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v i Seit seiner Griindung im Jahr 1938 hat sich /
‘ Kennametal der Optimierung von Leistung und /
' Wirtschaftlichkeit Ihrer Produktion durch die
1 Einfiihrung einzigartiger Produkte und Services zur =

Reduzierung lhrer Betriebskosten und Lieferzeiten
verschrieben.

Auf diesen mehr als 2.000 Seiten zeigen wir

Ihnen die neuesten Innovationen in den Bereichen
Bohrungsbearbeitung, Frasen, Drehen und
Werkzeugsysteme sowie erstklassige
Dienstleistungen, die speziell zur Steigerung lhrer
Gesamtproduktivitédt entwickelt wurden, selbst bei
anspruchsvollen Metallzerspanungs-Anwendungen.
Verlassen Sie sich auf Kennametal, um die
Wettbewerbsfahigkeit Ihrer Produktion enorm

zu steigern. Flr weitere Informationen wenden
Sie sich bitte an lhren zustandigen Kennametal
AuBendienstmitarbeiter oder einen autorisierten
Handelspartner.

Besuchen Sie unsere Website unter
www.kennametal.com.
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KZKENNAMETAIi

Losungen fur .-

Um mehr Giber unsere nachhaltigen Losungen fiir Ihr Unterneh
zu erfahren, wenden Sie sich bitte an lhren Kennametal-
AuBendienstmitarbeiter oder einen autorisierten Kennametal
Handelspartner. Besuchen Sie uns auch im Internet auf
www.kennametal.com.




KZKENNAMETAI:

Kennametals genaue Kenntnis des Energiemarkts — Kundenprozesse und -anwendungen eingeschlossen —
ermdglicht es, Bedenken bezliglich Produktion und Nachhaltigkeit durch maBgeschneiderte Lésungen
auszurdumen. Wir bieten lhnen einen hohen Nutzen, weil wir Ihnen aufmerksam zuhdren und auf Basis |hrer
Informationen Innovationen entwickeln. Unser Ziel ist, Ihre Wettbewerbsfahigkeit zu verbessern — regional und global.

PROTECTING

—O0UR——

PLANET
KENNAMETAL

Bewahrte Verfahren in Bezug auf
die Wirtschaftlichkeit

Als zuverléssiger Partner fir eine optimierte Produktion bietet
Kennametal seinen Kunden die einzigartige Verpflichtung zu

einer hervorragenden Forschung und Entwicklung und bietet
sténdig sehr innovative Méglichkeiten zur Verbesserung Ihrer
Produktivitat. Die Zertifizierung nach ISO 9001, QS 9000 TES

und VDA 6.4 garantiert die hdchstmdglichen Qualitdtsstandards.

Beste Leistungsfahigkeit, geringere

Belastung der Umwelt

Mit unserer Technologie erreichen wir beides. Kennametal hilft
seinen Kunden, sich auf die Hauptursachen von nicht nachhaltigen,
hochkomplexen Fertigungssystemen zu konzentrieren, wahrend

wir gleichzeitig die Kostenstruktur, die Qualitat und die Leistungs-
fahigkeit verbessern. Zusatzlich zu unserem Angebot der neuesten
Werkzeuge und Technologien fir die Metall-zerspanung wird unser
Team aus erfahrenen Ingenieuren lhren aktuellen Produktionsprozess
analysieren und mit [hnen gemeinsam neue Methoden erarbeiten,
mit deren Hilfe Sie die Kostenstruktur in lhrer Fertigung und
insgesamt verbessern kénnen.

www.kennametal.com KZKENNAMETAE ii




KZKENNAMETAE

Drehen

Produkt-Highlights

Superharte Schneidstoffe ¢ PCBN und PKD

VerschleiBfestigkeit und Z&higkeit sind die zwei wichtigsten Eigenschaften bei der Bewertung

der Effizienz von Schneidstoffen. Die VerschleiBfestigkeit hangt in erster Linie von der Harte

ab, und in dieser Hinsicht sind Diamant und kubisches Bornitrid (CBN) allen anderen

bekannten Schneidstoffen tberlegen. Da dies auch flr polykristallinen Diamant (PKD) o~
und Verbundwerkstoffe auf CBN-Basis gilt, sind auch die VerschleiBeigenschaften £
dieser Schneidstoffe konkurrenzlos.

Weitere Informationen finden Sie auf den Seiten B132 bis B197.

