
www.kennametal.comP40

Frezy Mill 1-14™ o spiralnej krawędzi skrawającej
Parametry skrawania

obróbka
odsadzeń

Ø DH/DH1

frezowanie z interpolacją
śrubowąfrezowanie skośne

kąt wcinania 
(frezowania skośnego)

DH min. = minimalna średnica otworu nieprzelotowego przy frezowaniu z interpolacj rubową
DH1 maks. = maksymalna średnica otworu nieprzelotowego z dnem płaskim

� Przykłady zastosowania

rodzaj 
płytki

średnica
skrawania

maks. kąt
schodzenia

min. średnica 
otworu (DH min.)

maksymalna średnica 
otworu o płaskim dnie (DHI maks.)

maks. 
średnica

Mill 1-14 32 5.4˚ 47,80 59,79 64
Mill 1-14 40 3.8˚ 64,00 75,47 80

Mill 1-14 50 2.7˚ 83,96 96,05 100
Mill 1-14 63 1.9˚ 109,93 121,47 126

Zalecenia dotyczące prawidłowej obróbki

Frezowanie kształtowe/

frezowanie profilowe

Ae = do 50% Ø frezu. 
Może być stosowany 

z chłodziwem/ze sprężonym 
powietrzem lub bez, w zależności

od rodzaju obrabianych materiałów.

Frezowanie rowków

Pełna szerokość skrawania lub frezowanie kształtowe
z wykorzystaniem ponad 50% średnicy skrawania.

Zalecane jest użycie chłodziwa lub strumienia 
powietrza w celu umożliwienia odprowadzania

wiórów. W razie potrzeby można zmniejszyć wielkość
otworu dyszy chłodziwa, co spowoduje zwiększenie

ciśnienia i ułatwi wypchnięcie wiórów z rowka.

Frezowanie skośne

Obróbkę należy prowadzić jedynie 
do głębokości pierwszej płytki. 

Należy przestrzegać stosowania
wielkości kątów schodzenia

określonych w katalogu.
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Frezy Mill 1-14™ o spiralnej krawędzi skrawającej
Parametry skrawania

Rowek należy frezować z zastosowaniem
metody zmiany stron, polegającej na 
cyklicznych zmianach stron obróbki. 
Ta metoda pozwala na odsunięcie freza 
od materiału przed wycofaniem go w osi Z.
Frez nie będzie się stykał z przedmiotem 
obrabianym w trakcie wycofywania. Strzałki
wyznaczają kierunek ruchu. Ruch powinien 
się odbywać jednocześnie w trzech osiach 
w kierunku środka rowka. Maksymalna 
szerokość warstwy skrawanej: 8 mm (0,315").

W wielu przejściach na osi Z. W momencie
osiągnięcia końcowej głębokości, należy 
przesunąć frez z powrotem do osi Z, 
a następnie powtórzyć w kolejnym kroku.

Frezy trzpieniowe Mill 1-14 LOIS™ o spiralnej krawędzi skrawającej

Liczba ostrzy efektywnych.

Typ mocowania: W = Weldon®; S = frez nasadzany.

Maks. kąt schodzenia (frezowania skośnego) gdy promieniowa głębokość skrawania przekracza 8 mm (0,31").

Maksymalny promień naroża płytki dopuszczalny w pierwszym rzędzie bez modyfikacji korpusu frezu.

Zalecane tylko w przypadku frezowania kształtowego.

1

2

3

4

5

oznaczenie 
katalogowe

numer
zamówieniowy D1

ZU
Z

Mtg.
D L2 L

Maks.
wartość

Ap1

Ra
maks.

