Z Plunge™ — nova zapichovaci fréza
v z-ove ose od Kennametalu

y NOVINKA! 4 ...je specielné navrzena s cilem
snizit vibrace a zvysit produktivitu
pii hrubovacich operacich!

* Devét primeérd chladicich trysek umoZznuje pfesné nastaveni
chlazeni dle typu obrabéciho stroje.

* Unikatni konstrukce pro maximalni odvod trisek!

« ZvySeni vykonu pfi snizeni nakladl na brit!

* Pozitivni geometrie snizuje fezné sily a potfebny vykon a
umoziuje zvyseni posuvu!

Dodava: Kennametal vyrazné zvysi vas vykon pfi frézovani!
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Zapichovaci fréza Z - Plunge™

Rozsah pouziti

« ldedlni pro hrubovani drazek v oblastech:

« Letectvi: oceli, titan, hlinik, Zarupevné slitiny a
obrabéni lopatek turbin a podvozk(

« Strojirenstvi: oceli, nerezové oceli, Seda litina,
Zarupevné slitiny, hlinik a obrabéci operace s
dlouhym vyloZenim nastroje.

« Formy a zapustky: vnéjSi tvarové frézovani s dlouhym
vyloZzenim nastroje, zvySeni produktivity pfi kapsovani
a obrabéni dutin.

« Energetika: obrabéni lopatek turbin rozlicnych
velikosti a tvard.

Priklad pouziti:
Operace:  zapichovaci frézovani
Zéakaznik:  Vyrobce Gerpadel
Material: duplexova nerezova ocel
Obrobek:  Cerpadlo
Vysledky:  « 62% zvySeni produktivity
« 50% snizeni obrabéciho ¢asu
« 35% sniZeni priimérnych provoznich
nakladu
KONKURENCE KENNAMETAL
Fréza: zapichovaci fréza @40 mm  50A05RS90SD12PL
VBD: — SDET120412PDEMGDZ
Karbid: P25 KC725M
Rezné rychlost v,: 40 m/min 47 m/min
Posuv stolu v,: 100 m/min 162 m/min
Posuv na zub f,: 0,08 m/zub 0,108 m/zub
Krok: 6 mm 6 mm
Posuv: 100 m/min 162 m/min
Obrabéci cas: 168 min/ks 83 min/ks
- 50% snizeni obrabéciho ¢asu!
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Technické informace

Nejvhodnéjsi pouziti: Zapichovaci fréza Z — Plunge™ je ur¢ena pro frézovani v
z-tové ose tam, kde pomér délky vyloZeni ku priméru frézy je vétsi nez 3:1. Pfi tomto
a vy$8im poméru zacne konvencni fréza vibrovat, produkuje nadmeérny hluk a snizuje
se jakost povrchu coz vede ke snizeni posuvu.

Programovani: Pro tento typ aplikace je k dispozici velice jednoduchy software,
napsani jednoduchého makra umozni vyvolani zmény pohybu v oséch X a Y. Zivotnost
nastroje zvySime tim, Ze nevyjizdime s frézou v ose z a proto nedochazi k odirani
desticek vlivem tfeni pfi zpétném pohybu.

Zde je nékolik zplisobil obrabéni drazky pomoci frézy Z — Plunge™:

Drazkovani:

Obrazek 1:

Pi obrabéni klasickych drazek kona fréza pohyb doli
a nasledné vyjizdi zpét nahoru (Z+) ve stejné ose.
Béhem tohoto vyjeti dochazi k raziim na vnéjsi radius
desticky a vede k jejimu pfedéasnému opotfebeni.
Obrobek je vystaven rychloposuvu v ose Z+, coz vede
k povytaZeni destiCek a jejich zvySenému naméhani
vysokym posuvem.

Pouzitim frézy mensiho priiméru, nez-li je $ite drazky, umozni fréze vyjet z
obrobku rychloposuvem (G00). Tento typ frézy Ize pouzit na mnoha typech
strojli napf. na tfiosém obrabécim centru.

