200450 MC/SMC/YMC/YSMC

o Puma 3100 MAY/MY (12 stanowisk, BMT65) o [2100SY (BMT 65)

« Puma MX2000, 2500, 2600 T/ST/SY o LM2000, 2500TTM/TTMS/TTSY o T2 MC/SMC/YMCYSMC

o Puma VT450 M, VT450 M-25P * L300M/MS o V450 MC (BMT65)

¢ Puma Inverturn 3000 M

« Puma 300 M/MS

o Puma TT2000, 2500 MS/SY

o Puma V400M

MMC 036  Strony:[38H40F

* Patrz strona w Katalogu Kennametal Innowacje 2020 | 01 ¢ A-19-05951.
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Zespoty mocujace Zespoty mocujace

TACU » 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.

Turret Adapted Clamping Units Turet Adapted Clamping Units

NAKAMURA™ » STATIC TOOL AXIAL * KM™  MMC 030

* KM « MMC 030
TACU001KM40DA60648393

TACU 001 KM 40 D A 60648393

Zespét Kod mocowania w Typ systemu Rozmiar Typ Orientacja 8-cyfrowy
mocujgcy obrabiarce (MMC) systemu narzedzia narzedzia numer rysunku
(CSWS)
KM = KM 25,32, 40, 50, 63 S = narzgdzie A = osiowe
statyczne
ER=ER D = narzgdzie R = promieniowy
sterowane

Aby uzyskaé dodatkowe informacie, _ 209 AT
patrz Katalog Kennametal
Innowacj2 2020 | 01 e A-19-05951,
lub odwiedz kennametal.com/TACU.
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Zespoty mocujace Zespoty mocujace
-4 Ay Ay

NAKAMURA™ ¢ STATYCZNE OPRAWKI OSIOWE ¢ KM™ « MMC 030

B1

CSWS\A‘;
L1 H2
‘e
MMC
cp
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B1 B2 F H2 L1 Bar PSI CF
6752660 TACU030KM32SA61569456 [ kw32 030 58 89 40,0 76 51,0 | 100 1500 i
NAKAMURA e STATYCZNE OPRAWKI OSIOWE ® KM e MMC 030
CSWS — ‘.L_
.
B1 QTJ
|~ |
CsSws 1
cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe ‘ CSWS MMC B1 B2 F H2 L1 Bar PSI CF
6752722 TACUO30KM32SA61569459 *|  KM32 030 58 116 40,0 76 31,0 [ 100 1500 i
NAKAMURA e STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE KM e MMC 030
Flo [:Ij [ o‘ i ‘o
e, "
JIE
[ | Bd
CSWS —
! | . |
LPR
cp
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe ‘ CSwWs MMC B1 B2 F H2 L1 LPR Bar PSI CF
6752721 TACU030KM32SR61569457 [ Km32 030 31 72 11,0 76 75,0 93 [ 100 1500 i
NAKAMURA e STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE ¢ KM e MMC 030
e Pe
|
] BHd
e
cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe ‘ CSWS MMC B2 F H2 L1 LPR Bar PSI CF
6752723 TACU030KM32SR61569460 [ Kkm32 030 62 31,0 76 75,0 93 [ 100 1500 i
— 1\
—al| wm | & |Nevo
156 149 4 160 UWAGA: * = Pr do ia wytacznie w obrabiarkach wyposazonych we wrzeciono przelotowe.
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Zespoty mocujace Zespoty mocujace
YT AR AR

NAKAMURA™ ¢ NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE  KM™  MMC 030

CSWs _—MMC
N o0
L1
L
cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe | CSWS MMC B2 D H2 L L1 mST (Nm) Bar PSI CF Cs1 max RPM
6741420 TACU030KM32DA61569437 [ Km32 030 75 44 60 147 555 | 25 70 1000 e M10X1 6000

NAKAMURA  NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE © KM  MMC 030

csws L e
0D
L1
L
cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe | CSWS MMC B2 D H2 L L1 mST (Nm) Bar PSI CF CS1 max RPM
6741592 TACUO30KM32DA61569454 [ Km32 030 75 44 60 147 555 | 25 70 1000 ile M10X1 6000

