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FBX-Bohrer

Modularer Bohrer fir
Flachgrundbohrungen

Wendeschneidplatten mit
4 Schneiden gewéhrleisten
niedrige Kosten pro Schneide.

4 groBe Spannuten und 4 effektive
Schneiden am AuBendurchmesser
des Werkzeugs garantieren hohe
Zerspanraten auf groBen Metallplatten oder
Schmiedeteilen.

Eine Zentrumsschneide mit 2 effektiven
Schneiden und Spanbrechern
gewahrleistet eine perfekte Spanbildung
bei maximalem Vorschub.
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Luft- und POWERED BY

Raumfahrt N&VO

Bearbeitung von Strukturbauteilen

Titanschruppen mit maximalem
Zerspanungsvolumen

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 effiziente Zerspanung, was durch Titan-
Schruppbearbeitung ermoglicht wird.

Kennametal hat Prozess- und Werkzeuglosungen entwickelt, die bei maximalem
Zerspanungsvolumen maximale Standzeiten ermadglichen.

KZKENNAMETAI:
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Vorbohren

FBX - Flachgrundbohrer mit BTF-Flansch

Schruppen

HARVI™ Ultra 8X mit BTF-Flansch

KZKENNAMETAI:
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Schlichten

Vollhartmetall-Schaftfraser
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Bohrungs_ POWERED BY

bearbeitung N&VO

FBX-Bohrer

Modularer Flachgrundbohrer

Werkstoffe
& v
Anwendungen
s
@ Bohren:
Flachgrundbohrung

Der FBX-Bohrer ist bestens geeignet flr die Vorbearbeitung von Flugzeug-Strukturbauteilen
aus Hochtemperaturlegierungen.

4 groBe Spannuten und 4 effektive Schneiden am AuBendurchmesser des Werkzeugs garantieren
hohe Abtragsraten auf groBen Metallplatten oder Schmiedeteilen.

Eine Zentrumsschneide mit 2 effektiven Schneiden und Spanbrechern gewahrleistet eine perfekte
Spanbildung bei maximalem Vorschub.

Die Flachgrund-Stirngeometrie beseitigt Radialkrafte. Ideal fir Anwendungen auf Maschinen mit
geringerer Antriebsleistung.

KZKENNAMETAI:
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Flachgrund-
Stirngeometrie. Durch
4 effektive Schneiden

am AuBendurchmesser
Bohrungen mit
hochster Produktivitat
ausfiihren.

Zentrumsschneide mit

2 effektiven Schneiden und
Spanbrechern flir maximalen
Vorschub.

Verfahrensschritt: Vorbohren

Wendeschneidplatten mit
4 Schneiden gewdahrleisten
niedrige Kosten pro Schneide.

4 Spannuten fiir problemlose
Spanabfiihrung und maximale
Stabilitat beim Aufbohren mit
stark unterbrochenem Schnitt.

Vollbohren

KZKENNAMETAI:

5

Einstellbare Kiihimitteldiisen
flr ein effizientes
Warmemanagement.

FBX-Bohrer mit 95 mm
und 150 mm Lénge.

Die Verbindung mittels
Kegelflanschaufnahme
(Bolt Taper Flange, BTF)
sorgt fiir maximale
Werkzeugsteifigkeit. Nahezu
S0 stabil wie Monoblock-
Werkzeugkonstruktionen,
jedoch mit mehreren
maschinenseitigen
Schnittstellen.

unterbrochenem Schnitt

Aufbohren mit leicht
unterbrochenem Schnitt

Aufbohren mit stark
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Bohrungshearbeitung Bohrungshearbeitung
-4 Ay

FBX e KATALOG-KENNZEICHNUNGSSYSTEM

Jedes Katalogkennzeichen steht fiir ein bestimmtes Merkmal. Verwenden Sie den
folgenden Schliissel und die zugehérigen Skizzen zur Identifizierung der jeweiligen Eigenschaften.

Modular rils Moduiar Drls
-—

FBX + SHORT « TAPER FLANGE MOUNT

KSEMX6000FBX095BTF46M

KSEMX 6000 FBX 095 BTF 46M

Werkzeugserie Durchmesser Werkzeugname Schnitttiefe (DOC) Anschlussausfiihrung AnschlussgroBe
Maschinenseite
(CSMS)
KSEM = Modularer Bohrer 6000 = 60 mm FBX = Flachbohrer 095 = 95 mm BTF = Kegelflansch 46M = 46 mm

KSEMP = Modularer Bohrer
mit austauschbar-
en Bohrerkdpfen

KSEMX = Modularer Bohrer
mit mehreren
Spannuten

Modular rils: Modular Drils
-

FBX » CENTER INSERTS.

KSEMX3800FBXM

KSEMX 3800 FBX M

Werkzeugserie Durchmesser Schneidengeometrie Standard
KSEM = Modularer Bohrer 38000 = 38 mm FBX = Flachgrundbohrer M = Werkzeug in metrischen
Abmessungen gefertigt

KSEMP = Modularer Bohrer mit austauschbaren
Bohrerkdpfen

KSEMX = Modularer Bohrer mit mehreren Spannuten

KZKENNAMETAIZ
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Modulare Bohrer
4

Modulare Bohrer

FBX ¢ KURZ  KEGELFLANSCH

L4 max

(]
]
o
5 8 = 8
al o — — )
[
7 Q
N csms
L1
Bestellnr. Katalognummer ‘ D1 PDD L1 L4 max D5 ‘ SSC
6669817 KSEMX6000FBX095BTF46M 60,000 38 160,00 95 17 10
6669819 KSEMX7500FBX095BTF46M 75,000 32 160,00 95 117 8
6820529 KSEMX9000FBX095BTF46M 90,000 25 160,00 95 17 5
FBX ¢ LANG » KEGELFLANSCH
L4 max
CSMS
NOI
[=]
5 |2 8
Q |g Q
m
L1
Bestellnr. Katalognummer D1 PDD L1 L4 max D5 ‘ SSC
6669818 KSEMX6000FBX150BTF46M 60,000 38 215,00 150 17 10
6669820 KSEMX7500FBX150BTF46M 75,000 32 215,00 150 117 8
6670013 KSEMX9000FBX150BTF46M 90,000 25 215,00 150 17 5
- *7 )
@ N&VO
B0-61 ]
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Modulare Bohrer Modulare Bohrer

FBX e INNERE WENDESCHNEIDPLATTEN

® Erste Wahl
O Alternative

D1

=

0
<
=

1SO-Katalognummer D1 SSC g
KSEMX2500FBXM 25,000 5 °
KSEMX3200FBXM 32,000 8 °
KSEMX3800FBXM 38,000 10 °

FBX e AUSSENSCHNEIDE
® Erste Wahl

O Alternative

L10

\

(=}
<
=
8

ISO-Katalognummer D S L10 BS Re CE 3
SDET1204PDERGB 12,70 4,76 12,70 2,54 0,8 4 °
SDET1204PDSRGB 12,70 4,76 12,70 3,36 0,8 4 °

97 [—al =@ nNevo

g ] i

KZKENNAMETAE
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Modulare Bohrer Modulare Bohrer

FBX « ANWENDUNGEN

Aufbohren mit stark
unterbrochenem Schnitt

Aufbohren mit leicht

Vollbohren unterbrochenem Schnitt

FBX » AUSWAHLHILFE FUR WENDESCHNEIDPLATTEN

Vollbohren (Zeff = 2)

Aufbohren mit stark
unterbrochenem Schnitt (Zeff = 2)

Aufbohren mit leicht
unterbrochenem Schnitt (Zeff = 4)

Werkstoffgruppe Geometrie Sorte Geometrie Sorte Geometrie Sorte
SDET1204PDERGB KCSM40 SDET1204PDERGB KCSM40 SDET1204PDERGB KCSM40
SDET1204PDERGB KCSM40 SDET1204PDERGB KCSM40 SDET1204PDERGB KCSM40
SDET1204PDSRGB KCSM40 SDET1204PDSRGB KCSM40 SDET1204PDSRGB KCSM40

FBX » EMPFOHLENE STARTWERTE FUR VORSCHUBE [MM/U]

Vollbohren (Zeff = 2)

Aufbohren mit stark
unterbrochenem Schnitt (Zeff = 2)

Aufbohren mit leicht
unterbrochenem Schnitt (Zeff = 4)

Werkstoffgruppe min. Startwert max. min. Startwert max. min. Startwert max.
0,16 0,20 0,24 0,08 0,14 0,20 0,20 0,40 0,48
0,16 0,20 0,24 0,08 0,14 0,20 0,20 0,40 0,48
0,16 0,20 0,24 0,08 0,14 0,20 0,28 0,48 0,60

FBX ¢ EMPFOHLENE START-SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN [M/MIN]

Vollbohren (Zeff = 2)

Aufbohren mit stark
unterbrochenem Schnitt (Zeff = 2)

Aufbohren mit leicht
unterbrochenem Schnitt (Zeff = 4)

Werkstoffgruppe min. Startwert max. min. Startwert max. min. Startwert max.
80 90 100 80 90 100 90 105 120
80 90 100 80 90 100 90 105 120
30 40 50 30 40 50 40 50 60
kennametal.con] 9 kennametal.con]
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POWERED BY

Frasen mit

Wendeschneidplatten )| %VO

HARVI™ Ultra 8X

Walzenstirnfraser

Werkstoffe
B~

Anwendungen

@l Eckfrasen @ Eckfrésen/Nutenfrasen [ ] NEU!
@ Fasfrasen : Auskammern
@ Profilfrasen .

HARVI Ultra 8X Walzenstirnfraser sind flr hochstes Zerspanungsvolumen (MRR) ausgelegt,
insbesondere bei der Bearbeitung von Flugzeug-Strukturbauteilen aus Hochtemperaturlegierungen.

