Plytki Kennametal KZ
System oznaczen katalogowych KENNAMETAL

T
Co oznaczajg numery katalogowe?

Kazdy symbol w naszym oznaczeniu katalogowym oznacza specyficzng
ceche danego wyrobu. W celu identyfikacji nalezy postugiwac sie
ponizszymi informacjami.
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KZ Plytki Kennametal
KENNAMETAL System oznaczen katalogowych

Wrasciwy produkt spetniajgcy konkretne wymagania
mozna znaleZ¢ przy pomocy ponizszego, fatwego
w uzyciu poradnika.

CNMG120408FP
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Grubosé Promien Kierunek ptytki Krawedz skrawajaca tamacz wioréw
S naroza ,Re” (opcjonalnie) (opcjonalnie) (opcjonalnie)
. R = Prawe F ostry
promien - A
symbol | grubosé symbol | naroza L = Lewe F \ Ostra FF do obrdbki bardzo
mm mm mm mm N = Neutralne doktadnej
_ 0,79 X0 004 FN negatywowy do obrébki
T0 1,00 01 0.1 et czaiocel
: C MN negatywowy do obrébki
01 1,59 . : !
m 198 gz g’i E Zaokraglona $rednio dokfadnej
02 2‘38 = 018 5 R. RN negatywowy do obrdbki
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19,05 0,10 0,10 0,10 0,18 19,05 0,15 0,18 - 0,27 krawedzig skrawajaca
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Plytki Kennametal KZ
System oznaczania gatunkéw KENNAMETAL

System gatunkdéw, geometrii oraz wytyczne dotyczace stosowania dla zapewnienia
optymalnego doboru odpowiednio do potrzeb klienta w zakresie obrébki skrawaniem.
Okreslenie narzedzi skrawajacych Kennametal ze zwijaczem widréw, ktore najlepiej sprawdza
sie w obrébce przedmiotéw obrabianych oraz w zastosowaniach, jest bardzo proste!

Gatunek ¢ Beyond™ Md
K C P )% 25 A

Marka Materiat Podstawowy materiat Dodatkowy materiat Zakres Przyszte
ptytki przedmiotu obrabianego przedmiotu zastosowan udoskonalone
(ISO 513) obrabianego wersje
(opcjonalny) (opcjonalne)
K= A=
Kennametal il . Generacja 1
M Stal nierdzewna

Zeliwo B

Matena.l’ry niezelazne Generacja 2

Stopy zarowytrzymate

Materiaty hartowane

U = Uniwersalna obrébka skrawaniem o= .
Generacja 3
. itd.
Brak = Weglik spiekany niepowlekany Najtwardsze
A ;
¢ = Weglik spiekany powlekany 5 obrdbka bardzo dokfadna
10 obrobka doktadna
T = Cermetal 15
2 obrdbka $rednio doktadna i zgrubna
Y = Ceramika
25
D =PCD 30 obrdbka zgrubna
35
B = PCBN 40
S = stal 45  najciezsza obrobka zgrubna
y 50

Najbardziej ciagliwe

UWAGA: Zakres zastosowan nie dotyczy gatunkéw PCBN.

Gatunek ¢ Kenna Perfect™

K C 9 2

Typ Grupa materiatowa Zakres zastosowan
powtoki z uwzglednieniem
zuzycia/Zakres
ciagliwosci
9=CVD . 1= Sl Najtwardsze
(Osad.zame 2=|M Stal nierdzewna A
chemiczne 3= Feliwo
?;\Izayrsgtx)oiv ¢ 4= Materiaty niezelazne 10 Wysoka odpornos¢
5= Stopy zarowytrzymate na zuzycie
5= P\D 6= | Materiaty hgrtowane .
- 0 = Uniwersalna obrobka skrawaniem
fizyczne 50  Wysoka ciggliwos¢
(warstw) z
fazy gazowej)

Y

Najbardziej ciagliwe

UWAGA: Zakres zastosowan nie dotyczy gatunkéw PCBN.
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KZ @ Plytki Kennametal
KENNAMETAL Piytki pozytywowe i negatywowe

Plytki pozytywowe Ptytki negatywowe
=
=

- H ™ o
: Ptytki Screw-On JI Cla g Ptytki Kenloc
/ ' e Plytki Screw-On to pierwszy wybor i ’_r‘ e Plytki Kenloc to pierwszy wybér
Y w przypadku toczenia powierzchni S w przypadku ogolnej obrébki skrawaniem
| wewnetrznych wszystkich materiatéw oraz I wszystkich materiatéw na $rednich i duzych
" e toczenia powierzchni zewnetrznych na tokarkach.

tokarkach h i $rednich.
okarkach matych i srednic ® Ptytki Kenloc zapewniajg najwyzsza

e Dostepne w geometriach ptaskich czesci wydajnos$¢ obrdébki po najnizszej cenie.
gornej ze szlifowaniem lub prasowaniem po
obwodzie ze zwijaczem wiéréow. Nadaje sie
do wszystkich materiatéw przedmiotow

e Dostepne w geometriach z ptaska czescia
gorna i ze zwijaczem widrow, zaréwno ze
szlifowaniem jak i prasowaniem na

obrabianych.
i obwodzie Nadaje sie do obrobki wszystkich
Zob. strony: materiatow.
Weglik spiekany: B88-B115 .
O duzej twardosci: B187-B197 Zob. strony:

Weglik spiekany: B40-B83
Ceramika: B118-B121
Plytki Kendex™ oraz V-Bottom O duzej twardosci: B187-B197

e Ptytki pozytywowe Kendex i V-Bottom to
pierwszy wyboér w przypadku wydajnej obrébki
maszynowej stopéw zarowytrzymatych na
Srednich i duzych tokarkach.

Plytki Kendex
e Dostepne w geometriach ptaskich czesci . .
gornej ze szlifowaniem po obwodzie. * Plytki ceramiczne Kendex to doskonaty
wybor w przypadku wydajnej obrébki
Zob. strony: maszynowej stopéw zarowytrzymatych.
Weglik spiekany: B84-B87
Ceramika: B128-B130 e Ptytki Kendex z ujemnym katem natarcia
0 duzej twardosci: B185-B186 sg takze zalecane w przypadku obroébki
skrawaniem materiatéw hartowanych oraz
Zob. liste produktéw V-Bottom na stronach zeliwa.
B128-B129.
e Dostepne w geometriach z ptaska czescia
gorna, zaréwno ze szlifowaniem jak
i prasowaniem na obwodzie.
. . R . e Dostepna jest szeroka oferta
/\t\. 'e"? PMk' do obrdbki kSZtaﬂowe] standardowych oprawek.
e - Top Notch™ i
- 4 Zob. liste produktow na stronach B122-B127.

® Pierwszy wybor w przypadku wysokowydajnej
obrébki ksztattowe;j.

¢ Unikatowa konstrukcja mocowania ptytki
zapewnia doskonatg sztywnos¢.

e Dostepne w geometriach ze zwijaczem widréw,

zarowno ze szlifowaniem jak i prasowaniem na . .

obwodzie. Nadaje sie do obrdbki wszystkich = Pwtkl do toczenia Top Notch

materiatow. \3 * Pitytki ceramiczne do toczenia Top Notch
to pierwszy wybor w przypadku

Zob. liste produktéw na stronach F39-F44. ! szybkoobrotowe] obrébki zgrubnej

i wykanczajgcej czesci zeliwnych.

e Dostepne w geometriach z ptaska czescia

- . ™ gorna, zaréwno ze szlifowaniem jak
Piytk' K-Lock i prasowaniem na obwodzie.

* Ptytki K-Lock idealnie nadajg sig do giebokiej Zob. liste produktéw na stronach B122-B127.
obrébki rowkéw i obrobki ksztattowe;.

¢ Unikatowy system docisku ptytki umozliwia
ciagty sptyw widra.