NAKAMURA « NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE KM « MMC 030

L

B2

tZD h‘“ © .
= csws/ j

MMC ©©
L1
LPR
cp
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe |CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR | mST (Nm) Bar PSI CF CS1 max RPM
6741591 TACU030KM32DR61569438 [ kM32 030 103 44 615 76 177 600 86 | 25 70 1000 e M10X1 6000

NAKAMURA ¢ NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE ¢ KM * MMC 030

L

l T
2D ~ N
| H2
F = csws
&

MMC

LPR

cp
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe | CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR | mST(Nm) Bar PSI CF CS1 max RPM
6741593 TACU030KM32DR61569455 [ Km32 030 109 44 615 76 177 600 86 | 25 70 1000 i/fe  M10X1 6000

— I\
—a| m | & [nevo
156 149 4 160
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Zespoty mocujace Zespoty mocujace
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NAKAMURA™ ¢ STATYCZNE OPRAWKI OSIOWE ¢ KM™ e MMC 031

]
@

(k. B ©
©

B2

g

L

©
csws
L1 H2
cp
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe ‘ CSWS MMC B1 B2 F H2 L1 Bar PSI CF
6752724 TACU031KM40SA61569465 [ KM40 031 7 117 55,0 80 500 | 100 1500 i
NAKAMURA e STATYCZNE OPRAWKI OSIOWE ® KM e MMC 031
.H’
csws\‘p':
Lk |
2 B2
B1 WJ T\ F
V'~ | MMC
csws L1
cp
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe ‘ CSWS MMC B1 B2 F H2 L1 Bar PSI CF
6752726 TACUO31KM40SAG1569467 *|  KM40 031 77 154 55,0 80 5,0 | 100 1500 i
NAKAMURA e STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE © KM e MMC 031
O =l
.k ©, 9
il - S
cswsg/ LLJ
L1
LPR
cp
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe ‘ CSWS MMC B2 F H2 L1 LPR Bar PSI CF
6752725 TACU031KM40SR61569466 [ KM40 031 80 40,0 80 75,0 97 [ 100 1500 i
NAKAMURA e STATYCZNE OPRAWKI PROMIENIOWE © KM e MMC 031
i | 3 IB
t ° ﬁ % ﬁ B2
[ Sy =N Ve _
D% ©
csws ‘ L1 T
LPR H2
cp
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe ‘ CSWS MMC Bi B2 F H2 L1 LPR Bar PSI CF
6752727 TACU031KM40SR61569468 [ Km40 031 40 85 11,0 80 75,0 97 [ 100 1500 i

N
By @ @ N&VO

156 149 4 160 UWAGA: * < Pr

do ia wytacznie w obrabiarkach wyposazonych we wrzeciono przelotowe.
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Zespoty mocujace Zespoty mocujace

NAKAMURA™ ¢ NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE « KM™ e MMC 031

csws MMC

I

|

L1
L
cp
numer zamowie- |
niowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B2 D H2 L L1 mST (Nm) Bar PSI CF CS1 max RPM
6741594 TACU031KM40DA61569461 [ Kmao 031 86 55 80 160 520 | 25 70 1000 e M10X1 6000

NAKAMURA  NAPEDZANE OPRAWKI OSIOWE © KM  MMC 031

MMC
Ccsws

H2

L1

cp
numer zaméwie- |
niowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B2 D H2 L L1 mST (Nm) Bar PSI CF CS1 max RPM
6741596 TACU031KM40DA61569463 | Kmd4o 031 86 55 80 160 520 | 25 70 1000 ile M10X1 6000

NAKAMURA  NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE e KM « MMC 031

L ‘ H2 L
[emas—nm)
I oo
. Jj*ﬁ‘ B2
MMC ©
L1
LPR CsSwWs
cp
numer zaméwie- |
niowy oznaczenie katalogowe CSWS  MMC B2 D F H2 L L1 LPR mST (Nm) Bar PSI CF CSt1 max RPM
6741595 TACU031KM40DR61569462 [ kM40 031 119 55 775 82 202 600 94 | 25 70 1000 e G1/8 6000