Bis zu 8 Schneiden pro Wendeschneidplatte flr moglichst geringe Kosten pro Schneidkante.

Stirnschneiden in verschiedenen Eckenradien erhaltlich, abgestimmt auf die Anforderungen der
Luft- und Raumfahrtindustrie.

Die Bolt Taper Flange-Verbindung (BTF), eine Kegelflanschverbindung, sorgt fur maximale
Werkzeugsteifigkeit und Flexibilitat.

NEU!
LEH-Geometrie fir leichte bis mittlere Bearbeitung.

KZKENNAMETAII
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Die groBe Spannut sorgt fiir reibungslose
Spanabfiihrung auch bei hochstem
Zerspanungsvolumen (MRR).

Einstellbare Kiihimitteldiisen
unterstitzen die Spanabfiihrung
und regulieren die Wéarme in der
Schnittzone, und ermdglicht so
ein anwendungsspezifisches
Kuhimittelfluss-Management.

Der Kegelflansch bietet hohere Stabilitat
als gerade Flansche und erreicht dabei
untibertroffene Biegesteifigkeit.

HARVI™ Ultra 8X Fraser sind mit verschiedenen Plattensitzkonstruktionen in
der Stirnreihe erhaltlich. Speziell fur Anwendungen, die groBere Eckenradien
erfordern.

Verfahrensschritt: Schruppen

Typische Wendeschneidplatten-
Radien fir die Luft- und Raumfahrt
von 8 mm bis 64 mm erhaltlich.

KKENNAMETAI:
kennametal.cor 11 kennametal.cor
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Schulterfrasen

Schulterfrasen

HARVI™ ULTRA 8X ¢ WERKZEUGAUSWAHLHILFE

HARVI Ultra 8X

AUFSTECKFRASAUFNAHME KEGELFLANSCHAUFNAHME
Seite @ 0@ il Nk
Hauptbearbeitung @ @
Fraserdurchmesser [D1] 50-80 mm 50-80 mm
Max. Schnitttiefe [Ap1 max.] 50,9-102,2 mm 100,0-132,9 mm
Wendeschneidplatten-GroBe (Inkreis) 10& 12 mm 10& 12 mm
[Azrllzahl Wendeschneidplatten des Frésers 15-55 40-55
Anzahl Spannuten des Frasers [ZU] 3-5 4-5
Innenkiihlung v v

Zusatzliche Bearbeitungen

ICAVECEN

ICAVECEN

Anschlussausfiihrung Maschinenseite
(CSMS)

)

@

Passend fiir gdngige

Aufsteckfréaseraufnahmen 4 -

Steifigkeit der Verbindung HE HENR

Filhrungsdurchmesser 99_32 mm 117 mm

Flanschverldngerung

FlanschgroBe BTF46 BTF46

Anzahl der Schneiden 8 4 8 4

Eckenradius fiir 10 mm

Wendeschneidplatten in der Stirnreihe 0.8 mm 16-6,4mm 0.8 mm 16-6,4mm

Eckenradius fiir 10 mm 0.8 mm 0.8 mm

Wendeschneidplatten nach der Stirnreihe ’ ’

Eckenradius fiir 12 mm

Wendeschneidplatten in der Stirnreihe 0.8-2,4 mm 3,2-6,4mm 0.8-2.4mm 3,2-6,4mm

Eckenradius fiir 12 mm 0.8 mm 0.8 mm

Wendeschneidplatten nach der Stirnreihe ’ ’

EN - D EN - D
kennametal.con] 12 kennametal.con]
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Schulterfrisen Schulterfrasen
4 Ay y

HARVI™ ULTRA 8X ¢ KATALOG-KENNZEICHNUNGSSYSTEM * FRASER

Jedes Kennzeichen steht flr ein bestimmtes Merkmal. Verwenden Sie den folgenden Schissel
und die zugehorigen Skizzen zur Identifizierung der jeweiligen Eigenschaften.

‘Shoulder Millng ‘Shoulder Milling
-

< IC10 « SHELL MOUNT

HUSX 063 S12 S27 ZU4 AP81 232 R

HARVI Ultra 8X Fraser- Ausflihrung und Anschluss- Anzahl Max. Anzahl der GroBe
durchmesser Inkreis der ausfiihrung Spannuten Schnitttiefe Schneidkdrper Radien
Wendesch- Maschinenseite
neidplatte- ()
$10=IC 10 mm S = Aufsteckfraser *Fraser mit einem
F = Flansch BTF46 R am Ende haben
§12=IC 12 mm eine Stirnreihe,
die Wendeplatten
mit gréBeren
Monoblockversion als Eckenradien
kundenspezifische aufnehmen kann.

Lésung erhéltlich.
Ebenso weitere
Anschliisse wie KM4X™,
HSK, CV, DV, usw.

KZKENNAMETAIi
kennametal.cor 13 kennametal.cor
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Schulterfrisen Schulterfrasen
4 Ay y

HARVI™ ULTRA 8X e KATALOG-KENNZEICHNUNGSSYSTEM e
WENDESCHNEIDPLATTEN

Jedes Kennzeichen steht flr ein bestimmtes Merkmal der Wendeschneidplatte. Verwenden Sie den
folgenden Schlussel und die zugehodrigen Skizzen zur Identifizierung der jeweiligen Eigenschaften.

Shoulder Millng ‘Shoulder Millng
-—

HARVI™ ULTRA 8X + INSERTS « IC10 » GDH

B {

HARVI ULTRA 8K  INSERTS » IG10 + GDH  LEAD ROW ONLY

HNGJOB04ANENLD

H N G J 06

Grundform der Normalfreiwinkel der Toleranzklasse Ausfiihrung GroBe
Wendeschneidplatte Wendeschneidplatte der Sﬂﬁgf'ame
Befestigungs-
Parallelo- A M merkmale e
o L* fiir Formen
gramm 3 »
A 3 d />\:
™ A|c|T|R|O|C|H|E
Rhomboidisch
C s B 5 600 | - | - |06 - [ - | -]-
U | 6,35 | 06 | 11 | 06 | 02 | 06 | 03 | 06
E 7% 800 - [-Jos | -[-[-1-
9,52 | 09 [ 16 | 09 | 04 | 09 [ 05 | 09
c ) 1000 - [ - [0 - [-[-1]-
H fexagon 7 1200 - |- 121 - [ - [-[-

12,701 12 [ 22 [ 12 | 05 | 12 | 07 | 13
15,88 15 [ 27 | 15| 06 | 16 | 09 | 16

D . 1600 - [ - |16 - -]-]-
o Wendeschneidplatten .
L Rechteck 90 D h A 19,05(19 {33 |19 (07 |19 [ 11| 19
\i: mit Fasen/Wiper 20000 - - 120 -1~ 1-1-
L) 2500 - [-J25| - -[-1-
E 2540|125 | 44 | 25 | 10 [ 25 | 14 | 26
o 20
O Oktagon 135 O Y N Fiir die Formen A, L und X, siehe Position 1;
— N Lénge der Hauptschneide verwenden
- @ F -FF A
= VANIAN
o G o Wendeschneidplatten
S Quadrat 90 I:‘ 30 T mit Eckenradius Kenn- Ouersc(:miﬂform
— zeich- Wendeegch-
N a‘ T % nung (Bohrung| Form der Bohrung Spanbrecher neidplatte
T Dreieck 60° A 0 N ohne
e — D R ohne einseitig
Kennametat I:l P e Wendeschneidplat- F doppelseiti
X Standardform K X R Oppelseitig
— ten-Dicke

; e | CT1]
M zylindrische Bohrung ginseitig I:II]:I
Toleranz- | Toleranz | Toleranz | Toleranz | Toleranz- | Toleranz | Toleranz | Toleranz B
klasse | bei,A“ | bei,M* | bei,T* | klasse | bei,A* | bei,M*“ | bei,T* G doppelseig | [ [ [ ]
A 0025 0,005 0,025 J 0.05-0.13*| 0,005 0025 R
B 0,025 0,005 0,13 K 1005013 0013 0,025 W te'éwﬁ'se ZV""%"%EC'WS ohne
C 0025 0013 0,025 L 005013 0025 0025 ohrung, 40-60°
] 0025 | 0013 0,13 M [0,05-010° | 0.05-0.25" | 0,13 T Senkung einseitig
E 0025 0,025 0,025 N 0.05-0.10* [ 0,05-0,25" | 0,025
F 0013 0,005 0,025 P+ 0038 0,038 0,038 Q mit ilweise zylindri ohne N
: 0025 | 0,025 | 013 U [008-0.25[013-030°] 0.3 e ™ :
H 0013 | 0018 [ 0025 — — = = U doppelseitige Senkung | doppelseit
* Siehe Tabelle unten fir Toleranzen entsprechend der Wendeschneidplatten-GroBe und -Klasse. PP ¢ o e !
** Nur Kennametal-Standard. B teilweise zylindrische ohne -i-
. . Bohrung, 70-90°
Toleranzen bei ,,A“ Toleranzen bei ,M“ P
A C H Senkung einseitig
Klassen J, K, L, M, N Klasse U Klassen M & N Klasse U
’ ' C teilweise zylindrische ohne .E-
4.76-10,00 0,051 0.076 0,076 0127 Bohrung, 70-90° ;
11,11-14,29 0076 0127 0,127 0203 "
15,00-20.64 0102 017 0.152 0279 ! doppelsitige Senkung | doppelsetig | [~ ) ]
22,00-31,16 0127 0,254 0,178 038 . oo
31,75-35,00 0.152 0,254 0,203 0,38 SR TB TNy
kennametal.con] 14 kennametal.con]
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Schulterfrisen
4