¢ Dostepne w wersji ze szlifowaniem lub
prasowaniem po obwodzie.

Zob. liste produktow na stronie F59.
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Plytki Kennametal KZ
System doboru ptytek KENNAMETAL

System doboru plytek

Sposéb uzycia

Plytki

Tréjetapowy system doboru ptytek firmy Kennametal niezwykle utatwia dobdr i stosowanie narzedzia o najwiekszej
wydajnosci. Optymalizujace doktadnos$¢ doboru zalecenia dotyczace narzedzi sg oparte na szesciu grupach
materiatowych przedmiotéw obrabianych.

Przykiad:
Szes$¢ grup materiatowych przedmiotéw obrabianych

Krok 1 e Dobér geometrii plytki Dane: gtebokos¢ skrawania = 1 mm
posuw = 0,4 mm

Niewiadoma: geometria plytki
Rozwigzanie: -MN

Krok 2 ¢ Dobor gatunku Dane: warunki skrawania:
obrobka lekko G

przerywana
Geometria:  -MN
Niewiadoma: gatunek
Rozwigzanie: KCP25

Krok 3 ¢ Dobér predkosci skrawania Dane: gatunek KCP25
warunki skrawania &

materiat CK15
Niewiadoma: predkos¢ skrawania
Rozwigzanie: 280 m/min

Potrzebna pomoc w wyborze produktu?

Dodatkowe informacje mozna uzyskaé, kontaktujac sie Zespotem Kennametal ds.
Doradztwa Technicznego dla Klientéw. Przejdz do witryny www.kennametal.com,
aby uzyskaé numer telefonu dla Twojego kraju.
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KZKENNAMETAIZ

Krok 1 ¢ Dob6r geometrii ptytki

Ptytki negatywowe

szybko$¢ posuwu (mm/obr.)
0,025 0063 016 [04 1,0 25
630‘ 0,04'| 0,1 n,zJ—_—L,sa 1,6
d —U\J 16
o e 400 =< 10
(dodatnie) -250 u N 6,3
Obrébka zgrubna o 160 I RN 1 a0 -
& 100 I 1 25 E
o 1 ©
§ .060 I 16 &
£ .040 -MN i Rp {10 2
B s NS - nialil ]
_FN _MN g .025] \\ 0,63 g
Obrdbka Obrébka ~ § 016 At 040 8
3 . . . [=2]
wykarczajgca Srednio .010 0,25
doktadna
.006 = 0,16
- ST o
.002 |
002 oo | 004 | 010 | _.o25 | .oc0 10008
0017 0025 .006° .016° .040° .100
FF szybko$¢ posuwu (cale/obr.)

Obrébka bardzo doktadna

o duzej wytrzymatosci

Krok 2 ¢ Dobér gatunku

*-RP - Geometria dodatkowa dla materiatow

n Stal

Stal nierdzewna

Zeliwo

Materiaty niezelazne

Stopy zarowytrzymate
n Materiaty hartowane

Plytki Kennametal
System doboru piytek

Plytki

warunki skrawania -FF -FN  MN -RN -RP -11 -UF -LF -FP -MF  -MP
N4
g*r’z'g:’ykv‘;a"r‘]";'"k“’m'e ©  KCPI0  KCP25 KCP30 KCP30/KCP40 KCP3O/KCPA0 —  KC5010/KCP25  KCP25  KCU25/KCP25 KCPA0 KCM25
obrdbka lekko
orzerywana G  KCP10  KCP25 [KCP25| KCP30/KCP40 KCP30/KCP40 —  KCS010/KCP25  KCP25 KCP25  KCP25 KCP25
zmienna giebokosé
skrawania, odlewany lub ~ © KCP05/KT315 KCP10 KCP10 KCP30/KCP40 KCP30/KCP40 KT315 KCP10 KCP10 KCP10 KCP10 KCP10
kuty element obrabiany
Krok 3 ¢ Dobér predkosci skrawania
parametry
Stale niskoweglowe (< 0,3% C) i automatowe szybkos¢ skrawania — m/min (SFM) wyjsciowe <[>
grupa 135 180 225 275 320 360 410 455 495
materiatowa gatunek (450) (600) (800) (900) (1050) | (1200) | (1350) | (1500) | (1650) m/min SFM
KCPO5/KTP10 <> 435 1450
KCP10 <> 395 1320
| KCP25 | B - 275 925
KCP30/KCP40 T <> T LT 210 700

Nowy poradnik Beyond™ dla doboru grupy materiatowej:

Dla zoptymalizowania zalecer dotyczacych szybkosci, do kazdej z szesciu grup materiatowych
przedmiotu obrabianego dodano podgrupy materiatowe Beyond.

kod ISO grupy liczba podgrup

materiat materiatowej materiatowych
Stal 1-6
Stal nierdzewna M 1-3
Zeliwo 1-3
Materiaty niezelazne 1-8
Stopy zarowytrzymate 1-4

Materiaty hartowane n 1

www.kennametal.com
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Plytki

Plytki Kennametal ¢ Beyond™
Stal e Stale weglowe, stopowe i narzedziowe do twardosci 450 HB (48 HRC)

Krok 1 ¢ Dobo6r geometrii ptytki

Plytki ujemne Wiper Plytki pozytywowe Wiper

szybko$¢ posuwu (mm/obr.)

KZKENNAMETAE

llpes  [BBond

szybko$¢ posuwu (mm/obr.)

0,025 040‘05301 0,16, e 0,4 0.63 10 .25 0,025 Mu,ueau ] 11,15u 2 0,4 0.6 10 5 20
830 e 6301 ol : LA
a0 o 400 10
Goomet Rv\\/IV o 2 6,3 250 G5
eometria Wiper — do
obrébki zgrubnej @ 1% o MW 5 160 w
8 100 -RW 25 E Geometria Wiper — do S 100 25 E
g g obrébki érednio @ I
. g .060 1,6 g e § 060 16§
S 040 MW 10 £ £ a0 -Mw 10 £
MW g s N 0.63 3 025 \ 063
Geometria Wiper — do E» 016 FW 040 § g 016 = 040 8
obrobki srednio dokfadnej @ g9 0,25 ° 010 025 °
.006 0,16 .00 0,16
.004 0,10 -FW 004 0,10
.002 0,063 Obrobka wykanczajagca 002 0.063
] .004 | 010 [ | ] ’ : [ 004 | 010 | | ] ’
-FW 00120025 " 006" 016 "%° 040" 100 Wiper 00120025 006" 016 "% 040" 100
Obrdbka wykanczajaca Wiper szybko$¢ posuwu (cale/obr.) szybko$é posuwu (cale/obr.)
Krok 2 e Dobér gatunku
Ujemna geometria ptytki Dodatnia geometria plytki
warunki skrawania -FW MW -RW -FW MW
obrdbka wielokrotnie przerywana [e] - - KCP25 = KCP25
obrobka lekko przerywana (0] KCP10 KCP25 KCP25 KCP25 KCP25
zmienna gteboko$¢ skrawania, odlewany
lub kuty element obrabiany O KCPO5/KT315  KCP10 KCP10 KCP10/KCK20 KCP10/KCK20
obrdbka ciggta, wstepnie przetoczona powierzchnia © KCP05/KT315  KCP05 KCP10 KCP10/KT315 KT315/KT315

Krok 1 e Dobér geometrii ptytki
Plytki negatywowe

Plytki pozytywowe

szybko$¢ posuwu (mm/obr.)

szybko$¢ posuwu (mm/obr.)