CR
maks.

maks.
obr./min

F
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M1H32J2R50B32S90ED14C4 3742932 32 2 4 W 32 50 111 27,8 5,4º 2,4 31100
M1H40J3R50B32S90ED14C6 3743033 40 3 6 W 32 50 111 27,6 3,8° 2,4 28400
M1H40J3R65B32S90ED14C9 3743034 40 3 9 W 32 65 126 40,8 3,8° 2,4 28400
M1H40J4R80B32S90ED14C12 5085631 40 4 12 W 32 80 141 40,8 3,8° 2,5 28400
M1H40J3R80B32S90ED14C12 3743035 40 3 12 W 32 80 141 54,0 3,8° 2,4 28400
M1H50T3R50A22S90ED14C6 3743036 50 3 6 S 22 — 50 27,3 2,7° 2,4 24600
M1H50T3R65A22S90ED14C9 3743037 50 3 9 S 22 — 65 40,4 2,7° 2,4 24600
M1H50J3R80B40S90ED14C12 3743038 63 3 12 W 40 80 151 53,5 1,9° 2,4 24600
M1H63T3R50A27S90ED14C6 3743039 63 3 6 S 27 — 50 27,0 1,9° 1,6 22000
M1H63T3R65A27S90ED14C9 3743040 63 3 9 S 27 — 65 39,9 1,9° 1,6 22000
M1H63T4R65A27S90ED14C12 3743041 63 4 12 S 27 — 65 39,9 1,9° 1,6 22000
M1H63T3R75A27S90ED14C12 3743042 63 3 12 S 27 — 75 52,8 1,9° 1,6 22000
M1H63T5R75A27S90ED14C20 3831819 63 5 20 S 27 — 75 52,8 1,9° 1,6 22000
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M1HR125E14W125Z2L200C4 3732889 1.25 2 4 W 1.25 2.00 4.28 1.09 5.4º 0.094 31100
M1HR150E14W125Z3L200C6 3732890 1.50 3 6 W 1.25 2.00 4.28 1.09 4.0º 0.094 28400
M1HR150E14W125Z3L250C9 3732891 1.50 3 9 W 1.25 2.50 4.78 1.61 4.0º 0.094 28400
M1HR150E14W125Z3L300C12 3732892 1.50 3 12 W 1.25 3.00 5.28 2.13 4.0º 0.094 28400
M1HR200E14S075Z3L200C6 3732933 2.00 3 6 S 0.75 — 2.00 1.07 2.6º 0.094 24600
M1HR200E14S075Z3L250C9 3732934 2.00 3 9 S 0.75 — 2.50 1.59 2.6º 0.094 24600
M1HR200E14W150Z3L300C12 3732935 2.00 3 12 W 1.50 3.00 5.69 2.10 2.6º 0.094 24600
M1HR250E14S100Z3L200C6 3732936 2.50 3 6 S 1.00 — 2.00 1.06 1.9º 0.094 22000
M1HR250E14S100Z3L250C9 3732937 2.50 3 9 S 1.00 — 2.50 1.57 1.9º 0.062 22000
M1HR250E14S100Z4L250C12 3732938 2.50 4 12 S 1.00 — 2.50 1.57 1.9º 0.062 22000
M1HR250E14S100Z3L300C12 3732939 2.50 3 12 S 1.00 — 3.00 2.07 1.9º 0.062 22000
M1HR250E14S100Z5L300C20 3786638 2.50 5 20 S 1.00 — 3.00 2.07 1.9º 0.062 22000

� Frezowanie rowków za pomocą obróbki wgłębnej
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Frezy Mill 1-14™ o spiralnej krawędzi skrawającej
Parametry skrawania

� Frezowanie kształtowe (profilowe), frezowanie rowków i frezowanie wgłębne
Skrawanie na głębokość, która nie przekracza 50% średnicy freza, można wykonywać bez użycia chłodziwa, chyba że wymaga tego obrabiany 
materiał. Gdy stosowana głębokość przekracza 50% średnicy freza, konieczne jest podawanie przez dysze chłodziwa lub sprężonego powietrza. 
Ułatwi to odprowadzanie wiórów. Przy obróbce na głębokość stanowiącą niewielki procent średnicy frezu należy zastosować tabelę posuwów. 
Zapewni to zwiększenie ilości usuwanego materiału. Aby osiągnąć lepsze wykończenie powierzchni obrobionej na podstawie, należy odpowiednio
dostosować posuw.
Gdy omawiany frez stosowany jest do frezowania wgłębnego, maksymalny zalecany skok wynosi 3,30 mm (0,130"). Podczas ruchu powrotnego w osi 
Z frez i płytka powinny być zawsze odsunięte od materiału. Można to uzyskać dzięki zastosowaniu alternatywnej metody skrawania (metoda zygzakowa).
Dla uzyskania równoczesnego przesuwania się wzdłuż wszystkich osi należy stosować ruch 3-osiowy; zalecana wielkość to 0,25 mm (0,010").
Przy obróbce standardowych rowków należy przesuwać się prosto w górę wzdłuż osi Z.