Schulterfrasen
y

HARVI™ ULTRA 8X e KATALOG-KENNZEICHNUNGSSYSTEM e
WENDESCHNEIDPLATTEN

(Fortsetzung)

‘Shoulder Milling Shoulder Millng

HARVI™ ULTRA 8X « INSERTS < IC10 « GDH

B 1

HARVI ULTRA 8K o INSERTS 1610 » GDH * LEAD ROW ONLY

HNGJOGO4ANENLD

0

=Y

AN E

N L D

Dicke Eckenausfiihrung Schneidkantenform Schneidrichtung Schneid- Spanwinkel Zusitzliche
kanten Info
-Ausfiihrung
J = Polierte
=
a‘ ’k F \ a Spanfléche
Scharf J P = Teilweise
negative Fase
Wendeschneid- Drehrichtung W = Wiper/Radius-
platten-Dicke des Frésers Fase
H = Spiralférmig
T mm E \ ‘
2,38 02 Gerundet ‘
3,18 03
397 T3
476 04 Drehrichtung
5,56 05 des Frésers
6,35 06 E
7,94 07 T
Negative Fase
Drehrichtung
des Frésers
s
Gerundete
negative Fase
Fiihrende oder L = Leicht — scharfkantig oder leicht
Hauptschneide 7 gerundet und/oder negative Fase
A a\ 7 G = Allgemein — mittlere Verrundung
K 4 und/oder negative Fase
Planiases P 4 H = GroB — starke Verrundung
i Angenommene i
Schl?eld & ; Wiper/B?gi?[ ! Vorschubrichtung Schnitt A-A und/oder negative Fase
?g d?l.:]s- schlichtfase, __|
MO Runde Wendeschneidplatte
Wiper-
0] 0 Freiwinkel P
02 02mm Falls ein Buchstabe durch eine Num-
04 0,4 mm mer ersetzt wurde, sehen Sie in der A 3°
0 0.5 mm Tabelle unter Radius ,r* nach. B 50 N A B C p D E F G
08 0,8 mm C 7° 0° oder
h 3° 5° 7° 11° 15° 20° 25° 30°
10 1,0 mm D 15° VSRS
12 1,2mm Einstellwinkel K E 20°
15 1,5mm A 45° F 25° %
16 1,6 mm D 60° G 30°
24 24 mm E 5 N o Angaben zum Nennspanwinkel oder durchschnittlicher Spanwinkel der Spanflache an
32 3,2mm P 90° P 11° der Hauptschneide beziehen sich auf Abmessungen vor der Schneidkantenpreparation
und vor der Beschichtung.
kennametal.con] 15 kennametal.con]
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Schulterfrisen Schulterfrasen

HARVI™ ULTRA 8X * WALZENSTIRNFRASER ¢ IC10  AUFSTECKMONTAGE

e HUB8X... Fraser fur Wendeschneidplatten in der Stirnreihe
mit Eckenradien ab 0,8-3,2 mm.

e HUB8X.....R Fraser fir Wendeschneidplatten in der
Stirnreihe mit Eckenradien von 6,4 mm.

D6
D
27 5=l
2 <{F) Ap1 max L
|~.90°
i G ‘w
L¢J
Bestellnr. Katalognummer D1 D D6 L Ap1 max Y4 ZU kg max RPM
6523849 HU8X050S10S22ZU4AP54Z28 50 22 47 68 54,8 28 4 0,49 16100
6523850 HUBX050S10S22ZU4AP84Z44 50 22 47 98 85,0 44 4 0,70 16100
6524711 HU8X063S10S27ZU5AP86Z55 63 27 60 103 86,1 55 5 1,35 14290

HARVI ULTRA 8X » WALZENSTIRNFRASER e IC10 » KEGELFLANSCHMONTAGE

e HUB8X... Fraser fur Wendeschneidplatten in der Stirnreihe
mit Eckenradien ab 0,8-3,2 mm.

e HUB8X.....R Fraser fur Wendeschneidplatten in der
Stirnreihe mit Eckenradien von 6,4 mm.

/csms

D1 D5

L
Bestellnr. Katalognummer D1 D5 CSMS L Ap1 max 4 ZU kg max RPM
6523956 HU8X050S10F462ZU4AP100Z52 | 50 117 BTF46 178 100,0 | 52 4 3,70 16100
- R —— k )
oy N&VO
B0-61 i3, £33
kennametal.cor] 16
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Schulterfrasen Schulterfrasen
HARVI™ ULTRA 8X « WENDESCHNEIDPLATTEN e IC10  GDH

® Erste Wahl

o8 O Alternative
L10 f \ P ECTe
&J %- Ole

Re /] D L§> [N |
HEED

[H |
=<
&=
N7
oo
1SO-Katalognummer D S L10 Re hm CE X|X
SNHJ100408SNGDH | 10,00 4,52 10,00 0,8 0,08 | 8 o0

HARVI ULTRA 8X « WENDESCHNEIDPLATTEN ¢ IC10 * GDH » NUR STIRNREIHE
® Erste Wahl
Re .
O Alternative
7 e

L10 /f\ E- :

L/ H

[N |
: s SEole

[H|
=2
N
oo
1SO-Katalognummer D S L10 Re hm CE X| X
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 -|e
SNHJ100464SNGDH 10,00 4,52 10,00 6,4 0,08 4 (2K

— v
9% e @ nevo
B0-61 I3, (33
KZKENNAMETAE
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Schulterfrasen Schulterfrisen
T A AR

HARVI™ ULTRA 8X ¢ WENDESCHNEIDPLATTEN e IC10 © LEH

® Erste Wahl
08 O Alternative
L10 ) PERO|e
\U/ M Ofe
K
|
; N
Re | D ‘ s | ‘ s| [ofe
H
S
1SO-Katalognummer D S L10 Re hm CE X
SNHJ100408ENLEH 10,00 452 10,00 0,8 0,04 8 -le
HARVI ULTRA 8X « WENDESCHNEIDPLATTEN e IC10 ¢ LEH e NUR STIRNREIHE
® Erste Wahl
Re r O Alternative
84 P ole
S A man
) ;
S ol|e
D s H
E (=]
1ISO-Katalognummer D S L10 Re hm CE X
SNHJ100464ENLEH 10,00 452 10,00 6,4 0,04 4 -l

97 [—al =@ nNevo

KZKENNAMETAE
kennametal.cor 18 kennametal.cor
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Schulterfrasen Schulterfrisen
4 Ay y

HARVI™ ULTRA 8X  WALZENSTIRNFRASER ¢ IC12 « AUFSTECKMONTAGE

e HUB8X... Fraser fur Wendeschneidplatten in der Stirnreihe e HUB8X.....R Fréaser fur Wendeschneidplatten in der

mit Eckenradien ab 0,8-3,2 mm. Stirnreihe mit Eckenradien ab 4,8-6,4 mm.
D6
D
b i
@ M Ap1 max -
! : ;\?0"
D1 \
Bestellnr. Katalognummer D1 D D6 L Ap1 max Y4 4y} kg max RPM
6524712 HU8X050S12522ZU3AP50Z15 50 22 49 75 50,9 15 3 0,57 16400
6524713 HU8X050S12522ZU3AP70Z21 50 22 49 95 71,0 21 3 0,69 16400
6524714 HU8X063S12527ZU4AP60Z24 63 27 60 75 60,8 24 4 0,88 14600
6423303 HU8X063512S27ZU4AP81Z32R 63 27 60 95 81,2 32 4 1,11 14600
6423302 HU8X063S12527ZU4AP81Z32 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

HARVI ULTRA 8X » WALZENSTIRNFRASER e IC12 « KEGELFLANSCHMONTAGE

e HUB8X... Fraser fur Wendeschneidplatten in der Stirnreihe e HUB8X.....R Fréser fir Wendeschneidplatten in der
mit Eckenradien ab 0,8-3,2 mm. Stirnreihe mit Eckenradien ab 4,8-6,4 mm.

/CSMS

D1 D5

Ap1 max
L

Bestellnr. Katalognummer | D1 D5 CSMS L Ap1 max Y4 ZU 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
- R —— k )

oy N&VO

B0-61 i3, 143
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Schulterfrisen Schulterfrisen
HARVI™ ULTRA 8X « WENDESCHNEIDPLATTEN e IC12 « GDH
® Erste Wahl
| \ O Alternative
L10 @ ST
| M| _[O]e
Rl o s i
HEED
[H|
=<
83
1SO-Katalognummer D S L10 Re hm CE g g
SNHJ120608SNGDH 12,70 4,52 12,70 0,8 0,08 8 o0

HARVI ULTRA 8X ¢ WENDESCHNEIDPLATTEN e IC12 ¢ GDH ¢ NUR STIRNREIHE

® Erste Wahl
Re \/3 0O Alternative
64
o s
L10 ole
) i
[N |
D s HNED
- [H |
=\
1SO-Katalognummer D S L10 Re hm CE X|X
SNHJ120616SNGDH 12,70 4,52 12,70 1,6 0,08 8 -|e
SNHJ120624SNGDH 12,70 4,52 12,70 2,4 0,08 8 -|e
SNHJ120632SNGDH 12,70 4,52 12,70 3,2 0,08 4 -|e
* SNHJ120640SNGDH 12,70 4,52 12,70 4,0 0,08 4 -|e
SNHJ120648SNGDH 12,70 4,52 12,70 438 0,08 4 -|e
SNHJ120660SNGDH 12,70 4,52 12,70 6,0 0,08 4 -|e
SNHJ120664SNGDH 12,70 4,52 12,70 6,4 0,08 4 o0
*SNHJ120640SNGDH erfordert eine zusatzliche Modifikation des Fraserkorpers.
HARVI ULTRA 8X « WENDESCHNEIDPLATTEN ¢ IC12 ¢ LEH
® Erste Wahl
O Alternative
08 P ofe
L10 f \ M ole
\J K
N
Re /] D Lg» ﬁ ol|e
2|8
1SO-Katalognummer D S L10 Re hm CE XX
SNHJ120608ENLEH 12,70 4,56 12,70 0,8 0,04 8 -le
- 77 )
“al| s Nevo
B0-61 I3, 43
KZKENNAMETAE
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Schulterfrasen