Predpokladejme obrabéni drazky Sife 63 mm frézou @50 mm.

Nastavte frézu na stfed drazky a zadejte velikost kroku. Posurite nastroj v ose Y do
pozice prvniho fezu a spustte frézu do hloubky Z. Jakmile dosahnete pozadované
hloubky drézky, spustte program pro dvouosy pohyb s vyjetim frézy z fezu (obrobku).

Obrazek 2:

Dvouosy pohyb posune frézu v ose Z v kladném sméru na 45° o
0,25 mm ven z obrobku. V ose Y se posune nastroj ven z obrobku
o stejnou délku a o stejny thel. Nyni Ize vyjet frézou z obrobku,
aniz by dochazelo k odirani biitovych desticek.
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Technické informace

Obrazek 3:

Prejedte frézou do levé Casti drazky,
zadejte novou pozici a provedte fez.
Po dosazeni dna drazky spustte
dvouosy pohyb, néstroj se posune od
stény obrobku 0 0,25 mm (Z+) na 45°
spolecné s osou X, ktera se posune 0
stejnou délku a stejny uhel 45°.

Jakmile vyjede fréza z obrobku, mlizete pouZit rychloposuv Z+.
Stejny postup zopakuijte na druhé strané drazky, nezapomeiite,
Ze nastroj se v ose X musi pohybovat v opatném sméru.

Poznamka: NejlepSich vysledkil dosahnete, zacnete-li frézovat
od stfedu drazky. Po zadani a definovani drazky se jiz nemusite
vracet na stfedovou osu. Rezy na obou stranach tvofi $itku
drazky a rovnéz prostor pro nasledny pohyb frézy pfi vyjizdéni
z materialu.

Linearni zapichovaci frézovani:

Pfi frézovani po rovnobéznych drahach je nutné definovat radialni
Sitku fezu tak, aby mohla fréza vyjizdét ven z obrabéného
materidlu. Jestlize je Sitka fezu vétsi jak 60% priiméru frézy, pak
je obtizné vyjizdéni frézy v ose Z+ (G00), material obaluje frézu a
dochézi ke vzniku otfepil a nerovnosti na povrchu.

Nejlepsiho vysledku dosahnete, je — li $itka fezu 50% priméru
frézy. Pfi této Sifce mizZe fréza vyjizdét z Fezu bez jakéhokoliv
problému.

T
T W
Vs"eoecné strojirenstvi:

Vnejsi tvarove frézovani:

Zadejte hloubku fezu a kopirujte vnéjsi tvar obrobku.Jakmile se blizi
fréza do vychoziho bodu, provedte odskoceni 0,25 mm ve dvou (i)
osdch tak, aby nedoSlo ke kontaktu mezi frézou a obrobkem. Posunem
ve sméru osy Z+ predejdeme otéru frézy béhem vyjizdéni.

Vnitini tvarové frézovani:

Po provedeni prvniho fezu do hloubky je nutné opét vyjet frézou z
mista fezu. Stejny zplisob vyjeti je nutné opakovat po kazdém fezu,
dokud neni obrobek kompletné dokoncen.

y w r ”y N [e] A4 ”y
Obrabeni radiusu a srazeni:
Béhem obrabéni radiusti se mize béhem sjizdéni frézy v ose Z
smérem doll ménit radialni $itka fezu (napf. vyroba turbinové lopatky

z prifezu). Nezapominejte proto nadefinovat drahu frézy tak, aby mohly
desticky vyjizdét ven z materidlu obrobku.
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Vyménné biitové desticky pro zapichovaci frézy Z - Plunge™

Vyménné biitové destiCky pro KSSZR SD.T1204...(433)
KTSZR SD.T1204...(433)
KISZR SD.T1204...(433)

