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 LÖSUNGEN FÜR DIE 
LUFT- UND RAUMFAHRT 
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 Eine Zentrumsschneide mit 2 effektiven 

Schneiden und Spanbrechern 

gewährleistet eine perfekte Spanbildung 

bei maximalem Vorschub. 

 Wendeschneidplatten mit 

4 Schneiden gewährleisten 

niedrige Kosten pro Schneide. 

 FBX-Bohrer 
 Modularer Bohrer für 

Flachgrundbohrungen 

 4 große Spannuten und 4 effektive 
Schneiden am Außendurchmesser 
des Werkzeugs garantieren hohe 

Zerspanraten auf großen Metallplatten oder 
Schmiedeteilen. 
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kennametal.com/Aerospace

 Titan wird typischerweise in Form von Platten und Stangen sowie Schmiede- und Gussteilen 

hergestellt. Der Materialausnutzungsgrad (Buy-to-Fly) liegt in der Regel bei zwischen 10 und 16. 

Das bedeutet, dass aus einem 10 kg Titan-Rohmaterial ein fertiges Teil mit einem Gewicht von 

1 kg gefertigt wird. 

 Der Materialausnutzungsgrad erfordert eine effi ziente Zerspanung, was durch Titan-

Schruppbearbeitung ermöglicht wird. 

 Kennametal hat Prozess- und Werkzeuglösungen entwickelt, die bei maximalem 

Zerspanungsvolumen maximale Standzeiten ermöglichen.   

 Titanschruppen mit maximalem 

Zerspanungsvolumen 

 Bearbeitung von Strukturbauteilen 

 Luft- und 

Raumfahrt 

http://kennametal.com
http://kennametal.com
http://kennametal.com/Aerospace
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 HARVI™ Ultra 8X mit BTF-Flansch  Vollhartmetall-Schaftfräser  FBX – Flachgrundbohrer mit BTF-Flansch 

 Schruppen  Schlichten  Vorbohren 

 Schlichten  Schruppen 

 Vorbohren  Rohtitanplatte  1

3

2

4

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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Step ID:  100165830 
Module Number:  Module Name:  Web Name:  KMT_AERO22_FBX_Drill_Intro_Inch_and_Metric 

P M S

 Bohrungs-

bearbeitung 

 FBX-Bohrer 

kennametal.com/FBX-Drill

 Werkstoffe 

 Anwendungen 

 Bohren 

 Bohren: 
Flachgrundbohrung 

 Bohren: 
Kettenbohrung 

 Modularer Flachgrundbohrer 

 Der FBX-Bohrer ist bestens geeignet für die Vorbearbeitung von Flugzeug-Strukturbauteilen 

aus Hochtemperaturlegierungen. 

 4 große Spannuten und 4 effektive Schneiden am Außendurchmesser des Werkzeugs garantieren 

hohe Abtragsraten auf großen Metallplatten oder Schmiedeteilen. 

 Eine Zentrumsschneide mit 2 effektiven Schneiden und Spanbrechern gewährleistet eine perfekte 

Spanbildung bei maximalem Vorschub. 

 Die Flachgrund-Stirngeometrie beseitigt Radialkräfte. Ideal für Anwendungen auf Maschinen mit 

geringerer Antriebsleistung. 

http://kennametal.com
http://kennametal.com
http://kennametal.com/FBX-Drill
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 Zentrumsschneide mit 

2 effektiven Schneiden und 

Spanbrechern für maximalen 

Vorschub. 

 Einstellbare Kühlmitteldüsen 

für ein effi zientes 

Wärmemanagement. 

 4 Spannuten für problemlose 

Spanabführung und maximale 

Stabilität beim Aufbohren mit 

stark unterbrochenem Schnitt. 

 Die Verbindung mittels 

Kegelfl anschaufnahme 

(Bolt Taper Flange, BTF) 

sorgt für maximale 

Werkzeugsteifi gkeit. Nahezu 

so stabil wie Monoblock-

Werkzeugkonstruktionen, 

jedoch mit mehreren 

maschinenseitigen 

Schnittstellen. 

 Flachgrund-

Stirngeometrie. Durch 

4 effektive Schneiden 

am Außendurchmesser 

Bohrungen mit 

höchster Produktivität 

ausführen.  

 Wendeschneidplatten mit 

4 Schneiden gewährleisten 

niedrige Kosten pro Schneide. 

 FBX-Bohrer mit 95 mm 

und 150 mm Länge. 

 Vollbohren 

 Aufbohren mit stark 

unterbrochenem Schnitt 

 Aufbohren mit leicht 

unterbrochenem Schnitt 

 Verfahrensschritt: Vorbohren 

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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 Bohrungsbearbeitung  Bohrungsbearbeitung 

 FBX • KATALOG-KENNZEICHNUNGSSYSTEM 

 Jedes Katalogkennzeichen steht für ein bestimmtes Merkmal. Verwenden Sie den 
folgenden Schlüssel und die zugehörigen Skizzen zur Identifi zierung der jeweiligen Eigenschaften. 

Modular Drills Modular Drills

FBX • SHORT • TAPER FLANGE MOUNT

order number catalogue number D1 PDD L1 L4 max D5 SSC
6669817 KSEMX6000FBX095BTF46M 60,000 38 160,00 95 117 10
6669819 KSEMX7500FBX095BTF46M 75,000 32 160,00 95 117 8
6820529 KSEMX9000FBX095BTF46M 90,000 25 160,00 95 117 5

 KSEMX6000FBX095BTF46M 

KSEMX 6000 FBX 095 BTF 46M

Werkzeugserie Durchmesser Werkzeugname Schnitttiefe (DOC) Anschlussausführung 

Maschinenseite 

(CSMS)

Anschlussgröße

KSEM = Modularer Bohrer

KSEMP =  Modularer Bohrer 
mit austauschbar-
en Bohrerköpfen

KSEMX =  Modularer Bohrer 
mit mehreren 
Spannuten 

6000 = 60 mm FBX = Flachbohrer 095 = 95 mm BTF =  Kegelfl ansch 46M = 46 mm

KSEMX 3800 FBX M

Werkzeugserie Durchmesser Schneidengeometrie Standard

KSEM = Modularer Bohrer

KSEMP =  Modularer Bohrer mit austauschbaren 
Bohrerköpfen

KSEMX = Modularer Bohrer mit mehreren Spannuten

38000 = 38 mm FBX = Flachgrundbohrer M =  Werkzeug in metrischen 
Abmessungen gefertigt

FBX • CENTER INSERTS

ISO 
catalogue number D1 SSC K

C
U

4
5

KSEMX2500FBXM 25,000 5 �

KSEMX3200FBXM 32,000 8 �

KSEMX3800FBXM 38,000 10 �

P �

M �

K �

N
S �

H

Modular Drills Modular Drills

� first choice

� alternate choice

 KSEMX3800FBXM 

http://kennametal.com
http://kennametal.com


Modulare Bohrer Modulare Bohrer

FBX • KURZ • KEGELFLANSCH

Bestellnr. Katalognummer D1 PDD L1 L4 max D5 SSC

6669817 KSEMX6000FBX095BTF46M 60,000 38 160,00 95 117 10
6669819 KSEMX7500FBX095BTF46M 75,000 32 160,00 95 117 8
6820529 KSEMX9000FBX095BTF46M 90,000 25 160,00 95 117 5

FBX • LANG • KEGELFLANSCH

Bestellnr. Katalognummer D1 PDD L1 L4 max D5 SSC

6669818 KSEMX6000FBX150BTF46M 60,000 38 215,00 150 117 10
6669820 KSEMX7500FBX150BTF46M 75,000 32 215,00 150 117 8
6670013 KSEMX9000FBX150BTF46M 90,000 25 215,00 150 117 5
AB

50–51 52 6 54
kennametal.com kennametal.com 7
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FBX • INNERE WENDESCHNEIDPLATTEN

ISO-Katalognummer D1 SSC K
C

U
4
5

KSEMX2500FBXM 25,000 5 �

KSEMX3200FBXM 32,000 8 �

KSEMX3800FBXM 38,000 10 �

P �

M �

K �

N
S �

H

FBX • AUSSENSCHNEIDE

ISO-Katalognummer D S L10 BS R� CE K
C

S
M

4
0

SDET1204PDERGB 12,70 4,76 12,70 2,54 0,8 4 �

SDET1204PDSRGB 12,70 4,76 12,70 3,36 0,8 4 �

� Erste Wahl

� Alternative

P �

M �

K
N
S �

H

Modulare Bohrer Modulare Bohrer

AB

50–51 52 6 54

� Erste Wahl

� Alternative

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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Modulare Bohrer Modulare Bohrer

FBX • ANWENDUNGEN

FBX • EMPFOHLENE START-SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN [M/MIN]

FBX • EMPFOHLENE STARTWERTE FÜR VORSCHÜBE [MM/U]

Werkstoffgruppe

Vollbohren (Zeff = 2)
Aufbohren mit stark  

unterbrochenem Schnitt (Zeff = 2)
Aufbohren mit leicht  

unterbrochenem Schnitt (Zeff = 4)

min. Startwert max. min. Startwert max. min. Startwert max.

P5-P6 80 90 100 80 90 100 90 105 120
M1-M3 80 90 100 80 90 100 90 105 120

S4 30 40 50 30 40 50 40 50 60

Werkstoffgruppe

Vollbohren (Zeff = 2)
Aufbohren mit stark  

unterbrochenem Schnitt (Zeff = 2)
Aufbohren mit leicht  

unterbrochenem Schnitt (Zeff = 4)

Geometrie Sorte Geometrie Sorte Geometrie Sorte

P5-P6 SDET1204PDERGB KCSM40 SDET1204PDERGB KCSM40 SDET1204PDERGB KCSM40
M1-M3 SDET1204PDERGB KCSM40 SDET1204PDERGB KCSM40 SDET1204PDERGB KCSM40

S4 SDET1204PDSRGB KCSM40 SDET1204PDSRGB KCSM40 SDET1204PDSRGB KCSM40

FBX • AUSWAHLHILFE FÜR WENDESCHNEIDPLATTEN

Werkstoffgruppe

Vollbohren (Zeff = 2)
Aufbohren mit stark  

unterbrochenem Schnitt (Zeff = 2)
Aufbohren mit leicht  

unterbrochenem Schnitt (Zeff = 4)

min. Startwert max. min. Startwert max. min. Startwert max.

P5-P6 0,16 0,20 0,24 0,08 0,14 0,20 0,20 0,40 0,48
M1-M3 0,16 0,20 0,24 0,08 0,14 0,20 0,20 0,40 0,48

S4 0,16 0,20 0,24 0,08 0,14 0,20 0,28 0,48 0,60

Vollbohren
Aufbohren mit stark  

unterbrochenem Schnitt

Aufbohren mit leicht  

unterbrochenem Schnitt

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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 Anwendungen 

 Werkstoffe 

P M S

 Fräsen mit 

Wendeschneidplatten 

 HARVI™ Ultra 8X 
 Walzenstirnfräser  

kennametal.com/Harvi-Ultra-8X

Eck fräsen 

 Auskammern  Fasfräsen 

 Profi lfräsen 

Eck fräsen/Nutenfräsen 

 HARVI Ultra 8X Walzenstirnfräser sind für höchstes Zerspanungsvolumen (MRR) ausgelegt, 

insbesondere bei der Bearbeitung von Flugzeug-Strukturbauteilen aus Hochtemperaturlegierungen. 

 Bis zu 8 Schneiden pro Wendeschneidplatte für möglichst geringe Kosten pro Schneidkante. 

 Stirnschneiden in verschiedenen Eckenradien erhältlich, abgestimmt auf die Anforderungen der 

Luft- und Raumfahrtindustrie. 