� Interpolacja kołowa i śrubowa

Gwinty zewnętrzne

Przy kształtowaniu zewnętrznej części detalu należy pamiętać o zwiększeniu posuwu. 
Pozwoli to na utrzymanie właściwej grubości wiórów.
Programowany posuw wymaga obliczenia wartości na osi frezu.

W przypadku kształtowania powierzchni zewnętrznych należy dostosować wielkość 
posuwu do posuwu na osi frezu.
Przy kształtowaniu należy zwiększyć wielkość posuwu.

� Parametry skrawania

Dane dotyczące zarówno szybkości skrawania jak i posuwu można znaleźć na stronie P39. Każdej płytce 
odpowiada przeciętna grubość wiórów, która umożliwia określenie posuwu na ostrze.
Należy pamiętać o zwiększeniu posuwu, gdy stosowana wartość jest mniejsza od 50% średnicy freza.
Niestosowanie się do tego zalecenia powoduje przedwczesne uszkodzenie płytki.
Zbyt wolny posuw zmniejsza trwałość narzędzia.

� Części zamienne

Przed przystąpieniem do użytkowania produktu należy sprawdzić, czy wszystkie części zamienne freza 
zostały prawidłowo zamocowane.
We frezach nasadzanych nie stosuje się już rowkowanych trzpieni doprowadzających chłodziwo. 
Obecnie stosujemy oprawki, które umożliwiają doprowadzanie chłodziwa przez czop pilotowy oprawki.

� Oprawki umożliwiające efektywne wewnętrzne doprowadzanie chłodziwa przez frezy nasadzane

Wewnętrzne

W przypadku obróbki wnętrza elementu obszar styku jest większy.
Posuw na osi freza powinien wolniejszy.

W przypadku frezowania kształtowego powierzchni wewnętrznych należy dostosować wielkość
posuwu do posuwu na osi frezu.
Pozwoli to skutecznie zmniejszyć szybkość posuwu, ponieważ przebywana odległość jest mniejsza
od odległości po obwodzie.

Promieniowa szerokość
skrawania (Ae)

Ae

Oś
frezu

Promieniowa szerokość
skrawania (Ae) Ae
Oś frezu

Fr
ez

y 
w

al
co

w
o-

cz
oł

ow
e

KM_Master12_P042_P043_METRIC_PL.qxp:Layout 1  6/5/13  9:46 AM  Page P42



<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /None
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Dot Gain 20%)
  /CalRGBProfile (Adobe RGB \0501998\051)
  /CalCMYKProfile (ISO Coated v2 \050ECI\051)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Warning
  /CompatibilityLevel 1.3
  /CompressObjects /Tags
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages true
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /DetectCurves 0.0000
  /ColorConversionStrategy /LeaveColorUnchanged
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedOpenType false
  /ParseICCProfilesInComments true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 1048576
  /LockDistillerParams true
  /MaxSubsetPct 1
  /Optimize true
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveDICMYKValues true
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveFlatness false
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments false
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts false
  /TransferFunctionInfo /Remove
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile (None)
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /CropColorImages false
  /ColorImageMinResolution 300
  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleColorImages false
  /ColorImageDownsampleType /Average
  /ColorImageResolution 300
  /ColorImageDepth -1
  /ColorImageMinDownsampleDepth 1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterColorImages false
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /CropGrayImages false
  /GrayImageMinResolution 300
  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleGrayImages false
  /GrayImageDownsampleType /Average
  /GrayImageResolution 300
  /GrayImageDepth -1
  /GrayImageMinDownsampleDepth 2
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterGrayImages false
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /CropMonoImages false
  /MonoImageMinResolution 1200
  /MonoImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleMonoImages false
  /MonoImageDownsampleType /Average
  /MonoImageResolution 1200
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects true
  /CheckCompliance [
    /PDFX3:2003
  ]
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile (PSO LWC Standard \050ECI\051)
  /PDFXOutputConditionIdentifier ()
  /PDFXOutputCondition (Offset printing, according to ISO 12647-2:2004/Amd 1, OFCOM, Standard LWC paper \050light weight coating\051, tone value increase curves B \050CMY\051 and C \050K\051)
  /PDFXRegistryName ()
  /PDFXTrapped /False

