Vysoce vykonné monolitni stopkové frézy

KenCut KS B SN

Rezné podminky KenCut KS — F2AU KenCutKS — F3AU

KC643M Doporuceny posuv na zub (fz=mm/zub) pro bo¢ni frézovani (A).
Pro drazkovani (B) snizte fz 0 10 %.
Materialova
skupina

Rezna rychlost — V¢

D1 — Priimér

VYSOCE VYKONNE KARBIDOVE STOPKOVE FREZY

m/min
0 1xD 0,5xD 0,75xD 150 200 fz 0,014 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,114
1 1xD 0,5xD 0,75xD 150 200 fz 0,014 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,114
2 1xD 0,5xD 0,75xD 140 190 fz 0,014 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,114
3 1xD 0,5xD 0,75xD 120 160 fz 0,011 0,017 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,101
4 1xD 0,5xD 0,75xD 90 150 fz 0,010 0,016 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,088
5 1xD 0,5xD 0,75xD 60 100 fz 0,009 0,014 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,081
6 1xD 0,5xD 0,75xD 50 75 fz 0,008 0,012 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,065
1 1xD 0,5xD 0,75xD 90 115 fz 0,011 0,017 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,101
M 2 1xD 0,5xD 0,75xD 60 80 fz 0,009 0,014 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,081
3 1xD 0,5xD 0,75xD 60 70 fz 0,008 0,012 0,016 0,025 0,034 0,040 0,047 0,052 0,057 0,065
1 1xD 0,5xD 0,75xD 120 150 fz 0,014 0,021 0,028 0,044 0,060 0,072 0,083 0,092 0,101 0,114
2 1xD 0,5xD 0,75xD 110 140 fz 0,011 0,017 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,101
3 1xD 0,5xD 0,75xD 110 130 fz 0,009 0,014 0,019 0,029 0,040 0,048 0,056 0,063 0,070 0,081
1 1xD 03xD 03xD 50 90 fz 0,011 0,017 0,023 0,036 0,050 0,061 0,070 0,079 0,087 0,101
2 1xD 03xD 03xD 25 40 fz 0,006 0,009 0,013 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,054
3 1xD 03xD 03xD 25 40 fz 0,006 0,009 0,013 0,019 0,026 0,032 0,037 0,042 0,046 0,054
4 1xD 0,5xD 0,75xD 50 60 fz 0,007 0,01 0,016 0,026 0,037 0,045 0,052 0,058 0,064 0,074
1 1xD 0,5xD 0,75xD 80 140 fz 0,010 0,016 0,021 0,033 0,045 0,054 0,062 0,070 0,077 0,088

POZNAMKA: Pro docileni optimalnich vysledkii mGzete fezné parametry mimé pozmeénit. Nizi hodnota fezné rychlosti se pouZiva pro vysoky tibér materialu nebo pro vy3si tvrdost (obrobitelnost) v rémdi skupiny. Vy33i hodnota fezné
rychlosti se pouzivé pro dokoncovaci obrabéni nebo pro nizsi tvrdost (obrobitelnost) v rdmci skupiny. VySe uvedené parametry vychdzeji z idedInich podminek. U mensich obrabécich center nastavte parametry podle priméru >
12mm

KenFEED = =3

KHDA - Rezné podminky

KC639M Feed per Tooth — fz information is for Bo¢ni frézovani (A).
Materidlova
skupina

2 0,03xD 0,55xD 100 120 fz 0,200 0,300 0 300 0,400 0 500 0,600
3 0,03xD 0,55xD 80 100 fz 0,200 0,300 0,300 0,400 0,500 0,600
4 0,03xD 0,55xD 50 70 fz 0,150 0,200 0,250 0,300 0,400 0,500

POZNAMKA: Pro docileni optimélnich vysledki méiZete fezné parametry mirné pozménit.
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KMDA - Rezné podminky
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KC639M Feed per Tooth — fz information is for Bocni frézovani (A).
Materialova
skupina

Rezna rychlost — Ve

D1 — Priimér

N 0,05xD 0,55xD 160 180 fz 0,300 0,500 0,500 0,500 0,600 0,700
1 0,05xD 0,55xD 140 160 fz 0,300 0,500 0,500 0,500 0,600 0,700
2 0,05xD 0,55xD 100 120 fz 0,200 0,300 0,300 0,400 0,500 0,600

POZNAMKA: Pro docileni optimélnich vysledki miiZete fezné parametry mimé pozménit.
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