 Die Bolt Taper Flange-Verbindung (BTF), eine Kegelfl anschverbindung, sorgt für maximale 

Werkzeugsteifi gkeit und Flexibilität.  

 LEH-Geometrie für leichte bis mittlere Bearbeitung.  
NEU!

NEU!

http://kennametal.com
http://kennametal.com
http://kennametal.com/Harvi-Ultra-8X
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 HARVI™ Ultra 8X Fräser sind mit verschiedenen Plattensitzkonstruktionen in 

der Stirnreihe erhältlich. Speziell für Anwendungen, die größere Eckenradien 

erfordern. 

 Einstellbare Kühlmitteldüsen 

unterstützen die Spanabführung 

und regulieren die Wärme in der 

Schnittzone, und ermöglicht so 

ein anwendungsspezifi sches 

Kühlmittelfl uss-Management. 

 Die große Spannut sorgt für reibungslose 

Spanabführung auch bei höchstem 

Zerspanungsvolumen (MRR). 

 Der Kegelfl ansch bietet höhere Stabilität 

als gerade Flansche und erreicht dabei 

unübertroffene Biegesteifi gkeit. 

 Typische Wendeschneidplatten-

Radien für die Luft- und Raumfahrt 

von 8 mm bis 64 mm erhältlich. 

 Verfahrensschritt: Schruppen 

http://kennametal.com
http://kennametal.com


kennametal.com kennametal.com 12

HARVI Ultra 8X

AUFSTECKFRÄSAUFNAHME KEGELFLANSCHAUFNAHME

Seite 16, 19 16, 19

Hauptbearbeitung

Fräserdurchmesser [D1] 50–80 mm 50–80 mm

Max. Schnitttiefe [Ap1 max.] 50,9–102,2 mm 100,0–132,9 mm

Wendeschneidplatten-Größe (Inkreis) 10 & 12 mm 10 & 12 mm

Anzahl Wendeschneidplatten des Fräsers 

[Z]
15–55 40–55

Anzahl Spannuten des Fräsers [ZU] 3–5 4–5

Innenkühlung � �

Zusätzliche Bearbeitungen

Anschlussausführung Maschinenseite 

(CSMS)

Passend für gängige 

Aufsteckfräseraufnahmen
� —

Steifigkeit der Verbindung

Führungsdurchmesser  

Flanschverlängerung
22–32 mm 117 mm

Flanschgröße BTF46 BTF46

Anzahl der Schneiden 8 4 8 4

Eckenradius für 10 mm 

Wendeschneidplatten in der Stirnreihe
0,8 mm 1,6–6,4 mm 0,8 mm 1,6–6,4 mm

Eckenradius für 10 mm 

Wendeschneidplatten nach der Stirnreihe
0,8 mm 0,8 mm

Eckenradius für 12 mm 

Wendeschneidplatten in der Stirnreihe
0,8–2,4 mm 3,2–6,4 mm 0,8–2,4 mm 3,2–6,4 mm

Eckenradius für 12 mm 

Wendeschneidplatten nach der Stirnreihe
0,8 mm 0,8 mm

Werkstoffe P M S P M S

Schulterfräsen Schulterfräsen

HARVI™ ULTRA 8X • WERKZEUGAUSWAHLHILFE

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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 Schulterfräsen  Schulterfräsen 

 HARVI™ ULTRA 8X • KATALOG-KENNZEICHNUNGSSYSTEM • FRÄSER 

 Jedes Kennzeichen steht für ein bestimmtes Merkmal. Verwenden Sie den folgenden Schlüssel 

und die zugehörigen Skizzen zur Identifi zierung der jeweiligen Eigenschaften. 

Shoulder Milling Shoulder Milling

HARVI™ ULTRA 8X • HELICAL MILL • IC10 • SHELL MOUNT

order number catalogue number D1 D D6 L Ap1 max Z Z U kg max RPM

6523849 HU8X050S10S22ZU4AP54Z28 50 22 47 68 54,8 28 4 0,49 16100
6523850 HU8X050S10S22ZU4AP84Z44 50 22 47 98 85,0 44 4 0,70 16100
6524711 HU8X063S10S27ZU5AP86Z55 63 27 60 103 86,1 55 5 1,35 14290

•  HU8X… cutters accommodate inserts in the lead row 

with corner radii from 0,8–3,2mm. 

•  HU8X…..R cutters accommodate inserts in the lead row 

with corner radii of 6,4mm. 

 HU8X063S12S27ZU4AP81Z32R 

HU8X 063 S12 S27 ZU4 AP81 Z32 R

HARVI Ultra 8X Fräser-

durchmesser 

Ausführung und 

Inkreis der 

Wendesch-

neidplatte-

Anschluss-

ausführung 

Maschinenseite 

(CSMS)

Anzahl 

Spannuten

Max. 

Schnitttiefe
Anzahl der 

Schneidkörper

Große 

Radien

S10 = IC 10 mm S = Aufsteckfräser

F = Flansch BTF46

*Fräser mit einem 

R am Ende haben 

eine Stirnreihe, 

die Wendeplatten 

mit größeren 

Eckenradien 

aufnehmen kann.

S12 = IC 12 mm

Monoblockversion als 

kundenspezifi sche 

Lösung erhältlich. 

Ebenso weitere 

Anschlüsse wie KM4X™, 

HSK, CV, DV, usw.

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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Shoulder Milling Shoulder Milling

HARVI™ ULTRA 8X • INSERTS • IC10 • GDH

ISO 
catalogue number D S L10 R� hm CE K

C
7
2
5
M

K
C

S
M

4
0

SNHJ100408SNGDH 10,00 4,52 10,00 0,8 0,08 8 � �

� first choice

� alternate choice

P � �

M � �

K
N
S � �

H

HARVI ULTRA 8X • INSERTS • IC10 • GDH • LEAD ROW ONLY

� first choice

Schulterfräsen Schulterfräsen

HARVI™ ULTRA 8X • KATALOG-KENNZEICHNUNGSSYSTEM •  
WENDESCHNEIDPLATTEN

Jedes Kennzeichen steht für ein bestimmtes Merkmal der Wendeschneidplatte. Verwenden Sie den 

folgenden Schlüssel und die zugehörigen Skizzen zur Identifizierung der jeweiligen Eigenschaften.

HNGJ0604ANENLD

Toleranz-
klasse

Toleranz
bei „A“

Toleranz 
bei „M“

Toleranz
bei „T“

Toleranz-
klasse

Toleranz
bei „A“

Toleranz 
bei „M“

Toleranz
bei „T“

A 0,025 0,005 0,025 J 0,05–0,13* 0,005 0,025
B 0,025 0,005 0,13 K 0,05–0,13* 0,013 0,025
C 0,025 0,013 0,025 L 0,05–0,13* 0,025 0,025
D 0,025 0,013 0,13 M 0,05–0,10* 0,05–0,25* 0,13
E 0,025 0,025 0,025 N 0,05–0,10* 0,05–0,25* 0,025
F 0,013 0,005 0,025 P** 0,038 0,038 0,038
G 0,025 0,025 0,13 U 0,08–0,25* 0,13–0,30* 0,13
H 0,013 0,013 0,025 — — — —

* Siehe Tabelle unten für Toleranzen entsprechend der Wendeschneidplatten-Größe und -Klasse.

** Nur Kennametal-Standard.

A
Toleranzen bei „A“ Toleranzen bei „M“

Klassen J, K, L, M, N Klasse U Klassen M & N Klasse U

4,76–10,00 0,051 0,076 0,076 0,127
11,11–14,29 0,076 0,127 0,127 0,203
15,00–20,64 0,102 0,178 0,152 0,279
22,00–31,16 0,127 0,254 0,178 0,381
31,75–35,00 0,152 0,254 0,203 0,381

H N G J 06

Grundform der 
Wendeschneidplatte

Normalfreiwinkel der 
Wendeschneidplatte

Toleranzklasse Ausführung 
 der Spanfläche  

und 
Befestigungs- 

merkmale

Größe

A
Parallelo-
gramm
85°

A

C
Rhomboidisch 
80°

B

E 75°

H
Hexagon  
120°

C

L Rechteck 90°
D Wendeschneidplatten 

mit Fasen/Wiper

O Oktagon 135°
E

Für die Formen A, L und X, siehe Position 1;  
Länge der Hauptschneide verwenden

R Rund —
F

S Quadrat 90°
G Wendeschneidplatten 

mit Eckenradius

T Dreieck 60°
N

Wendeschneidplat-

ten-Dicke
X

Kennametal
Standardform

P

Kenn-
zeich-
nung Bohrung Form der Bohrung Spanbrecher

Querschnittform  
der

Wendesch- 
neidplatte

N

ohne

ohne

R einseitig

F doppelseitig

A

mit

zylindrische Bohrung

ohne

M einseitig

G doppelseitig

W teilweise zylindrische

Bohrung, 40-60°

Senkung

ohne

T einseitig

Q teilweise zylindrische
Bohrung, 40-60°

doppelseitige Senkung

ohne

U doppelseitig

B teilweise zylindrische
Bohrung, 70-90°

Senkung

ohne

H einseitig

C teilweise zylindrische
Bohrung, 70-90°

doppelseitige Senkung

ohne

J doppelseitig

X spezielle Ausführung

A

„L“ für Formen

C T R O C H E

6,00 – – 06 – – – –
6,35 06 11 06 02 06 03 06
8,00 – – 08 – – – –
9,52 09 16 09 04 09 05 09
10,00 – – 10 – – – –
12,00 – – 12 – – – –
12,70 12 22 12 05 12 07 13
15,88 15 27 15 06 16 09 16
16,00 – – 16 – – – –
19,05 19 33 19 07 19 11 19
20,00 – – 20 – – – –
25,00 – – 25 – – – –
25,40 25 44 25 10 25 14 26

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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Shoulder Milling Shoulder Milling

HARVI™ ULTRA 8X • INSERTS • IC10 • GDH

ISO 
catalogue number D S L10 R� hm CE K

C
7
2
5
M

K
C

S
M

4
0

SNHJ100408SNGDH 10,00 4,52 10,00 0,8 0,08 8 � �

� first choice

� alternate choice

P � �

M � �

K
N
S � �

H

HARVI ULTRA 8X • INSERTS • IC10 • GDH • LEAD ROW ONLY

� first choice

L =  Leicht – scharfkantig oder leicht 

gerundet und/oder negative Fase

G =  Allgemein – mittlere Verrundung 

und/oder negative Fase

H =  Groß – starke Verrundung 

und/oder negative Fase

HNGJ0604ANENLD

Wendeschneid- 

platten-Dicke

Schneid-
ecken-
radius

MO Runde Wendeschneidplatte

Falls ein Buchstabe durch eine Num-
mer ersetzt wurde, sehen Sie in der 

Tabelle unter Radius „r“ nach.

Wiper-
Freiwinkel P

01 0,1 mm

02 0,2 mm

04 0,4 mm A 3°

05 0,5 mm B 5°

08 0,8 mm C 7°

10 1,0 mm D 15°

12 1,2 mm Einstellwinkel K E 20°

15 1,5 mm A 45° F 25°

16 1,6 mm D 60° G 30°

24 2,4 mm E 75° N 0°

32 3,2 mm P 90° P 11°

04 AN E N L D

Dicke Eckenausführung Schneidkantenform Schneidrichtung Schneid-
kanten

-Ausführung

Spanwinkel Zusätzliche
Info

F

E

T

S

T mm

2,38 02
3,18 03
3,97 T3
4,76 04
5,56 05
6,35 06
7,94 07

Negative Fase

Gerundet

Scharf

Gerundete 

negative Fase

Drehrichtung

des Fräsers

Drehrichtung

des Fräsers

Drehrichtung

des Fräsers

Schnitt A-A

Angaben zum Nennspanwinkel oder durchschnittlicher Spanwinkel der Spanfläche an 

der Hauptschneide beziehen sich auf Abmessungen vor der Schneidkantenpreparation 

und vor der Beschichtung.