® prvni volba
O alternativa
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katalogové cislo katalogové cislo brity mm  palce mm  palce mm palce mm  palce mm palce
SDPT120412PDENHPZ SDPT433PDENHPZ 4 12,70 500 | 4,76 .188 12,70 500 | 1,19 .047 010 004 © ® @
SDPT120412PDSNHPZ SDPT433PDSNHPZ 4 12,70 .500 4,76 .188 12,70 .500 1,19 .047 0,18 007 ©® ® @
Vlyménné britové desticky pro KSSZR SD.T1204...(433)
KTSZR SD.T1204...(433) o prvni volba
KISZR SD.T1204...(433) O alternativa
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katalogové ¢islo katalogové éislo brity mm  palce mm  palce mm  palce mm  palce mm  palce
SDET120412PDENGDZ SDET433PDENGDZ 4 12,70 .500 4,76 .188 12,70 .500 1,19 .047 0,05 .002 o o0
SDET120412PDSNGDZ SDET433PDSNGDZ 4 12,70 500 | 476 .188 | 1270 500 | 1,19 .047 | 015 006 ©® ® @

Vyménné britové desticky pro KSSZR SD.T1204...(433)
KTSZR SD.T1204...(433)
KISZR SD.T1204...(433)

® prvni volba
O alternativa
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katalogové éislo katalogové €islo brity mm  palce mm  palce mm  palce mm  palce mm  palce

SDCT120412PDFLLE SDCT433PDFL8LE 4 12,70 .500 476 .188 12,70 .500 1,19 .047 0,10 .004 ®
SDCT120412PDFRLE SDCT433PDFR8SLE 4 12,70 .500 4,76 188 12,70 .500 1,19 .047 0,10 .004 L]




Vyménné éelni stopkoveé frézy pro zapichovani v ose Z

 snadna a rychla vyména desticek.
e unikatni chladici systém.
* vynikajici odvod tfisek.

e vhodné pro Sirokou fadu obrabénych materiald.

Celni stopkové frézy se zavitovou stopkou — metrické

D Gax

i

Ty
il \

D1 objednaci ¢islo | katalogové gislo | 4 | G3X | D | L2 | DPM Ap1 max | kg | Max. ot/min
32 3111542 32M2R050M16SSD12PL 2 | M16 29 | 50 17 1 0,2 25690
40 3450644 40M2R050M16SSD12PL 2 | M16 29 | 50 17 1 0,3 22980
40 3064110 40M3R050M16SSD12PL 3 | M16 29 | 50 17 11 0,2 22980
50 3450643 50M4R050M16SSD12PL 4 | M16 | 29 | 50 17 1 0,3 20610

Nahradni dily — metrické frézy

D1 Sroub destiéky | Nm | kli¢ Torx plus chladici tryska Imbus Kli¢ s T rukojeti

32 MS2197 4 DT15IP MS2191C20 THW2M

40 MS2197 4 DT15IP MS2191C20 THW2M

40 MS2197 4 DT15IP MS2191C20 THW2M

50 MS2197 4 DT15IP MS2191C20 THW2M
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Celni stopkové frézy s valcovou stopkou — metrické
D1 | objednaci éislo katalogové ¢islo z | D | L2 | | Ap1 max | kg | Max. ot/min
32 3402143 32M2R040A25SSD12PL 2|25 1 0,7 25690
40 3402144 40M3R040A32SSD12PL 3| 32 1 11 22980
50 3402145 50M4R040A40SSD12PL 41 40 1" 1,8 20610

Nahradni dily — metrické
D1 | Sroub desticky | Nm | kli¢ Torx plus chladici tryska Imbus kli¢ s T rukojeti
32 MS2197 4 DT15IP MS2191C20 THW2M
40 MS2197 4 DT15IP MS2191C20 THW2M
50 MS2197 4 DT15IP MS2191C20 THW2M
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Nastréné zapichovaci frézy Z - Plunge™ Ei

* snadna a rychla vyména desticek.
e unikatni chladici systém.