  /CreateJDFFile false
  /Description <<
    /DEU <>
  >>
  /ExportLayers /ExportVisiblePrintableLayers
  /Namespace [
    (Adobe)
    (Common)
    (1.0)
  ]
  /OtherNamespaces [
    <<
      /AsReaderSpreads false
      /CropImagesToFrames true
      /ErrorControl /WarnAndContinue
      /FlattenerIgnoreSpreadOverrides true
      /IncludeGuidesGrids false
      /IncludeNonPrinting false
      /IncludeSlug false
      /Namespace [
        (Adobe)
        (InDesign)
        (4.0)
      ]
      /OmitPlacedBitmaps false
      /OmitPlacedEPS false
      /OmitPlacedPDF false
      /SimulateOverprint /Legacy
    >>
    <<
      /AddBleedMarks false
      /AddColorBars false
      /AddCropMarks true
      /AddPageInfo false
      /AddRegMarks false
      /BleedOffset [
        8.503940
        8.503940
        8.503940
        8.503940
      ]
      /ConvertColors /NoConversion
      /DestinationProfileName ()
      /DestinationProfileSelector /NA
      /Downsample16BitImages true
      /FlattenerPreset <<
        /ClipComplexRegions true
        /ConvertStrokesToOutlines false
        /ConvertTextToOutlines false
        /GradientResolution 300
        /LineArtTextResolution 1200
        /PresetName <FEFF005B0048006F006800650020004100750066006C00F600730075006E0067005D>
        /PresetSelector /HighResolution
        /RasterVectorBalance 1
      >>
      /FormElements false
      /GenerateStructure true
      /IncludeBookmarks false
      /IncludeHyperlinks false
      /IncludeInteractive false
      /IncludeLayers false
      /IncludeProfiles true
      /MarksOffset 8.503940
      /MarksWeight 0.250000
      /MultimediaHandling /UseObjectSettings
      /Namespace [
        (Adobe)
        (CreativeSuite)
        (2.0)
      ]
      /PDFXOutputIntentProfileSelector /UseName
      /PageMarksFile /RomanDefault
      /PreserveEditing true
      /UntaggedCMYKHandling /LeaveUntagged
      /UntaggedRGBHandling /UseDocumentProfile
      /UseDocumentBleed false
    >>
    <<
      /AllowImageBreaks true
      /AllowTableBreaks true
      /ExpandPage false
      /HonorBaseURL true
      /HonorRolloverEffect false
      /IgnoreHTMLPageBreaks false
      /IncludeHeaderFooter false
      /MarginOffset [
        0
        0
        0
        0
      ]
      /MetadataAuthor ()
      /MetadataKeywords ()
      /MetadataSubject ()
      /MetadataTitle ()
      /MetricPageSize [
        0
        0
      ]
      /MetricUnit /inch
      /MobileCompatible 0
      /Namespace [
        (Adobe)
        (GoLive)
        (8.0)
      ]
      /OpenZoomToHTMLFontSize false
      /PageOrientation /Portrait
      /RemoveBackground false
      /ShrinkContent true
      /TreatColorsAs /MainMonitorColors
      /UseEmbeddedProfiles false
      /UseHTMLTitleAsMetadata true
    >>
  ]
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [2400 2400]
  /PageSize [612.000 792.000]
>> setpagedevice