Beyond BLAST™

Ein vollstandig neuer Ansatz zur Bearbeitung hochtemperaturbesténdiger
Legierungen. Wir stellten fest, dass der effektivste Weg firr das Kihimittel

durch die Wendeschneidplatte hindurchfiihrt. So gelangt es genau dorthin, wo
es am meisten Nutzen bringt. Das bedeutet eine effizientere Kiihimittelzufiihrung
zu einem Bruchteil der Kosten von Hochdruckkihimittelsystemen. Dank der
prézisen Steuerung der Kihimittelanwendung kénnen Sie mit Beyond BLAST
Ihren Energieverbrauch senken, Geld sparen und die Auswirkungen auf die
Umwelt reduzieren.

Weitere Informationen finden Sie auf den Seiten F2 bis F11.

=%nd BLAST

iv www.kennametal.com
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Beyond™ PVD-Sorten

Weiterentwickelte PVD-Beschichtungen mit Beyond-Technologie bieten einen sehr guten
Schutz gegen die hohen Temperaturen, die bei der Bearbeitung schwer zerspanbarer
Legierungen entstehen. Wir bieten Standzeitverlangerungen von 30-40 %, wodurch die
Rentabilitat im allgemeinen Maschinenbau, in der Automobilindustrie, in der Luft- und
Raumfahrtindustrie, in der Energiebranche und im Berg- und StraBenbau gesteigert wird.
Sie erfahren dabei die Vorteile bei der Nutzung der Stérken der neuen PVD-Beschichtung
zusammen mit dem umfangreichen Produktprogramm zum Einstechdrehen, Abstechdrehen
und Drehen vieler verschiedener Werkstoffe in vielen verschiedenen Anwendungen mit
optimaler Spankontrolle und minimalem VerschleiB der Schneidkanten.

Weitere Informationen finden Sie auf den Seiten B2 bis B115.

v Einstechdrehen und Abstechdrehen: -CL- und -GUP-Geometrien

Die A2"-CL-Geometrie maximiert die Produktivitat beim Abstechdrehen. Die A2-CL-Geometrie
ermdglicht eine verbesserte Spanformung bei der Bearbeitung von Stahl mit einem geringen
Kohlenstoffgehalt, eine ausgezeichnete Spanabfiihrung bei Anwendungen mit niedrigen
Vorschiiben sowie eine verbesserte Stabilitdt und Steifigkeit. Die A4-GUP-Geometrie ist in
gepresster und prazisionsgeschliffener Ausfiihrung erhéltlich. Sie bietet einen positiven
Spanwinkel, verbesserte Spankontrolle und niedrigere Schnittkréfte. Die -GUP-Geometrie bietet
eine um bis zu 180 % langere Standzeit sowie héhere Produktivitét in Stahl, nicht rostendem

= Stahl und hochtemperaturbestandigen Legierungen.
Weitere Informationen finden Sie auf den Seiten A2-CL: D13
A4-GUP: D70, D73 bis D74.
Kennametal Select

Mit den Produkten von Kennametal Select holen Sie problemlos das Optimum aus lhren j

Wendeschneidplatten und lhrer Investition heraus. Jede Wendeschneidplatte ist goldfarben ‘ =, ; .
beschichtet, um VerschleiBgrad bei fortgesetzter Nutzung des Werkzeugs besser zu erkennen. q :%
So kénnen Sie ganz einfach feststellen, wann eine Wendeschneidplatte ausgetauscht werden

muss, maximieren den Wert des Produkts und schiitzen zugleich das Werkstck. Da die M ===
Wendeschneidplatten von Kennametal Select auBerdem fiir fast alle Anwendungen verwendet .

werden kénnen, kann mit einer einzigen Wendeschneidplatte eine ganze Reihe verschiedener t

Aufgaben erledigt und somit Geld gespart werden. Die Produkte von Kennametal Select sind

auBerdem zuverldssig genug zur Bearbeitung von Stahl, nicht rostenden Stéhlen, Gusseisen

und hochtemperaturbesténdigen Legierungen und ermdéglichen einen schnellen Wechsel
von Werkstlickwerkstoffen ohne einen Austausch der Wendeschneidplatte. So sparen

Weitere Informationen finden Sie auf den Seiten F106 bis F130.

www.kennametal.com v
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Bohrungsfeinbearbeitung mit Kennametal

Kennametal bietet Ihnen die flr lhre Anwendung am besten geeignete, kundenspezifische Losung. Kennametal

ist selbst fir die gesamte Prozesskette zusténdig. Diese Kette umfasst die Auswahl des Rohstoffs, das Pressen der
Wendeschneidplatten, das Design des Werkzeugkorpers, das Aufldten, Sintern, Schleifen, Beschichten usw. bis hin
zur Wiederaufbereitung. Kennametal ist einer der wenigen Hersteller in der metallbearbeitenden Industrie, von dem Sie
alle Werkzeuge zur Schlichtbearbeitung von Bohrungen beziehen kénnen. Vom Reib- und Aufbohrwerkzeug bis zum
aussteuerbaren Werkzeug erhalten sie alles aus einer Hand. Aus diesem Grund kann lhnen Kennametal die am besten
geeignete Losung fiir Ihre Bearbeitungsaufgabe anbieten. Fiir Sie bedeutet das absolute Freiheit bei der Werkzeug-
wahl ohne Einschrankungen in Bezug auf das Portfolio oder das Leistungsvermdgen.