* vynikajici odvod tfisek. o a
* vhodné pro Sirokou fadu obrabénych materialQ. g "lmﬂ‘fi '

I

Nastréné zapichovaci frézy — hrubovaci — metrické

D1 objednaci ¢islo katalogové cislo Z|D D4 | D6 L Ap1 max kg Max. ot/min
50 3055230 50A04RS90SD12PL 4122 | — 42 | 50 1 0,3 20600
63 3120265 63A05RS90SD12PL 51122 | — 50 | 50 11 0,5 18300
80 3120267 80A05RS90SD12PL 51127 | — | 60 | 50 11 1,0 16300
100 3120270 100B07RS90SD12PL 7132 | — 80 | 63 11 2,1 14600
125 3120573 125B08RS90SD12PL 8 |40 | — | 9 |63 11 3,0 13000
160 3120576 160C09RS90SD12PL 9 |40 | 67 | 90 | 63 11 3.2 11500
Nastréné zapichovaci frézy — stfedni — metrické
D1 objednaci ¢islo katalogové cislo z D D4 | D6 L Ap1 max kg Max. ot/min
50 3063843 50A05RS90SD12PL 5 22 — | 42 |50 11 0,4 20600
63 3120266 63A06RS90SD12PL 6 22| — | 50 |50 1 0,6 18300
80 3120268 80A06RS90SD12PL 6 27\ — | 60 |50 1 1,0 16300
100 3120271 100BO8RS90SD12PL 8 32 — | 80 |63 1 2,1 14600
125 3120574 125B09RS90SD12PL 9 | 40 — | 90 |63 11 3,1 13000
160 3120577 160C10RS90SD12PL 10| 40| 67 | 90 |63 11 32 11500
Nastréné zapichovaci frézy — dokoncovaci — metrické
D1 | objednaci €islo | katalogové éislo | Z | D | D4 | D6 | L | Ap1 max | kg | Max. ot/min
80 3120269 80A07RS90SD12PL 7 27\ — | 60 | 50 11 1,0 16300
100 3120272 100B09RS90SD12PL 9 32 — | 80 | 63 11 2,2 14600
125 3120575 125B10RS90SD12PL 10| 40| — | 90 | 63 1 31 13000
160 3120578 160C12RS90SD12PL 12| 40| 67 | 90 | 63 11 33 11500
Nahradni dily — metrické frézy
Sroub Chladici tryska Imbus kli¢ s Upinaci Sroub s Upinaci Sroub s
D1 desticky Nm | Kli¢ Torx plus Hrubovaci Stiedni Dokonéovaci T rukojeti chladicim rozvodem | chladicimi drazkami | Chladici deska
50 MS2197 4 DT15IP MS2191C12 MS2191C12 THW2M MS1242CG
63 MS2197 4 DT15IP MS2191C12 MS2191C10 THW2M MS1242CG
80 MS2197 4 DT15IP MS2191C12 MS2191C12 MS2191C10 THW2M MS2038CG
100 MS2197 4 DT15IP MS2191C10 MS2191C10 MS2191C10 THW2M MS2189C
125 MS2197 4 DT15IP MS2191C10 MS2191C10 MS2191C08 THW2M MS2187C
160 MS2197 4 DT15IP MS2191C20 MS2191C20 MS2191C20 THW2M MCCM16001




Doporuéené minimailni rychlosti posuvu pro metrické frézy
T———

Oceli Katalogové &islo 1SO Karbid Chlazeni hm = fz (mm)
BROUSENE BRITOVE DESTICKY