0,025 0063 016 04 10 25 *z 0025 0063 016 04 10 25
| 0,04 ] 01 | 025 | 063 | 16 ! 004’ 01 ] 025 | 063 | 16
.630‘ [T 16 w .630 16
.400\ = N 10 400 10
-BN -RP*. 250 \ 6,3 -MF -MP .250 6,3
(dodatnie) 180 RN 1 40 dodatnie 60 ao
Obrébka zgrubna ¢ 10 1 I ’ E Obrébka srednio dokladna 2 10 ’ g
. ! : 25 5 i 28 g
g .060 1 16 & § .060 — 16 §
i g s 3
£ 040 \ -MN o £ < 040 ME 10 %
E 025 N iy 0,63 3 8 0251 -MP 0,63 3
-FN -MN 2 46 -FN 040 2 2 o6 || 0.0 3
Obrobka  Obrébka & o10 0z © dodatnie & | 1 -LF 02 O
wykanczajgca érednio X Obrébka wykaficzajgca = | ihh B
doktadna 006 . FF 0,16 L R 0.1
004 0,10 - : 004 0,10
002 Emun 0,063 . -f.; ooz LI L L] 0,063
I o015 | 004 | 010 | 025 [ 060 | f__~- o015 | 004 [ 010 [ 025 [ 060 I
0017 0025 .006° .016° .040° 100 \ — 0017 0025 006" .016° .040° .100
szybko$¢ posuwu (cale/obr.) szybko$¢ posuwu (cale/obr.)
-FF *-RP - Geometria dodatkowa dla materiatow 11 -UF
Obrébka bardzo doktadna o duzej wytrzymatosci Obrébka bardzo doktadna
Krok 2 ¢ Dobér gatunku
warunki skrawania -FF -FN  -MN -RN -RP -1 -UF -LF -FP -MF  -MP
gf’zrggﬁa"r‘:;e"’kmt"ie ¢, KCPI0  KCP25 KCP30 KCP30/KCP40 KCP3O/KCPAD —  KCS010/KCP25  KCP25  KCU25/KCP25 KCP4O KCM25
obrobka lekko przerywana G, KCP10 KCP25 KCP25 KCP30/KCP40 KCP30/KCP40 —  KC5010/KCP25 KCP25 KCP25 KCP25 KCP25
zmienna gtebokosé
skrawania, odlewany lub  © KCP05/KT315 KCP10 KCP10 KCP30/KCP40 KCP30/KCP40 KT315 KCP10 KCP10 KCP10 KCP10 KCP10
kuty element obrabiany
obrobka ciggta, wstepnie oy xepns/KT315 KCPOS5 KCPOS5 KCP3O/KCP4O KCP3O/KCPAO KT315  KCPO5  KCPOS/KT315 KCPOS/KTP10 KCPOS5 KCPOS

przetoczona powierzchnia

KZKENNAMETAE
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KZ Plytki Kennametal ¢ Beyond™
KENNAMETAL Stal e Stale weglowe, stopowe i narzedziowe do twardosci 450 HB (48 HRC)

Krok 3 ¢ Dobor predkosci skrawania

parametry :E
Stale niskowgglowe (<0,3% C) i automatowe szybko$¢ skrawania — m/min (SFM) wyjsciowe <[> T
grupa 135 180 225 275 320 360 410 455 495
materiatowa gatunek (450) (600) (800) (900) (1050) | (1200) | (1350) | (1500) | (1650) m/min SFM
KCP05/KTP10 <> 435 1450
KCP10 <> 395 1320
KCP25 <> 275 925
KCP30/KCP40 <> IR 210 700
KT315 \ <> 440 1450
KCU10/KC5010 <> T T T ] 280 925
parametry
Stale $rednio- i wysokoweglowe (>0,3% C) szybkos¢ skrawania — m/min (SFM) wyjéciowe <[>
grupa 135 180 225 275 320 360 410 455 495
materiatowa gatunek (450) (600) (800) (900) (1050) | (1200) | (1350) | (1500) | (1650) m/min SFM
KCP05/KTP10 <> 240 800
KCP10 <> 265 880
KCP25 <> 195 650
KCP30/KCP40 <> | 1 ] 150 500
KT315 | ] ] < 270 880
KCU10/KC5010 <> IR 200 650
parametry
Stale stopowe i stale narzedziowe (<330 HB) (<35 HRC) szybkos¢é skrawania — m/min (SFM) wyjsciowe <[>
grupa 135 180 225 275 320 360 410 455 495
materiatowa gatunek (450) (600) (800) (900) (1050) | (1200) | (1350) | (1500) | (1650) m/min SFM
KCP05/KTP10 <> 205 680
KCP10 <> 190 630
KCP25 <> 155 510
KCP30KCPAD  |<T> | 1 ] 120 400
KT315 | ] <> 210 680
KCU10/KC5010 <> | ] 155 510
parametry
Stale stopowe i stale narzedziowe (340-450 HB) (36-48 HRC) szybkos$é skrawania — m/min (SFM) wyjsciowe <[>
grupa 60 90 120 150 180 210 240 270 300
materiatowa gatunek (200) (300) (400) (500) (600) (700) (800) (900) (1000) m/min SFM
KCP05/KTP10 <> 160 530
KCP10 <> 145 480
KCP25 <> 105 360
KCP30/KCP40 <> 1] 95 325
KT315 \ <> 210 530
KCU10/KC5010 <> | ] ] 10 360
parametry
Stale ferrytyczne, martenzytyczne i nierdzewne PH (< 330 HB) (< 35 HRC) szybkos¢é skrawania — m/min (SFM) wyjsciowe <[>
grupa 120 150 180 210 240 270 300 330 360
materiatowa gatunek (400) (500) (600) (700) (800) (900) (1000) | (1100) | (1200) m/min SFM
KCP05/KTP10 <> 240 800
KCP10 <> 215 720
KCP25 <> 195 650
KCP30/KCP40 <> RN 135 450
KT315 | ] <> 250 800
KCU10/KC5010 <> | 1 ] 200 660
parametry
Stale ferrytyczne, martenzytyczne i nierdzewne PH (340-450 HB) (36-48 HRC)  szybkos¢ skrawania — m/min (SFM) wyjéciowe <[>
grupa 105 135 165 195 225 255 285 315 345
materiatowa gatunek (350) (450) (550) (650) (750) (850) (950) (1050) | (1150) m/min SFM
KCP05/KTP10 ‘ <> 200 660
KCP10 <> 180 600
KCP25 <> 150 500
KCP30/KCP40 <> T T T 1] 105 350
KT315 | ] ] < 200 660
KCU10/KC5010 <> | T 1 1 150 500
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Plytki

Plytki Kennametal ¢ Beyond™
Stal nierdzewna e Stale nierdzewne austenityczne

Krok 1 ¢ Dobér geometrii ptytki

Ptytki ujemne Wiper

szybko$¢ posuwu (mm/obr.)

Plytki pozytywowe Wiper

KZKENNAMETAE

szybko$¢ posuwu (mm/obr.)