Weitere Informationen finden Sie auf den Seiten K1 bis K205.

Drill Fix™ DFS™

Der Drill Fix DFS vereint die praktische quadratische Form einer AuBen-
Wendeschneidplatte mit den Uberlegenen Zentriereigenschaften einer
trigonometrischen Innen-Wendeschneidplatte. Die DFS-Wendeschneid-
platten-Bohrer bieten ein hdheres Zerspanungsvolumen in Kombination mit
einer hohen Oberflachenglte und Bohrungsgeradheit.

Weitere Informationen finden Sie auf den Seiten J14 bis J22.

GOdrill™ e Kennametals erster Mikrobohrer

Der véllig neuartige GOdrill eignet sich flir das Bohren in einem Durchmesserbereich von 1 bis 12,7 mm

(.0394 bis .5") in einem groBen Werkstoff-Anwendungsbereich wie Kraftstoffeinspritzsysteme und medizinische
Komponenten. Mit seiner einzigartigen Ausfiihrung erweitert der GOdrill die Vorteile modularer Bohrer auch im
kleinen Durchmesserbereich: Hochleistungssorten, Beschichtungen mit VerschleiBindikator und neue,
patentierte Geometrien ermdglichen die Nutzung der vollen Standzeitkapazitét des Bohrers.

Weitere Informationen finden Sie auf den Seiten G3 bis G14.

www.kennametal.com
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HP Beyond™-Bohrer fiir Stahl und nicht rostenden Stahl

Die Vollhartmetall-Bohrer der Baureihe HP Beyond wurden speziell firr die Bearbeitung
| 4 von Stahl und nicht rostenden St&hlen entwickelt und bieten eine hohe Leistung und eine

lange Standzeit bei der Bearbeitung normaler Stahlwerkstoffe, von Titan und von Eisen-
werkstoffen. Die Kombination einzigartiger Kennametal-Technologien wie der speziellen
! Spannutgeometrie, der HP-Stirngeometrie sowie einer neuen Beyond-Sortentechnologie
' machen B2_HP Beyond zum idealen Werkzeug flir Bearbeitungen groBer Stlickzahlen.

Weitere Informationen finden Sie auf den Seiten G21 bis G37.

Modulares Bohrsystem KSEM PLUS™

Das KSEM PLUS-Bohrkonzept ist einfach, aber effektiv. Es kombiniert
die Vorteile des KSEM™-Modularbohrers (hohe Vorschiibe und groB3e
Lange/Durchmesser-Verhaltnisse [L/D]) mit den Vorteilen eines Wende-
schneidplatten-Bohrers (hohe Schnittgeschwindigkeiten und niedrige
Bearbeitungskosten).

Weitere Informationen finden Sie auf den Seiten H36 bis H47.

Beyond™ Hochleistungs-Vollhartmetall-Gewindebohrer

Vollhartmetall-Gewindebohrer bieten inzwischen in mehr Werkstoffen als friiher eine héhere
Produktivitét und eine herausragende Leistung. Bearbeiten Sie langer mit ein und demselben
Werkzeug und erzeugen Sie Gewinde von hervorragender Genauigkeit, mit denen Sie lhre
Wettbewerber weit hinter sich lassen. Die Hochleistungs-Vollhartmetall-Gewindebohrer von
Kennametal sind in verschiedenen Spezifikationen mit hdherer Genauigkeit und
weiterentwickeltem Design erhéltlich, wodurch sich I&ngere Standzeiten, ausgezeichnete
Leistungswerte und eine herausragende VerschleiBfestigkeit ergeben.

' Weitere Informationen finden Sie auf den Seiten L2 bis L29.
L &
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Frasen m

Schaftfra

Produkt-Highlights

HARVI™ Vollhartmetall-Schaftfraser zum Schruppen
und Schlichten mit einem Werkzeug

HARVI hebt das Hochleistungs-Schruppen, -Vorschlichten, -Nutenfrasen und -Profilfrdsen auf die
nachste Stufe. Diese Produktlinie wurde flir maximale Zerspanungsvolumina durch eine (iberlegene
Oberflachenbeschaffenheit konzipiert. Ein groBer Durchmesserbereich mit den verschiedensten
Eckenradien ist ab Lager lieferbar.