SDET120412PDEN-GDZ KC725M™ Emulze/ Za sucha 0,05
E SDET120412PDSN-GDZ KC725M Emulze/ Za sucha 0,15
SDET120412PDEN-GDZ KC935M™ Za sucha 0,05
E SDET120412PDEN-GDZ KC935M Za sucha 0,05
SDET120412PDSN-GDZ KC935M Za sucha 0,15
E SDET120412PDSN-GDZ KC935M Za sucha 0,15
LISOVANE BRITOVE DESTICKY
SDPT120412PDEN-HPZ KC725M Emulze/ Za sucha 0,10
E SDPT120412PDSN-HPZ KC725M Emulze/ Za sucha 0,18
SDPT120412PDEN-HPZ KC935M Za sucha 0,10
E SDPT120412PDEN-HPZ KC935M Za sucha 0,10
SDPT120412PDSN-HPZ KC935M Za sucha 0,18
E SDPT120412PDSN-HPZ KC935M Za sucha 0,18
Nerezové oceli Katalogové &islo 1SO Karbid Chlazeni hm = fz (mm)
BROUSENE BRITOVE DESTICKY
M SDET120412PDEN-GDZ KC522M™ Emulze/ Za sucha 0,05
M2 SDET120412PDEN-GDZ KC725M Emulze/ Za sucha 0,05
M3 SDET120412PDSN-GDZ KC725M Emulze/ Za sucha 0,15
LISOVANE BRITOVE DESTICKY
M SDPT120412PDEN-HPZ KC522M Emulze/ Za sucha 0,05
M2 SDPT120412PDEN-HPZ KC725M Emulze/ Za sucha 0,05
M3 SDPT120412PDSN-HPZ KC725M Emulze/ Za sucha 0,18
Litiny Katalogové ¢islo ISO Karbid Chlazeni hm = fz (mm)
BROUSENE BRITOVE DESTICKY
SDET120412PDSN-GDZ KC935M Za sucha 0,15
E SDET120412PDSN-GDZ KC935M Za sucha 0,15
[ k3 | SDET120412PDSN-GDZ KC522M Emulze/ Za sucha 0,15
LISOVANE BRITOVE DESTICKY
SDPT120412PDSN-HPZ KC935M Za sucha 0,18
E SDPT120412PDSN-HPZ KC935M Za sucha 0,18
[ k3 | SDPT120412PDSN-HPZ KC522M Emulze/ Za sucha 0,18
Hlinik Katalogové ¢islo ISO Karbid Chlazeni hm = fz (mm)
BROUSENE BRITOVE DESTICKY
SDCT120412PDFRLE KCa10M™ Emulze/ Za sucha 0,10
E SDCT120412PDFRLE KC410M Emulze/ Za sucha 0,10
Vysoce legované
Slltlny a titan Katalogové &islo 1SO Karbid Chlazeni hm = fz (mm)
BROUSENE BRITOVE DESTICKY
SDET120412PDEN-GDZ KC522M Emulze 0,05
E SDET120412PDEN-GDZ KC725M Emulze 0,05
E SDET120412PDSN-GDZ KC725M Emulze 0,12
SDET120412PDSN-GDZ KC725M Emulze 0,10
LISOVANE BRITOVE DESTICKY
E SDPT120412PDEN-HPZ KC522M Emulze 0,10
SDPT120412PDEN-HPZ KC725M Emulze 0,10
E SDPT120412PDSN-HPZ KC725M Emulze 0,15
SDPT120412PDSN-HPZ KC725M Emulze 0,10
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Zapichovaci frézy Z - Plunge™
Doporucené rezné rychlosti (m/min)

% § KC410M KC522M KC725M KC935M
g 23
260 230 210 390 340 320
160 150 130 240 220 200
150 130 120 220 200 180
100 90 80 110 100 90 160 150 140
130 125 105 125 100 100 225 200 180
80 70 90 80 140 120
150 130 120 170 150 140 250 220 210
140 120 120 150 140 130 230 210 190
100 90 120 100 170 150
160 150 130 250 230 210
200 180 170 130 120 110 200 180 170
170 150 140 110 100 20 170 150 140
1210 1080 990
30 30 40 30
30 30 30 30
40 40 40 40
50 40 50 50
PRVNI volba je u poéateénich rychlosti tucnym pismem.
Chladici trysky @+® 1=

A
Chladici trysky — podrobnosti
objednaci ¢islo katalogové cislo A
3400611 MS2191C00 —
3400612 MS2191C06 0,6
3400613 MS2191C08 0,8
3400614 MS2191C10 1,0
3400616 MS2191C12 1,2
3400617 MS2191C14 1,4
3400618 MS2191C16 1,6
3400619 MS2191C18 1,8
3400620 MS2191C20 2,0
Kli¢ pro chladici trysky
objednaci Cislo katalogové éislo Velikost klice
1993552 THW2M 2 MM




Vyménné céelni stopkove frézy pro zapichovani v ose Z

¢ snadnd a rychla vyména desticek.

e unikatni chladici systém.

e vynikajici odvod tfisek.

