Kennametal predstavuje
Novu frezu Dodeka

NOVA! | ...zvIlas$t vyvinuta pre dosiahnutie

staleho vykonu pri naroénych
hrubovacich éelnych operaciach

= VyuZiva niZsi vykon stroja — a zvySuje
produktivitu az o 30%!
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- Jednoduché pouzivanie — jedna skrutka
umoZzriuje rychle a presné ustavenie!

- Skuto€nych 12 reznych hran znizuje Vase
naklady na reznu hranu!

- Pracuje pri vy$Sich rychlostiach a posuvoch -
so schopnostou vacsieho odvodu materialu!

Vas distribdtor:

KZKENNAMETAE
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Engineering Your Competitive Edge Celna fréza Dodeka

Oblast pouZzitia Zvyraznite VaSe vyhody a napredovanie

= Vyvinuta pre aplikacie vyZadujuce vacsie
rezneé rychlosti a SirSie rozsahy posuvov ]
s mengimi reznymi silami. = Dostupna v rozmeroch

od 40mm do 160mm.
< Vnutorné chladenie ako Standard.

- Hibka rezu az do 4,5mm.

= |deélne vhodna pre hrubovacie Celné
frézovanie vo vSeobecnom strojarstve
a automobilovom priemysle. = Dve geometrie a pat sort pre pouzitie

vo vacsine obrabanych materialov.

= Dvanast reznych hran na platku.

Typicka aplikacia:
Operacia: Celné frézovanie . , . . .
Doporucované rezné rychlosti (m/min)
Zakaznik: VSeobecné strojarstvo
Material: 12% chrému, Ziaruvzdorna ocel
Obrobok: Parny zasobnik and turbina ‘(;;
o<
, e s , = 2
Vysledok:  « 3x vySSia Zivotnost T KC520M KC522M KC725M KC915M KC935M
+ 2x viac hran na platok < &
310 | 270 | 250 470 | 410 | 380
KONKURENT KENNAMETAL 190 | 180 | 160 290 | 260 | 240
Nastroj: = KSHR63A07RS45HN09 180 | 160 | 140 260 | 240 | 220
el 22 e ity DT EP 120 | 10| 100 [ 130 | 120 | 110 200 | 180 | 160
Platok: ROXH1204MOD57 HNGJ090SANSNGD
v = e 155 | 150 | 135 | 180 | 160 | 150 265 | 240 | 215
Rez. rychlost: Ve =215 Vo =215 100 | 80 110 | 90 160 | 140
il n = 1070 n = 1070 180 | 160 | 150 | 200 | 180 | 160 310 | 270 | 250
Posuv: f,=.25 f,=.4
Hibka rezat. = 25— 3mm 2= 25— 3mm 170 | 150 | 140 | 180 | 170 | 150 280 | 250 | 230
Zivotnost: 4 min 12 min 120 | 110 140 | 120 210 | 180
320 | 290 | 260 200 | 180 | 160 | 440 | 400 | 350 | 310 | 280 | 250

250|220 | 210 | 240 | 220 | 200 | 160 | 140 | 130 | 350 | 310 | 290 | 240 | 220 | 200
210|190 | 170 | 200 | 180 | 170 | 130 | 120 | 110 | 290 | 260 | 240 | 200 | 180 | 170

12 —

LR 3x vySSia Zivotnost! A=

40 | 30 40 | 40
Poéet dielov ° 30 | 30 40 | 40
na hranu
40 | 40 50 | 50
50 | 50 60 | 50
. ; Zvyraznené hodnoty predstavuju prvy vyber.
KONKURENT KENNAMETAL Rezné rychlosti mozu byt znizené v désledku vacsej strednej hribky triesky.



Doporucované posuvy

Redukcia posuvu na zub pri vstupnom uhle 45°

(v z4vislosti na radiélnej Sirke rezut)
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s T =0.05 0.22 0.16 0.13 0.11 0.10 0.07
s h1 =0.10 0.45 0.32 0.25 0.23 0.20 0.14
hm =0.15 0.67 0.47 0.38 0.34 0.30 0.21
hm =0.20 0.89 0.63 0.51 0.45 0.40 0.28
Percento priemeru frézy v zabere
[o] L
Dodeka 45 —
Rezné platky pre Dodeka: HNGJ535-LD ® Prvy vyber
o Alternativa
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Podet § § <“,\\". g §
katalogové &islo reznych hran D S L10 Re hm 2122128
HNGJ0905ANENLD | 12 | 1588 556 | 900 | 12 | o010 olefefe]e
Rezné platky pre Dodeka: HNGJ535-GD
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katalégové &islo reznych hran D S L10 Re hm 212(2(9/8
HNGJ0905ANSNGD | 12 15,88 5,56 9,00 1,2 0,15 olefe

V&csie rozmery frézovacich hldv, ako 200mm or 250mm, méZu byt d dispozicii na vyZiadanie.