n,uzsu Mu,uss ; 0,16 ’ 0.4 1,0 6 2,5 0,0250 040,063 0,16 04 1,0 6 2,5
3022 0, 0,25 | 0,63 L _630} ! 01 ] 025 [ 063 L
400 10 400 10
.250 6,3 .250 6,3
-MwW - 160 40 _ -MW 5 160 40 _
Geometria Wiper — do g 100 25 E Geometria Wiper — do g 100 o5 g
obrobki érednio @ —— s obrébki $rednio = Co=
doktadnej g 060 16 g doktadnej g .060 ] 165
S o MW 10 £ £ o -MW 10 £
ig) 025 0,63 E g 025 N\ 0,63 8
g o6 W 040 g 06 = 0,40 §
[<2] [&2] [=2] [=2]
.010 0,25 .010 0,25
.006 0,16 .006 0,16
-FW .004 0,10 -FW 004 0,10
Obrébka wykanczajaca gy 0063 Obrobka wykanczajaca 002 0.063
; e 004 | 010 | | ] ’ ; : J ] J ] J -
Wiper 001 0025 006" 016" 040" 100 Wiper 001 %0025 006 "' 016%%° 020" 100
szybko$¢ posuwu (cale/obr.) szybko$¢ posuwu (cale/obr.)
Krok 2 e Dobér gatunku
Ujemna geometria ptytki Dodatnia geometria ptytki
warunki skrawania -FW -MwW -FW -MwW
obrébka wielokrotnie przerywana [e3 — — — —
obrébka lekko przerywana (e} KCM15 KCM25 KCM15 KCM15
zmiennia gigbokoSt skrawania O KCM15/KCU10/KC5010 KCM15  KCU10/KC5010 KCU10/KC5010
odlewany lub kuty element obrabiany
obrobka ciggta, wstepnie przetoczona powierzchnia [e) KCM15/KT315 KCM15 KT315 KT315
Krok 1 ¢ Dobo6r geometrii plytki !
E%ond
Ptytki negatywowe Plytki pozytywowe
szybko$¢ posuwu (mm/obr.) szybko$¢ posuwu (mm/obr.)
0, (1250 h 0,063 016 04 1,0 16 25 0,025 Mﬂ,ussu ; 0,160 2 0,4 063 1,0 6 2,5
630‘ Ui "'z‘r" } ‘u,‘sa =116 .630‘ 7 i ’ . 116
RP 400 ‘ 10 — 400 10
Obrébka zgrubna 250 B 6.3 Obrébka Srednio 250 6,3
_ 160 -R 40 _ doktadna 160 40 _
g E % 100 2,5 E
g .100‘ v e 25 £ o 5
5 060 { 16 s 5 060 16 8
£ oo S= s 10 £ % M0 10 %
-MP 2] -MP g ~GT-LF ¢ o2 | ME 063 8
Obrobka srednlo g {44 FP B g Obrobka wykanczajaca £ . D
doktadna S .016 0,40 S S 016 \ 0,40
) 025 > ® oo -LF 0,25
5 - [ ] FP U,
004 N 0,10 .004 A v 0,10
AL ‘0‘04‘ } 010 | 02 aso 12068 o - . 002 0015‘ } ‘uim‘ oo | 025 | 060 1083
Obrébka wykanczajqca 001 g2 006 e D16 e a0 100 Obrobka bardzo 001" 0025 .006° .016" .040° .100
szybko$¢ posuwu (cale/obr.) dokiadna szybko$¢ posuwu (cale/obr.)
Krok 2 e Dobér gatunku
Ujemna geometria plytki
warunki skrawania -FF -FP -MP/-UP -P/-RP
obrébka wielokrotnie przerywana 4% KCU10/KC5010 KCM15 KCM35 KCM35
obrdbka lekko przerywana G KCU10/KC5010 KCM15 KCM25 KCM25
zmienna gteboko$¢ skrawania, o
odlewany lub kuty element obrabiany KT315 KCM15/KC5010 KCM15 KCM15/KCM25
obrobka ciggta, wstepnie przetoczona powierzchnia (@) KT315 KCM15/KT315 KCM15/KU10 KCU10
(cd.)
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KZ Plytki Kennametal ¢ Beyond™
KENNAMETAL Stal nierdzewna e Stale nierdzewne austenityczne
Krok 2 e Dobér gatunku (.
Dodatnia geometria plytki f—i
warunki skrawania -11 -UF -LF -MP/-MF -FP e
obrdbka wielokrotnie przerywana [e} — KCU25/KC5025 KCM35 KCM25 KCU25/KCM25
obrébka lekko przerywana (e} — KCU10/KC5010 KCM25 KCM25 KCM15
zmienna gtebokos$¢ skrawania, o
odlewany lub kuty element obrabiany KT315 - KCM15/KCU10 KCM15 Kcu10
obrobka ciggta, wstepnie przetoczona powierzchnia [e) KT315 — KCM15/KT315 KCM15 KTP10
Krok 3 e Dobér szybkosci skrawania
parametry
Stal nierdzewna austenityczna predkosé skrawania — m/min (SFM) wyjsciowe <[>
grupa 90 135 180 225 270 315 360 405 450
materiatowa gatunek (300) (450) (600) (800) (900) (1050) | (1200) | (1350) | (1500) m/min SFM
KCM15 \ <> 180 600
KCM25 <> 150 500
" KCM35 < | | 120 400
KT315 \ <> 230 750
KCU10/KC5010 <> 215 700
KCU25/KC5025 <> 180 550
parametry
Stal nierdzewna austenityczna predko$¢ skrawania — m/min (SFM) wyjsciowe <[>
grupa 90 135 180 225 270 315 360 405 450
materiatowa gatunek (300) | (450) | (600) | (B00) | (900) | (1050) | (1200) | (1350) | (1500) | m/min SFM
KCM15 \ < 165 550
KCM25 <> 140 450
o KCM35 <> | T 1 1 105 350
KT315 \ <> 215 700
KCU10/KC5010 <> 200 650
KCU25/KC5025 <> 165 500
Stal nierdzewna austenityczna: parametry
Duplex (stal ferrytyczno-austenityczna) predkos¢é skrawania — m/min (SFM) wyjsciowe <[>
grupa 90 135 180 225 270 315 360 405 450
materiatowa gatunek (300) (450) (600) (800) (900) | (1050) | (1200) | (1350) | (1500) m/min SFM
KCM15 \ < 150 500
KCM25 <> 120 400
v KCM35 <> [ ] 90 300
KT315 \ <> 200 650
KCU10/KC5010 <> 185 600
KCU25/KC5025 <T> [ ] 150 450
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Plytki Kennametal ¢ Beyond™ KZ
Zeliwo e Zeliwa szare i sferoidalne  Plytki Wiper KENNAMETAL

Plytki

Krok 1 ¢ Dobér geometrii ptytki s [ Bond

Ptytki ujemne Wiper Plytki pozytywowe Wiper
szybko$¢ posuwu (mm/obr.) szybko$¢ posuwu (mm/obr.)
0,025 0063 0,16 04 1,0 2,5
0,0250’040,0630’1 0,160’25 0,4 o 1,0 0 2,5 00801 025 7 0,63 a6
.630 16 .630 16
.400 10 .400 10
-MW g 2 .250 )3
S..MW 50 6,3 MW o 6
Geometria Wiper — do = 160 a4l = Geometria Wiper — do & S
obrébki érednio & 100 25 £ obrdbkisrednio g -100 25 E
dokfadnej 2 060 16 g dokfadnej £ 60 1o 8
§ .040 +S:200H 1,0 § E .040 -Mw 10 §
g 016 W 0408 g -6 = 0,40 2
-FW -FW ® 010 0,25 © > 010 025 S
-T-20FW 006 0,16 .006 0,16
0 e 004 0,10
A 010 Oprébka wykariczajaca .unz o
e 0,063 Wiper 002 o015 | o0a | ot0 | 025 | .os0 0%
-FW .001 _uu1§0025.uu4_nuﬁ.u 0 o16” ® 010 ™ 100 001" 0025 .006 .016 .040  .100
_T-20FW szybko$¢ posuwu (cale/obr.) szybko$¢ posuwu (cale/obr.)
Obrébka wykanczajaca
Wiper
Krok 2 e Dobér gatunku
Zeliwo szare i ) ) . . )
Ujemna geometria ptytki Dodatnia geometria ptytki
warunki skrawania -Fw -T-20FW -S..MW... -Fw -Mw
obrobka wielokrotnie przerywana [e] —_ KY3500 KB1345 —_ KCK20
obrobka lekko przerywana (0] KCK15 KY3500 KB1345 KCK20 KCK20
Zmienna giebokosc skrawania, O  KCKO5/KT315 KYK10 KB1345 KCK20 KCK20
odlewany lub kuty element obrabiany
obrdbka ciggta, wstepnie przetoczona powierzchnia O  KCK05/KT315 KYK25 KB1345 KCK20/KT315 KT315/KCK20
Zeliwo sferoidalne i . ) ) ) )
Ujemna geometria plytki Dodatnia geometria piytki
warunki skrawania -FW -T-20FW- -Fw -Mw
obrobka wielokrotnie przerywana [e] — — — —
obrobka lekko przerywana (@} KCK15 KY3500 KCK20 KCK20
zmienna gtebokos¢ skrawania,
odlewany lub kuty element obrabiany © |KGKOGAKT315 SLIL gety petay
obrdbka ciggta, wstepnie przetoczona powierzchnia O KCK05/KT315 KYK25 KCK20/KT315 KCK20/KT315
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KZ Plytki Kennametal ¢ Beyond™
KENNAMETAL Zeliwo e Zeliwa szare i sferoidalne ® Phytki Wiper