* vhodné pro Sirokou fadu obrabénych mate

riald.

Celni stopkové frézy se zavitovou stopkou — palcové

D1 | objednaci éislo |

katalogové éislo |

D aax

-~ xmmmmw
. = U
‘*» @‘

4 L2 | DPM | G3X | Ap1 max | liber | Max. ot/min

1.250 3449167 KTSZR125SD430CM16A02 2 1.142 1.750 .669 M16 433 .33 25800
1.500 3449168 KTSZR150SD430CM16A03 3 1.142 1.750 .669 M16 433 40 23550
2.000 3449169 KTSZR200SD430CM16A04 4 1.142 1.750 .669 M16 433 .62 20400

Nahradni dily — palcové

D1 | Sroub desticky | palce.libry kli¢ Torx plus chladici tryska Imbus kli¢ s T rukojeti

1.250 MS2197 35 DT15IP MS2191C20 THW2M

1.500 MS2197 35 DT15IP MS2191C20 THW2M

2.000 MS2197 35 DT15IP MS2191C20 THW2M

D1 \-\ **************** D
AP\ T T T T
jf0a
1°30"L,/
L2
L

Celni stopkové frézy s valcovou stopkou — palcové

D1 | objednacicisio | Katalogové islo |z ]| o | 12 | L | aptmax | iiber | Max. ot/min
1.250 3064601 KISZR125SD430C4A02 2 1.000 1.500 8.000 433 1.59 25800
1.500 3107215 KISZR150SD430C5A03 3 1.250 1.500 8.000 433 2.47 23550
2.000 3107216 KISZR200SD430C6A04 4 1.500 1.500 8.000 433 3.72 20450
Nahradni dily - palcové frézy

D1 | Sroub vlozky | palce.libry | kli¢ Torx plus $roub trysky chladiciho média Imbus kli¢ s T rukojeti
1.250 MS2197 35 DT15IP MS2191C20 THW2M
1.500 MS2197 35 DT15IP MS2191C20 THW2M
2.000 MS2197 35 DT15IP MS2191C20 THW2M
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Nastréné zapichovaci frézy Z - Plunge™