Weitere Informationen finden Sie auf den Seiten M10 bis M25.

KenFeed"-Schaftfriaser zum Frisen mit hohem Vorschub

Der KenFeed-Schaftfraser mit seinen neuen sechs Schneidreihen fiir eine hohe
Produktivitat ist ein einzigartiges Werkzeug, das speziell zur Bearbeitung von gehértetem
Stahl bis zu 67 HRC bei extremen Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiiben entwickelt {
wurde. Abgesetzte Frontschéfte ermdglichen eine bessere Bearbeitung tiefer
Ausnehmungen bei hohen Vorschiibe von 0,6 mm pro Zahn und einer radialen Schnitttiefe
von max. 3/4 des Durchmessers. Bearbeitung von gehérteten Werkstoffen mit dem 2- bis
3-fachen Zerspanungsvolumen vergleichbarer Schaftfréser unserer Wettbewerber. GroBe
Durchmesser-Bereich (ab 6 mm, zum Fréasen kleiner und mittelgroBer

Ausnehmungen). Die neue innovative Geometrie maximiert das Zerspanungsvolumen

und senkt die Bearbeitungskosten.

— "

——

Weitere Informationen finden Sie auf den Seiten M26 bis M30.

KCNO5™ Diamantbeschichtete Vollhartmetall-Schaftfraser

Kennametal hat die korrekte Lésung zur Frasbearbeitung schwierig zu bearbeitender
Werkstiicke aus CFRP (kohlefaserverstérktes Polymer) und NE-Werkstoffen entwickelt.

Die KCNO5 Vollhartmetall-Schaftfraser Uiberzeugen durch eine iberragende Standzeit, sowie
dank der besseren Schneidkantenqualitat mit einer hohen Oberflachengite. Die besondere
Geometrie ermdglicht eine problemlose Zerspanung, reduziert die Warmeentwicklung und
sorgt flr eine hohe Qualitat der bearbeiteten Werkstlickoberflachen.

Weitere Informationen finden Sie auf den Seiten M65 bis M71.

viii www.kennametal.com
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GOmill™ e Die wirtschaftlichen Vollhartmetall-Friser

Die GOmill-Produktreihe wurde speziell fiir Bearbeitungen mit geringen axialen Schnitttiefen
entwickelt. Das Anwendungsspektrum umfasst Werkstoffe wie z. B. Stahle bis 48 HRC, nicht
rostende Stahle, hochtemperaturbestandige Legierungen und Gusseisen. Die sehr kurze
Gesamtlange und die positive, weichschneidende Geometrie entsprechen den wachsenden
Anforderungen zum Einsatz auf Dreh-Frés-Maschinen. Die Fraser mit 3 und 4 Schneidreihen
mit Eckenfase sind besonders geeignet zum Schruppen, Vorschlichten und Schlichten.

Die Kugelkopfwerkzeuge mit drei Schneidreihen werden vorzugsweise zum Schruppen und
Vorschlichten eingesetzt. Die Kugelkopfausfiihrungen mit zwei Schneidreihen kommen bei
Schlichtanwendungen zum Einsatz. Alle 3 verfiigbaren Geometrien eignen sich zum Frésen
von Nuten. Die Bearbeitung von Schultern ist bis zu einer axialen Schnitttiefe von maximal

1 x D méglich.

Weitere Informationen finden Sie auf den Seiten M117, M122, M126, M130.

MaxiMet™ Vollhartmetall-Schaftfréaser fiir h6here Zerspanvolumen

und ausgezeichnete Oberflichengiiten

Entwickelt fir deutlich reduzierte Bearbeitungszeiten bei der Aluminiumbearbeitung!
Die innovative Geometrie beinhaltet eine Planfase flir eine bessere Oberflachenglite
bei Aluminiumteilen. MaxiMet ermdglicht das Schruppen und Schlichten mit nur einem
Werkzeug. Effektives Nutenfrésen bis zur vollen axialen Schnitttiefe von 1 x D.
Effektives Schulterfrdsen bis zu einer Schnitttiefe von 0,5 x D radial und 1,5 x D axial.
Die Werkzeuge mit drei Schneidreihen haben eine ungleiche Schneidreihenteilung fir
eine vibrationsfreie Bearbeitung. Sehr effektiv in einem groBen
Schnittgeschwindigkeitsbereich. Konfigurationen mit verschiedenen Eckenradien

und verlédngertem Frontschaft sind als Standard verfligbar.