Krok 3 ¢ Dobér szybkosci skrawania

] parametry f>,
Zeliwo szare szybkos¢ skrawania — m/min (SFM) wyjsciowe <[> o
grupa 60 150 240 330 420 510 600 690 780
materiatowa gatunek (200) (500) (800) (1100) | (1400) | (1700) | (2000) | (2300) | (2600) m/min SFM
KCK05 \ <> 450 1500
KCK15 <> 360 1200
KCK20 <> 300 1000
KT315 <> \ \ 275 900
Zeliwo sferoidalne, wermikularne i ciagliwe parametry
(wytrzymatos¢ na rozciaganie <80 KSI) szybkos¢ skrawania — m/min (SFM) wyjéciowe <[>
grupa 60 150 240 330 420 510 600 690 780
materiatowa gatunek (200) (500) (800) (1100) | (1400) | (1700) | (2000) | (2300) | (2600) m/min SFM
KCK05 <> 360 1200
KCK15 <> 270 900
KCK20 <> 240 800
KT315 <> 275 900
Zeliwo sferoidalne, wermikularne i ciagliwe parametry
(wytrzymatos¢ na rozciaganie >80 KSI) szybkos¢ skrawania — m/min (SFM) wyjsciowe <>
grupa 60 150 240 330 420 510 600 690 780
materiatowa gatunek (200) (500) (800) (1100) | (1400) | (1700) | (2000) | (2300) | (2600) m/min SFM
KCK05 <> 240 800
KCK15 <> 215 725
KCK20 <T> \ 210 700
KT315 <> 230 750
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Plytki Kennametal ¢ Beyond™ KZ
Zeliwo e Zeliwa szare i sferoidalne KENNAMETAL
_ Krok 1 ¢ Dobé6r geometrii plytki Md“
4
= Ptytki negatywowe Piytki pozytywowe
szybko$¢ posuwu (mm/obr.) Y szybko$¢ posuwu (mm/obr.)
. : 0.025 0063 016 04 10 25 0,025 0063 016 04 10 25
. 6301 L1 028 | 088 1D 4 6302 01 20 M 0, b3 L.
MA -T-20 .400‘ N 10 -MF -T-20 400 10
-S-20
250 6,3 = 250 6.3
| .MA
. ﬁ;.16(] 8-20 4,0 = E 0 % .160 4,0 =
E -T-20 5 )
-5-20 E.mu H 25 £ MP c £ 1w = 25 E
Obrébka zgrubna S .060 16 5 Obrébka $rednio S .060 - 2uR 16 5
g = s -T-20 g
£ 00 -UN (-RP)" 10 £ doktadna S a0 |-MP 10 £
3 -T-20 T 2 —— “Cgl e
8 025 063 3 | g 025 | 0,63 3
2 010 -MT 0,25 010 =0 0,25
-UN -RP ’ -LF -T-20 mn = :
.006 =) 0,16 .006:: < 0,16
. 004 0,10 E - 004 N\GUF 0,10
., [T
-T-20 0205 T ooa | o0 | .oz5 | oga 1200 02 T aea | of0 | oz | gea 1008
Obrébka Srednio 001" 0025 .006° .016° .040° .100 -FP -MT 0017 0025 006" 016 040" 100
dokiadna szybko$¢ posuwu (cale/obr.) Obrébka wykahczajgca szybko$¢ posuwu (cale/obr.)
-FN -T-20  -MT 11 -UF
Obrébka wykanczajaca Obrdbka bardzo doktadna

*Te geometrie mozna stosowaé w operacjach obrébki Srednio doktadnej w celu zredukowania obciazenia narzedzi
w przypadku metali o duzej wytrzymatosci.

Krok 2 e Dobér gatunku Gatunki weglika spiekanego
Zeliwo szare
Ujemna geometria ptytki Dodatnia geometria plytki

warunki skrawania -FN -UN(-RP) -MA -LF -FP -MF -MP -Mw
obrdbka wielokrotnie przerywana [e] KCK15 KCK20  KCK20 KCK20 KCK20  KCK20 KCK20 KCK20
obrdbka lekko przerywana (o] KCK15 KCK20  KCK20 KCK20 KCK20 KCK20 KCK20  KCK20
zmienna gtebokos¢ skrawania,

odlewany lub kuty element obrabiany © KCKO5/KT315  KCK15 KCK15 KCK15  KCK20 KCK15 KCK20 KCK20
obrdbka ciggta, wstepnie przetoczona powierzchnia O KCK05/KT315 KCKO5  KCKO05 KCKO5 KCK20  KCK15 KCK20  KCK20

Zeliwo sferoidalne

Ujemna geometria plytki
warunki skrawania -FN -UN(-RP) -MA
obrébka wielokrotnie przerywana [e3 KCK15 KCK20 KCK20
obrdbka lekko przerywana [¢} KCK15 KCK20 KCK20
zmienna gleboko$¢ skrawania, odlewany lub kuty element obrabiany © KCKO05/KT315 KCK15 KCK15
obrébka ciagta, wstepnie przetoczona powierzchnia © KCKO05/KT315 KCK05 KCK05

Dodatnia geometria ptytki
warunki skrawania -11/-UF -LF -MF -FP -MP -Mw
obrébka wielokrotnie przerywana [e] — KCK20 KCK20 KCK20 KCK20 KCK20
obrébka lekko przerywana G KCU10/KC5010 KCK20 KCK20 KCK20 KCK20 KCK20
zmienna gteboko$¢ skrawania,
odlewany lub kuty element obrabiany O KCU10/KC5010 KCK15 KCK15 KCK20 KCK20 KCK20
obrdbka ciggta, wstepnie przetoczona powierzchnia (o) KT315 KCU10/KC5010 KCK15 KCK20 KCK20 KCK20

(cd.)
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KZ : Plytki Kennametal ¢ Beyond™
KENNAMETAL Zeliwo ® Zeliwa szare i sferoidalne

Krok 2 ¢ Dobér gatunku (cd,)