Schulterfrisen

HARVI™ ULTRA 8X * AUSWAHLHILFE FUR WENDESCHNEIDPLATTEN

Leichte Bearbeitung Aligemeine Anwendung Schruppbearbeitung
(Leicht schneidende Geometrie) (Stabile Geometrie)
VerschleiB- . ‘ e
Werkstoff- festigkeit < > Zahigkeit
gruppe Geometrie Sorte Geometrie Sorte Geometrie Sorte
.E..LEH KCSM40 E..LEH KCSM40 S..GDH KCSM40
.E..LEH KCSM40 E..LEH KCSM40 .S..GDH KCSM40
.E.LEH KCSM40 E..LEH KCSM40 .S..GDH KCSM40
.E..LEH KCSM40 E..LEH KCSM40 .S..GDH KCSM40
.E..LEH KCSM40 S..GDH KCSM40 .S..GDH KCSM40
.E..LEH KCSM40 E..LEH KCSM40 .S..GDH KCSM40
.E..LEH KCSM40 S..GDH KCSM40 .S..GDH KCSM40
.E.LEH KCSM40 S..GDH KCSM40 S..GDH KCSM40
HARVI™ ULTRA 8X ¢ EMPFOHLENE STARTWERTE FUR [MM]
Leichte Bearbe- | Allgemeine | Schruppbearbe-
itung Anwendung itung
Empfohlener Start-Vorschub pro Zahn (fz) im
Verhiltnis zur radialen Schnitttiefe (ae) in %
Werkstoffgruppe 5% 10% 20% 30% 40-100%
— - — 0,18 0,29 0,45 0,16 0,26 0,40 0,13 0,21 0,33 0,07 0,12 0,18
- - — 0,18 0,24 0,38 0,16 ,22 0,34 0,13 0,18 0,27 0,07 0,10 0,15
M1 - - — 0,18 0,28 0,43 0,16 ,25 0,38 0,13 0,20 03 0,07 0,1 0,17
M2 — = = 0,18 0,28 0,43 0,16 ,25 0,38 0,13 ,20 0,3 0,07 0,1 0,17
M3 — - = 0,18 0,24 0,38 0,16 ,22 0,34 0,13 b 0,27 0,07 0,10 0,15
— = = 0,18 0,20 0,30 0,16 h 0,27 0,13 0,14 0,22 0,07 0,08 0,12
— - — 0,18 0,20 0,30 0,16 K/ 0,27 0,13 0,14 0,22 0,07 0,08 0,12
- - — 0,18 0,23 0,35 0,16 0,20 0,31 0,13 0,17 0,26 0,07 0,09 0,14
- - = 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 fiir “Allgemeine Anwendung” als Anfangsvorschub verwenden (ae = Radiale Schnitttiefe, Dc = Werkzeugdurchmesser).
HARVI ULTRA 8X e EMPFOHLENE STARTWERTE FUR
SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN [M/MIN]
Werkstoff- KC725M KCSM40
ruppe
1 — — — — — —
2 — - _ — - _
3 — - — — - _
4 — - — — - —
5 120 110 95 250 138 125
6 105 80 65 225 127 115
1 135 120 110 270 127 115
2 125 105 90 270 127 115
3 90 80 65 200 88 80
1 — - — — — —
2 - - - - - -
3 — - — — - —
1 . - — . —_— —_
2 — - _ _ - —
3 — - — — - —
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
1 — - — — - —
2 — - — — - —
3 - - - - - -
HINWEIS: Die Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit der ERSTEN Wahl sind fett gedruckt.
Max. U/min nicht tiberschreiten. Ggf. Schnittgeschwindigkeit verringern.
KZKENNAM ETAL
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POWERED BY

Werkzeugsysteme N&VO

BTF-Aufnahmen

Kegelflanschaufnahmen

Die BTF-Aufnahmen sind fir maximale Werkzeugsteifigkeit konzipiert und bieten bei sehr
anspruchsvollen Anwendungen mit Titankomponenten im Bereich Luft- und Raumfahrt
verlangerte Standzeiten und erhohte Produktivitat.

Hohere Stabilitat als jede gerade Flanschverbindung und somit zusatzlich untbertroffene
Biegesteifigkeit.

Der Kegelflansch bietet maximale Flexibilitat bei Schnittstellen mit HSK-, BT-, DV-, CV- und
KM4X™ -Standardaufnanmen. KM4X bietet die branchenweit hochste Biegesteifigkeit und ist
damit die beste Wahl bei anspruchsvollen Anwendungen.

GroBvolumige Kihlmittelzufuhr durch die Mitte unterstltzt die Spanabfiihrung und reguliert die
Temperatur in der Schnittzone.

KZKENNAMETAI:

kennametal.cor 22 kennametal.cor
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Flexible Montagemaglichkeiten

Dv BT HSK KM4X

e Speziell entwickelte Mitnehmersteine
flr maximale Drehmomentiibertragung.

e 6 Schrauben fiir sichere
Befestigung.

e Der Flihrungszapfen gewdahrleistet
maximale Werkzeugstabilisierung.

Aufsteckfraserverlangerung
mit Kegelflansch

. HARVI™ Ultra 8X HARVI Ultra 8X mit Andere Fraswerkzeuge mit
FBX-Bohrer mit Kegelflansch mit Kegelflansch Aufsteckfrasaufnahme Aufsteckfrasaufnahme
KZKENNAMETAI:

kennametal.cor 23 kennametal.cor
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Schulterfrisen

KEGELFLANSCHAUFNAHME ¢ KATALOG-KENNZEICHNUNGSSYSTEM

Schulterfrasen

Jedes Kennzeichen steht fiir ein bestimmtes Merkmal. Verwenden Sie den

folgenden Schliissel und die zugehdrigen Skizzen zur Identifizierung der jeweiligen Eigenschaften.

“Toolng Systems

Tooling Systems.

TAPER FLANGE MOUNT ADAPTOR » HSK100A

A4

HSK50FBTF46070M

HSK

a0

BTF

46

070

Anschlussausfiihrung
Maschinenseite
(CSMmS)

CV = CAT-Schaftaus-
flihrung ANSI
B5.50

HSK = HSK Schaftaus-
flihrung DIN
69893-1

KM4X™ = KM4X
Schaftaus-
flihrung

BT = BT-Schaftaus-
fuhrung JIS B6339

DV = DV Schaft DIN
69871

AnschlussgroBe

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

Spezial
Merkmal

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

B = DIN Form B Kihl-
mittelzufiihrung,
Werkzeugaufnahme
werkseitig auf
AD-Spezifikationen
(Design ermdglicht
Umstellung auf
Form B) eingestellt

KZKENNAMETAI:

Anschlussart
Werkstiickseite
(CSws)

BTF = Kegelflansch

24

AnschlussgroBe

46 = 46 mm

Werkzeuglange

Auskragléange

Standard

M = Werkzeug wurde
nach metrischen
Werten gefertigt
und weist ein
metrisches Anzugs-
gewinde auf

Leer = Zoll
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Schulterfrisen

AUFSTECKFRASERAUFNAHMEN MIT KEGELFLANSCH o

KATALOG-KENNZEICHNUNGSSYSTEM

Schulterfrasen

Jedes Zeichen steht fiir ein bestimmtes Merkmal dieses Produkts. Verwenden Sie den
folgenden Schliissel und die zugehdrigen Skizzen zur Identifizierung der jeweiligen Eigenschaften.

Tooling Systems.
-

Tooling Systems

BTF46SMC22150M

‘TAPER FLANGE MOUNT ADAPTOR * DVS0 B

BTF 46

SMC

22

150

Werkzeugauf- .
nahme-Ausfiihrung AUTETEE )
BTF = Kegelflansch 46 = 46 mm

Aufsteckfraser

SMC = Aufsteckfréserauf-
nahme mit Kihimittel

SM2C = Aufsteckfraserauf-
nahme mit Kiihimittel
und reduzierter
D2-Abmessung

SMB3C = Aufsteckfraserauf-
nahme mit Kihimittel
und reduzierter
D2-Abmessung,
Anschraubbefesti-

gung

FlihrungszapfengroBe
(1)

22 =22 mm
27 =27 mm
32 =32 mm

KZKENNAMETAI:

25

Werkzeuglange

Kennlinie der Aufnahme
in mm/Zoll

Standard

M = Werkzeug in
metrischen
Abmessungen
gefertigt

Leerstelle = Zoll
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Werkzeugsysteme

Werkzeugsysteme
Ay Aaaarysy

KEGELFLANSCHAUFNAHME ¢ HSK100A

CSWs \

D2

-

L1

Bestellnr. Katalognummer D2 G L1 CSMS CSWS kg
6670014 HSK100ABTF46070M [ 117,48 M12X1.75 70,00 HSK100A BTF46 [ 5,05
KEGELFLANSCHAUFNAHME ¢ HSK125A
CsSws \\
D2 |
L1
Bestellnr. Katalognummer D2 G L1 CSMS CSws kg
6670017 HSK125ABTF46070M [ 117,48 M12X1.75 70,00 HSK125A BTF46 [ 6,68
— v
@Y @ N&VO
B4-p3
KZKENNAM ETAL
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Werkzeugsysteme Werkzeugsysteme
-4 Ay Ay

KEGELFLANSCHAUFNAHME * DV50 B

CSWSW\
D2
L1
Bestellnr. Katalognummer D2 G L1 CSMS CSWS kg
6635812 DV50BBTF46070M [ 117,48 M12X1.75 70,00 DV50 BTF46 [ 5,81
KEGELFLANSCHAUFNAHME ¢ BT50 B
CSWS
1
p2| +H {
L1
Bestellnr. Katalognummer D2 G L1 CSMs Csws kg
6621043 BT50BBTF46080M [ 117,48 M12X1.75 80,00 BT50 BTF46 [ 6,85

KEGELFLANSCHAUFNAHME e AUFSTECKFRASERVERLANGERUNG

7z
/CSMS
D2 D1i = = = 4
KQ
L2
L1
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
— v
oy N&VO
B3-B5

kennametal.cor 27 kennametal.cor
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Luﬁ_ und POWERED BY

Raumfahrt N&VO

Montage

Bearbeitung von
Verbundwerkstoffen

Verbundwerkstoffe werden im Rahmen vielfaltiger Anwendungen eingesetzt, darunter
Oberflachen und einige Kabinenteile.