NAKAMURA  NAPEDZANE OPRAWKI PROMIENIOWE e KM e MMC 031

L H2
: o
=1,
. "J—j B2
MMC [€)
L1 CSws
LPR
cp
numer zamowie- |
niowy oznaczenie katalogowe CSWS MMC B2 D F H2 L L1 LPR mST (Nm) Bar PSI CF CS1 max RPM
6741597 TACU031KM40DR61569464 [ Km40 031 125 55 775 82 202 600 94 | 25 70 1000 ile G1/8 6000

— I\
—a| m | & [nevo
156 149 4 160
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Opisy gatunkéw Opisy gatunkéw

OBROBKA OTWOROW

odpornosé¢ .

na zuzycie ciggliwosé

Powtoka Opis gatunku 05|10 | 15|20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45

Sktad: Weglik spiekany o submikronowej ziarnistosci z pojedyncza warstwa powtoki PVD AITiN.
Zastosowanie: Pierwszy wybdr do obrdbki stali i wybor alternatywny do obrdbki zeliwa. Gatunek ten
sktada sig ze zmodernizowanej powtoki AITiN, ktdra zapewnia lepsze wiasciwosci wysokotemperaturowe,
znajdujacej sig na sprawdzonym substracie z drobnoziaristego weglika spiekanego oferujacym
wymagana ciagliwo$¢ w wierceniu modutowym.

KCP15A

Skiad: Wielowarstwowy weglik spiekany o submikronowej ziarnistosci z powioka PVD na bazie AITiN “:_

zapewniajacy doskonata jako$¢ powierzchni obrobionej.

Zastosowanie: Najlepszy wybor do obrébki stali. Opatentowana powtoka w potaczeniu z
najnowoczesniejsza powierzchnig zapewniaja najlepsza w swojej klasie trwatosc narzedzia, a takze
spéjnosc wydajnosci w wymagajacych warunkach skrawania w przypadku wszystkich stalowych
przedmiotow obrabianych.

KCP15B

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE

odpornosé
na zuzycie

«, ciggliwosé

Powtloka 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, ktore zwigkszaja odpomos¢ na zuzycie. Znakomita
ochrona podczas frezowania stali nierdzewnej, pozwalajaca na ograniczenie zuzycia kraterowego,
powstawania gtebokich wreb6w na powierzchni przytozenia i zuzycia powierzchni bocznych.
Doskonata wydajnosc¢ do 52 HRC.

KCPM15

Powlekany gatunek weglika spiekanego z gruba powtoka PVD oraz zoptymalizowanym sktadem
chemicznym i sposobem przetwarzania, ktore zwigkszaja odpomos¢ na zuzycie. Znakomita M

ochrona podczas frezowania stali nierdzewnej, pozwalajgca na ograniczenie zuzycia kraterowego,

powstawania gtebokich wrebow na powierzchni przylozenia i zuzycia powierzchni bocznych.
Doskonata wydajno$c do 52 HRC.

KCSM15

Gatunek weglika spiekanego wykonany z wysokiej jakosci materiatéw drobnoziarnistych do
obrébki wszystkich typdw materiatow, z ktdrych wykonane s3 przedmioty obrabiane. Bardzo
wysoka ciggliwos¢ zapewnia kontrolowang szybko$¢ zuzycia. Struktura drobnoziarnista umozliwia
stosowanie bardzo ostrych krawedzi skrawajacych.

Gatunek drobnoziarnisty pokryty powtoka wielowarstwowa PVD (AITiN). KC643M™ ma bardzo

cienka i twarda powtoke PVD szczegdinie przydatna do skrawania stall, zeliwa, stali nierdzewnej M
(z zastosowaniem chiodziwa) oraz tytanu (z zastosowaniem chtodziwa). Gatunek ten mozna

stosowac do materiatéw o twardosci do 52 HRC.