Führende oder
Hauptschneide

Planfase- 
oder

Wiper/Breit-
schlichtfase

Angenommene
Vorschubrichtung

N A B C P D E F G

0° oder 
weniger

3° 5° 7° 11° 15° 20° 25° 30°

Schulterfräsen Schulterfräsen

HARVI™ ULTRA 8X • KATALOG-KENNZEICHNUNGSSYSTEM •  
WENDESCHNEIDPLATTEN

(Fortsetzung)

J =  Polierte 

Spanfläche

P =  Teilweise 

negative Fase

W =  Wiper/Radius- 

Fase

H =   Spiralförmig

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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Schulterfräsen Schulterfräsen

HARVI™ ULTRA 8X • WALZENSTIRNFRÄSER • IC10 • AUFSTECKMONTAGE

Bestellnr. Katalognummer D1 D D6 L Ap1 max Z Z U kg max RPM

6523849 HU8X050S10S22ZU4AP54Z28 50 22 47 68 54,8 28 4 0,49 16100
6523850 HU8X050S10S22ZU4AP84Z44 50 22 47 98 85,0 44 4 0,70 16100
6524711 HU8X063S10S27ZU5AP86Z55 63 27 60 103 86,1 55 5 1,35 14290

•  HU8X… Fräser für Wendeschneidplatten in der Stirnreihe 

mit Eckenradien ab 0,8–3,2 mm. 

•  HU8X…..R Fräser für Wendeschneidplatten in der 

Stirnreihe mit Eckenradien von 6,4 mm. 

Bestellnr. Katalognummer D1 D5 CSMS L Ap1 max Z Z U kg max RPM
6523956 HU8X050S10F462ZU4AP100Z52 50 117 BTF46 178 100,0 52 4 3,70 16100

HARVI ULTRA 8X • WALZENSTIRNFRÄSER • IC10 • KEGELFLANSCHMONTAGE

•  HU8X… Fräser für Wendeschneidplatten in der Stirnreihe 

mit Eckenradien ab 0,8–3,2 mm. 

•  HU8X…..R Fräser für Wendeschneidplatten in der 

Stirnreihe mit Eckenradien von 6,4 mm. 

AB

50–51 52 13, 14–15 54

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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AB

50–51 52 13, 14–15 54

Schulterfräsen Schulterfräsen

HARVI™ ULTRA 8X • WENDESCHNEIDPLATTEN • IC10 • GDH

ISO-Katalognummer D S L10 R� hm CE K
C

7
2
5
M

K
C

S
M

4
0

SNHJ100408SNGDH 10,00 4,52 10,00 0,8 0,08 8 � �

� Erste Wahl

� Alternative

P � �

M � �

K
N
S � �

H

HARVI ULTRA 8X • WENDESCHNEIDPLATTEN • IC10 • GDH • NUR STIRNREIHE

ISO-Katalognummer D S L10 R� hm CE K
C

7
2
5
M

K
C

S
M

4
0

SNHJ100416SNGDH 10,00 4,52 10,00 1,6 0,08 4 – �

SNHJ100424SNGDH 10,00 4,52 10,00 2,4 0,08 4 – �

SNHJ100432SNGDH 10,00 4,52 10,00 3,2 0,08 4 – �

SNHJ100448SNGDH 10,00 4,52 10,00 4,8 0,08 4 – �

SNHJ100464SNGDH 10,00 4,52 10,00 6,4 0,08 4 � �

P � �

M � �

K
N
S � �

H

� Erste Wahl

� Alternative

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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Schulterfräsen Schulterfräsen

HARVI™ ULTRA 8X • WENDESCHNEIDPLATTEN • IC10 • LEH

ISO-Katalognummer D S L10 R� hm CE K
C

7
2
5
M

K
C

S
M

4
0

SNHJ100408ENLEH 10,00 4,52 10,00 0,8 0,04 8 – �

P � �

M � �

K
N
S � �

H

HARVI ULTRA 8X • WENDESCHNEIDPLATTEN • IC10 • LEH • NUR STIRNREIHE

ISO-Katalognummer D S L10 R� hm CE K
C

7
2
5
M

K
C

S
M

4
0

SNHJ100464ENLEH 10,00 4,52 10,00 6,4 0,04 4 – �

P � �

M � �

K
N
S � �

H

� Erste Wahl

� Alternative

AB

50–51 52 13, 14–15 54

� Erste Wahl

� Alternative

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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Schulterfräsen Schulterfräsen

HARVI™ ULTRA 8X • WALZENSTIRNFRÄSER • IC12 • AUFSTECKMONTAGE

Bestellnr. Katalognummer D1 D D6 L Ap1 max Z Z U kg max RPM

6524712 HU8X050S12S22ZU3AP50Z15 50 22 49 75 50,9 15 3 0,57 16400
6524713 HU8X050S12S22ZU3AP70Z21 50 22 49 95 71,0 21 3 0,69 16400
6524714 HU8X063S12S27ZU4AP60Z24 63 27 60 75 60,8 24 4 0,88 14600
6423303 HU8X063S12S27ZU4AP81Z32R 63 27 60 95 81,2 32 4 1,11 14600
6423302 HU8X063S12S27ZU4AP81Z32 63 27 60 95 81,2 32 4 1,11 14600
6524715 HU8X080S12S32ZU5AP72Z35 80 32 78 90 72,0 35 5 2,02 12900
6423305 HU8X080S12S32ZU5AP102Z50R 80 32 77 115 102,2 50 5 2,46 12900
6423304 HU8X080S12S32ZU5AP102Z50 80 32 77 115 102,2 50 5 2,46 12900

•  HU8X… Fräser für Wendeschneidplatten in der Stirnreihe 

mit Eckenradien ab 0,8–3,2 mm. 

•  HU8X…..R Fräser für Wendeschneidplatten in der 

Stirnreihe mit Eckenradien ab 4,8–6,4 mm. 

HARVI ULTRA 8X • WALZENSTIRNFRÄSER • IC12 • KEGELFLANSCHMONTAGE

Bestellnr. Katalognummer D1 D5 CSMS L Ap1 max Z Z U kg max RPM

6524716 HU8X063S12F462ZU4AP100Z40R 63 117 BTF46 175 101,5 40 4 3,91 14600
6524717 HU8X080S12F462ZU5AP133Z65R 80 117 BTF46 204 132,9 65 5 2,46 12900

•  HU8X… Fräser für Wendeschneidplatten in der Stirnreihe 

mit Eckenradien ab 0,8–3,2 mm. 

•  HU8X…..R Fräser für Wendeschneidplatten in der 

Stirnreihe mit Eckenradien ab 4,8–6,4 mm. 

AB

50–51 52 13, 14–15 54

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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Schulterfräsen Schulterfräsen

HARVI™ ULTRA 8X • WENDESCHNEIDPLATTEN • IC12 • GDH

ISO-Katalognummer D S L10 R� hm CE K
C

7
2
5
M

K
C

S
M

4
0

SNHJ120608SNGDH 12,70 4,52 12,70 0,8 0,08 8 � �

� Erste Wahl

� Alternative

P � �

M � �

K
N
S � �

H

HARVI ULTRA 8X • WENDESCHNEIDPLATTEN • IC12 • GDH • NUR STIRNREIHE

ISO-Katalognummer D S L10 R� hm CE K
C

7
2
5
M

K
C

S
M

4
0

SNHJ120616SNGDH 12,70 4,52 12,70 1,6 0,08 8 – �

SNHJ120624SNGDH 12,70 4,52 12,70 2,4 0,08 8 – �

SNHJ120632SNGDH 12,70 4,52 12,70 3,2 0,08 4 – �

SNHJ120640SNGDH 12,70 4,52 12,70 4,0 0,08 4 – �

SNHJ120648SNGDH 12,70 4,52 12,70 4,8 0,08 4 – �

SNHJ120660SNGDH 12,70 4,52 12,70 6,0 0,08 4 – �

SNHJ120664SNGDH 12,70 4,52 12,70 6,4 0,08 4 � �

P � �

M � �

K
N
S � �

H

*SNHJ120640SNGDH erfordert eine zusätzliche Modifikation des Fräserkörpers.

*

HARVI ULTRA 8X • WENDESCHNEIDPLATTEN • IC12 • LEH

ISO-Katalognummer D S L10 R� hm CE K
C

7
2
5
M

K
C

S
M

4
0

SNHJ120608ENLEH 12,70 4,56 12,70 0,8 0,04 8 – �

P � �

M � �

K
N
S � �

H

� Erste Wahl

� Alternative

AB

50–51 52 13, 14–15 54

� Erste Wahl

� Alternative

http://kennametal.com
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HARVI ULTRA 8X • EMPFOHLENE STARTWERTE FÜR  
SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN [M/MIN]

Werkstoff-
gruppe

KC725M KCSM40

P

1 — — — — — —
2 — — — — — —
3 — — — — — —
4 — — — — — —
5 120 110 95 250 138 125
6 105 80 65 225 127 115

M
1 135 120 110 270 127 115
2 125 105 90 270 127 115
3 90 80 65 200 88 80

K
1 — — — — — —
2 — — — — — —
3 — — — — — —

N
1 — — — — — —
2 — — — — — —
3 — — — — — —

S

1 30 25 20 60 27 23
2 30 25 20 50 27 21
3 35 30 20 55 32 24
4 45 35 25 80 45 35

H
1 — — — — — —
2 — — — — — —
3 — — — — — —

HINWEIS:  Die Startwerte für Schnittgeschwindigkeit der ERSTEN Wahl sind fett gedruckt.  
Max. U/min nicht überschreiten. Ggf. Schnittgeschwindigkeit verringern.

Schulterfräsen Schulterfräsen

HARVI™ ULTRA 8X • AUSWAHLHILFE FÜR WENDESCHNEIDPLATTEN

Werkstoff-
gruppe

Leichte Bearbeitung
Allgemeine Anwendung

Schruppbearbeitung

(Leicht schneidende Geometrie) (Stabile Geometrie)
Verschleiß-
festigkeit

Zähigkeit

Geometrie Sorte Geometrie Sorte Geometrie Sorte
P1–P2 .E..LEH KCSM40 .E..LEH KCSM40 .S..GDH KCSM40
P3–P4 .E..LEH KCSM40 .E..LEH KCSM40 .S..GDH KCSM40
P5–P6 .E..LEH KCSM40 .E..LEH KCSM40 .S..GDH KCSM40
M1–M2 .E..LEH KCSM40 .E..LEH KCSM40 .S..GDH KCSM40

M3 .E..LEH KCSM40 .S..GDH KCSM40 .S..GDH KCSM40
K1–K2 — — — — — —

K3 — — — — — —
N1–N2 — — — — — —

N3 — — — — — —
S1–S2 .E..LEH KCSM40 .E..LEH KCSM40 .S..GDH KCSM40

S3 .E..LEH KCSM40 .S..GDH KCSM40 .S..GDH KCSM40
S4 .E..LEH KCSM40 .S..GDH KCSM40 .S..GDH KCSM40
H1 — — — — — —

HARVI™ ULTRA 8X • EMPFOHLENE STARTWERTE FÜR [MM]

Leichte Bearbe-
itung

Allgemeine 
Anwendung

Schruppbearbe-
itung

Werkstoffgruppe

Empfohlener Start-Vorschub pro Zahn (fz) im 
Verhältnis zur radialen Schnitttiefe (ae) in %

5% 10% 20% 30% 40–100%
P5 — — — 0,18 0,29 0,45 0,16 0,26 0,40 0,13 0,21 0,33 0,07 0,12 0,18
P6 — — — 0,18 0,24 0,38 0,16 0,22 0,34 0,13 0,18 0,27 0,07 0,10 0,15
M1 — — — 0,18 0,28 0,43 0,16 0,25 0,38 0,13 0,20 0,31 0,07 0,11 0,17
M2 — — — 0,18 0,28 0,43 0,16 0,25 0,38 0,13 0,20 0,31 0,07 0,11 0,17
M3 — — — 0,18 0,24 0,38 0,16 0,22 0,34 0,13 0,18 0,27 0,07 0,10 0,15
S1 — — — 0,18 0,20 0,30 0,16 0,17 0,27 0,13 0,14 0,22 0,07 0,08 0,12
S2 — — — 0,18 0,20 0,30 0,16 0,17 0,27 0,13 0,14 0,22 0,07 0,08 0,12
S3 — — — 0,18 0,23 0,35 0,16 0,20 0,31 0,13 0,17 0,26 0,07 0,09 0,14
S4 — — — 0,18 0,28 0,43 0,16 0,25 0,38 0,13 0,20 0,31 0,07 0,11 0,17

HINWEIS:  Die Werte für “Allgemeine Anwendung” als Anfangsvorschub verwenden (ae = Radiale Schnitttiefe, Dc = Werkzeugdurchmesser). 

