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Doporucené pocatecni rezné rychlosti — metrické frézy (m/min)

Uhel nastaveni 45°
MAST:SL’I‘;?’A KC522M KC715M KC725M KC935M
— — — 410 360 330 310 270 250 470 410 380
— — — 250 220 200 190 180 160 290 260 240
— — — 220 200 180 180 160 140 260 240 220
130 110 100 170 160 140 130 120 110 200 180 160
155 150 135 230 205 180 180 160 150 265 240 215
100 80 — 140 120 100 110 90 — 160 140 —
180 160 150 270 270 220 200 180 160 310 270 250
170 150 140 — — — 180 170 150 280 250 230
120 110 — — — — 140 120 — 210 180 —
— — — — — — 200 180 160 310 280 250
240 220 200 — — — 160 140 130 240 220 200
200 180 170 — — — 130 120 110 200 180 170
40 30 — — — — 40 40 — — — —
30 30 — — — — 40 40 — — — —
40 40 — — — — 50 50 — — — —
50 50 — — — — 60 50 — — — —
Pocatecni fezné rychlosti jsou vytistény tucne. Se zvysujici se primérnou tloustkou tiisky je nutné rychlost snizit.
Doporucené pocéatecni posuvy — metrické frézy
Uhel nastaveni 45°, kompenzace posuvu na zub (dle radialni Sifky rezu)
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s hm =0,05 0,22 0,16 0,13 0,11 0,10 0,07
s 1 20,10 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

Procento priméru frézy v zabéru
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Program recyklovani karbidi Kennametal

Pro vasi spolecnost je snadné byt Setrnou k Zivotnimu prostiedi...je dopinéna dalsi pobidka:
je to ziskove.

Prostrednictvim Programu recyklovani karbidi miZzete systematicky ziskavat celkovou hodnotu vasich investici do nastrojt pro
obrabéni kovil a zaroven chranit Zivotni prostfedi. Jestlize nam zaslete pouZity karbid, vyrovname se s vami .
prostrednictvim nastrojd, snizime vase faktury ¢i nabidneme hotovost ¢i avér! J?ﬁn e

i 0
Pokud chcete vyuzit Program recyklovani karbidi: ﬁ
1. Navstivte stranky www.kennametal.com/carbiderecycling. '
2. Vypliite a odeSlete online formulaf nebo kontaktujte zastoupeni firmy Kennametal.
3. Vytisknéte privodku.
4. OdeSlete vaSe materialy do firmy Kennametal.

5. Ziskejte hotovost i Givér!

Chcete-li ziskat vice informaci o tomto programu volejte na 1-TON-CARBIDE (1-866-227-2433),
faxujte na 724-539-5049 nebo zaSlete email na usa.toncarbide@kennametal.com.
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Kennametal Headquarters
Europe Headquarters

Kennametal Europe GmbH

RheingoldstraBe 50

CH-8212 Neuhausen am Rheinfall

Phone: + 41/52/6750-100

Fax  +41/52/6750-101 ] W

E-Mail: - neuhausen.info@kennametal.com Kompletni piehled fréz Kennametal naleznete

v naSich novych katalozich Milling INCH 6050
a Milling METRIC 6050. Chcete-li zaslat katalog
a nebo si jej stahnout v PDF formatu, navstivie
www.kennametal.com.

Technology Center Europe

Phone:  +49/911/9735-0

Fax: +49/911/9735-388

E-Mail:  fuerth.information@kennametal.com

World Headquarters
Kennametal Inc.

1600 Technology Way

Latrobe, PA-USA 15650

Phone:  +01/724/539-5000
Fax: +01/724/539-4710
E-Mail: info@kennametal.com

Asia Pacific

Kennametal Singapore Pte. Ltd.

No. 11 Gul Link

Jurong

Singapore 629381

Phone: +65/6/2659222

Fax: +65/6/8610922

E-Mail: sales@kennametal.com.sg
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www.kennametal.com
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Predstavujeme...

rozsireni programu celniho frézovani
KSSM 45° od Kennametalu

...Specielné navrzen pro
vysoké odbéry materialu
a zvyseni produktivity pri

vvvvvv

vwwrse

e ZvySte ucinnost a snizte obrabéci €as pfi
frézovani!

» Nova konstrukce snizuje spotfebu energie a
zvySuje zivotnost nastroje!

* \lylepSena geometrie fezné hrany vytvari
vynikajici kvalitu povrchu i pfi hrubovacich
operacich!

* Vlynikajici Zivotnost, zvySena mechanicka
stabilita a zlepSené chlazeni!