Jeder Verbundwerkstoff ist beziglich der Faserschichtverfahren, Harze und Aushartungsprozesse
einzigartig. Dies stellt insbesondere flr die Zerspanung eine groBe Herausforderung dar.

Kennametal bietet Werkzeuglosungen fir Bohrautomaten, Roboter-Endeffektoren sowie flr
Portalmaschinen zur Bearbeitung von Verbundwerkstoffen mit Austritt auf der Metallseite,
NE-Metalle und Titan.

‘ZKENNAMETAI:

kennametal.cor 28 kennametal.cor


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

Werkzeuge fir Portalmaschinen, Roboter
Bohrvorschubeinheiten und gangige
Bearbeitungszentren.

Werkzeuge fir manuelle
Bohrvorschubeinheiten.

KenTIP" FS kundenspezifische Bohrer fiir manuelle Bohrvorschubeinheiten. Wenden Sie sich zwekcs Anfrage an unsere regionalen Kundendienstzentren.

Moderner Flugzeug-Materialmix

Sonstige
5%

KZKENNAMETAI:
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POWERED BY

Bohrungsbearbeitung W

KenTIP™ FS

Modulares Bohren von
Verbundwerkstoffen

Werkstoffe
H » B3

Anwendungen

@ Plansenken @
O Bohren: SPF
Bohren @ Schrage

Austrittsflache

O 0 Botver: DAL
»>  Eintrittsflache

0 Bohren: I M Bohren:

% 2l Stapelmaterialien \) Vibrationsunterstitzt

Bohren: NEU!

Flachgrundbohrung

DAV

Der KenTIP FS hat einen groBeren Anwendungsbereich und bietet eine bessere Leistung
im Vergleich zu anderen vergleichbaren modularen Bohrsystemen und bietet substantielle
Kosteneinsparungen und Prozessverbesserungen in Ihrem Fertigungsbereich.

NEU!
KenTIP FS-Schneidkorper fir Verbundwerkstoffe.

KenTIP FS-Schneidkorper decken den gesamten vorderen Teil des Bohrers ab. Die Kupplung ist
komplett geschiitzt vor Spanfluss und eventuellem Werkstlickkontakt. Hartmetall wo es drauf ankommt.

Schnelles Losen. Jeder Trager wird mit dem KenTIP FS Smart Wrench geliefert. Das einfache Austauschen
der Schneidkorper in der Maschine reduziert die Maschinenstillstandzeit und spart damit Kosten.

KZKENNAMETAI:
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Doppelwinkelgeometrie mit 128° und 90°

Spitzenwinkel, die Delaminationen verhindert.

Fiir GFRP und GFRP-Schichtverbunde.

Mit innerer KiihImittelzuftihrung

Diamantbeschichtung flir optimale Standzeit
bei Verbundwerkstoffe.

SPF

Doppelwinkelgeometrie mit 128° und 155° Spitzenwinkel, die Gratbildung beim Bohrungsaustritt verhindert.
Fiir CFRP-Metall-Schichtverbundwerkstoffe, NE-Metalle und Hochtemperaturlegierungen.

Mit innerer KiihImittelzuftihrung.

Unbeschichtet fiir kostengtinstiges Bohren.
Optionale Diamantbeschichtung flr verldngerte Standzeit.

FUR FUR
HERKOMMLICHE VIBRATIONSUNTERSTUTZTES
BOHRANWENDUNGEN BOHREN

&

DAL DAV

KenTIP" FS kundenspezifische Bohrer fiir manuelle Bohrvorschubein-
heiten. Wenden Sie sich zwekcs Anfrage an unsere regionalen Kun-
dendienstzentren.

KZKENNAMETAI:
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Modulare Bohrer Modulare Bohrer

MODULARE BOHRER ¢ WERKZEUGAUSWAHLHILFE

==}

KenTip™ FS
DAV DAL SPF FEG HPG HPC HPL
Seite B2 B2 B 31 Hg* H12 H14*
Werkstoff des
Werkstiicks

= M
IPYIY PY PUYIPSITS Y

Hauptbearbeitung |
Spitzenwinkel 128°/155° 128°/155° 128°/90° 145°/180° 1483° 143° 140°
Schneiden- 6,35-12,7 mm 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

Durchmesser [D1]

e rmngsasen | &) €y D [¢5) [¢5) [25) D
Eckenfasen @ @ @ @

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

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

KZKENNAMETAE
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Modulare Bohrer Modulare Bohrer
T A AR

MODULARE BOHRER ¢ WERKZEUGAUSWAHLHILFE

KSEM™
FEG HP HPG HPCCL HPL SPL PC
Seite H29* H26* H8* H48* H14* H52* H56*
Werkstoffe

1 B.—F& . ” S
PYLPIIS I IVEITIITY I

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
Fiihrungsfasen
Eckenfasen @ @

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

KZKENNAMETAE
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Modulare Bohrer Modulare Bohrer

MODULARE BOHRER ¢ WERKZEUGAUSWAHLHILFE

KSEM PLUS™—A1-Bohrkopfe

Durchm.: Durchm.: Durchm.: Durchm.:
28-31,75 mm 31,75-70,34 mm 70,35-93,34 mm 93,35-101 mm

KSEM PLUS A1 Bohrképfe

©
Bohrkopf-Ausfiihrung
HPG FEG
Zentrumsschneide
DFR-GD DFR-MD DFR-LD DFT-HP DFT-MD DFT-DS
AuBenschneide
Seite H89-J84* H90-J87*
Werkstoffe
Primér P K|S A M K N P K|S M M
Sekundér m x S - 0= m [ K N|S
Anwendungen \) \) \) 3 \) @I \) Eil \)
Durchmesser [D1] 28,0-31,75 mm 31,75-101,40 mm
Spannuten
und Fiihrungsfasen

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

KZKENNAMETAE
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Modulare Bohrer Modulare Bohrer

MODULARE BOHRER ¢ WERKZEUGAUSWAHLHILFE

KSEM PLUS™—B1-Bohrképfe

Durchm.: Durchm.: Durchm.:
28-70,34 mm 70,35-93,34 mm 93,35-101 mm

KSEM PLUS B1 Bohrkéopfe

Bohrkopf-Ausfithrung

HPG FEG
Zentrumsschneide
DFC-HP DFC-MD DFC-DS DFC-HPF
AuBenschneide
Seite Ho0" 40
Werkstoffe

i

Primér M
Sekundér M

P9 Poy

®

M
Durchmesser [D1] 28,0-101 mm
Spannuten
und Fiihrungsfasen

*Siehe Seite im Kennametal-Hauptkatalog 2018 e Teil 2 ¢ Rotierende Werkzeuge, A-16-05217.
**Siehe Seite in den Kennametal-Innovationen 2020 ¢ 02, A-19-06096.
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Modulare Bohrer

KENTIP™ FS e SCHNEIDEN  KATALOG-KENNZEICHNUNGSSYSTEM

Modulare Bohrer

Jedes Katalog-Kennzeichen steht fur ein bestimmtes Merkmal.
Verwenden Sie den folgenden Schlissel und die zugehdrigen Skizzen zur Identifizierung der jeweiligen Eigenschaften.

Modular Drlls

KENTIP" FS INSERTS » SPF

FSS19050HPGM

G e ocoec

KTFS

S

19050

HPG

Bohrer
Serie

KTFS = KenTipFS T

Kiihimittel
Typ

Innere Kuhimittelzufihrung
Ohne innere Kuhimittelzufiihrung

Durchmesser

Metrisch oder Zoll, abhéngig
vom Suffix

HPG
HPL
HPC
FEG
DAL
SPF
DAV

KZKENNAMETAI:
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Spitze
Geometrie

Stahl

Nicht rostender Stahl

Gusseisen
Flachgrundbohrung

Suffix
M = Metrischer Durchmesser
Freie/Leere = Durchmesser
Stel in Zoll

Stack, Titanium, Aluminum

CFPR
Vibrationsunterstiitzte
Anwendungen in

Schichtverbundwerkstoffen,

Titan, Aluminium
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Modulare Bohrer Modulare Bohrer