Weitere Informationen finden Sie auf den Seiten M50 bis M53.

www.kennametal.com iX
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Frasen m

Wendesch

Produkt-Highlights

Dodeka™ e Fiihrend bei fortschrittlichen Planfraisanwendungen

Dodeka Mini und Dodeka MAX™ gehdren zu den leistungsstérksten Planfrasern auf
dem heutigen Markt. Zwolf echte Schneidkanten pro Wendeschneidplatte garantieren
niedrige Kosten pro Schneidkante und eine hohe Produktivitdt. In Kombination mit
den Beyond™-Premiumsorten zum Frasen kdnnen Sie aufgrund der hervorragenden
Schnitteigenschaften ein bis zu 30 % héheres Zerspanungsvolumen, 25 % geringere
Schnittkréfte und eine bis zu 35 % langere Standzeit erwarten.

Weitere Informationen finden Sie auf den Seiten O2 bis 029.

MEGA e Ideal zum Hochleistungsfrasen

Die vier effektiven Schneidkanten pro Hochleistungs-
Wendeschneidplatte aus der MEGA-Baureihe
garantieren niedrige Kosten pro Schneidkante und eine
hohe Produktivitt, die Sie bendtigen und die Sie von
Kennametal erwarten dlrfen. Die fir einen weichen
Schnitt ausgelegte Schneidengeometrie ermdglicht

um 30 % niedrigere Schnittkrafte. Die Hartmetallanlagen
schiitzen den Fraserkdrper. Wahlen Sie die Wende-
schneidplatten der MEGA-Baureihe fiir alle Frasanwen-
dungen in Stahl und Gusseisen.

Weitere Informationen finden Sie auf den
Seiten N30 bis N47.

X www.kennametal.com
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Beyond BLAST™ e Mehr als nur das richtige Werkzeug:

Die optimale Losung!

Der Beyond BLAST KSSM™ 45° und die KSRM™ Fréser besitzen die Precision Coolant
Technology (PCT), die das Kiihlschmiermittel direkt in den Schnittbereich fiihrt. Dadurch wird
nicht nur die an der Schneidkante erzeugte Warme reduziert, sondern auch die Werkzeug-
und Spanreibung. Dies erleichtert die Spanabfiihrung und reduziert die Scherkréfte.

Weitere Informationen finden Sie auf den Seiten 048 bis 053.

Rodeka™ e Friser mit der neuen Generation

runder Wendeschneidplatten

Kennametal stellt eine neue und revolutiondre doppelseitige, runde Wendeschneidplatte
vor, die flr verschiedene Frdsanwendungen in unterschiedlichen Werkstoffen eingesetzt
werden kann. Mit dieser neuen Technologie doppelseitiger Wendeschneidplatten steigern
Sie lhre Produktivitat und erzielen besonders niedrige Kosten pro Schneidkante.

Weitere Informationen finden Sie auf den Seiten R12 bis R19.

Mill 1™ e Hochleistungs-Eckfraser

Das multifunktionale Mill 1 Programm ist fiir das Eckfrasen, Tauchfrasen, Nutenfrésen,
Schrég-Eintauchfrédsen und das Walzenstirnfrdsen mit nur einer Wendeschneidplatten-
Ausflihrung in einem groBen Werkstoffanwendungsbereich geeignet, um die Produktivitét

zu steigern und die Lager- und Bearbeitungskosten zu senken. Der extrem positive Spanwinkel,
der weiche Schnitt und die geringen Schnittkrafte ermdglichen héhere Vorschiibe und schiitzen
die Maschinenspindel. Das innovative Design von Wendeschneidplatte und Fraserkérper
ermdglicht ein verbessertes Schrég-Eintauchfrasen.

Weitere Informationen finden Sie auf den Seiten P2 bis P62.

www.kennametal.com Xi



KZKENNAMETAE

Neuer umfassender Katalog fiir Werkzeugsysteme

Kennametal ist stolz, lhnen den aktuellsten Katalog fiir Werkzeugsysteme, mit
innovativen Produkten auf iiber 1.100 Seiten, vorstellen zu diirfen! Dieser Katalog MASTER CATALOGUE
enthélt Informationen zu den KM Micro™-und KM Mini™ Systemen und den KM™ e
Schnellwechselwerkzeugen, zur KM4X™ Spindelschnittstelle, HSK-, BTKV-, CVKV-, o
BT-, CV-, DV-, QC- und R8 Werkzeugaufnahmen, Zylinderschaft- und Spannzangen-
Aufnahmen und Hdlsen, sowie zu Thermoschrumpf-Vorrichtungen.