Dodava: Kennametal vyrazné zvysi vas vykon pfi frézovani!
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Pouziti

* NavrZeno pro vysoké odbéry materialu pfi

 \lynikajici pro obrabéni titanu, nerezovych oceli

a ostatnich exotickych material.

o |dealni pouZiti v leteckém a zbrojnim primyslu,
pii vSeobecném obrabéni a v tézebnim primyslu.

Priklad pouziti:
Operace: celni frézovani
Material: Ti-6Al-4V
Vlysledky: ¢ 180% delSi zivotnost nastroje!
¢ 180% vétSi mnozstvi odebraného
materialu!
KONKURENCE KENNAMETAL
Celni fréza: F45E KSSM45
Britovd desticka: SEKR1203AFN SECW2006AFSN-GN
Karbid: — KC725M
Material: Ti6AI4V Ti6AI4V
Hloubka fezu: 2mm 2mm
Sitka fezu: 82 mm 82 mm
Reznd rychlost: 57 m/min 57 m/min
Posuv na zub: 0,27 mm/z 0,27 mm/z
Zivotnost: 16,71 min 46,99 min
Mnozstvi odebraného
materiglu: 169,7 cm® 475,2 cm®

Mnozstvi
odfrézo-
vaného
materialu

(cm?)  bococosoosasocossesas

Konkurence

Zvyseni mnozstvi
odebraného materialu o 180%

Kennametal

Rozsireny program celniho frézovani KSSM45°

Engineering Your Competitive Edge

e Maximalni hloubka fezu az 9,5 mm.

* Prliméry fréz 100 az 315 mm.

« CtyFi druhy karbidii nejvyssi kvality pro lepi stabilitu bitu a delSi Zivotnost

nastroje.

Karbidy pro frézovani

KC522M

AITIN

KC715M

TiN
TiCN

__ENEEN

KC725M

TiN
AITiN

KC935M

Al,Og
TICN
F TiN

N N

THINK MILLING, THINK KENNAMETAL.

KC522 M je PVD povlakovany (AITiN) karbid navrzeny pro
zvySeni vykonu pffi obrabéni zaropevnych slitin a nerezovych
oceli. Ma zvySenou odolnost proti opotfebeni, pevnost a je

odolny viici lomu.

KC715M je idedlni karbid pro obrabéni na sucho. Substrat
odolny viici vysokym teplotdm se vyznacuje odolnosti vici
opotiebeni. Zejména se pouZziva pfi lehkém a stfednim obrabéni
oceli, nerezil a litych oceli.

KC725M je karbid s vyspélym PVD povlakem TiN/AITiN.
Jedna se o vysoce vykonny karbid pro frézovani oceli,
nerezil a Zaropevnych slitin. Dobra odolnost substratu vici
teplotnimu Soku €ini tento karbid vhodnym pro obrabéni za
sucha i za mokra pro vSechny stfedni az tézké aplikace.