¢ snadnd a rychla vyména desticek

|
s ;. , | L
« unikatni chladici systém ’ ﬁ? “
* vynikajici odvod tfisek [t;ﬂt?-‘!_ﬂ”mw# ’
e vhodné pro Sirokou Fadu obrabénych materiald ‘
p Y D1 PP 3
Nastréné zapichovaci frézy — hrubovaci — palcové
D1 objednaci Gislo katalogové éislo /4 D D6 L Ap1 max liber Max. ot/min
2.000 3054849 KSSZR200SD430C3A04 4 | 750 1.664 1.750 433 66 20450
2.500 3448592 KSSZR250SD430C3A05 5 | .750 1.664 1.750 433 98 18290
3.000 3064493 KSSZR300SD430C4A05 5 |1.000 2.190 2.000 433 1.94 16700
4.000 3448914 KSSZR400SD430C5A07 7 1.250 2.880 2.500 433 423 14460
4.000 3448916 KSSZRA400SD430C6A07 7 | 1.500 3.375 2500 433 451 14460
5.000 3448919 KSSZR500SD430C6A08 8 | 1.500 3.810 2.500 433 7.23 12940
6.000 3066673 KSSZR600SD430C6A09 9 |1.500 3.810 2.500 433 9.09 11800
Nastréné zapichovaci frézy — stiedni — palcové
D1 objednaci €islo katalogové ¢islo /4 D D6 L Ap1 max liber Max. ot/min
2.000 3064755 KSSZR200SD430M3A05 5 750 1.664 1.750 433 72 20450
2.500 3448913 KSSZR250SD430M3A06 6 750 1.664 1.750 433 1.03 18290
3.000 3064602 KSSZR300SD430M4A06 6 | 1.000 2.190 2.000 433 1.96 16700
4.000 3448915 KSSZR400SD430M5A08 8 | 1.250 2.880 2.500 433 434 14460
4.000 3448917 KSSZR400SD430MBA0S 8 | 1500 3.375 2500 433 4.64 14460
5.000 3448920 KSSZR500SD430MBA09 9 | 1500 3.810 2500 433 7.40 12940
6.000 3448922 KSSZR600SD430M6A10 10 | 1500 3.810 2.500 433 9.17 11800
Nastréné zapichovaci frézy — dokoncovaci — palcové
D1 objednaci ¢islo katalogové cislo z D D6 L Ap1 max liber Max. ot/min
3.000 3064902 KSSZR300SD430F4A07 7 | 1.000 2.190 2.000 433 1.97 16700
4.000 3066674 KSSZR400SD430F5A09 9 | 1.250 2.880 2.500 433 441 14460
4.000 3448918 KSSZR400SD430F6A09 9 | 1500 3.375 2.500 433 472 14460
5.000 3448921 KSSZR500SD430F6A10 10 | 1.500 3.810 2.500 433 7.43 12940
6.000 3448923 KSSZR600SD430F6A12 12 | 1.500 3.810 2500 433 9.36 11800
Nahradni dily - palcové frézy
$roub palce. Chladici tryska Imbus ki s T Upinaci $roub s Upinaci §roub s
D1 D desticky libry | Kli¢ Torx plus Hrubovaci Stiedni Dokoncovaci rukojeti chladicim rozvodem | chladicimi drazkami
2.000 | .750 MS2197 35 DT15IP MS2191C12 MS2191C10 THW2M S445CG
2500 | 750 MS2197 35 DT15IP MS2191C10 MS2191C10 THW2M S445C6
3.000 | 1.000 MS2197 35 DT15IP MS2191C10 MS2191C10 MS2191C08 THW2M 54586
4000 | 1.250 MS2197 35 DT15IP MS2191C10 MS2191C10 MS2191C10 THW2M $2162C
4000 | 1500 MS2197 35 DT15IP MS2191C10 MS2191C10 MS2191C10 THW2M $2163C
5000 | 1.500 MS2197 35 DT15IP MS2191C10 MS2191C10 MS2191C08 THW2M $2163C
6.000 | 1.500 MS2197 35 DT15IP MS2191C10 MS2191C08 MS2191C08 THW2M $2163C
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Doporuéeni minimalni rychlosti posuvu pro palcove frézy
T———