KZKENNAMETAE
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Opisy gatunkéw Opisy gatunkéw

TOCZENIE

odpornosé o
nazuzycie <+« Clagliwosc

Powtoka Opis gatunku 05|10 | 15|20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45

Sktad: Powloka PVD-AITIN z bardzo gtadka powierzchnig i wyjatkowo twardy, odporny na zuzycie, ultra
drobnoziarnisty substrat z weglika spiekanego.

Zastosowanie: Gatunek KCS10B™ doskonale nadaje sie do obrdbki Sredniodoktadnej i wykariczajacej
stopéw zaroodpornych na bazie kobaltu, niklu i zelaza. Wyjatkowo twardy i wytrzymaty substrat z weglika
spiekanego odporny na zuzycie umozliwia diuzsza trwato$¢ narzedzia, podczas gdy ultra-drobnoziarnisty
substrat z weglika spiekanego i gtadsza powtoka redukuia tarcie.

KCS10B

KZKENNAMETAE
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Informacje ogdine Informacje ogdine
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KLUCZ DO NAGEOWKOW KOLUMN W TABELACH PRODUKTOW

Mozna zauwazy¢ niewielka zmiang wygladu tabel produktow i kart specyfikacii.
W niniejszym katalogu firma Kennametal wprowadzita zestaw kodéw skréconych
nazw w celu zwigkszenia czytelnosci tabel i rysunkéw.

Owe kody zastepuja petne opisy. Petna listg kodéw wraz z definicjami mozna
znalez¢ ponizej.

Kod Petny opis
Ap1 max Maksymalna gtebokosc skrawania
B Wysoko$¢ trzonka
B1 Odsunigcie B1
B2 Szerokos¢ catkowita
Bar Cisnienie chtodziwa (bar)
BCH Szerokos¢ fazy
BDX Maksymalna $rednica korpusu
BR1 Zakres obrdobki (wytaczania)
cD Gtebokos¢ skrawania
CE Liczba ostrzy
CF Coolant Feature: i = internal e = external i/e = internal and external
CF Wielko$¢ przytacza do dostarczania chtodziwa promieniowa
CFVDI Wielko$¢ przytacza do dostarczania chtodziwa - VDI
cp Cisnienie chtodziwa
cS Wielko$¢ przytacza do dostarczania chtodziwa
cs1 Chtodzenie zewngtrzne, Rozmiar otworu wylotowego
CSMS Typ mocowania od strony maszyny
CST Typ tulejki
CSwWS Typ mocowania od strony detalu
D Ptytka: Rozmiar okregu wpisanego plytki
D Frezowanie: Srednica mocowania
D Oprawka: Srednica chwytu/otworu
D max Maksymalna srednica wytaczania
D min Minimalna srednica wytaczania
D1 Frezowanie: Srednica narzedzia
D1 Obrdbka otwordw: $rednica wiertta
D1 Oprawka: Srednica chwytu mocowanego
D2 Srednica korpusu 1 od strony detalu
D3 Srednica szyjki (zwezenia)
D5 Srednica korpusu po stronie maszyny
DCLC Srednica chwytu
DCLC2 Srednica chwytu 2
F Wymiar F
G Rozmiar gwintu (ztacza) po stronie maszyny
G3 Wielko$¢ gwintu ztacza
Gl plytka
H Wysokos¢ trzonka
H1 Wysokos¢ ostrza
H2 Wysokos¢ catkowita
H2 Oprawka: Wysoko$é
H3 Odsadzenie dolne
HW Wysokos¢ chwytu
kg Waga w kilogramach
L dtugosc¢ catkowita
L1 Dtugos¢ pomiarowa
L1 Oprawka: Diugo$¢ narzedzia
L1A Wymiar L1A
L1 assy Dtugosc¢ catkowita L1
L1S Dodatkowa dtugos¢ narzedzia
L10 Dtugos¢ krawedzi skrawajacej pytki
L2 Dtugos¢ uzytkowa
L2 assy Dtugos¢ catkowita L2
L3 Maksymalna gteboko$¢
L3 Dtugos$¢ rowkéw wiérowych wiertta
L4 Maksymalna gtebokoS¢ wiercenia
L4 max Maksymalna gteboko$¢ wiercenia
L5 Dtugos$¢ wierzchotka
Ibs Waga w funtach
LCLC Dtugoscé chwytu
LCLC2 Dtugosé chwytu 2
LH Dtugosc gtowki
LPR Wymiar do czesci wystajacej
LS Dtugosé chwytu
M Rozmiar plytki wzorcowej
max RPM Maksymalne obroty na minute
MMC System mocowania maszyny
mST (Nm) Maks. Moment obrotowy wrzeciona (Nm)
Nm Moment mocowania (Nm)
PSI Cisnienie chtodziwa (PSI)
Re Promien naroza
S Grubos¢ Phytki
SSC Kod rozmiaru gniazda
w Catkowita szeroko$¢
w1 Szerokosé listwy
yF° Promieniowy kat natarcia
yP° Osiowy kat natarcia