KENTIP™ FS SCHNEIDEN e DAV

® Erste Wahl
O Alternative

D1 | 128°( —&

<>

n
Bestellnr. 1SO-Katalognummer D1 L5 SSC E
6957701 KTFST06350DAVM 6,35 1,12 B °
6957702 KTFST07938DAVM 7,94 1,38 E °
6957703 KTFST09525DAVM 9,53 1,69 | °
6957704 KTFST11113DAVM 11,11 1,96 L °
6957705 KTFST12700DAVM 12,70 2,24 0 °
KENTIP FS SCHNEIDEN e DAL
® Erste Wahl
O Alternative
i
D1 | 128° ( —&
08 2
\ [N | °
B °
[H |
-~ oo
o
ole
olz
Bestellnr. 1ISO-Katalognummer D1 L5 SSC | X
6773176 KTFST06350DALM 6,35 1,13 B o|-
6773231 KTFST06350DALM 6,35 1,13 B -|e
6773232 KTFST06800DALM 6,80 1,21 C -|e
6773177 KTFST07938DALM 7,94 1,41 E o -
6773233 KTFST07938DALM 7,94 1,41 E -|e
6773234 KTFST08000DALM 8,00 1,44 F -|e
6773235 KTFST08500DALM 8,50 1,54 G -|e
6773236 KTFST09000DALM 9,00 1,63 H -|e
6773178 KTFST09525DALM 9,53 1,73 | -
6773237 KTFST09525DALM 9,53 1,73 | -|e
6773238 KTFST10000DALM 10,00 1,83 J °
6773179 KTFST11113DALM 11,11 2,04 L -
6773239 KTFST11113DALM 11,11 2,04 L -|e
6773240 KTFST11500DALM 11,50 2,13 M °
6773180 KTFST12700DALM 12,70 2,37 (o] -
6773241 KTFST12700DALM 12,70 2,37 0] -|e

@ N&VO

&%
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Modulare Bohrer

Modulare Bohrer
KENTIP™ FS SCHNEIDEN » SPF
® Erste Wahl
O Alternative
[P]
M[ |
K|
[N |
S|
[H |
[ C| D
o
g
Bestelinr. 1SO-Katalognummer D1 L5 SSC X
6773154 KTFST06350SPFM 6,35 1,54 B °
6773155 KTFST07938SPFM 7,94 1,94 E o
6773160 KTFST09525SPFM 9,53 2,38 | °
6773171 KTFST11113SPFM 11,11 2,46 L °
6773172 KTFST12700SPFM 12,70 3,10 0 °
I\
@@ —al @ N&VO
B0-61
‘ZKENNAM ETAL
kennametal.con] 38 kennametal.con]
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Modulare Bohrer Modulare Bohrer

KENTIP™ FS DAL UND DAV « ANWENDUNGSDATEN e KN15

DAL DAV
Schnittgeschwindigkeit — vc Metrisch
Bereich — m/min Empfohlener Vorschub pro Umdrehung
Werkstoff-
ruppe min. Startwert max. 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
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
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
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
KENTIP FS e DAL « ANWENDUNGSDATEN ¢ KCC10
Schnittgeschwindigkeit — vc Metrisch
Bereich — m/min Empfohlener Vorschub pro Umdrehung
Werkstoff-
ruppe min. Startwert max. 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
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 « SPF « ANWENDUNGSDATEN ¢ KCC10
Schnittgeschwindigkeit — vc Metrisch
Bereich — m/min Empfohlener Vorschub pro Umdrehung
Werkstoff-
ruppe min. Startwert max. 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
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

kennametal.cor 39 kennametal.cor
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Bohrungsbearbeitung

HIPACS

POWERED BY

N&VO

Bohren und Senken Nietlochern

Werkstoffe

Anwendungen

Bohren (3; I
Bohren: 1
Halbzylindrisch \)

5 Bohren:
Stapelmaterialien

Bohren:
Senken/
Fasen

L

Das HiPACS-Bohr- und Senkwerkzeug ist ein einzigartiges Hochprézisionssystem, das bei
Nietlochbohrungen eine Winkeltoleranz von 1 Grad an der Senkung ermdglicht.

Konzipiert fir das Spannen in ein standardmaBiges Hydrodehnspannfutter, HIPACS setzt sich aus

Kihlmittel:
Trockenbearbeitung:
Bohren

Innere
Kuhlmittelzufihrung:
Radial: Bohren

drei ab Lager lieferbaren Standardkomponenten zusammen:

¢ Die HIPACS-Reduzierhtlse, mit integriertem, hochprazisem Plattensitz fiir eine Senk-Schneidplatte.

¢ Die HiIPACS-PKD-Senkschneidplatte.

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

Dieses einfach zu montierende System reduziert die Kosten pro Bohrung, da Bohrer und Fas-
Schneidkdrper unabhédngig voneinander indexiert werden konnen.

‘ZKENNAMETAI:

40
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Der gerade Schaft ermdglicht
eine Langeneinstellung von
10 mm.

Konzipiert fiir das Spannen

in ein standardméaBiges

Hydrodehnspannfutter.

Ersetzt teure kundenspezifische
Stufenbohrer, erhoht die
Standzeit und spart Kosten flr
Schneidkorper und Bohrer.

Bohrer mit PKD-Spitze bieten
bei stabilen Bedingungen
die beste Standzeit und eine

hohe Rundlaufgenauigkett,
z. B. auf Portalmaschinen und
Bearbeitungszentren.
360-Grad-Klemmung durch
Hydrodehnspannfutter
Spannmechanismus.
Kostengiinstige Losung,
einfache und schnelle
Montage.
Diamantbeschichtete Hochprézisionssystem flr das

Bohren und Senken in einem

Hartmetallbohrer bieten bei Arbeitsgang.

weniger stabilen Bedingungen wie
z.B. auf Roboter-Endeffektoren
eine gute Standzeit.

B516 — SPF-Bohrer mit PKD-Spitze fiir CFK.

B536 — Diamantbeschichteter SPF-Hartmetallbohrer fiir CFK.

B566 — DAL PKD-besttickter Bohrer flir CFK-Schichtverbunde mit Austritt auf
der Metallseite und NE-Metalle.

B556 — Diamantbeschichteter DAL-Hartmetallbohrer fiir CFK-Schichtverbunde
mit Austritt auf der Metallseite.

KZKENNAMETAI:

kennametal.cor 41 kennametal.cor


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

Bohrungsbearbeitung Bohrungsbearbeitung
-4 Ay

HIiPACS ¢ KATALOG-KENNZEICHNUNGSSYSTEM  BOHRER

Jedes Zeichen steht fiir ein bestimmtes Merkmal dieses Produkts.
Verwenden Sie den folgenden Schlissel und die zugehoérigen Skizzen zur Identifizierung der jeweiligen Eigenschaften.

Holemaking Holemaking
-

HIPACS » SPF  B536 + 3X D  INTERNAL COOLANT

o ) &

B468H08500DALP

B 46 8 H 08500 DAL P

Ausfiihrung Bohrer-Baureihe Lange/KihImittel Schaft Durchmesser S B Schnellldkorpeaus
Anwendung filhrung
B = Metrisch 51 = SPF, PCD 6 = Innere KiihImit- H = Gerader runder 08500 = 8,5 mm SPF = Stirngeometrie P = HiPACS-Freiflache
K =Zoll 53 = SPF, Hartmetall telzufiihrung Schaft 06350 =1/4"=E= fiir CFK
55 = DAL, Hartmetall 6,35 mm DAL = Stirngeometrie
56 = DAL, PKD fiir CFK-Schicht-
verbunde mit
Austritt auf der
Metallseite,
NE-Metalle und
Titan

HiPACS ¢ KATALOG-KENNZEICHNUNGSSYSTEM * REDUZIERHULSE

Jedes Zeichen steht fiir ein bestimmtes Merkmal dieses Produkts.
Verwenden Sie den folgenden Schliissel und die zugehdrigen Skizzen zur Identifizierung der jeweiligen Eigenschaften.

Holemaking Holemaking
-

HIPACS * REDUCER SLEEVE

IFER INSERT
P12MHCO080M

P 12 M HC 080 M

" Einheit, . " Einheit,
Ausfiihrung AuBendurchmesser Hintere Ausfiihrung Innendurchmesser
AuBendurchmesser Innendurchmesser
HiPACS 12=12mm M = metrisch HC = Hydrodehnspannfutter 080 =8 mm M = metrisch

kennametal.cor 42 kennametal.cor
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Bohrungshearbeitung Bohrungshearbeitung
-4 Ay ARy

HiPACS * KATALOG-KENNZEICHNUNGSSYSTEM * SCHNEIDKORPER

Jedes Zeichen steht fiir ein bestimmtes Merkmal dieses Produkts.
Verwenden Sie den folgenden Schllssel und die zugehdrigen Skizzen zur Identifizierung der jeweiligen Eigenschaften.

Holemaking Holemaking
-—

HIPACS » REDUCER SLEEVE

\MFER INSERT
PC06350M100C055

PC 06350 M 100 C055

Ausfiihrung Bohrerdurchmesser Einheit Bohrerdurchmesser Faswinkel Eckenausfiihrung

HiPACS 06350 = 6,35 mm M = Metrisch 100 = 100° €055 = mit Fase, 55°
R090 = mit Radius, 0,9 mm

KZKENNAMETAIi
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Bohrungsbearbeitung Bohrungsbearbeitung

HIiPACS e SPF ¢ B536 ¢ 3 X D ¢ INNERE KUHLMITTELZUFUHRUNG

® Erste Wahl
O Alternative

L5 —] ‘«

,|0%

@
|
il

[Ted
o
[&]
Katalognummer D1 L L3 L5 D §'<)
B536H04828SPFP 4,83 75 33 2,2 6 O
B536H05558SPFP 5,56 75 38 2,5 6 °
B536H06350SPFP 6,35 75 33 2,9 8 °
B536H07938SPFP 7,94 75 33 3,6 8 °
B536H09525SPFP 9,53 75 33 43 10 °
HiPACS ¢ SPF e« B516 ® 3 X D e INNERE KUHLMITTELZUFUHRUNG
L5
N ® Erste Wahl
lﬁ & O Alternative
g 01174 \l\m/ lD @
[P]
13 ™| |

) K

[N |

S|

[H |

[C]
8
8
Katalognummer D1 L L3 L5 D X
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 °