Gatunki ceramiczne i PCBN f>.
[a
Zeliwo szare Ujemna geometria plytki
-T-20 -T-20 -T-20
warunki skrawania Obrébka dokfadna L) Obrébka Srednio dokfadna Obrébka zgrubna -520
obrdbka wielokrotnie przerywana [e} KY3500 KCK20 KY3500 KY3500 KB1340
obrébka lekko przerywana (e} KY3500 KB1345 KYK10 KY3500 KB1340
zmienna gteboko$¢ skrawania,
odlewany lub kuty element obrabiany 0 KYK10 KB1345 KYK10 KYK10 KB1340
obrdbka ciggta, wstepnie przetoczona powierzchnia [e) KYK25 KB1345 KYK25 KYK25 KB1340
Dodatnia geometria plytki
-T-20 -T-20
warunki skrawania Obrdbka bardzo dokladna Obrdbka Srednio dokfadna L) 0
obrébka wielokrotnie przerywana [e} —_ KY3500 KB1630/KB1345 KB1630/KB1345
obrébka lekko przerywana G — KY3500 KB1630/KB1345 KB1630/KB1345
zmienna gtebokos¢ skrawania, odlewany lub kuty element obrabiany [e) KY3500 KY3500 KB1630/KB1345 KB1630/KB1345
obrobka ciagta, wstepnie przetoczona powierzchnia [e) KY3500 KY3500 KB1630/KB1345 KB1630/KB1345
Zeliwo sferoidalne Ujemna geometria ptytki Dodatnia geometria plytki
-T-20 -T-20 -T-20 -T-20 -T-20 -T-20
warunki skrawania Obrdbkadokladna  Obrobka Srednio dokladna  Obrdbkazgrubna  Obrobkahbardzo dokladna  Obrdbkadoktadna  Obrdbkasrednio dokladna
obrébka wielokrotnie przerywana [e] — KY3500 KY3500 — KY3500 KY3500
obrobka lekko przerywana [¢} — KYK25 KYK25 — KYK25 KYK25
zmienna gtgbokos¢ skrawania,
odlewany ISb kuty element obrabiany 0 K25 KYK25 KYK25 KYK25 KYK25 KYK25
obrdbka ciggta, wstepnie przetoczona powierzchnia (@) KYK25 KYK25 KYK25 KYK25 KYK25 KYK25

Krok 3 ¢ Dobor predkoéci skrawania (predkosc¢ optymalna zalezy od jakosci odlewu i podatnosci.)

] parametry
Zeliwo szare szybko$¢ skrawania — m/min (SFM) wyjsciowe <>
grupa 60 180 305 430 550 675 800 920 1040 1160
materiatowa gatunek (200) (600) | (1000) | (1400) | (1800) | (2200) | (2600) | (3000) | (3400) | (3800) m/min SFM
KT315 <> \ \ \ \ \ \ 215 900
KB1340/KB1345 <> 760 2500
KYK25 <T> 760 2500
KY3500 <T> 760 2500
KYK10 <> 760 2500
KCK05 <> 450 1500
KCK15 <> 360 1200
KCK20 <T> 300 1000
Zeliwo sferoidalne, wermikularne i ciggliwe parametry
(wytrzymatos¢ na rozciaganie <600 MPa) szybkos¢ skrawania — m/min (SFM) wyjsciowe <>
grupa 90 135 | 180 | 225 | 275 | 320 | 360 | 410 | 460 | 500 | 550 | 600
materiatowa gatunek (300) | (450) | (600) | (750) | (900) | (1050) | (1200) | (1350) | (1500) | (1650) | (1800) | (1950) | m/min SFM
KT315 \ <T> 275 900
KCU10/KC5010 <T> \ \ \ 200 650
KYK25 <> 430 1400
KY3500 <> 365 1200
KYK10 <> 365 1200
KCK05 <> 360 1200
KCK15 <> 270 900
KCK20 <> Bl 240 800
Zeliwo sferoidalne, ciagliwe i hartowane izotermicznie parametry
(wytrzymatos¢ na rozciaganie >600 MPa) szybkos¢ skrawania — m/min (SFM) wyjsciowe <>
grupa 90 135 | 180 | 225 | 275 | 320 | 360 | 410 | 460 | 500 | 550 | 600
materiatowa gatunek (300) | (450) | (600) | (750) | (900) | (1050) | (1200) | (1350) | (1500) | (1650) | (1800) | (1950) | m/min SFM
KT315 <> 230 750
KCU10/KC5010 < \ 150 500
KYK25 HEEEE <> 365 1200
KCK05 <> 240 800
KCK15 <> 215 725
KCK20 <> HEEE 210 700
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Plytki Kennametal ¢ Beyond™

Materiaty niezelazne  Stopy aluminium KZKENNAMETM:

E=%nd

Krok 1 e Dobér geometrii ptytki

Plytki

Ptytki ujemne Wiper

Ptytki pozytywowe Wiper

szybko$¢ posuwu (mm/obr.)

szybko$¢ posuwu (mm/obr.)

0,025 0063 0,16 0,4 1,0 2,5 _ 0,0250 04"’0630 ] u,1eu 2 0.4 0.63 1,0 6 2,5
_630‘ 0,04’ 01 | 025 [ 063 | 16 1 . a0l Y L ! ! LI
400 10 400 10
.GP .MS _250‘ 6.3 . -GT-HP 250 6,3
Srednia obrébka 160 ——— Srednia obrébka T a0
doktadna O ar = doktadna o 2 e
& 100 25 E 8 100 25 E
g ] © i g ©
a § .060) 1,6 § ! . y{ §.nsu — 1,6 §
£ o0 U .Gk 10 £ GT.LF 5 040 H | .eTHP 103
~MS-E  .GAF 8 05 — 063 Obrébka 8.z s 3
(PCD) (PCD) 2 016 ~MS-F 040 2 wykafczajgca  S.016 0,40 §
z - . o 10 GA- (PCD) u, @ o u, o
Obrébka wykanczajagca & PGS ,_“,s_ e g - : S 1o _GTLF 025 =3
006 e 0,16 - S r3es) 0,16
004 0.1 004 \ "(%VB) 0,10
- 010 GW-F .GW-E - S ;’m
: 0,063 (PCD) (PCD) : \ g
"G,A'E (PCD) .001 .001%025.004_0%.0 0 .016'0'5.040'050.100 .001 '"m‘r.’unzs'om.uoe'm .016'l125 .040'060.100
Obrébka bardzo o it .
doktadna szybkos¢ posuwu (cale/obr.) szybkos¢ posuwu (cale/obr.)
Krok 2 e Dobér gatunku
Ujemna geometria plytki Dodatnia geometria plytki
.GA-E  .MS-E ..GA-F .GW-E  ..GW-F
warunki skrawania (PCD) (PCD) (PCD) ..GP .MS (PCD) (PCD) ..GT-LF ..GT-HP
obrdbka wielokrotnie przerywana S — — KD1400 KC5410/K313 KC5410 — KD1400 — KC5410
obrdbka lekko przerywana G KD1405 KD1405 KD1400 KC5410/K313 KC5410 KD1405 KD1400 KC5410 KC5410
Zmienna glgbokost skrawania, O KD1405 KD1405 KD1425 KC5410/K313 KC5410 KD1405 KD1425 KC5410 KC5410
odlewany lub kuty element obrabiany
obrdbka ciggta, wstepnie przetoczona powierzchnia  © KD1405 KD1405 KD1425 KC5410/K313 KC5410  KD1405 KD1425 KC5410 KC5410
Krok 3 e Dobér predkosci skrawania
Stopy aluminium o niskiej zawartosci krzemu parametry
(podeutektyczne <12,2% Si) i stopy magnezu szybkos¢ skrawania — m/min (SFM) wyjsciowe <[>
grupa 250 500 750 1000 1250 1500 1750 2000 2250 2500
materiatowa gatunek (800) | (1600) | (2400) | (3200) | (4000) | (4800) | (5600) | (6400) | (7200) | (8000) m/min SFM
KC5410 <> \ \ \ \ \ \ 550 1800
KD1400 \ <T> 765 2500
Stopy aluminium o wysokiej zawartosci krzemu parametry
(nadeutektyczne >12,2% Si) i stopy magnezu szybkos¢ skrawania — m/min (SFM) wyjéciowe <[>
grupa 250 500 750 1000
materiatowa gatunek (800) (1600) (2400) (3200) m/min SFM
KD1405 <> 580 2000
KD1425 <> \ 520 1700
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KZ Plytki Kennametal e Beyond™
KENNAMETAL Materiaty niezelazne ¢ Rzne materiaty przedmiotow obrabianych