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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 Die BTF-Aufnahmen sind für maximale Werkzeugsteifi gkeit konzipiert und bieten bei sehr 

anspruchsvollen Anwendungen mit Titankomponenten im Bereich Luft- und Raumfahrt 

verlängerte Standzeiten und erhöhte Produktivität. 

 Werkzeugsysteme 

kennametal.com/BTF-Adapters

 Höhere Stabilität als jede gerade Flanschverbindung und somit zusätzlich unübertroffene 

Biegesteifi gkeit. 

 Der Kegelfl ansch bietet maximale Flexibilität bei Schnittstellen mit HSK-, BT-, DV-, CV- und 

KM4X™-Standardaufnahmen. KM4X bietet die branchenweit höchste Biegesteifi gkeit und ist 

damit die beste Wahl bei anspruchsvollen Anwendungen. 

 Großvolumige Kühlmittelzufuhr durch die Mitte unterstützt die Spanabführung und reguliert die 

Temperatur in der Schnittzone. 

 Kegelfl anschaufnahmen 

 BTF-Aufnahmen 

http://kennametal.com
http://kennametal.com
http://kennametal.com/BTF-Adapters
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 HARVI™ Ultra 8X 

mit Kegelfl ansch 

KM4XHSKBTDV

 FBX-Bohrer mit Kegelfl ansch 
 Andere Fräswerkzeuge mit 

Aufsteckfräsaufnahme 

 Aufsteckfräserverlängerung 

mit Kegelfl ansch 

 •  Der Führungszapfen gewährleistet 

maximale Werkzeugstabilisierung.  

 •  6 Schrauben für sichere 

Befestigung.  

 •  Speziell entwickelte Mitnehmersteine 

für maximale Drehmomentübertragung.  

 Flexible Montagemöglichkeiten 

 HARVI Ultra 8X mit 

Aufsteckfräsaufnahme 

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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Tooling Systems Tooling Systems

TAPER FLANGE MOUNT ADAPTOR • HSK100A

order number catalogue number D2 G L1 CSMS CSWS kg
6670014 HSK100ABTF46070M 117,48 M12X1.75 70,00 HSK100A BTF46 5,05

 Schulterfräsen  Schulterfräsen 

 KEGELFLANSCHAUFNAHME • KATALOG-KENNZEICHNUNGSSYSTEM 

 Jedes Kennzeichen steht für ein bestimmtes Merkmal. Verwenden Sie den 
folgenden Schlüssel und die zugehörigen Skizzen zur Identifi zierung der jeweiligen Eigenschaften. 

 HSK50FBTF46070M 

HSK 50 F BTF 46 070 M

Anschlussausführung

Maschinenseite

(CSMS)

Anschlussgröße
Spezial

Merkmal

Anschlussart

Werkstückseite

(CSWS)

Anschlussgröße Werkzeuglänge Standard

CV =  CAT-Schaftaus-
führung ANSI 
B5.50

HSK =  HSK Schaftaus-
führung DIN 
69893-1

KM4X™ =  KM4X 
Schaftaus-
führung

BT =  BT-Schaftaus-
führung JIS B6339

DV =  DV Schaft DIN 
69871

40 = 40
50 = 50
100 = 100
125 = 125

F =  Flächenkontakt 
- Flächenkontakt 
(nicht mit CVKV 
Werkzeugen aus-
tauschbar)

B =  DIN Form B Kühl-
mittelzuführung, 
Werkzeugaufnahme 
werkseitig auf 
AD-Spezifi kationen 
(Design ermöglicht 
Umstellung auf 
Form B) eingestellt

BTF =  Kegelfl ansch 46 = 46 mm Auskraglänge M =  Werkzeug wurde 
nach metrischen 
Werten gefertigt 
und weist ein 
metrisches Anzugs-
gewinde auf

Leer = Zoll

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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Tooling Systems Tooling Systems

TAPER FLANGE MOUNT ADAPTOR • DV50 B

order number catalogue number D2 G L1 CSMS CSWS kg
6635812 DV50BBTF46070M 117,48 M12X1.75 70,00 DV50 BTF46 5,81

TAPER FLANGE MOUNT ADAPTOR • BT50 B

 Schulterfräsen  Schulterfräsen 

 AUFSTECKFRÄSERAUFNAHMEN MIT KEGELFLANSCH • 
KATALOG-KENNZEICHNUNGSSYSTEM 

 Jedes Zeichen steht für ein bestimmtes Merkmal dieses Produkts. Verwenden Sie den 
folgenden Schlüssel und die zugehörigen Skizzen zur Identifi zierung der jeweiligen Eigenschaften. 

 BTF46SMC22150M 

BTF 46 SMC 22 150 M

Werkzeugauf-

nahme-Ausführung
Aufnahmegröße Aufsteckfräser

Führungszapfengröße

(D1)
Werkzeuglänge Standard

BTF =  Kegelfl ansch 46 = 46 mm SMC =  Aufsteckfräserauf-
nahme mit Kühlmittel

SM2C =  Aufsteckfräserauf-
nahme mit Kühlmittel 
und reduzierter 
D2-Abmessung

SM3C =  Aufsteckfräserauf-
nahme mit Kühlmittel 
und reduzierter 
D2-Abmessung, 
Anschraubbefesti-
gung

22 = 22 mm
27 = 27 mm
32 = 32 mm

Kennlinie der Aufnahme 
in mm/Zoll

M =  Werkzeug in 
metrischen 
Abmessungen 
gefertigt

Leerstelle = Zoll

http://kennametal.com
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Werkzeugsysteme Werkzeugsysteme

KEGELFLANSCHAUFNAHME • HSK100A

Bestellnr. Katalognummer D2 G L1 CSMS CSWS kg

6670014 HSK100ABTF46070M 117,48 M12X1.75 70,00 HSK100A BTF46 5,05

KEGELFLANSCHAUFNAHME • HSK125A

Bestellnr. Katalognummer D2 G L1 CSMS CSWS kg

6670017 HSK125ABTF46070M 117,48 M12X1.75 70,00 HSK125A BTF46 6,68

AB

52 24–25 54

http://kennametal.com
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Werkzeugsysteme Werkzeugsysteme

KEGELFLANSCHAUFNAHME • DV50 B

Bestellnr. Katalognummer D2 G L1 CSMS CSWS kg

6635812 DV50BBTF46070M 117,48 M12X1.75 70,00 DV50 BTF46 5,81

KEGELFLANSCHAUFNAHME • BT50 B

Bestellnr. Katalognummer D2 G L1 CSMS CSWS kg

6621043 BT50BBTF46080M 117,48 M12X1.75 80,00 BT50 BTF46 6,85

KEGELFLANSCHAUFNAHME • AUFSTECKFRÄSERVERLÄNGERUNG

Bestellnr. Katalognummer D1 D2 L1 L2 CSMS kg

6808363 BTF46SMC22150M 22,00 49,00 150,00 74,80 BTF46 4,25
6808364 BTF46SMC22200M 22,00 49,00 200,00 124,80 BTF46 4,25
6808365 BTF46SMC27150M 27,00 60,00 150,00 84,30 BTF46 4,84
6808366 BTF46SMC27200M 27,00 60,00 200,00 134,30 BTF46 5,92
6808367 BTF46SMC32150M 32,00 78,00 150,00 99,90 BTF46 6,32
6808368 BTF46SMC32200M 32,00 78,00 200,00 149,90 BTF46 8,13

AB

52 24–25 54

http://kennametal.com
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 Verbundwerkstoffe werden im Rahmen vielfältiger Anwendungen eingesetzt, darunter 

Oberfl ächen und einige Kabinenteile. 

 Jeder Verbundwerkstoff ist bezüglich der Faserschichtverfahren, Harze und Aushärtungsprozesse 

einzigartig. Dies stellt insbesondere für die Zerspanung eine große Herausforderung dar. 

 Montage 
 Bearbeitung von 

Verbundwerkstoffen 

kennametal.com/Aerospace

 Luft- und 

Raumfahrt 

 Kennametal bietet Werkzeuglösungen für Bohrautomaten, Roboter-Endeffektoren sowie für 

Portalmaschinen zur Bearbeitung von Verbundwerkstoffen mit Austritt auf der Metallseite, 

NE-Metalle und Titan.  

http://kennametal.com
http://kennametal.com
http://kennametal.com/Aerospace
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 Aluminium
20 % 

 Titan
15 % 

 S
o

n
s
ti

g
e

5
 %

 

 Moderner Flugzeug-Materialmix 

 Verbundmaterial
50 % 

 Werkzeuge für manuelle 

Bohrvorschubeinheiten. 

 Werkzeuge für Portalmaschinen, Roboter 

Bohrvorschubeinheiten und gängige 

Bearbeitungszentren. 

 Stahl
10 % 

 KenTIP
™

 FS kundenspezifi sche Bohrer für manuelle Bohrvorschubeinheiten. Wenden Sie sich zwekcs Anfrage an unsere regionalen Kundendienstzentren. 

http://kennametal.com
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 Bohrungsbearbeitung 

 Modulares Bohren von 

Verbundwerkstoffen 

 Anwendungen 

kennametal.com/KenTIPFS

 Bohren: 
Querbohrung 

 Der KenTIP FS hat einen größeren Anwendungsbereich und bietet eine bessere Leistung 

im Vergleich zu anderen vergleichbaren modularen Bohrsystemen und bietet substantielle 

Kosteneinsparungen und Prozessverbesserungen in Ihrem Fertigungsbereich.  

 KenTIP FS-Schneidkörper für Verbundwerkstoffe. 

 KenTIP FS-Schneidkörper decken den gesamten vorderen Teil des Bohrers ab. Die Kupplung ist 

komplett geschützt vor Spanfl uss und eventuellem Werkstückkontakt. Hartmetall wo es drauf ankommt. 

 Bohren:
Schräge 
Austrittsfl äche 

 Plansenken 

 Bohren 

 Bohren:
Schräge 
Eintrittsfl äche 

 Bohren:
Flachgrundbohrung 

NEU!

 Schnelles Lösen. Jeder Träger wird mit dem KenTIP FS Smart Wrench geliefert. Das einfache Austauschen 

der Schneidkörper in der Maschine reduziert die Maschinenstillstandzeit und spart damit Kosten. 