Rezné platky s v prevedeni ,E* len leStené hrany, alebo ,S* T-land + leStené hrany pre optimélny a staly vykon. Vyberte si ten, ktory vyhovuje Vadej operacii materiélu obrobku.
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Dodeka — metrické miery

Platkové nastréné frézy
Hibka rezu az do 4,5 mm.

Dostupna v rozmeroch

od 50 mm do 160 mm.
Vnutorné chladenie ako Standard.

akh

Informéacie pre objednavanie

I e

_»—=E.u-—'l.g?~'i-‘ 'xl:b '

-".5..-
Dve geometrie a pat sort pre pouzitie
vo V&gSine obrabanych materialov. O heax 4 i
Dvanast reznych hran platku.
Nastréné frézy — pravé — hruby rozstup — metrické miery
D1 Objednavkové Eislo Katalégové Eislo z D D1 max D4 D6 L Ap1 max kg Max RPM
50 3324831 KSHR50A04RS45HN09 4 22 61,0 — 38 40 4,5 0,3 12700
63 3325163 KSHR63A06RS45HN09 6 22 74,0 — 50 40 4,5 0,6 10100
80 3325165 KSHR80A06RS45HN09 6 27 91,0 — 60 50 4,5 1,1 7900
100 3325167 KSHR100B08RS45HN09 8 32 111,0 — 80 50 4,5 1,7 6300
125 3325169 KSHR125B10RS45HN09 10 40 135,9 — 90 63 4,5 2,8 5050
160 3325171 KSHR160C12RS45HN09 12 40 171,0 66,7 110 63 4,5 4,6 3900
Nastréné frézy — pravé — stredny rozstup — metrické miery
D1 Objednavkové &islo Katalégové ¢&islo z D D1 max D4 D6 L Ap1 max kg Max RPM
50 3324832 KSHR50A05RS45HN09 5 22 61,0 — 38 40 45 0,3 12700
63 3325164 KSHR63A07RS45HN09 7 22 74,0 — 50 40 4,5 0,6 10100
80 3325166 KSHR80A09RS45HN09 9 27 91,0 — 60 50 4,5 1,1 7900
100 3325168 KSHR100B11RS45HN09 1 32 111,0 — 80 50 4,5 1,7 6300
125 3325170 KSHR125B14RS45HN09 14 40 136,0 — 90 63 4,5 2,9 5050
160 3325172 KSHR160C16RS45HN09 16 40 171,0 66,7 110 63 4,5 4,7 3900
Platkova Celna fréza
Hibka rezu az do 4,5 mm.
Rozmer 40 mm. D1 MAX r b
Vnutorné chladenie ako Standard. 7
Dve geometrie a pat sort pre pouzitie L
vo vacsine obrabanych materialov. AP 450 NOVA!
Dvanast reznych hran platku. L
- W
Platkova ¢elna fréza — prava
D1  Objednavkové Eislo Katalégové &islo | Z D Dimax L3 L Apimax kg MaxRPM Nm Skrutka platku
40 3324829 KSHR40D03R50B25SHN09 325 51 50 107 4,5 0,5 15800 3 193.492
40 3324830 KSHR40D04R50B25SHN09 4 25 51 50 107 4,5 0,5 15800 3 193.492

Sorty pre frézovacie platky

KC520M — tvrdokov s povlakom TiAIN (PVD) vyvinuty Speciélne pre vSeobecné obrabanie tvarne;j liatiny. Pouzitie zasucha alebo s chladenim.

KC522M — tvrdokov s povlakom AITiN (PVD) poskytujici lepsi vykon pre vSeobecné obrabanie vysokolegovanych oceli a nehrdzavejlcich oceli. Zabrafiuje lamaniu
prina$a zlepSenu oteruvzdornost a zvySuje pevnost.

KC725M — tvrdokov s vylepSenym PVD poviakom AITiN navrhnuty predovSetkym pre pouZitie vo vSeobecnm az tazkom obrabani. KC725 je vysokovykonna sorta pre
frézovanie ocele, nehrdzavejlcej ocele a tvarnej liatiny. Dobra odolnost voci teplotnym Sokom tohto substratu robi tdto sortu idealnou pre obrabanie zasucha aj s chladenim.

KC915M — tvrdokov s CVD multi-vrstvovym povlakom (TiN/MT TiCN/AI,03). KC915M je univerzaina sorta pre frézovanie liatin a je prvou volbou pre lahké a vSeobecné
obrabanie. Doporucované je obrabanie zasucha.

KC935M — tvrdokov s CVD multi-vrstvovym poviakom (TiN/MT TiCN/AI,04). KC935M je naozaj dobre prispdsobend pre vSeobecné obrabanie zasucha alebo schladenir
MbéZe byt efektivne pouzita na Siroky zaber materialov ako ocel, nehrdzavejlca ocel a tvarna liatina.

© Copyright 2007 by Kennametal Inc. All rights reserved.

Printed in the USA. = A07-9 (25) C7

Pre viac informacii sa obratte na zastupcu f. Kennametal alebo autorizovaného distribitora,
alebo navstivte www.thinkmilling.com.
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