Dodatkowe zalecenia dotyczace predkosci skrawania dla réznych materiatéw przedmiotéw obrabianych

parametry
Na bazie miedzi, mosiadzu i cynku w zakresie skrawalno$ci 70-100 szybkos¢ skrawania — m/min (SFM) wyjéciowe <[>
grupa 250 500 750 1000
materiatowa gatunek (800) (1600) (2400) (3200) m/min SFM
KD1400/ KD1405 \ <> 520 1700
KD1425 <> 500 1600
KC5410 <> 275 900
K313 <> 260 850
Nylon, tworzywa sztuczne, gumy, fenoplasty, parametry
2zywice, widkno szklane i szkfo szybkos¢ skrawania — m/min (SFM) wyjsciowe <[>
grupa 250 500 750 1000
materiatowa gatunek (800) (1600) (2400) (3200) m/min SFM
KD1400/ KD1405 <> 400 1300
KD1425 <> \ \ 365 1200
KC5410 <> 170 550
Kompozyty weglowe i grafitowe: Stopy powlekane, parametry
Kevlar i grafit (280400 HB) (30-43 HRC) szybkos¢ skrawania — m/min (SFM) wyjsciowe <[>
grupa 250 500 750 1000
materiatowa gatunek (800) (1600) (2400) (3200) m/min SFM
KD1400/ KD1405 ‘ <> 760 2500
KC5410 <> \ \ \ \ 200 650
parametry
MMC (kompozyty o osnowie metalowej na bazie aluminium) szybkos¢ skrawania — m/min (SFM) wyjsciowe <[>
grupa 250 500 750 1000
materiatowa gatunek (800) (1600) (2400) (3200) m/min SFM
KD1405 <> 460 1500
KD1400 < \ \ 365 1200
parametry
Stopy cyny, odlew: ASTM 823, stopy 1,2, 3, 11 szybkos¢ skrawania — m/min (SFM) wyjsciowe <[>
grupa 250 500 750 1000
materiatowa gatunek (800) (1600) (2400) (3200) m/min SFM
KC5410 <T> 215 700
K313 <> 180 600
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Plytki Kennametal ¢ Beyond™ KZ
Stopy zarowytrzymate e Stopy na bazie zelaza, kobaltu i niklu oraz stopy tytanu KENNAMETAL
_ Krok 1 ¢ Dobé6r geometrii plytki Md“
4
= Ptytki negatywowe Plytki pozytywowe
szybko$¢ posuwu (mm/obr.) szybko$¢ posuwu (mm/obr.)
u,nzsu 040’0630 . 0,150 2 0,4 063 1,0 6 2,5 0,025 Mu,ues 0,16 04 1,0 6 2,5
. .530\ 7 i T } ] 116 - g n 630 Ui L-eommi:td 116
400 N 10 400 10
) -RP _250‘ -RP 6.3 MT-LF RGV-T MT-FP .5, 6.3
Obrébka zgrubna o0 a9 _ Obrobkasrednio dokladna g " _
) <@
S 100 Ul 25 £ g 100 25 E
[y £ 060 % | 16 § £ 060 == 16 &
» g = ’ S MT-FP P8
- -'I € oa0 -MS 10 & ’ g MT-LF 10 &
=y 2 NG 2 ° 1 R.GV-T ’ Y
-Ms NG 8B 0688  .GT-LF  RGV  § 025 063 3
5.016 -FS 0,40 § 8 016 \ 040 §
> 010 095 O B ] .GT-LF hor O
.010 0,25 010 ARGV 0,25
.006 0,16 .006/—— 0,16
-UpP 004 0,10 004 T NGEEEH T
Obrébka $rednio : L GT.HP : e thiL
dokfadna .002 5o 0,063 ol .002 | 0,063
001 0025 006 "' 0167 040" 100 Obrobka bardzo 0010025 006" 016" 040" 100
g szybko$¢ posuwu (cale/obr.) dokiadna szybko$é posuwu (cale/obr.)
-FS
Obrébka wykanczajaca
Krok 2 e Dobér gatunku
Ujemna geometria plytki
warunki skrawania -FS .NG -MSs -UP -RP
obrobka wielokrotnie przerywana <% KCU25/KC5525 — KCU25/KC5525 KCM35 KCM25/KCM35
obrdbka lekko przerywana G KCU10/KC5510  KYS30/KY1540 KCU25/KC5525 KCM25 KCM15KC5525
zmienna globokosé skrawania, O Kcutokessto KYSSO/KYISAO/ yeiioiicssio KCMI5  KCU25/KC5525
odlewany lub kuty element obrabiany KYS25/KY4300
obrobka ciggta, V\{stgpnlg o KCU10/KC5510/ KYS25/KY4300 KCU10/KC5510 KCU10/KC5510  KCU10/KC5510
przetoczona powierzchnia K313 K313
Dodatnia geometria ptytki
warunki skrawania -FP ..GT-HP MT-LF R.GV-T .GT-LF R.GV
obrébka wielokrotnie przerywana % KCU25 — KCU25/KC5025 — KCU25/KC5025 —
obrdbka lekko przerywana (o] KCU25 KCU25/KC5025 KCU25/KC5025 KYS30/KY1540 KCU25/KC5025 KYS30/KY1540
zmienna gteboko$¢ skrawania, O KCul0/Ku1o KCU10/KC5510 KCU10/KC5510 KYS30/KY1540/ KCU10/KC5510 KYS30/KY1540/
odlewany lub kuty element obrabiany KYS25/KY4300 KYS25/KY4300
obrébka ciagta, V\{stepnlg O  KCU10/KU10 KCU10/KC5510 KCU10/KC5510 KYS25/KY4300 KCU10/KC5510 KYS25/KY4300
przetoczona powierzchnia K313 K313 K313
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Plytki Kennametal e Beyond™

Stopy zarowytrzymate e Stopy na bazie zelaza, kobaltu i niklu oraz stopy tytanu

Krok 3 ¢ Dobér szybkos$ci skrawania

=
parametry E>'
Stopy zarowytrzymate na bazie zelaza (135-320 HB) (< 34 HRC) szybkos$¢ skrawania — m/min (SFM) wyjsciowe <[>
grupa 15 45 75 | 105 | 140 | 170 | 200 | 230 | 260 | 290 | 310 | 350 | 380
materiatowa gatunek (50) | (150) | (250) | (350) | (450) | (550) | (650) | (750) | (850) | (950) | (1050) | (1150) [ (1250)| m/min SFM
K313/KU10 <> 30 100
KCU10/KC5510/KC5010 ‘ <> 55 180
KCU25/KC5525/KC5025 <> 40 125
KYS25/KY4300 <> 200 650
KYS30/KY1540 <> 170 550
KCM15 <> 55 180
KCM25/KCM35 | ||| 40 125
parametry
Stopy zarowytrzymate na bazie kobaltu (150-425 HB) (< 45 HRC) szybkos$¢ skrawania — m/min (SFM) wyjsciowe <>
grupa 15 45 75 | 105 | 140 | 170 | 200 | 230 | 260 | 290 | 310 | 350 | 380
materiatowa gatunek (50) | (150) | (250) | (350) | (450) | (550) | (650) | (750) | (850) | (950) | (1050) | (1150) [ (1250)| m/min SFM
K313/KU10 <> \ \ 35 110
KC5510/KC5010 \ <> 60 195
KC5525/KC5025 <> 30 100
KYS25/KY4300 <> 220 720
KYS30/KY1540 <> 185 600
KCM15 <> 60 195
KCM25/KCM35 <> \ \ \ \ 30 100
parametry
Stopy zarowytrzymate na bazie niklu (140-475 HB) (< 48 HRC) szybkos¢ skrawania — m/min (SFM) wyjsciowe <>
grupa 15 45 75 | 105 | 140 | 170 | 200 | 230 | 260 | 290 | 310 | 350 | 380
materiatowa gatunek (50) | (150) | (250) | (350) | (450) | (550) | (650) | (750) | (850) | (950) | (1050) | (1150) [ (1250)| m/min SFM
K313/KU10 <> 40 125
KCU10/KC5510/KC5010 <> 70 225
KCU25/KC5525/KC5025 <> 40 125
KYS25/KY4300 <> 250 820
KYS30/KY1540 <> 215 700
KCM15 <> 70 225
KCM25/KCM35 = | [ ] ] 40 125
parametry
Tytan i stopy tytanu (110-450 HB) (< 48 HRC) szybkos$¢ skrawania — m/min (SFM) wyjéciowe <[>
grupa 15 45 75 | 105 | 140 | 170 | 200 | 230 | 260 | 290 | 310 | 350 | 380
materiatowa gatunek (50) | (150) | (250) | (350) | (450) | (550) | (650) | (750) | (850) | (950) | (1050) | (1150) [ (1250)| m/min SFM
K313/KU10 < | \ \ 45 150
KC5510/KC5010/KC9225 <T> 70 225
KC5525/KC50225/KC9240 <> \ \ 55 175
KCM15 <> 70 225
KCM25/KCM35 <T> \ \ \ 55 175
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Plytki Kennametal ¢ Beyond™