 KenTIP™ FS 

 Werkstoffe 

P M K N S C

 Bohren: 
Stapelmaterialien 

DAV

NEU!

DAL

SPF

 Bohren:
Vibrationsunterstützt 

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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 KenTIP
™

 FS kundenspezifi sche Bohrer für manuelle Bohrvorschubein-
heiten. Wenden Sie sich zwekcs Anfrage an unsere regionalen Kun-
dendienstzentren. 

 Mit innerer Kühlmittelzuführung. 

DALSPF DAV

 Unbeschichtet für kostengünstiges Bohren.

Optionale Diamantbeschichtung für verlängerte Standzeit. 

 Doppelwinkelgeometrie mit 128° und 90° 

Spitzenwinkel, die Delaminationen verhindert. 

Für CFRP und CFRP-Schichtverbunde. 

 Mit innerer Kühlmittelzuführung 

 Diamantbeschichtung für optimale Standzeit 

bei Verbundwerkstoffe. 

 FÜR

VIBRATIONSUNTERSTÜTZTES 

BOHREN 

 FÜR 

HERKÖMMLICHE 

BOHRANWENDUNGEN 

 Doppelwinkelgeometrie mit 128° und 155° Spitzenwinkel, die Gratbildung beim Bohrungsaustritt verhindert.

Für CFRP-Metall-Schichtverbundwerkstoffe, NE-Metalle und Hochtemperaturlegierungen. 

http://kennametal.com
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Modulare Bohrer Modulare Bohrer

MODULARE BOHRER • WERKZEUGAUSWAHLHILFE

KenTip™ FS

DAL SPF FEG HPG HPC HPL

37 38 31** H8* H12* H14*

N C C P K P K M

S M K P S

128°/155° 128°/90° 145°/180° 143° 143° 140°

6,35–12,7 mm 6,35–12,7 mm 6,0–26,0 mm 6,0–26,0 mm 6,0–26,0 mm 6,0–26,0 mm

R

Seite

Werkstoff des  
Werkstücks

Primär

Sekundär

Hauptbearbeitung

Spitzenwinkel

Schneiden- 
Durchmesser [D1]

Spannuten
und Führungsfasen

Eckenfasen

DAV

37

N C

S

128°/155°

6,35–12,7 mm

*Siehe Seite im Kennametal-Hauptkatalog 2018 • Teil 2 • Rotierende Werkzeuge, A-16-05217.

**Siehe Seite in den Kennametal-Innovationen 2020 • 02, A-19-06096.

http://kennametal.com
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KSEM™

FEG HP HPG HPCCL HPL SPL PC

Seite H29* H26* H8* H48* H14* H52* H56*

Werkstoffe

Primär P K P P K M M S P K

Sekundär M S K M K P N M

Anwendungen

Spitzenwinkel 150°/180° 140° 140° 140° 140° 140° 150°

Durchmesser [D1] 12,5–40,0 mm 12,5–40,0 mm 12,5–40,0 mm 12,5–40,0 mm 12,5–40,0 mm 12,5–40,0 mm 12,5–40,0 mm

Spannuten und 
Führungsfasen

Eckenfasen

Modulare Bohrer Modulare Bohrer

MODULARE BOHRER • WERKZEUGAUSWAHLHILFE

*Siehe Seite im Kennametal-Hauptkatalog 2018 • Teil 2 • Rotierende Werkzeuge, A-16-05217.

http://kennametal.com
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KSEM PLUS A1 Bohrköpfe

Bohrkopf-Ausführung

Zentrumsschneide

HPG FEG

Außenschneide

DFR-GD DFR-MD DFR-LD DFT-HP DFT-MD DFT-DS

Seite H89–J84* H90–J87*

Werkstoffe

Primär P K S P M K N P K S P M P M

Sekundär M N K N S P M S M N K N S N S

Anwendungen

Durchmesser [D1] 28,0–31,75 mm 31,75–101,40 mm

Spannuten  
und Führungsfasen

Modulare Bohrer Modulare Bohrer

MODULARE BOHRER • WERKZEUGAUSWAHLHILFE

KSEM PLUS™—A1-Bohrköpfe

Durchm.: 
28–31,75 mm

Durchm.:  
31,75–70,34 mm

Durchm.:  
70,35–93,34 mm

Durchm.:  
93,35–101 mm

*Siehe Seite im Kennametal-Hauptkatalog 2018 • Teil 2 • Rotierende Werkzeuge, A-16-05217.

2 x DFR 2 x DFT 4 x DFT 6 x DFT 

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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KSEM PLUS B1 Bohrköpfe

Bohrkopf-Ausführung

Zentrumsschneide

HPG FEG

Außenschneide

DFC-HP DFC-MD DFC-DS DFC-HPF

Seite H90* 40**

Werkstoffe

Primär P K S P M P M P S

Sekundär M N K N S N S M K N

Anwendungen

Durchmesser [D1] 28,0–101 mm

Spannuten  
und Führungsfasen

Modulare Bohrer Modulare Bohrer

MODULARE BOHRER • WERKZEUGAUSWAHLHILFE

KSEM PLUS™—B1-Bohrköpfe

Durchm.: 
28–70,34 mm

Durchm.:  
70,35–93,34 mm

Durchm.:  
93,35–101 mm

*Siehe Seite im Kennametal-Hauptkatalog 2018 • Teil 2 • Rotierende Werkzeuge, A-16-05217.

2 x DFC 4 x DFC 6 x DFC 

**Siehe Seite in den Kennametal-Innovationen 2020 • 02, A-19-06096.

http://kennametal.com
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 Modulare Bohrer  Modulare Bohrer 

 KENTIP™ FS • SCHNEIDEN • KATALOG-KENNZEICHNUNGSSYSTEM 

Modular Drills Modular Drills

KENTIP™ FS INSERTS • SPF

order number
ISO 

catalogue number D1 L5 SSC K
C

C
1
0

6773154 KTFST06350SPFM 6,35 1,54 B �

6773155 KTFST07938SPFM 7,94 1,94 E �

6773160 KTFST09525SPFM 9,53 2,38 I �

6773171 KTFST11113SPFM 11,11 2,46 L �

6773172 KTFST12700SPFM 12,70 3,10 O �

� first choice

� alternate choice

P
M
K
N
S
H
C �

 Jedes Katalog-Kennzeichen steht für ein bestimmtes Merkmal. 

Verwenden Sie den folgenden Schlüssel und die zugehörigen Skizzen zur Identifi zierung der jeweiligen Eigenschaften. 

KTFS S 19050 HPG M

Bohrer 

Serie

Kühlmittel 

Typ

Durchmesser Spitze 

Geometrie

Suffi x

KTFS = KenTip FS T = Innere Kühlmittelzuführung Metrisch oder Zoll, abhängig 

vom Suffi x

HPG = Stahl M = Metrischer Durchmesser

S = Ohne innere Kühlmittelzuführung HPL = Nicht rostender Stahl Freie/Leere 

Stelle
= Durchmesser 

in ZollHPC = Gusseisen
FEG = Flachgrundbohrung

KTFSS19050HPGM

 DAL = Stack, Titanium, Aluminum
SPF = CFPR 
 DAV =  Vibrationsunterstützte 

Anwendungen in 
Schichtverbundwerkstoffen, 
Titan, Aluminium  

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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AB

50–51 52 36 54

Modulare Bohrer Modulare Bohrer

KENTIP™ FS SCHNEIDEN • DAV

Bestellnr. ISO-Katalognummer D1 L5 SSC K
N

1
5

6957701 KTFST06350DAVM 6,35 1,12 B �

6957702 KTFST07938DAVM 7,94 1,38 E �

6957703 KTFST09525DAVM 9,53 1,69 I �

6957704 KTFST11113DAVM 11,11 1,96 L �

6957705 KTFST12700DAVM 12,70 2,24 O �

� Erste Wahl

� Alternative

P
M
K
N �

S �

H
C �

KENTIP FS SCHNEIDEN • DAL

Bestellnr. ISO-Katalognummer D1 L5 SSC K
C

C
1
0

K
N

1
5

6773176 KTFST06350DALM 6,35 1,13 B � –
6773231 KTFST06350DALM 6,35 1,13 B – �

6773232 KTFST06800DALM 6,80 1,21 C – �

6773177 KTFST07938DALM 7,94 1,41 E � –
6773233 KTFST07938DALM 7,94 1,41 E – �

6773234 KTFST08000DALM 8,00 1,44 F – �

6773235 KTFST08500DALM 8,50 1,54 G – �

6773236 KTFST09000DALM 9,00 1,63 H – �

6773178 KTFST09525DALM 9,53 1,73 I � –
6773237 KTFST09525DALM 9,53 1,73 I – �

6773238 KTFST10000DALM 10,00 1,83 J – �

6773179 KTFST11113DALM 11,11 2,04 L � –
6773239 KTFST11113DALM 11,11 2,04 L – �

6773240 KTFST11500DALM 11,50 2,13 M – �

6773180 KTFST12700DALM 12,70 2,37 O � –
6773241 KTFST12700DALM 12,70 2,37 O – �

� Erste Wahl

� Alternative

P
M
K
N �

S �

H
C � �

http://kennametal.com
http://kennametal.com


kennametal.com kennametal.com 38

Modulare Bohrer Modulare Bohrer

AB

50–51 52 36 54

KENTIP™ FS SCHNEIDEN • SPF

Bestellnr. ISO-Katalognummer D1 L5 SSC K
C

C
1
0

6773154 KTFST06350SPFM 6,35 1,54 B �

6773155 KTFST07938SPFM 7,94 1,94 E �

6773160 KTFST09525SPFM 9,53 2,38 I �

6773171 KTFST11113SPFM 11,11 2,46 L �

6773172 KTFST12700SPFM 12,70 3,10 O �

� Erste Wahl

� Alternative

P
M
K
N
S
H
C �

http://kennametal.com
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KENTIP FS • SPF • ANWENDUNGSDATEN • KCC10

Modulare Bohrer Modulare Bohrer

KENTIP FS • DAL • ANWENDUNGSDATEN • KCC10

Werkstoff-
gruppe

Schnittgeschwindigkeit — vc Metrisch

Bereich — m/min Empfohlener Vorschub pro Umdrehung

min. Startwert max. 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
C 1 80 100 150 mm/U 0,05–0,20 0,05–0,20 0,05–0,20 0,05–0,20 0,05–0,20 0,05–0,20

Werkstoff-
gruppe

Schnittgeschwindigkeit — vc Metrisch

Bereich — m/min Empfohlener Vorschub pro Umdrehung

min. Startwert max. 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
C 2 70 110 140 mm/U 0.03–0.10 0,04–0,12 0,05–0,15 0,05–0,18 0,06–0,21 0,07–0,23

KENTIP™ FS • DAL UND DAV • ANWENDUNGSDATEN • KN15

Werkstoff-
gruppe

Schnittgeschwindigkeit — vc Metrisch

Bereich — m/min Empfohlener Vorschub pro Umdrehung

min. Startwert max. 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
S 4 10 13 20 mm/U 0,02–0,08 0,03–0,10 0,04–0,12 0,05–0,16 0,05–0,18 0,06–0,20

N

1 100 230 270 mm/U 0,13–0,22 0,16–0,24 0,20–0,28 0,24–0,32 0,28–0,40 0,32–0,48
2 100 220 270 mm/U 0,14–0,23 0,16–0,28 0,20–0,32 0,24–0,36 0,28–0,40 0,32–0,52
3 90 180 230 mm/U 0,13–0,22 0,16–0,24 0,20–0,28 0,24–0,32 0,28–0,40 0,32–0,48
4 90 130 200 mm/U 0,10–0,18 0,16–0,28 0,20–0,32 0,24–0,36 0,28–0,40 0,32–0,52

C
2 70 110 140 mm/U 0,03-0,10 0,04-0,12 0,05-0,15 0,05-0,18 0,06-0,21 0,07-0,23
3 10 13 20 mm/U 0,02-0,08 0,03-0,10 0,04-0,12 0,05-0,16 0,05-0,18 0,06-0,20
4 10 20 40 mm/U 0,02-0,08 0,03-0,10 0,04-0,12 0,05-0,16 0,05-0,18 0,06-0,20

DAL DAV

http://kennametal.com
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C N S

 Bohrungsbearbeitung 

 HiPACS 

kennametal.com/HiPACS

 Werkstoffe 

 Anwendungen 

 Bohren 

 Bohren: 
Halbzylindrisch 

 Kühlmittel: 
Trockenbearbeitung: 
Bohren 

 Bohren und Senken Nietlöchern 

 Das HiPACS-Bohr- und Senkwerkzeug ist ein einzigartiges Hochpräzisionssystem, das bei 

Nietlochbohrungen eine Winkeltoleranz von 1 Grad an der Senkung ermöglicht. 