kennametal.cor 156 kennametal.cor


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

Tabela odnosnikow materiatow ¢ DIN Tabela odnosnikow materiatow ¢ DIN
YT AR $AR

M  Stal nierdzewna Stopy zarowytrzymate Materiaty kompozytowe (CFRP)

n Stal H Materiaty niezelazne H Materiaty hartowane

3 zivo

wytrzymato$é
Grupa na rozciaganie twardosé twardosé materiat —
materiatowa opis skiad RM (MPa)* (HB) (HRC) numer
Stale niskoweglowe dajace dtugi wior C <0,25% <530 <125 - -
Stale niskoweglowe z krétkimi wirami, automatowe C <0,25% <530 <125 - (15, Ck22, ST37-2, S235JR, 9SMnPb28, GS38
Stale Srednio- i wysokoweglowe € >0,25% >530 <220 <25 ST52, S355JR, €35, GS60, Cf53
Stale stopowe i narzedziowe € >0,25% 600-850 <330 <35 16MnCr5, Ck4b, 21CrMoV/5-7, 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, 56525, X120Mn12
Svt;atlrez ;emrﬂzfne martenzytyczne i stale nierdzewne PH o duzej _ 900-1350 350-450 3548 X102GMo17, G-X120Cr29
Stal nierdzewna austenityczna - <600 130-200 - ASLNi1810, XZ%NQ\CA?N?; ;g 12,2G—X25(1rNiSi18 S
:};Iéynrinear:iozéec\:vne austenityczne i staliwa nierdzewne o duzej B 600-800 150-230 5 X2CrNiMo 13 AGX)5(:\“5%rrz|222512 )((]SCrNiNb 1810,
Stal nierdzewna Duplex = <800 135-275 <30 LR Xg%‘gg?’\'xgé? j LIS
Zeliwo szare - 125-500 120-290 <32 GG15, GG25, GG30, GG40, GTWA40
s:eélim rﬁ\%vgelmelkou ll;i:nkyifrjl i( éz;imej wytrzymatodci oraz zeliwa z B <600 130-260 <8 66640, GTS35
ﬁg;l r;f;(rj(;icdialne i hartowane izotermicznie (ADI) o duzej B 5600 180-350 3 660, GTWS5, GTS65
Aluminium do przer6bki plastycznej = = = = AlMg1, AI99.5, AICuMg1, AICuBiPb, AIMgSi1, ALMgSiPb
Stopy aluminium o niskiej zawartosci krzemu i stopy magnezu Si<12,2% - - - GAISiCud, GDAISI10Mg
Stopy aluminium o wysokiej zawartosci krzemu i stopy magnezu Si>12,2% - - - G-ALSI12, G-AISi17Cu4, G-AISi21CuNiMg
l;lg_b%iéz miedzi, mosigdzu i cynku w zakresie skrawalnosci _ _ _ _ CuZn40, Ms60, G-CuSn5ZnPh, CuZn37, CuSiaMn
?Zyll?:n etworzywa sztuczne, gumy, fenoplasty, zywice, wiokno B _ _ _ Lexan®, Hostalen™, Polystyrol, Makrolon
Kompozyty weglowe i grafitowe, CFRP - - - - CFK, GFK
Kompozyty 0 osnowie metalowej (MMC) - - - - -
Stopy Zarowytrzymale na bazie zelaza ) 500-1200 160-260 25-48 XINICibloCu32 28 7>< 4>§020,£?,$86286’ YSNIGiATS1 20,
Stopy zarowytrzymate na bazie kobaltu ~ 10001450 250450 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 Ti, TIAI5Sn2, TiAIBV4, TiAl4Mo4Sn2
- — | we | e semowsumes:
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.