Oceli Katalogové &islo ANSI Karbid Chlazeni hm = fz (in)
BROUSENE BRITOVE DESTICKY
P1 SDET433PDEN-GDZ KC725M™ Emulze/ Za sucha 0.002
P2 SDET433PDSN-GDZ KC725M Emulze/ Za sucha 0.006
P3 SDET433PDEN-GDZ KC935M™ Za sucha 0.002
P4 SDET433PDEN-GDZ KC935M Za sucha 0.002
[ SDET433PDSN-GDZ KC935M Za sucha 0.006
P6 SDET433PDSN-GDZ KC935M Za sucha 0.006
LISOVANE BRITOVE DESTICKY
P1 SDPT433PDEN-HPZ KC725M Emulze/ Za sucha 0.004
P2 SDPT433PDSN-HPZ KC725M Emulze/ Za sucha 0.007
P3 SDPT433PDEN-HPZ KC935M Za sucha 0.004
P4 SDPT433PDEN-HPZ KC935M Za sucha 0.004
P5 SDPT433PDSN-HPZ KC935M Za sucha 0.007
P6 SDPT433PDSN-HPZ KC935M Za sucha 0.007
Nerezové oceli Katalogové &islo ANSI Karbid Chlazeni hm = fz (in)
BROUSENE BRITOVE DESTICKY
M1 SDET433PDEN-GDZ KC522M™ Emulze/ Za sucha 0.002
M2 SDET433PDEN-GDZ KC725M Emulze/ Za sucha 0.002
M3 SDET433PDSN-GDZ KC725M Emulze/ Za sucha 0.006
LISOVANE BRITOVE DESTICKY
M1 SDPT433PDEN-HPZ KC522M Emulze/ Za sucha 0.002
M2 SDPT433PDEN-HPZ KC725M Emulze/ Za sucha 0.002
M3 SDPT433PDSN-HPZ KC725M Emulze/ Za sucha 0.007
Litiny Katalogové &islo ANSI Karbid Chlazeni hm = fz (in)
BROUSENE BRITOVE DESTICKY
SDET433PDSN-GDZ KC935M Za sucha 0.006
SDET433PDSN-GDZ KC935M Za sucha 0.006
SDET433PDSN-GDZ KC522M Emulze/ Za sucha 0.006
LISOVANE BRITOVE DESTICKY
SDPT433PDSN-HPZ KC935M Za sucha 0.007
g SDPT433PDSN-HPZ KC935M Za sucha 0.007
SDPT433PDSN-HPZ KC522M Emulze/ Za sucha 0.007
Hlinik Katalogové &islo ANSI Karbid Chlazeni hm = fz (in)
BROUSENE BRITOVE DESTICKY
SDCT433PDFRSLE KC410M™ Emulze/ Za sucha 0.004
SDCT433PDFRSLE KC410M Emulze/ Za sucha 0.004
Vysoce legované
Slitiny a titan Katalogové &islo ANSI Karbid Chlazeni hm = fz (in)
BROUSENE BRITOVE DESTICKY
SDET433PDEN-GDZ KC522M Emulze 0.002
E SDET433PDEN-GDZ KC725M Emulze 0.002
E SDET433PDSN-GDZ KC725M Emulze 0.005
SDET433PDSN-GDZ KC725M Emulze 0.004
LISOVANE BRITOVE DESTICKY
E SDPT433PDEN-HPZ KC522M Emulze 0.004
SDPT433PDEN-HPZ KC725M Emulze 0.004
E SDPT433PDSN-HPZ KC725M Emulze 0.006
SDPT433PDSN-HPZ KC725M Emulze 0.004



Zapichovaci frézy Z - Plunge™
Doporucené iezné rychlosti (stopy/min)

KZKENNAMETAE

Engineering Your Competitive Edge

Technické informace

é % KC410M KC522M KC725M KC935M
Pg— w
860 750 700 1290 1130 1050
530 480 430 800 720 650
480 430 390 720 650 590
320 300 270 360 330 300 540 500 450
440 400 360 490 440 400 740 660 600
270 230 300 260 450 390
500 440 410 560 490 450 840 740 680
460 410 380 510 460 420 770 690 630
340 310 380 340 570 510
540 490 440 840 760 680
670 600 550 430 380 360 670 600 550
560 500 460 360 320 290 560 500 460
3990 3550 3270
110 90 120 100
90 90 100 100
120 120 130 130
150 140 170 150
Pocatecni fezné rychlosti jsou vytistény tucné.
e &
Chladici trysky &
Chladici trysky — podrobnosti
objednaci ¢islo katalogové ¢islo A
3400611 MS2191C00 —
3400612 MS2191C06 .024
3400613 MS2191C08 .032
3400614 MS2191C10 .039
3400616 MS2191C12 047
3400617 MS2191C14 .055
3400618 MS2191C16 063
3400619 MS2191C18 071
3400620 MS2191C20 .079
Kli¢ pro chladici trysky
objednaci ¢islo katalogové ¢islo Velikost klice
1993552 THW2M 2 MM
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