 Konzipiert für das Spannen in ein standardmäßiges Hydrodehnspannfutter, HiPACS setzt sich aus 

drei ab Lager lieferbaren Standardkomponenten zusammen: 

 •   Die HiPACS-Reduzierhülse, mit integriertem, hochpräzisem Plattensitz für eine Senk-Schneidplatte.  

 •  Die HiPACS-PKD-Senkschneidplatte.  

 Bohren: 
Stapelmaterialien 

 Bohren:
Senken/
Fasen 

 Innere 
Kühlmittelzuführung:
Radial: Bohren 

 •  Die HiPACS-Vollhartmetall-Bohrer mit SPF- und DAL-Stirngeometrie.  

 Dieses einfach zu montierende System reduziert die Kosten pro Bohrung, da Bohrer und Fas-

Schneidkörper unabhängig voneinander indexiert werden können. 

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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 Bohrer mit PKD-Spitze bieten 

bei stabilen Bedingungen 

die beste Standzeit und eine 

hohe Rundlaufgenauigkeit, 

z. B. auf Portalmaschinen und 

Bearbeitungszentren.  

 Kostengünstige Lösung, 

einfache und schnelle 

Montage. 

 Diamantbeschichtete 

Hartmetallbohrer bieten bei 

weniger stabilen Bedingungen wie 

z.B. auf Roboter-Endeffektoren 

eine gute Standzeit. 

 360-Grad-Klemmung durch 

Hydrodehnspannfutter 

Spannmechanismus. 

 Hochpräzisionssystem für das 

Bohren und Senken in einem 

Arbeitsgang. 

 Ersetzt teure kundenspezifi sche 

Stufenbohrer, erhöht die 

Standzeit und spart Kosten für 

Schneidkörper und Bohrer. 

 B516 – SPF-Bohrer mit PKD-Spitze für CFK. 

 B536 – Diamantbeschichteter SPF-Hartmetallbohrer für CFK. 

 B556 – Diamantbeschichteter DAL-Hartmetallbohrer für CFK-Schichtverbunde 
mit Austritt auf der Metallseite. 

 Der gerade Schaft ermöglicht 

eine Längeneinstellung von 

10 mm. 

 Konzipiert für das Spannen 

in ein standardmäßiges 

Hydrodehnspannfutter. 

 B566 – DAL PKD-bestückter Bohrer für CFK-Schichtverbunde mit Austritt auf 
der Metallseite und NE-Metalle. 

http://kennametal.com
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Holemaking Holemaking

HiPACS • SPF • B536 • 3 X D • INTERNAL COOLANT

D1

catalog number mm in fraction L L3 L5 D K
C

C
0
5

B536AP04828SPF 4,83 .1901 — 75 33 2,2 6 �

B536AP05558SPF 5,56 .2187 7/32 75 33 2,5 6 �

B536AP06350SPF 6,35 .2500 1/4 75 33 2,9 8 �

B536AP07938SPF 7,94 .3125 5/16 75 33 3,6 8 �

B536AP09525SPF 9 53 3750 3/8 75 33 4 3 10

P
M
K
N
S
H
C �

� first choice

� alternate choice

Holemaking Holemaking

HiPACS • REDUCER SLEEVE

D D4 D5 L1 LS

order number catalog number mm in mm in mm in mm in mm in
6770413 P12MHC060M 12 .472 6 .236 20,5 .807 18,0 .709 40 1.575
6770414 P12MHC080M 12 .472 8 .315 22,3 .878 18,0 .709 40 1.575
6770416 P12MHC100M 12 .472 10 .394 24,3 .957 18,0 .709 40 1.575

HiPACS • CHAMFER INSERT

 Bohrungsbearbeitung  Bohrungsbearbeitung 

 Jedes Zeichen steht für ein bestimmtes Merkmal dieses Produkts. 

Verwenden Sie den folgenden Schlüssel und die zugehörigen Skizzen zur Identifi zierung der jeweiligen Eigenschaften. 

B468H08500DALP

 HiPACS • KATALOG-KENNZEICHNUNGSSYSTEM • BOHRER 

 Jedes Zeichen steht für ein bestimmtes Merkmal dieses Produkts. 

Verwenden Sie den folgenden Schlüssel und die zugehörigen Skizzen zur Identifi zierung der jeweiligen Eigenschaften. 

P12MHC080M

 HiPACS • KATALOG-KENNZEICHNUNGSSYSTEM • REDUZIERHÜLSE 

P 12 M HC 080 M

Ausführung Außendurchmesser
Einheit, 

Außendurchmesser
Hintere Ausführung Innendurchmesser

Einheit, 

Innendurchmesser

HiPACS 12 = 12 mm M = metrisch HC = Hydrodehnspannfutter 080 = 8 mm M = metrisch

B 46 8 H 08500 DAL P

Ausführung Bohrer-Baureihe Länge/Kühlmittel Schaft Durchmesser
Stirngeometrie/

Anwendung

Schneidkörpeaus-

führung

B = Metrisch

K = Zoll

51 = SPF, PCD

53 = SPF, Hartmetall

55 = DAL, Hartmetall

56 = DAL, PKD

6 =  Innere Kühlmit-

telzuführung

H =  Gerader runder 

Schaft

08500 = 8,5 mm

06350 =  1/4" = E = 

6,35 mm

SPF =  Stirngeometrie

für CFK

DAL =  Stirngeometrie

für CFK-Schicht-

verbunde mit 

Austritt auf der 

Metallseite, 

NE-Metalle und 

Titan

P = HiPACS-Freifl äche

http://kennametal.com
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Holemaking Holemaking

HiPACS • REDUCER SLEEVE

D D4 D5 L1 LS

order number catalog number mm in mm in mm in mm in mm in
6770413 P12MHC060M 12 .472 6 .236 20,5 .807 18,0 .709 40 1.575
6770414 P12MHC080M 12 .472 8 .315 22,3 .878 18,0 .709 40 1.575
6770416 P12MHC100M 12 .472 10 .394 24,3 .957 18,0 .709 40 1.575

HiPACS • CHAMFER INSERT

 Jedes Zeichen steht für ein bestimmtes Merkmal dieses Produkts. 

Verwenden Sie den folgenden Schlüssel und die zugehörigen Skizzen zur Identifi zierung der jeweiligen Eigenschaften. 

 HiPACS • KATALOG-KENNZEICHNUNGSSYSTEM • SCHNEIDKÖRPER 

 Bohrungsbearbeitung  Bohrungsbearbeitung 

PC06350M100C055

PC 06350 M 100 C055

Ausführung Bohrerdurchmesser Einheit Bohrerdurchmesser Faswinkel Eckenausführung

HiPACS 06350 = 6,35 mm M = Metrisch 100 = 100° C055 = mit Fase, 55°

R090 = mit Radius, 0,9 mm

http://kennametal.com
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Katalognummer D1 L L3 L5 D K
C

C
0
5

B536H04828SPFP 4,83 75 33 2,2 6 �

B536H05558SPFP 5,56 75 33 2,5 6 �

B536H06350SPFP 6,35 75 33 2,9 8 �

B536H07938SPFP 7,94 75 33 3,6 8 �

B536H09525SPFP 9,53 75 33 4,3 10 �

Katalognummer D1 L L3 L5 D K
D

C
0
5

B516H04828SPFP 4,83 75 33 1,9 6 �

B516H05558SPFP 5,56 75 33 2,2 6 �

B516H06350SPFP 6,35 75 33 2,5 8 �

B516H07938SPFP 7,94 75 33 3,1 8 �

B516H09525SPFP 9,53 75 33 3,7 10 �

Bohrungsbearbeitung Bohrungsbearbeitung

HiPACS • SPF • B536 • 3 X D • INNERE KÜHLMITTELZUFÜHRUNG

P
M
K
N
S
H
C �

HiPACS • SPF • B516 • 3 X D • INNERE KÜHLMITTELZUFÜHRUNG

P
M
K
N
S
H
C �

� Erste Wahl

� Alternative

� Erste Wahl

� Alternative

AB

50–51 52 42–43 54

http://kennametal.com
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Bohrungsbearbeitung Bohrungsbearbeitung

HiPACS • DAL • B556 • 3 X D • INNERE KÜHLMITTELZUFÜHRUNG

P
M
K
N
S
H
C �

� Erste Wahl

� Alternative

AB

50–51 52 42–43 54

HiPACS • DAL • B566 • 3 X D • INNERE KÜHLMITTELZUFÜHRUNG

Katalognummer D1 L L3 L5 D K
D

C
1
5

B566H04828DALP 4,83 80 38 0,8 6 �

B566H05558DALP 5,56 80 38 1,0 6 �

B566H06350DALP 6,35 80 38 1,1 8 �

B566H07938DALP 7,94 80 38 1,4 8 �

B566H09525DALP 9,53 80 38 1,7 10 �

� Erste Wahl

� Alternative

P
M
K
N �

S �

H
C �

Katalognummer D1 L L3 L5 D K
C

C
0
5

B556H04828DALP 4,83 80 38 0,9 6 �

B556H05558DALP 5,56 80 38 1,0 6 �

B556H06350DALP 6,35 80 38 1,1 8 �

B556H07938DALP 7,94 80 38 1,4 8 �

B556H09525DALP 9,53 80 38 1,7 10 �

http://kennametal.com
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Bohrungsbearbeitung Bohrungsbearbeitung

HiPACS • REDUZIERHÜLSE

Bestellnr. Katalognummer D D4 D5 L1 LS
6770413 P12MHC060M 12 6 20,5 18,0 40
6770414 P12MHC080M 12 8 22,3 18,0 40
6770416 P12MHC100M 12 10 24,3 18,0 40

HiPACS • FAS-SCHNEIDPLATTE

Katalognummer W1 S K
D

1
4
2
5

PC06350M100C055 8,52 3,11 �

PC06350M100R090 8,52 3,11 �

� Erste Wahl

� Alternative

P
M
K
N �

S �

H
C �

AB

50–51 52 42–43 54

http://kennametal.com
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Bohrungsbearbeitung Bohrungsbearbeitung

SPF • B516 • INNERE KÜHLMITTELZUFÜHRUNG • ANWENDUNGSDATEN • KDC05

Werkstoff-
gruppe

Schnittgeschwindigkeit — vc Metrisch

Bereich — m/min Empfohlener Vorschub pro Umdrehung

min. Startwert max. 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
C 1 90 120 180 mm/U 0,05–0,20 0,05–0,20 0,05–0,20 0,05–0,20 0,05–0,20 0,05–0,20 — —