KC935M je karbid s CVD vicevrstvym poviakem (TiN/MT TiCN/
AI203). Je idedlni pro frézovani na sucho i za mokra a Ize pouzit
pro obrabéni Siroké fady materialli jako jsou oceli, nerezy a
tvané litiny. NejlepSich vysledkl dosahnete pfi obrabéni na
sucho pii rychlostech nad 180 m/min.
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Vyménné britové destiéky pro KSSM 45 o vab M )
prvni volba
SECT634...LD2 O alternativni volba P cele
* Dokoncovani, obrabéni na Cisto. s|s|s
N WO W
D S L10 BS Re hm AR
1S0 Katalogové &islo ANSI katalogové Gislo brity palce]| mm | palce| mm | palce] mm | palce] mm | palce] mm | paice] mm | 2| 2| £
SECT2006AFENLD2 SECT634AFENILD2 4 .787 20,00 | .250 | 6,35 | .787 | 20,00 |.107 |2,72 | .039 | 1,00 |.002 (0,05 @ @ @
SECT2006AFSNLD2 SECT634AFSNILD2 4 .787 120,00 | .250 | 6,35 | .787 | 20,00 |.107 |2,72 |.039 | 1,00 |.006 |0,15 o
SECT2006AFSNLD2P SECT634AFSNILD2P 4 .784 20,00 | .250 | 6,35 |.787 | 20,00 |.107 |2,72 |.039 | 1,00 |.006 |0,15 o
H
Vyménné biitové desticky pro KSSM 45 s\ ooy, R i
SECW634...GN AL %
“ sy o N - K O
* Hrubovani oceli i ' . M d d
’ Re N\l 2/ ~ 7 @ prvni volba
D L§J O alternativni volba P o e
g
D S L10 BS Re hm § E
IS0 katalogové cislo | ANSI katalogové éislo brity palce | mm | palce| mm | palce | mm | palce| mm | palce | mm | palce | mm | X[<
SECW2006AFENGN SECW634AFEN9GN 4 .787 (20,00 | .250 | 6,35 | .787 (20,00 | .107 | 2,72 | .039 | 1,00 | .002 | 0,05 | @ | @
SECW2006AFSNGN SECW634AFSNIGN 4 .787 | 20,00 | .250 | 6,35 | .787 (20,00 | .107 | 2,72 | .039 | 1,00 .004 | 0,10 [ ]
- v Ve v Ve -w H
Vyménné biitové desticky pro KSSM 45 e /20 S ole
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* Hrubovani titanu. L1o
/ ~ @ prvni volba M ®0
Re D /900 S O alternativni volba P LI
HEHE
D S L10 BS Re hm S dlg
1S0 katalogové cislo | ANSI katalogové ¢islo biity palce| mm | palce| mm | palce| mm | palce| mm | palce] mm | palce] mm glg|e
SECW2006AFSNGNP | SECW634AFSNIGNP 4 .787 (20,00 | .250 | 6,35 |.787 (20,00 | .107 | 2,72 (.039 |1,00 |.004 |0,10 @ @ @
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Vyménné britové destiéky pro KSSM 45 s o0
SECT634...GDP N
K O
* Dokoncovani titanu. M (I
@ prvni volba
O alternativni volba P ole
==
N | O
D S L10 BS Re hm Sl
1S0 katalogové cislo | ANSI katalogové ¢islo brity palce] mm | palce| mm | palce| mm | palce] mm | palce| mm | palce| mm e\ e
SECT2006AFSNGDP | SECT634AFSNIGDP 4 .787 120,00 | .250 | 6,35 787 (20,00 |.107 |2,72 |.039 | 1,00 [.004 {0,110 | @@
H
Vyménné britové desticky pro KSSM 45 s o |o
SEKT634...GP2 N
v . v, K O O
 VSeobecné obrabeéni. " ° M)
@ prvni volba
O alternativni volba P Ccleee
S| E|=E|=
N | OBl W
D L10 BS Re hm RS NE]
IS0 katalogové cislo | ANSI katalogové cislo bfity palce] mm [palce| mm | palce] mm [palce] mm | palce] mm |palce] mm |2 | =| =| =
SEKT2006AFENGP2 SEKT634AFEN9GP2 4 787 | 20,00| .250 | 6,35 | .787 | 20,00 | .107 | 2,72 |.039 [1,00 |.002 |0,05 @ | @®|®
SEKT2006AFSNGP2 SEKT634AFSNIGP2 4 .787 (20,00 .250 | 6,35 |.787 | 20,00 | .107 | 2,72 {.039 (1,00 | .005 |0,12 (2K JK J
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Nastréné frézy — hrubovaci — metrické

D1 objednaci ¢islo katalogoveé ¢islo z D D1 max D4 D6 D41 L Ap1 max kg Max. otacky
100 3391276 KSSM100R45SE2008B32 8 32 118 — 80 — 50 9,6 1,9 2720
125 3391277 KSSM125R45SE2010B40 10 40 143 — 90 — 63 9,6 3,4 2410
160 3391278 KSSM160R45SE2012C40 12 40 177 67 100 — 63 9,6 51 2040
200 3391279 KSSM200R45SE2014C60 14 60 217 102 130 — 63 9,6 7,1 1950
250 3391280 KSSM250R45SE2016C60 16 60 267 102 130 — 63 9,6 93 1710
315 3391281 KSSM315R45SE2020C60 20 60 332 102 225 178 80 9,6 20,3 1710

Ziskejte rychlé a spolehlivé odpovédi na Vase probléemy s obrabénim.

Tym technické podpory pro zakazniky (CAS) Kennametal si drZi vedouci postaveni na trhu v
oblasti poradenstvi, podpory a feseni problémus zakaznikl pfi obrabéni!

* Snadna dostupnost odborné expertizy pro obrabéni!
 \lysoka droven sluzeb!
* Nejlepsi podpora pro volbu naradi a technologie ve své tfidé!

InZenyfi technické podpory zakaznického centra Kennametal pomahaji zakaznik(im a
inZenyrskym tym(m z celého svéta s odbornym vybérem nastrojl, doporucenim aplikaci a
technologii, nabizenych firmou Kennametal. Dal$i informace naleznete na naSich webovych
strankach www.kennametal.com.