KZKENNAMETAI:


http://kennametal.com
http://KENNAMETAL.COM/NOVO

BEZPIECZENSTWO PRACY

WAZNE INSTRUKCJE DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA

Przed rozpoczeciem stosowania produktow przedstawionych w tym katalogu
prosimy o zapoznanie si¢ z trescig niniejszych instrukgcji!

Zagrozenia zwigzane z odtamkami i rozpryskiem materiatu:

Nowoczesne operacje obrobki skrawaniem metali wigza sie z duza
predkoscia obrotowg wrzecion i frezéw oraz wysokimi temperaturami i
duzymi sitami skrawania. W czasie obrdbki od przedmiotu obrabianego
moga odpryskiwac gorace wiory. Chociaz narzedzia skrawajace sg
projektowane i produkowane tak, aby byty odporne na duze sity skrawania
i wysokie temperatury, to jednak mogg zdarzy¢ si¢ odtamania fragmentéw
narzedzia, szczegdlnie gdy jest ono poddane nadmiernym naprezeniom,
mocnym uderzeniom lub innemu niewtasciwemu uzytkowaniu.

Aby zapobiec urazom:

* Przy uzytkowaniu obrabiarki lub pracy w jej poblizu nalezy
zawsze uzywac odpowiedniego sprzetu ochronnego, tacznie z
okularami ochronnymi.

» Nalezy zawsze sie upewnic, ze wszystkie ostony zabezpieczajace
znajduja sie we wiasciwym potozeniu.

Zagrozenia zwigzane z wdychaniem szkodliwych substancji oraz
kontaktem ze skora:

Przy szlifowaniu z uzyciem weglikow spiekanych oraz innych
udoskonalonych materiatow narzedzi skrawajacych powstaja pyty

lub opary zawierajgce czasteczki metalu. Wdychanie tych pytow

lub oparéw, szczeg6lnie przez dtuzszy czas, moze prowadzi¢ do
krétkotrwatego lub trwatego uszkodzenia ptuc i pogorszenia stanu
zdrowia. Kontakt z pytem lub oparami moze spowodowaé podraznienie
oczu, skory oraz bton $luzowych, a takze zaostrzenie istniejgcych
chordb skory.

Aby zapobiec urazom:
e Przy szlifowaniu nalezy zawsze zaktada¢ sprzet ochrony
uktadu oddechowego i okulary ochronne.

* Nalezy zapewni¢ kontrole wentylacji oraz we wtasciwy
sposdb gromadzié¢ i usuwacé pyt, opary lub osad powstaty
podczas szlifowania.

» Nalezy unika¢ kontaktu skéry z pytem lub oparami.

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

Niniejsze instrukcje dotyczace bezpieczenstwa stanowig ogdlne wytyczne. Na operacje zwigzane z obrobkg wptyw ma wiele

czynnikbw — omowienie kazdej konkretnej sytuacji jest niemozliwe. Informacje techniczne zawarte w tym katalogu oraz zalecenia
dotyczace obrobki moga nie znalez¢ zastosowania w przeprowadzanej przez Panstwa operacji. Wigcej informacji mozna znalez¢ w
wydanej przez firme Kennametal bezptatnej broszurze ,,Bezpieczenstwo pracy”, ktdrg mozna zaméwic¢ pod numerem tel. 724 539 5747
lub faksu 724 539 5439. Szczeg6towe informacje o zabezpieczeniu produktow i ochronie Srodowiska mozna uzyska¢, kontaktujac sie z
naszym Biurem ds. Ochrony Srodowiska i Bezpieczenstwa pod numerem tel. 724 539 5066 lub faksu 724 539 5372.