Um den Katalog im PDF-Format anzusehen, besuchen Sie bitte www.kennametal.com.
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KM4X™ e Die neue erste Wahl fiir das Hochleistungsfrasen

KM4X ist die aktuellste Version der KM™ Spindelschnittstelle fiir die Hochleistungsbear-
beitung und eine erstklassige Wahl fir die Bearbeitung groBer struktureller Bauteile aus
Titan flr die Luft- und Raumfahrtindustrie. Das Produktprogramm umfasst rotierende
und statische Werkzeugaufnahmen fir die Zerspanung zaher und schwer zu
bearbeitender Werkstoffe. Weitere Produkte sind Spindelkomponenten sowie
Spanneinheiten fir Dreh-Frés-Bearbeitungen

KM™ Schnellwechselsystem

Das KM Schnellwechsel-Werkzeugsystem ist eine zentrale Komponente, um signifikante
Verbesserungen bei der Nutzung von Maschine und Bearbeitungswerkzeug zu erzielen.
Es ist die erste Wahl flir Anwender, die die maximale Maschinenleistung ausschdpfen
mochten. Das Wechseln, Einrichten und Kalibrieren der Werkzeuge kann zu Gibermé&Bigen
Maschinenstillstandszeiten flihren. Daher ist das KM Schnellwechsel-Werkzeugsystem
besonders fiir die Kleinserienfertigung das effizienteste System zur Reduzierung von
Nebenzeiten und zur Verbesserung der Gesamtqualitit des Bearbeitungsprozesses durch
gesteigerte Produktivitét und geringere Bearbeitungskosten.

Werkzeuge mit HSK-Aufnahmeschaft

Die ERICKSON™ HSK Werkzeuge und Werkzeugaufnahmen mit Kurzkegel und Flachenkontakt
werden aus hochwertigen Werkstoffen nach den neuesten DIN/ISO-Vorschriften gefertigt.

Die Ausflihrungen mit Form A werden in der Regel in Bearbeitungszentren und Frdsmaschinen
mit automatischen Werkzeugwechselsystemen eingesetzt.

www.kennametal.com xiii
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Kundenspgzlfls

Losungen

Koordinierte globale Ressourcen mit Produktion, Prozessentwicklung
und Implementierungsmaglichkeiten von Weltklasse.

Ob Sie ein einziges, maBgeschneidertes Werkzeug zur Bearbeitung eines speziellen Bauteils
bendtigen oder die Gestaltung eines umfangreichen Fertigungsprozesses in einer existierenden
oder neuen Produktionsanlage gefordert ist, das Team von Kennametal Gbernimmt die
Entwicklung, die Kundenschulung und die erfolgreiche Einflihrung der kompletten Lésung.

Global bedeuted genau das. Globale und standortunabhéngige, koordinierte Entwicklung und
Implementierung von Fertigungsprozessen und Optimierungssupport beim Werkzeugmaschi-
nenhersteller sowie den technischen Abteilungen und Produktionswerken des Endkunden.

Das Team besteht aus engagierten Mitarbeitern in einer sehr gut organisierten Struktur in
Nord- und Stidamerika, Europa und im asiatisch-pazifischen Raum. Weltweit standardisierte
Konstruktions- und Produktionssysteme ermdglichen ein gut koordiniertes Projektmanagement
und hervorragende Implementierungsergebnisse.

Dank strategischer Partnerschaften mit Werkzeugmaschinenherstellern und filhrenden
Technologieunternehmen garantieren wir eine Komplettlosung und die Optimierung des
gesamten Prozesses und nicht nur einzelner Bestandteile. Das Ergebnis sind effektive und
effiziente Fertigungsprozesse, ein geringer Zeit- und Kostenaufwand bei der Implementierung
sowie eine schnelle Amortisation der Investitionen.

Weitere Informationen erhalten Sie unter 0800-202873.
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Kundenspezifische Losungen fiir die Hersteller von Energieanlagen