SPF • B536 • INNERE KÜHLMITTELZUFÜHRUNG • ANWENDUNGSDATEN • KCC05

Werkstoff-
gruppe

Schnittgeschwindigkeit — vc Metrisch

Bereich — m/min Empfohlener Vorschub pro Umdrehung

min. Startwert max. 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
C 1 90 120 180 mm/U 0,05–0,20 0,05–0,20 0,05–0,20 0,05–0,20 0,05–0,20 0,05–0,20 — —

http://kennametal.com
http://kennametal.com


kennametal.com kennametal.com 48

Bohrungsbearbeitung Bohrungsbearbeitung

DAL • B556 • INNERE KÜHLMITTELZUFÜHRUNG • ANWENDUNGSDATEN • KCC05

Werkstoff-
gruppe

Schnittgeschwindigkeit — vc Metrisch

Bereich — m/min Empfohlener Vorschub pro Umdrehung

min. Startwert max. 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0

C
2 80 120 150 mm/U 0,01–0,05 0,02–0,07 0,03–0,10 0,04–0,12 0,05–0,15 0,05–0,18 0,06–0,21 0,07–0,23
3 10 15 25 mm/U 0,01–0,05 0,02–0,07 0,03–0,10 0,04–0,12 0,05–0,15 0,05–0,18 0,06–0,21 0,07–0,23
4 10 25 50 mm/U 0,01–0,05 0,02–0,07 0,03–0,10 0,04–0,12 0,05–0,15 0,05–0,18 0,06–0,21 0,07–0,23

DAL • B566 • INNERE KÜHLMITTELZUFÜHRUNG • ANWENDUNGSDATEN • KDC15

Werkstoff-
gruppe

Schnittgeschwindigkeit — vc Metrisch

Bereich — m/min Empfohlener Vorschub pro Umdrehung

min. Startwert max. 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0

C
2 80 120 150 mm/U 0,01–0,05 0,02–0,07 0,03–0,10 0,04–0,12 0,05–0,15 0,05–0,18 0,06–0,21 0,07–0,23
3 10 15 25 mm/U 0,01–0,05 0,02–0,07 0,03–0,10 0,04–0,12 0,05–0,15 0,05–0,18 0,06–0,21 0,07–0,23
4 10 25 50 mm/U 0,01–0,05 0,02–0,07 0,03–0,10 0,04–0,12 0,05–0,15 0,05–0,18 0,06–0,21 0,07–0,23

S 4 10 15 25 mm/U 0,01–0,05 0,02–0,07 0,03–0,10 0,04–0,12 0,05–0,15 0,05–0,18 0,06–0,21 0,07–0,23

N

1 100 230 270 mm/U 0,13–0,25 0,14–0,29 0,17–0,35 0,21–0,42 0,27–0,50 0,33–0,57 0,37–0,69 0,43–0,82
2 100 220 270 mm/U 0,14–0,23 0,15–0,28 0,17–0,34 0,22–0,39 0,29–0,46 0,34–0,54 0,39–0,67 0,45–0,80
3 90 180 230 mm/U 0,13–0,20 0,14–0,21 0,16–0,27 0,20–0,33 0,28–0,40 0,33–0,45 0,38–0,60 0,44–0,68
4 90 130 200 mm/U 0,10–0,18 0,12–0,20 0,14–0,26 0,16–0,30 0,18–0,34 0,20–0,38 0,24–0,42 0,28–0,46
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Verschleiß-

festigkeit
Zähigkeit

Beschichtung Sortenbeschreibung 05 10 15 20 25 30 35 40 45
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Hartmetallschneidstoff mit neuartiger PVD-TiAlN/TiN-Beschichtung. Premium-Substrat 

mit neu entwickelter Binderzusammensetzung. KCSM40 ist eine Hochleistungssorte 

für Titan, Hochtemperaturlegierungen und nicht rostenden Stahl. Durch die hohe 

Wärmewechselbeständigkeit des Substrats ist dieser Schneidstoff ideal für die 

Nassbearbeitung geeignet. Erste Wahl für das Schruppen und bei schwierigen 

Schnittbedingungen.

M

S

K
C

7
2
5
M

Hartmetallschneidstoff mit neuartiger PVD-TiAlN-Beschichtung. KC725M ist 

ein Hochleistungsschneidstoff für das Fräsen von Stahl, rostfreiem Stahl und 

Kugelgraphitguss. Durch die ausgezeichnete Wärmewechselbeständigkeit des Substrats 

ist dieser Schneidstoff sowohl für Nass- als auch für Trockenbearbeitung ideal geeignet. 

Primär für die allgemeine Bearbeitung und Schruppbearbeitung.

P

M

S

K
N

1
5

Zusammensetzung: Unbeschichtetes, hoch verschleißfestes feinkörniges 

Hartmetallsubstrat.

Anwendung: Hochpolierte Spannutoberflächen sorgen für eine herausragende 

Spanabführung und verringern zudem die Aufbauschneidenbildung. Erste Wahl für 

NE-Metalle.

N

S

C

K
C

C
0
5

Zusammensetzung: Mehrlagiges, CVD diamantbeschichtetes Hartmetall mit 

Ultrafeinstkorn-Hartmetall.

Anwendung: Erste Wahl für die Bearbeitung von kohlenstofffaserverstärkten Kunststoffen 

(CFK). Diese Sorte bietet beste Verschleißfestigkeit und höchste Standzeit bei den 

meisten CFK-Materialien.

C

K
C

U
4
5

Zusammensetzung: Mittelkörniges Hartmetallsubstrat mit PVD-TiN-TiAlN-

Mehrlagenbeschichtung mit hoher Zähigkeit und eine TiN-Deckschicht zur besseren 

Verschleißerkennung.

Anwendung: Die universelle TiAlN-Mehrlagenbeschichtung kombiniert mit einem zähen 

Hartmetall -Substrat ist perfekt geeignet, um bei Vorzentrierungsoperationen und alle 

anderen Metastabile Bearbeitungsbedingungen zu unterstützen.

P

M

K

S

Sorten und Sortenbeschreibungen Sorten und Sortenbeschreibungen

FRÄSEN MIT WENDESCHNEIDPLATTEN

Verschleiß-

festigkeit
Zähigkeit

Beschichtung Sortenbeschreibung 05 10 15 20 25 30 35 40 45
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K
D
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5

Zusammensetzung: Eine multimodale PKD-Sorte mit einem breiten Spektrum von 

Korngrößen, die auf ein Hartmetallsubstrat aufgelötet wird.

Anwendung: Die Sorte wurde für extreme Abriebfestigkeit entwickelt und bietet 

außerdem eine gute Schneidkantenstabilität für anspruchsvolle Anwendungen. 

Die ideale Wahl für hochsiliziumhaltige Aluminiumlegierungen, Metall-Matrix-

Verbundwerkstoffe (MMC), kohlenstofffaserverstärkte Kunststoffe und andere abrasive 

NE-Werkstoffe.

N

C

K
C

C
1
0

Zusammensetzung: Mehrlagiges, CVD diamantbeschichtetes Hartmetall mit 

Ultrafeinstkorn-Hartmetall.

Anwendung: Erste Wahl für die Bearbeitung anspruchsvoller kohlefaserverstärkter 

Polymere (CFK). Diese Sorte bietet den besten Kompromiss zwischen Verschleißfestigkeit 

und möglichst scharfen Schneidgeometrien, um eine fehlerfreie Bearbeitung von schwer 

zu zerspanenden CFK-Materialien zu ermöglichen.

C

K
D

C
0
5

Zusammensetzung: Multimodaler polykristalliner Diamant.

Anwendung: Erste Wahl für die Bearbeitung von kohlefaserverstärkten Polymer / 

Metall-Stapel- materialien (CFK/Al und CFK/Ti). Der multimodale PKD bietet beste 

Verschleißfestigkeit und behält gute Zähigkeitseigenschaften bei, um eine maximale 

Standzeit zu ermöglichen.

C

K
D

C
1
5

Zusammensetzung: Feinkörniger polykristalliner Diamant.

Anwendung: Alternative Wahl für die Bearbeitung von kohlefaserverstärkten Polymer / 

Metall- Stapelmaterialien (CFK/Al und CFK/Ti). Das feinkörnige PKD bietet im Vergleich 

zu KDC05 eine erhöhte Zähigkeit und ist die erste Wahl für CFK/Metallstapel hochfeste 

NE-Metalle, insbesondere Titan-Legierungen.

N

C

Sorten und Sortenbeschreibungen Sorten und Sortenbeschreibungen

Verschleiß-

festigkeit
Zähigkeit

Beschichtung Sortenbeschreibung 05 10 15 20 25 30 35 40 45

BOHRUNGSBEARBEITUNG
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AB

Sie haben vielleicht bemerkt, dass sich das Erscheinungsbild unserer Produkt- und 

Spezifikationstabellen leicht verändert hat. In diesem Katalog führt Kennametal eine  

Reihe von Kurzcodes ein, um die Lesbarkeit von Tabellen und Zeichnungen zu verbessern. 

Diese Codes ersetzen Volltextbeschreibungen. Die vollständige Liste der Codes und deren 

Beschreibungen finden Sie hier.

Allgemeine Informationen Allgemeine Informationen

Kurzbezeichnung Volltextbeschreibung

Ap1 max Maximale Schnitttiefe

BCH Eckenfasenbreite

BS Eckenfasenlänge

CE Anzahl der Schneiden

CSMS Art der Aufnahme maschinenseitig

CSWS Art der Aufnahme werkstückseitig

D Schneidkörper: Innkreis

D Werkzeugaufnahme-/Schaft-Durchmesser

D Aufnahmen: Schaft- bzw. Spanndurchmesser

D1 Bohren: Bohrerdurchmesser

D1 Reiben: Reibahlendurchmesser

D1 Wendeplatte: Lochkreisdurchmesser

D1 Fräsen: Fräser Durchmesser

D1 Werkzeughalter: Spanndurchmesser

D1 max Werkzeughalter: Maximaler Bohrungsdurchmesser

D1 max Maximaler Bohrerdurchmesser

D2 Durchmesser 1 werkstückseitig

D3 Halsdurchmesser am Freischliff

hm mittlere Spanungsdicke

kg Gewicht Kilogramm

L Gesamtlänge

L1 Bohren: Reibkopflänge

L1 Bohren: Werkzeuglänge

L1 Werkzeugaufnahme: Auskraglänge

L10 Schneidkantenlänge

L10 Bohren: Schneidenlänge der Reibahle

L2 Nutzbare Länge

L3 Nutlänge

L3 Fräsen: Maximale Tiefe

L4 Bohren: Maximale Tiefe der Reibahle

L4 max Maximale Bohrtiefe

L5 Bohrerspitzenlänge

lbs Gewicht in lbs

LI Schneidkörper Länge

LS Schaftlänge

R Radius

R� Eckenradius

Torque (ft. lbs.) Drehmoment (ft. lbs.)