Kennametal, stylizowane logo K, Beyond Evolution, GOdrill, HARVI, KCP15A, KCS10B, KenClamp, Kendex, Kenlever, Kenloc, KenTIR, K-Lock, KM, KOR 5, KOR 6, KSEM, KSEM PLUS, NOVO,
Romicron, Stellite, Top Notch oraz Y-Tech sa znakami towarowymi firmy Kennametal Inc. i zostaly uzyte w tym charakterze w ninigjszej publikacji. Brak oznaczenia produktu, nazwy ustugi lub logo
Z tej listy nie stanowi zrzeczenia sig przez firme Kennametal prawa do znaku towarowego ani innych praw wiasnosci intelektualnej odnoszacych sie do danej nazwy.

Android™ jest znakiem towarowym firmy Google Inc.

App Store ® jest zarejestrowanym znakiem towarowym firmy Apple Inc., zarejestrowanym w USA i innych krajach.

ATI A286™, VasComax ® itp. sq znakami towarowymi firmy Allegheny Technologies, Inc.
Centralloy ® jest zarejestrowanym znakiem towarowym firmy Schmidt + Clemens Gmbh.

Daewoo ™ jest znakiem towarowym nalezgcym do firmy Daewoo International Corporation i udostepnianym przez nig na licencji.

Discaloy ™ jest znakiem towarowym firmy Westinghouse Electric Corporation.

DOOSAN ™ jest znakiem towarowym nalezacym do firmy Doosan Corporation i udostgpnianym przez nig na licencj.
DUO-MOCK © jest zarejestrowanym znakiem towarowym, a Duo-Lock™ jest znakiem towarowym firmy Haimer GmbH.

Google Play ™ jest znakiem towarowym firmy Google Inc.

HAAS™ jest znakiem towarowym nalezacym do firmy Haas Automation, Inc. i udostgpnianym przez nig na licenji

Hardox ® jest zarejestrowanym znakiem towarowym firmy SSAB Technology AB Corporation.

Hastelloy ® i Haynes ® sg zarejestrowanymi znakami towarowymi firmy Haynes International, Inc. Corporation.

Hostalen™ jest znakiem towarowym firmy Hoechst GmbH Corporation.

HWACHEON ™ jest znakiem towarowym nalezacym do firmy Hwacheon Machine Tool Co., Ltd. i udostepnianym przez nig na licenci.
INCONEL® , NIMONIC ® i Udimet sg zarejestrowanymi znakami towarowymi firmy Special Metals Corporation.

INVAR® jest zarejestrowanym znakiem towarowym firmy Imphy Alloys Joint Stock Company.
Lexan® jest zarejestrowanym znakiem towarowym firmy Sabic Innovative Plastics IP B.V.

Mazak ® jest zarejestrowanym znakiem towarowym firmy Yamatomo Kosan Kabushiki Kaisha Corporation.

Nakamura-Tome"™ jest znakiem towarowym firmy Nakamura-Tome Precision Industry Co., Ltd.
OKUMA™ jest znakiem towarowym nalezacym do firmy OKUMA i udostepnianym przez nig na licencji.

SAFE-LOCK © jest zarejestrowanym znakiem towarowym, a Safe-Lock™ jest znakiem towarowym firmy Haimer GmbH.

Weldon ® jest zarejestrowanym znakiem towarowym firmy Weldon Tool Company.

©2020 Kennametal Inc. Wszelkie prawa zastrzezone.
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INNOWACJE

CENTRALA SWIATOWA

Kennametal Inc.

525 William Penn Place | Suite 3300
Pittsburgh, PA 15219

Tel.: 1 800 446 7738
EmilLservice@kennametal.com

CENTRALA W EUROPIE
Kennametal Europe GmbH
Rheingoldstrasse 50

CH 8212 Neuhausen am Rheinfall
Szwajcaria

Tel.: +41 52 6750 100
beuhausen.info@kennametal.corm

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 |ub +91 080 43281444

bangalore.information@kennametal.com

KZKENNAMETAE kennamefal.cor

©2020 Kennametal Inc. | Wszelkie prawa zastrzezone. | A-20-06200PL
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