Kennametal ist mehr als nur ein Lieferant fir Werkzeuglésungen. Wir kennen die Prozess- und
Anwendungsprobleme der Energieanlagenhersteller sehr gut und gehen die Schwierigkeiten

bei der Produktion proaktiv an. So kénnen die Kunden, die in anspruchsvollen Umgebungen
eine hohe Leistung erbringen méchten, produktiv tétig sein. Der Erfolg von Kennametal basiert
auf seinem umfangreichen Angebot, z. B. auf der Mdglichkeit, gemeinsam mit den Kunden an
spezifischen Lésungen zu arbeiten, um deren Ergebnisse zu optimieren, und auf der
Bereitschaft, mit vielen verschiedenen Werkstoffen zu arbeiten, unterschiedlichste Lésungen fur
die Metallbearbeitung in Betracht zu ziehen, diverse Fertigungslosungen flir Anwendungen und
kundenspezifische Komponenten anzubieten und sein Wissen zur Verfiigung zu stellen. Durch
unser Streben nach Erfolg kdnnen wir eine vielfaltige Produktpalette innovativer, kundenspezi-
fischer und verschleiBfester Lésungen anbieten. Unser Erfolg griindet sich auf die Forschung im
Bereich moderne Werkstoffe, unser Anwendungswissen und unsere Kenntnisse im Bereich der
Konstruktion. Des Weiteren haben wir uns einem nachhaltigen Umweltschutz verschrieben.

www.kennametal.com

SUSTAINABLE SOLUTHNS

tzm

Bitte beachten Sie auch den
neuen Kennametal-Katalog fiir
die Energietechnik
(B-11-02786).
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Kundenspezif
Losungen

Kundenspezifische Losungen fiir die Automobilindustrie

Kennametal war schon immer ein wichtiger Akteur in der Automobilindustrie, der als Vorreiter innovative
Lésungen fir Kunden in den Bereichen Automobil, Schiffbau und Eisenbahn entwickelt hat. Wir bieten weltweit
Dienstleistungen und Produkte an, die die Erwartungen unserer Kunden Ubertreffen, und treiben kontinuierlich
den technischen Fortschritt voran. Auf den umk&mpften Mérkten von heute kann niemand unsere Kunden besser
unterstitzen und den Service und die Qualitét liefern, die zum Markenzeichen von Kennametal geworden sind.

Die globale Reichweite von Kennametal hat dazu beigetragen, dass unsere Kunden ihre Prozesse und Bauteile
standardisieren und dadurch sowohl bei ihren Ausgaben als auch bei der Qualitat Verbesserungen erzielen konnten.
Wir kénnen eine prézise Kenntnis der wirtschaftlichen Zusammenhange in der Wertkette der Automobilindustrie
vorweisen und genau auf Ihre Anforderungen zugeschnittene Lésungen anbieten. Zudem liefern wir eine Uberlegene
Qualitat, indem wir genau zuhdren und die Innovationen an den Informationen unserer Kunden orientieren.

Unser Ziel ist es, Innen zu mehr Wettbewerbsfahigkeit zu verhelfen — zu Hause ebenso wie im globalen MaBstab.

XVi www.kennametal.com
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Kundenspezifische Losungen fiir die Luft- und Raumfahrtindustrie

Von leichten Verbundwerkstoffen bis hin zu exotischen Legierungen - - T -..___:E !
Kennametal bemiiht sich stets, die mit der Fertigung verbundenen

Risiken und Kosten in den Luft- und Raumfahrtprogrammen zu senken.

In Zusammenarbeit mit unseren Kunden realisieren wir standardisierte und
kundenspezifische Lésungen und bemiihen uns dabei um eine Minimierung
der Stiickkosten und eine hohe Wiederholgenauigkeit. Kennametal besitzt
konkurrenzlose Fahigkeiten und Ressourcen zur Abdeckung des kompletten
Fertigungsablaufs vom Schruppen bis hin zum automatischen Entgraten und
Schlichten. Die flihrenden Technologien und Dienstleistungen von Kennametal
ermdglichen Kostensenkungen von bis zu 30 % sowie eine VerkUrzung der
Bearbeitungszeit um 60 %.

Die Oberflachen von Komponenten fiir die Luft- und Raumfahrt stellen einen der am starksten umkampften
Mérkte in Hinblick auf die umweltfreundliche Bearbeitung dar. Die Oberflachenbehandlung verbessert nicht nur
das Erscheinungsbild des Teils, sondern auch die VerschleiBfestigkeit, bietet Korrosionsschutz und reduziert den
Reibungswiderstand. Diese dezenten Verbesserungen in der Fertigung kénnen groBe Auswirkungen in Hinblick
auf die Kraftstoffeffizienz, die Zuverlassigkeit, die Leistung und die Lebensdauer eines Bauteils haben.

www.kennametal.com Xvii
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Kennametal Extrude Hone™

o Kraftstoffeffizienz durch Feinabstimmung des Kraftstoffflusses flir Dieselsysteme und Benzin-Direkteinspritzsysteme.
e Verringerung von Emissionen durch bessere Zerstadubung.

¢ Reduzierung von Gerduschentwicklung, Reibung und VerschleiB in Automatikgetrieben.