97 [—al =@ nNevo

g ] 23
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Bohrungsbearbeitung Bohrungsbearbeitung

HiPACS e DAL ¢ B556 ¢ 3 X D * INNERE KUHLMITTELZUFUHRUNG

® Erste Wahl
L5 O Alternative
o 1oL ) ‘ @
8 &| o1 P P
2l l \ —— | l ™| |
K|
L3 m
E
L [H |
| C]| °
8
3
Katalognummer D1 L L3 L5 D 4
B556H04828DALP 4,83 80 38 0,9 6 O
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 °
HiPACS ¢ DAL » B566 ® 3 X D  INNERE KUHLMITTELZUFUHRUNG
® Erste Wahl
O Alternative
@
L
n
g
Katalognummer D1 L L3 L5 D X
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 °

97 [—al =@ nNevo

g ] 23
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Bohrungsbearbeitung Bohrungsbearbeitung
H———T A 4 AR —

HiPACS ¢ REDUZIERHULSE

D5 D4

L1 LS
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

HIiPACS e FAS-SCHNEIDPLATTE

500 ® Erste Wahl
wi O Alternative
;
M
K
N D
C055 S ©)
H
© J
0
N
b
a
Katalognummer W1 S X
PC06350M100C055 8,52 3,11 °
PC06350M100R090 8,52 3,11 [

97 [—al =@ nNevo

g ] 23
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Bohrungsbearbeitung Bohrungsbearbeitung

SPF ¢ B536 * INNERE KUHLMITTELZUFUHRUNG * ANWENDUNGSDATEN e KCCO5

Schnittgeschwindigkeit — vc Metrisch
Bereich — m/min Empfohlener Vorschub pro Umdrehung
Werkstoff-
ruppe min. Startwert max. 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
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 ¢ B516 * INNERE KUHLMITTELZUFUHRUNG * ANWENDUNGSDATEN » KDCO05
Schnittgeschwindigkeit — vc Metrisch
Bereich — m/min Empfohlener Vorschub pro Umdrehung
Werkstoff-
ruppe min. Startwert max. 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
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 - -
KZKENNAMETAE
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Bohrungshearbeitung Bohrungshearbeitung

DAL ¢ B566 * INNERE KUHLMITTELZUFUHRUNG  ANWENDUNGSDATEN ¢ KDC15

Schnittgeschwindigkeit — vc Metrisch
Bereich — m/min Empfohlener Vorschub pro Umdrehung
Werkstoff-
ruppe min. Startwert max. 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0

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 | 0,06-0,2 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
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 | 0,06-0,2 0,07-0,23
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 | 0,33-045 | 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

DAL e B556 ¢ INNERE KUHLMITTELZUFUHRUNG ¢ ANWENDUNGSDATEN e KCCO05

Schnittgeschwindigkeit — vc Metrisch

Bereich — m/min Empfohlener Vorschub pro Umdrehung
Werkstoff-
ruppe min. Startwert max. 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0

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
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Katalog-App

Blattern Suchen Videos

Laden Sie sich unsere neue Katalog-App herunter.
Erhéltlich im Google Play™ Store
oder im App Store®.

ODER SCHAUEN SIE NOCH HEUTE UNTER CATALOGS.KENNAMETAL.COM

VORBEI.

KZKENNAMETAI:
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Sorten und Sortenbeschreibungen

Sorten und Sortenbeschreibungen

FRASEN MIT WENDESCHNEIDPLATTEN

VerschleiB-
festigkeit

- | Zihigkeit

Beschichtung

Sortenbeschreibung

05 15|20 | 25|30 (35|40 |45

KC725M

Hartmetallschneidstoff mit neuartiger PVD-TIAIN-Beschichtung. KC725M ist

ein Hochleistungsschneidstoff fiir das Frésen von Stahl, rostfreiem Stahl und
Kugelgraphitguss. Durch die ausgezeichnete Warmewechselbesténdigkeit des Substrats
ist dieser Schneidstoff sowohl fiir Nass- als auch fiir Trockenbearbeitung ideal geeignet.
Primar fur die allgemeine Bearbeitung und Schruppbearbeitung.

KCSM40

Hartmetallschneidstoff mit neuartiger PVD-TIAIN/TiN-Beschichtung. Premium-Substrat
mit neu entwickelter Binderzusammensetzung. KCSM4Q0 ist eine Hochleistungssorte
fiir Titan, Hochtemperaturlegierungen und nicht rostenden Stahl. Durch die hohe
Warmewechselbestandigkeit des Substrats ist dieser Schneidstoff ideal fir die
Nassbearbeitung geeignet. Erste Wahl fiir das Schruppen und bei schwierigen
Schnittbedingungen.

BOHRUNGSBEARBEITUNG

VerschleiB-
festigkeit

- Zahigkeit

Beschichtung

Sortenbeschreibung

05 15|20 (25|30 | 35|40 |45

KN15

Zusammensetzung: Unbeschichtetes, hoch verschleiBfestes feinkérniges
Hartmetallsubstrat.

Anwendung: Hochpolierte Spannutoberflachen sorgen fir eine herausragende
Spanabfiihrung und verringern zudem die Aufbauschneidenbildung. Erste Wahl fiir
NE-Metalle.

KCU45

Zusammensetzung: Mittelkérniges Hartmetallsubstrat mit PVD-TiN-TiAIN-
Mehrlagenbeschichtung mit hoher Zahigkeit und eine TiN-Deckschicht zur besseren
VerschleiBerkennung.

Anwendung: Die universelle TIAIN-Mehrlagenbeschichtung kombiniert mit einem z&hen
Hartmetall -Substrat ist perfekt geeignet, um bei Vorzentrierungsoperationen und alle
anderen Metastabile Bearbeitungsbedingungen zu unterstiitzen.

KCC05

KK K

Zusammensetzung: Mehrlagiges, CVD diamantbeschichtetes Hartmetall mit
Ultrafeinstkorn-Hartmetall.

Anwendung: Erste Wahl fur die Bearbeitung von kohlenstofffaserverstérkten Kunststoffen
(CFK). Diese Sorte bietet beste VerschleiBfestigkeit und héchste Standzeit bei den
meisten CFK-Materialien.

KZKENNAMETAI:
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Sorten und Sortenbeschreibungen Sorten und Sortenbeschreibungen

BOHRUNGSBEARBEITUNG

VerschleiB- e
festigkeit <~ Zahigkeit
Beschichtung Sortenbeschreibung 05 (10| 15|20 |25 (30| 35|40 |45
Zusammensetzung: Mehrlagiges, CVD diamantbeschichtetes Hartmetall mit
- Ultrafeinstkorn-Hartmetall.
o Anwendung: Erste Wahl fur die Bearbeitung anspruchsvoller kohlefaserverstérkter
g Polymere (CFK). Diese Sorte bietet den besten Kompromiss zwischen VerschleiBfestigkei
und mdglichst scharfen Schneidgeometrien, um eine fehlerfreie Bearbeitung von schwer
zu zerspanenden CFK-Materialien zu ermdglichen.
Zusammensetzung: Multimodaler polykristalliner Diamant.
9 Anwendung: Erste Wahl fur die Bearbeitung von kohlefaserverstarkten Polymer /
8 Metall-Stapel- materialien (CFK/Al und CFK/Ti). Der multimodale PKD bietet beste
X VerschleiBfestigkeit und behalt gute Zahigkeitseigenschaften bei, um eine maximale
Standzeit zu ermdglichen.
Zusammensetzung: Feinkdrniger polykristalliner Diamant.
© Anwendung: Alternative Wahl fiir die Bearbeitung von kohlefaserverstérkten Polymer /
8 Metall- Stapelmaterialien (CFK/Al und CFK/Ti). Das feinkdrnige PKD bietet im Vergleich “::-
x zu KDCO5 eine erhdhte Zahigkeit und ist die erste Wahl fiir CFK/Metallstapel hochfeste
NE-Metalle, insbesondere Titan-Legierungen.
Zusammensetzung: Eine multimodale PKD-Sorte mit einem breiten Spektrum von
© KorngréBen, die auf ein Hartmetallsubstrat aufgeldtet wird.
o Anwendung: Die Sorte wurde fiir extreme Abriebfestigkeit entwickelt und bietet
a auBerdem eine gute Schneidkantenstabilitat fir anspruchsvolle Anwendungen. n::-
x Die ideale Wahl fiir hochsiliziumhaltige Aluminiumlegierungen, Metall-Matrix-
Verbundwerkstoffe (MMC), kohlenstofffaserverstarkte Kunststoffe und andere abrasive
NE-Werkstoffe.
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SCHLUSSEL FUR SPALTENUBERSCHRIFTEN IN PRODUKTTABELLEN

Sie haben vielleicht bemerkt, dass sich das Erscheinungsbild unserer Produkt- und
Spezifikationstabellen leicht verandert hat. In diesem Katalog fihrt Kennametal eine

Reihe von Kurzcodes ein, um die Lesbarkeit von Tabellen und Zeichnungen zu verbessern.
Diese Codes ersetzen Volltextbeschreibungen. Die vollstandige Liste der Codes und deren
Beschreibungen finden Sie hier.