Nm Drehmoment (Nm)

Z Anzahl der Schneiden

Z U Anzahl der Schneidreihen

SCHLÜSSEL FÜR SPALTENÜBERSCHRIFTEN IN PRODUKTTABELLEN
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Werkstoff 
gruppe Beschreibung Inhalt

Zug- 
festigkeit 

RM (MPa)*
Härte 
(HB)

Härte 
(HRC)

Werkstoff 
Anzahl

P0 Kohlenstoffarme Stähle, langspanend C <0,25 % <530 <125 – –

P1 Kohlenstoffarme Stähle, kurzspanend, leicht zerspanbar C <0,25 % <530 <125 – C15, Ck22, ST37-2, S235JR, 9SMnPb28, GS38

P2 Stähle mit mittlerem und hohem Kohlenstoffgehalt C >0,25 % >530 <220 <25 ST52, S355JR, C35, GS60, Cf53

P3 Legierte Stähle und Werkzeugstähle C >0,25 % 600–850 <330 <35 16MnCr5, Ck45, 21CrMoV5-7, 38SMn28

P4 Legierte Stähle und Werkzeugstähle C >0,25 % 850–1400 340–450 35–48 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMo4, C70W2, S6525, X120Mn12

P5 Ferritische, martensitische und nicht rostende PH-Stähle – 600–900 <330 <35 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMo4, C70W2, S6525, X120Mn12

P6 Hochfeste ferritische, martensitische und PH-Edelstähle – 900–1350 350–450 35–48 X102CrMo17, G-X120Cr29

M1 Austenitischer, nicht rostender Stahl – <600 130–200 –
X5CrNi 18 10, X2CrNiMo 17 13 2, G-X25CrNiSi18 9,  

X15CrNiSi 20 12

M2
Hochfeste austenitische, nicht rostende Stähle und 

Edelstahlguss
– 600–800 150–230 <25

X2CrNiMo 13 4, X5NiCr 32 21, X5CrNiNb 18 10,  

G-X15CrNi 25-20

M3 Duplex-Edelstahl – <800 135–275 <30
X8CrNiMo27 5, X2CrNiMoN22 5 3, X20CrNiSi25 4, 

G-X40CrNiSi27 4

K1 Grauguss – 125–500 120–290 <32 GG15, GG25, GG30, GG40, GTW40

K2
Duktiles Gusseisen (Sphäroguss) mit niedriger bis mittlerer 

Festigkeit und Vermikularguss
– <600 130–260 <28 GGG40, GTS35

K3
Hochfeste Gusseisen und bainitisches Gusseisen mit 

Kugelgraphit (ADI)
– >600 180–350 <43 GGG60, GTW55, GTS65

N1 Aluminium-Knetlegierungen – – – – AIMg1, AI99.5, AICuMg1, AICuBiPb, AIMgSi1, ALMgSiPb

N2
Aluminiumlegierungen mit geringem Siliziumgehalt und 

Magnesiumlegierungen

Si-Gehalt 

<12,2 %
– – – GAISiCu4, GDAISi10Mg

N3
Aluminiumlegierungen mit hohem Siliziumgehalt und 

Magnesiumlegierungen

Si-Gehalt 

>12,2 %
– – – G-ALSi12, G-AlSi17Cu4, G-AISi21CuNiMg

N4
Kupfer-, Messing- und Zink-Basis mit einem 

Zerspanbarkeitsindex von 70 bis–100
– – – – CuZn40, Ms60, G-CuSn5ZnPb, CuZn37, CuSi3Mn

N5 Nylon, Kunststoffe, Gummi, Phenole und Glasfaser – – – – Lexan®, Hostalen™, Polystyrol, Makrolon

N6 Kohlefaser- und Graphit-Verbundwerkstoffe, CFRP – – – – CFK, GFK

N7 Metall-Matrix-Verbundwerkstoff (MMC) – – – – –

S1 Warmfeste Legierungen auf Eisenbasis – 500–1200 160–260 25–48
X1NiCrMoCu32 28 7, X12NiCrSi36 16, X5NiCrAITi31 20, 

X40CoCrNi20 20

S2 Warmfeste Legierungen auf Kobaltbasis – 1000–1450 250–450 25–48 Haynes® 188, Stellite™ 6,21,31

S3 Warmfeste Legierungen auf Nickelbasis – 600–1700 160–450 <48 INCONEL® 690, INCONEL 625, Hastelloy®, NIMONIC® 75

S4 Titan und Titanlegierungen – 900–1600 300–400 33–48 Ti1, TiAI5Sn2, TiAI6V4, TiAI4Mo4Sn2

H1 Gehärtete Werkstoffe – – – 44–48
GX260NiCr42, GX330NiCr42, GX300CrNiSi952,  

GX300CrMo153, Hardox® 400

H2 Gehärtete Werkstoffe – – – 48–55 –

H3 Gehärtete Werkstoffe – – – 56–60 –

H4 Gehärtete Werkstoffe – – – >60 –

C1 CFK, CFK/CFK – – – – –

C2 CFK/NE-Metalle – – – – –

C3 CFK/Warmfest – – – – –

C4 CFK/Edelstahl – – – – –

C5 CFK/NE-Metalle/Warmfest – – – – –

P Stahl

M Nicht rostender Stahl

K Gusseisen

N NE-Metalle

S Hochwarmfeste Legierungen

H Gehärtete Werkstoffe

C Verbundwerkstoffe (CFK)

Material-Quervergleich • DINMaterial-Quervergleich • DIN

http://kennametal.com
http://kennametal.com


Digitaler Zugriff auf Produktdaten und Know-How um Systeme  

und Prozesse in der Fertigung miteinander zu verbinden.

kennametal.com

BESUCHEN SIE NOCH HEUTE KENNAMETAL.COM/NOVO UND  

LADEN SIE NOVO GRATIS HERUNTER.
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SICHERHEIT BEI DER 
METALLZERSPANUNG

WICHTIGE SICHERHEITSANWEISUNGEN
Lesen Sie bitte diesen Abschnitt, bevor Sie die Produkte in diesem Katalog verwenden!

Gefährdung durch Spanflug und Absplitterungen: Gefahren durch Einatmen und Hautkontakt:
Moderne Metallbearbeitungstechniken arbeiten mit hohen Spindel- 

und Fräserdrehzahlen sowie hohen Temperaturen und Schnittkräften. 

Heiße Metallspäne können sich während der Metallbearbeitung vom 

Werkstück lösen. Obwohl moderne Schneidwerkzeuge so ausgelegt 

und gefertigt sind, dass sie den Schnittkräften und Temperaturen 

standhalten, können diese manchmal splittern, insbesondere wenn 

diese Überbeanspruchung, schweren Stoßbelastungen oder anderen 

Formen des falschen Gebrauchs ausgesetzt werden.

Beim Schleifen von Hartmetall oder anderen fortschrittlichen 

Schneidwerkstoffen entsteht Staub oder Sprühnebel, der 

Metallpartikel enthält. Das Einatmen dieses Staubs oder 

Sprühnebels –insbesondere über einen längeren Zeitraum – kann 

zu vorübergehenden oder permanenten Lungenerkrankungen 

führen oder vorhandene Erkrankungen verschlimmern. Der Kontakt 

mit Staub oder Sprühnebel kann Augen, Haut oder Schleimhäute 

reizen und eventuell bestehende Hautkrankheiten verschlimmern.

Beachten Sie Folgendes, um Verletzungen zu vermeiden: Beachten Sie Folgendes, um Verletzungen zu vermeiden:

•  Tragen Sie immer Ihre persönliche Schutzausrüstung 
einschließlich Schutzbrille, wenn Sie mit 
Metallbearbeitungsmaschinen oder in deren Nähe arbeiten. 

•  Stellen Sie immer sicher, dass alle Maschinenabdeckungen 
angebracht sind. 

•  Tragen Sie beim Schleifen immer Atemschutz und 
Schutzbrille.  

•  Sorgen Sie für eine ordnungsgemäße Absauganlage, fangen 
Sie Staub, Sprühnebel oder Schlamm, der beim Schleifen 
entsteht, auf, und entsorgen Sie diesen. 

•  Vermeiden Sie Hautkontakt mit Staub oder Sprühnebel. 

Weitere Informationen entnehmen Sie dem Sicherheitsdatenblatt, das Ihnen von Kennametal zur Verfügung gestellt wird, und konsultieren 
Sie die allgemeinen Sicherheits- und Gesundheitsbestimmungen, Teil 1910, Titel 29, der Bundesgesetzsammlung.

Diese Sicherheitsanweisungen stellen allgemeine Richtlinien dar. In der spanenden Fertigung spielen viele Variablen eine Rolle. Es ist  
daher nahezu unmöglich, jede spezielle Situation abzudecken. Die in diesem Katalog enthaltenen technischen Informationen und 
Empfehlungen für die Zerspanungspraxis finden eventuell keine Anwendung auf Ihre spezielle Bearbeitung. Weitere Informationen finden 
Sie in Kennametals Broschüre zur Metallzerspanungssicherheit, die kostenlos bei Kennametal erhältlich ist (Tel. +1 724 539 5747 oder  
Fax +1 724 539 5439). Bei Anfragen zur Produktsicherheit oder zum Umweltschutz wenden Sie sich bitte telefonisch unter +1 724 539 5066 
oder per Fax unter +1 724 539 5372 an unser Corporate Environmental Health and Safety Office.

Kennametal, das stilisierte K, HARVI, KenTIP, KM4X, KSEM PLUS, NOVO und Stellite sind Marken von Kennametal, Inc. und werden hier als solche verwendet. Das Fehlen eines Produkt- oder  
Dienstleistungsnamens oder Logos in dieser Auflistung stellt keinen Verzicht auf die Rechte an der Marken oder sonstigem geistigen Eigentum im Zusammenhang mit der Bezeichnung oder dem Logo 
durch Kennametal dar.

Android ™ ist eine eingetragene Marke von Google Inc. 
App Store ® ist eine eingetragene Marke von Apple Inc. in den USA und in anderen Ländern.
Astroloy ™ ist eine Marke der Svedala Industries, Inc. Corporation.
Discaloy ™ ist eine Marke der Westinghouse Electric Corporation.
DUO-�OCK ® ist eine eingetragene Marke der Haimer GmbH und Duo-Lock™ ist eine Marke der Haimer GmbH.
Google Play™ ist eine Marke von Google Inc. 
Hardox ® ist eine eingetragene Marke von SSAB Technology AB Corporation.
Hastelloy ® und Haynes ® sind eingetragene Marken der Haynes International, Inc. Corporation.
Hostalen ™ ist eine Marke der Hoechst GmbH Corporation.
INCONEL ®, Monel ®, NIMONIC ® und Udimet ® sind eingetragene Marken der Special Metals Corporation.
INCOLOY ® ist eine eingetragene Marke von Inco Alloys International, Inc. 
INVAR ® ist eine eingetragene Marke der Imphy Alloys Joint Stock Company.
Lexan ® ist eine eingetragene Marke der Sabic Innovative Plastics IP B.V. Company.
SAFE-�OCK ® ist eine eingetragene Marke der Haimer GmbH und Safe-Lock ™ ist eine Marke der Haimer GmbH.
Weldon ® ist eine eingetragene Handelsmarke der Weldon Tool Company.

©2022 Kennametal Inc. Alle Rechte vorbehalten.
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 ZENTRALE 

 Kennametal Inc. 

 Pittsburgh, PA 15219 
 Tel: 1 800 446 7738 
 ftmill.service@kennametal.com 

 EUROPA ZENTRALE 

 Kennametal Europe GmbH 
 Rheingoldstrasse 50 

 CH 8212 Neuhausen am Rheinfall 

 Schweiz 

 Tel: +41 52 6750 100 

 neuhausen.info@kennametal.com 

 ASIEN-PAZIFIK ZENTRALE 

 Kennametal Singapore Pte. Ltd. 

 3A International Business Park 

 Unit #01-02/03/05, ICON@IBP 
 Singapore 609935 
 Tel: +65 6265 9222 

 k-sg.sales@kennametal.com 

 INDIEN ZENTRALE 

 Kennametal India Limited 

 CIN: L27109KA1964PLC001546 

 8/9th Mile, Tumkur Road 
 Bangalore - 560 073 

 Tel: +91 080 22198444 oder +91 080 43281444 
 bangalore.information@kennametal.com  

 525 William Penn Place  l  Suite 3300 

 LÖSUNGEN FÜR DIE 

LUFT- UND RAUMFAHRT 
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