Materiaty hartowane e Stale i zelaza hartowane 450—750 HB (48—65 HRC)

Krok 1 ¢ Dobo6r geometrii ptytki
Plytki ujemne Wiper

szybko$¢ posuwu (mm/obr.)

Plytki pozytywowe Wiper

KZKENNAMETAE

szybko$¢ posuwu (mm/obr.)

0,025 0063 016 04 1,0 2,5 0,025 0063 0,16 04 1,0 2,5
’ ’ ’ i ,04 , L ! 1,6
.630‘ 047 01 | 0,25 [ 063 | 16 . a .630‘ 01 | 0,25 | 0,63 6
-S.MWMT 00 10 -EFWC (peiny profil A0y 10
(z wieloma naktadkami) .250 6,3 -EFWM (z jedna .250‘ 6,3
Obrobka srednio 160 0 naktadka) .160 40
[)
doktadna Wiper g 100 o E Obrébka wykariczajaca - 1pp 25 E
© ] Wiper S g
Ty G .060 1,6 § @ -060 16§
k 5] ] 5 g
J % 040 1,0 ¥ H .040 10 ¥
_EFWMT 3 025 GA-FW 03 § % 0% 0.63 8
(z wieloma nakladkami) ”% &0 E_EFW T 040 3 2 06 _EFWC 0,40 2
S 1-S-FWNIT ! ) 2 010 -EFWM b ©
.010 ' 0,25 S_FWM g .010 -S-FWM 0,25
S N ST o1 {zjodna nakladka) "™ gt 2
-S.FWMT  GA-FW e s 0,10 -S.FWMT I m = 0,10
(z wieloma 002 [ 0,063 (z wieloma nakladkami) .02 | 0,063
naktadkami) 001 '""15,’0025'""4_005' .016'0 5.040'"50.100 Obrdbka bardzo .001 'Dm%uzs'm.nus' 0 .016'025.040'060.100
Obrébka wykanczajaca Wiper szybko$é posuwu (cale/obr.) dokfadna Wiper szybko$é posuwu (cale/obr.)
Krok 2 e Dobér gatunku
Ujemna geometria ptytki Dodatnia geometria plytki
-S..FWM -EFWC
warunki skrawania GA-FW -S.FWMT -EFWMT -S..FWMT -S.FWMT -EFWM
obrébka wielokrotnie przerywana [e} — KB5630 KB1625 — — —
obrobka lekko przerywana [¢] — KB1610/KB5610 KB5625 KB9610 KB1610 KB5610
zmienna gtehokos¢ skrawania,
odlewany lub kuty element obrabiany (e} KY4400 KB1610/KB5610 KB1610/KB5610 KB9610 KB1610 KB5610
obrdbka ciagta, wstepnie przetoczona powierzchnia [e) KY4400 KB9610 KB9610 KB9610 KB9610 KB9610
Krok 1 ¢ Dobor geometrii plytki @.f
Plytki negatywowe Plytki pozytywowe / f"/’/
szybko$¢ posuwu (mm/obr.) szybko$¢ posuwu (mm/obr.)
0,025 40,063 016 04 1,0 2,5 0,0250 040,0630 ; 0,150 . 0,4 . 1,0 i 2,5
300 01 ] 0,25 [ 0638 [ 16 I a0l.% ! I ! 6 1
-8-20 .400 10 T-15 .400 10
Obrébka $rednio .250 6,3 Obrébka $rednio dokladna 250 6,3
doktadna 160 4,0 __.160 4,0
{ 8 100 2,5 g g 100 2,5 g
= - - = T15 .
J % .060 o 1,6 % % .060 1,6 5
-S..ST (z jedna nakladka) & -040 S 10 £ _EC(pelnyprofi) 040 LR
-S.MT (zwieloma g .025 -T-20 0,63 3 -EM (zjedng nakladka) G .025 -T-20 0,63 3
naktadkami) Obrébka & pmmmm———— T -EMT (z wieloma L AR ccoooot | 2
kafczajaca 5 .016 ' ] 0,40 o y : & .016 -EC -S-C | 0,40 =3
wy S o P ol 15 O nakladkami) Obrébka 5 o ' EM -S-M 025
: e | B wykariczajaca : I-EMT -S-MT! B
.006 N . 0,16 .006 % ] 0,16
. .004 H aS 0.10 004 e 0,10
1 0 [ n
.002 0,063 .002 ‘ 0,063
] K d ] ’ ] 004 [ 010 [ 025 | 060 I
T.10 T10 .001 '001%025 W.nua 010 .016 028 040" .100 .00 m"?nuzs 006"  .016°  .040° .100
y ) szybko$¢ posuwu (cale/obr.) -T-20 -S....C (petny profil) szybko$¢ posuwu (cale/obr.)
-T.20 -T.20 -S...M (z jedna nakiadka)
Obrobka bardzo -S....MT (z wieloma
doktadna naktadkami)
Obrébka bardzo doktadna
R a
Krok 2 ¢ Dobor gatunku Ujemna geometria plytki Dodatnia geometria plytki
-T.10 -S..ST -S..C/-S.M -EC/-EM
warunki skrawania -T.20 -S.MT -$-20 -S.MT -T-20 -EMT -T-15
obrébka wielokrotnie przerywana [e] — KB1630/KB5630 KB1340 KB1630/KB5630 @ —  KB1630/KB5630 @ —
obrobka lekko przerywana G —_ KB1625/KB5625 KB1340 KB1625/KB5625 KY4400 KB1625/KB5625 KY1615
zmienna gtebokos¢ skrawania,
odlewany lub kuty element obrabiany O KY1615/KY4400 KB1625/KB5625 —_ KB1625/KB5625 KY4400 KB1625/KB5625 KY1615
obrdbka ciagta, wstepnie
przetoczona powierzchnia O KY1615/KY4400 KB1610/KB5610 —_ KB1610/KB5610 KY4400 KB1610/KB5610 KY1615
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KZ Plytki Kennametal e Beyond™
KENNAMETAL Materiaty hartowane e Stale i Zelaza hartowane 450—750 HB (48-65 HRC)

Krok 3 e Dobér szybkosci skrawania

parametry ..%>'
szybko$¢ skrawania — m/min (SFM) wyjsciowe <> T
grupa 15 45 75 110 140 170 200 230 260
materiatowa gatunek (50) (150) (250) (350) (450) (550) (650) (750) (850) m/min SFM
KY4400 <T> 135 450
KY1615 <T> T 1 1 100 325
KB1610 <T> 140 460
KB1625 <T> 110 360
KB1630 < | ] 90 295
KB5610 | ] < 150 490
KB5625 <> 120 400
KB5630 <> 105 345
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