Kurzbezeichnung Volltextbeschreibung
Ap1 max Maximale Schnitttiefe
BCH Eckenfasenbreite
BS Eckenfasenléange
CE Anzahl der Schneiden
CSMS Art der Aufnahme maschinenseitig
CSWS Art der Aufnahme werkstlckseitig
D Schneidkdrper: Innkreis
D Werkzeugaufnahme-/Schaft-Durchmesser
D Aufnahmen: Schaft- bzw. Spanndurchmesser
D1 Bohren: Bohrerdurchmesser
D1 Reiben: Reibahlendurchmesser
D1 Wendeplatte: Lochkreisdurchmesser
D1 Frasen: Fraser Durchmesser
D1 Werkzeughalter: Spanndurchmesser
D1 max Werkzeughalter: Maximaler Bohrungsdurchmesser
D1 max Maximaler Bohrerdurchmesser
D2 Durchmesser 1 werkstlickseitig
D3 Halsdurchmesser am Freischliff
hm mittlere Spanungsdicke
kg Gewicht Kilogramm
L Gesamtlange
L1 Bohren: Reibkopflange
L1 Bohren: Werkzeuglange
L1 Werkzeugaufnahme: Auskraglange
L10 Schneidkantenlange
L10 Bohren: Schneidenlange der Reibahle
L2 Nutzbare Lange
L3 Nutldnge
L3 Frasen: Maximale Tiefe
L4 Bohren: Maximale Tiefe der Reibahle
L4 max Maximale Bohrtiefe
L5 Bohrerspitzenlédnge
Ibs Gewicht in Ibs
LI Schneidkdrper Lange
LS Schaftlange
R Radius
Re Eckenradius
Torque (ft. Ibs.) Drehmoment (ft. Ibs.)
Nm Drehmoment (Nm)
z Anzahl der Schneiden
ZU Anzahl der Schneidreihen
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Material-Quervergleich e DIN

Material-Quervergleich  DIN

I3 st NE-Metalle 1 Gehartete Werkstoffe
M Nicht rostender Stahl Hochwarmfeste Legierungen (ol \erbundwerkstoffe (CFK)
Gusseisen
Zug-
Werkstoff festigkeit Hérte Harte Werkstoff
gruppe Beschreibung Inhalt RM (MPa)* (HB) (HRC) Anzahl
Kohlenstoffarme Stéhle, langspanend € <0,25% <530 <125 - -
Kohlenstoffarme Stéhle, kurzspanend, leicht zerspanbar € <0,25 % <530 <125 - €15, Ck22, ST37-2, S235JR, 9SMnPb28, GS38
Stéhle mit mittlerem und hohem Kohlenstoffgehalt €>0,25% >530 <220 <25 ST52, $355JR, €35, GS60, Cf53
Legierte Stéhle und Werkzeugstéhle C>0,25% 600-850 <330 <35 16MnCr5, Ck45, 21CrMoV5-7, 38SMn28
Legierte Stéhle und Werkzeugstéhle C>0,25% 850-1400 340-450 35-48 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMo4, C70W2, S6525, X120Mn12
Ferritische, martensitische und nicht rostende PH-Stéhle - 600-900 <330 <35 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMo4, C70W2, $6525, X120Mn12
Hochfeste ferritische, martensitische und PH-Edelstéhle = 900-1350 350-450 35-48 X102CrMo17, G-X120Cr29
- . X5CrNi 18 10, X2CrNiMo 17 13 2, G-X25CrNiSi18 9,
Austenitischer, nicht rostender Stahl = <600 130-200 = YA5CNiSi 20 12
Hochfeste austenitische, nicht rostende Stahle und X2CrNiMo 13 4, X5NiCr 32 21, X5CrNiNb 18 10,
Edelstahlguss - GI0S0 5022t & G-X150rNi 25-20
X8CrNiMo27 5, X2CrNiMoN22 5 3, X20CrNiSi25 4,

Duplex-Edelstahl - <800 135-275 <30 G-XA0CINISi2T 4
Grauguss - 125-500 120-290 <32 GG15, GG25, GG30, GG40, GTWA40
Dukt'lles .Gusse|sen (lSpharoguss) mit niedriger bis mittlerer B <600 130-260 <8 G640, GTS35
Festigkeit und Vermikularguss
Hochfeste Qussmsen und bainitisches Gusseisen mit _ 600 180-350 3 G660, GTWSS, GTSE5
Kugelgraphit (ADI)
Aluminium-Knetlegierungen - - - - AlMg1, Al99.5, AICuMg1, AICuBiPb, AIMgSi1, ALMgSiPb
AIumln|queg|grungen mit geringem Siliziumgehalt und Si-Gehalt _ _ _ GAISICu, GDAISI1OMg
Magnesiumlegierungen <12,2%
AIumln|queg|grungen mit hohem Siliziumgehalt und Si-Gehalt _ _ _ G-ALSIT2, G-AISI17Cud, G-AISi21CuNiMg
Magnesiumlegierungen >12,2%
Kupfer-, Messing- und Zink-Basis mit einem _ _ _ _ g !
Zerspanbarkeitsindex von 70 bis~100 CuZn40, Ms60, G-CuSn5ZnPh, CuZn37, CuSi3Mn
Nylon, Kunststoffe, Gummi, Phenole und Glasfaser - - - - Lexan®, Hostalen™, Polystyrol, Makrolon
Kohlefaser- und Graphit-Verbundwerkstoffe, CFRP - - - - CFK, GFK
Metall-Matrix-Verbundwerkstoff (MMC) - - - - -

) ) . X1NiCrMoCu32 28 7, X12NiCrSi36 16, X5SNiCrAITi31 20,
Warmfeste Legierungen auf Eisenbasis - 500-1200 160-260 25-48 XA40CoCrNi20 20
Warmfeste Legierungen auf Kobaltbasis - 10001450 250-450 25-48 Haynes® 188, Stellite™ 6,21,31
Warmfeste Legierungen auf Nickelbasis - 600-1700 160-450 <48 INCONEL® 690, INCONEL 625, Hastelloy®, NIMONIC® 75
Titan und Titanlegierungen - 900-1600 300-400 33-48 Ti1, TiAI5Sn2, TiAI6V4, TiAl4Mo4Sn2

4 GX260NiCr42, GX330NiCr42, GX300CrNiSi952,

Gehrtete Werkstofe - - - -8 GX300CrMo153, Hardox” 400
Gehértete Werkstoffe - - - 48-55 -
Gehartete Werkstoffe - - - 56-60 -
Gehartete Werkstoffe - - - >60 -

CFK, CFK/CFK

CFK/NE-Metalle

CFK/Warmfest

CFK/Edelstahl

CFK/NE-Metalle/Warmfest
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Digitaler Zugriff auf Produktdaten und Know-How um Systeme
und Prozesse in der Fertigung miteinander zu verbinden.

BESUCHEN SIE NOCH HEUTE KENNAMETAL.COM/NOVQ 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!

Gefdhrdung durch Spanflug und Absplitterungen:
Moderne Metallbearbeitungstechniken arbeiten mit hohen Spindel-

und Fréaserdrehzahlen sowie hohen Temperaturen und Schnittkraften.

HeiBe Metallspane kdnnen sich wahrend der Metallbearbeitung vom
Werkstiick 16sen. Obwohl moderne Schneidwerkzeuge so ausgelegt
und gefertigt sind, dass sie den Schnittkraften und Temperaturen
standhalten, kdnnen diese manchmal splittern, insbesondere wenn
diese Uberbeanspruchung, schweren StoBbelastungen oder anderen
Formen des falschen Gebrauchs ausgesetzt werden.

Beachten Sie Folgendes, um Verletzungen zu vermeiden:

e Tragen Sie immer lhre personliche Schutzausriistung
einschlieBlich Schutzbrille, wenn Sie mit
Metallbearbeitungsmaschinen oder in deren Nahe arbeiten.

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

Gefahren durch Einatmen und Hautkontakt:

Beim Schleifen von Hartmetall oder anderen fortschrittlichen
Schneidwerkstoffen entsteht Staub oder Spriihnebel, der
Metallpartikel enthélt. Das Einatmen dieses Staubs oder
Sprithnebels —inshesondere iiber einen langeren Zeitraum — kann
zu voriibergehenden oder permanenten Lungenerkrankungen
fiihren oder vorhandene Erkrankungen verschlimmern. Der Kontakt
mit Staub oder Spriihnebel kann Augen, Haut oder Schleimhéute
reizen und eventuell bestehende Hautkrankheiten verschlimmern.

Beachten Sie Folgendes, um Verletzungen zu vermeiden:

e Tragen Sie beim Schleifen immer Atemschutz und
Schutzbrille.

¢ Sorgen Sie fiir eine ordnungsgeméBe Absauganlage, fangen
Sie Staub, Spriihnebel oder Schlamm, der beim Schleifen
entsteht, auf, und entsorgen Sie diesen.

e Vermeiden Sie Hautkontakt mit Staub oder Spriihnebel.

Weitere Informationen entnehmen Sie dem Sicherheitsdatenblatt, das lhnen von Kennametal zur Verfiigung 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 unmaglich, jede spezielle Situation abzudecken. Die in diesem Katalog enthaltenen technischen Informationen und
Empfehlungen fiir die Zerspanungspraxis finden eventuell keine Anwendung auf lhre spezielle Bearbeitung. Weitere Informationen finden
Sie in Kennametals Broschiire zur Metallzerspanungssicherheit, die kostenlos bei Kennametal erhéltlich 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 Lénden.

Astroloy ™ ist eine Marke der Svedala Industries, Inc. Corporation.
Discaloy™ ist eine Marke der Westinghouse Electric Corporation.

DUO-MOCK ® 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 ® st eine eingetragene Marke der Sabic Innovative Plastics IP B.V. Company.

SAFE-LOCK® 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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LOSUNGEN FUR DIE
LUFT- UND RAUMFAHRT

ZENTRALE
Kennametal Inc.

525 William Penn Place | Suite 3300
Pittsburgh, PA 15219

Tel: 1 800 446 7738

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.con

INDIEN ZENTRALE
Kennametal India Limited

CIN: L27109KA1964PLC001546

8/9th Mile, Tumkur Road

Bangalore - 560 073

Tel: +91 080 22198444 oder +91 080 43281444
I i e ]

‘:KKENNAMETAE kennametal.com
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