¢ Optimierung des Luftstroms zur Steigerung der Turbinenleistung bei Flugzeugen oder Hubschraubern.

¢ Energieeinsparungen durch hdhere Effizienz des Kreiselpumpenlaufrads.

¢ Verringerung der Oberflachenbeanspruchung bei hohen Driicken ausgesetzten, diinnwandigen Komponenten fiir hohe Sicherheit.

¢ Elektrochemische Bearbeitung (ECM): Generator, Befestigungsvorrichtung und Kathoden
Verrunden, formen, polieren und Verringern der Oberflaichenbeanspruchung.

e DruckflieBlappen (AFM): Medien und Design der Befestigungsvorrichtung
Verrunden, polieren und Verringern der Oberflidchenbeanspruchung.

¢ Thermisches Entgraten (TEM): Kontrollierte Verbrennung
Minimieren der Risiken verborgener Grate und von Verunreinigungen.

Xviii www.kennametal.com
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¢ Abteilungen flir Fertigung und Machbarkeitspriifung.

e | gsungen fir komplette Ausriistungen.

e L ohnbearbeitungen (Produktionsanlauf und Produktion).

e Programm zur Verfligbarkeit von Ersatzteilen.

e Zerspanungswerkzeuge kombiniert mit Prazisionsoberflichenmanagement.
¢ Vorzlige der weltweiten Logistik von Kennametal.

e Erfahrung in der Abwicklung weltweiter Projekte mit Kunden.

e Ldsungen zur Ermittlung der Kosten pro Teil/Clic-Modell firr die Ausriistung.
¢ Parameter, Kathoden und Design der Befestigungsvorrichtung.

¢ Design der Medien fiir das zu bearbeitende Werksttick.

¢ Global Full Circle Program zur Steigerung der Produktivitét fur
weniger Maschinenstillstandszeiten.

www.kennametal.com Xix
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Kennametal Extrude Hone™

e VVerbesserung der Rauigkeit des inneren Strdmungskanals von Laufradern geschlossener Pumpen flir
eine Steigerung des Spitzenwirkungsgrads um bis zu 11 % und einen geringeren Energieverbrauch.

¢ In einem mit sechs Kesselspeisepumpen ausgerusteten Kohlekraftwerk werden Blindverluste um 1 %
der erzeugten Energie verringert, wodurch Einsparungen in Héhe von mindestens 500,000 US-Dollar
(Antrieb der Pumpen) erzielt werden kénnen.

¢ Dieser Prozess und die Einsparungen gelten auch fir mit Erdgas betriebene Kreiselpumpen mit
geschlossenem Laufrad.

Das AFM Verfahren (DruckflieBlappen) von Kennametal Extrude Hone zur Verbesserung von Oberflachen und
Stréomungseigenschaften stellt fir die Energiebranche eine erstklassige Méglichkeit flir erhebliche Einsparungen
bei der Effizienzsteigerung von Pumpen dar.

¢ Das AFM Verfahren ist die beste Methode zum Materialabtrag an sehr schwer zugénglichen Bereichen und zur
Verbesserung der Oberflachengtite von anderweitig nicht bearbeitbaren Passagen.

e In der Automobil- sowie in der Luft- und Raumfahrtindustrie gibt es zahlreiche bewahrte Lésungen zur Steigerung
der Effizienz, die auf dem AFM Verfahren beruhen.

¢ Das Two-Way-Flow-AFM Verfahren eignet sich ideal flir geschlossene Laufrader und Diffusoren.

¢ Die inneren Strdmungspassagen der Laufrader und Diffusoren profitieren von dem selektiven Materialabtrag des AFM
Verfahrens und von der Verbesserung der Oberflachengiite, wodurch die Effizienz der Pumpe gesteigert werden kann.

a9

Nachher
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Wir konzentrieren uns vor allem auf Lésungen flir den Kunden, wodurch wir ein umfassendes
Verstandnis fiir die Bed(irfnisse der Branche entwickeln kénnen. Erreicht wird dies durch
Zusammenarbeit mit wichtigen Akteuren in der Wertschdpfungskette:

Erstausriister
Durch unsere Geschéftserfahrung versorgen wir Erstausriister mit wichtigen
Komponenten wie Pumpen mit einem hdéheren Wirkungsgrad.

GieBerei

Die Spezialisten von Kennametal Extrude Hone™ kdnnen bereits friihzeitig in der
Fertigungskette flr einen Mehrwert sorgen, damit Ihre Komponenten stets perfekt
sind und die Erwartungen immer Ubertreffen.

Endanwender

Da sich die Endkunden in der besten Position befinden, um Effizienzsteigerungen direkt zu messen, verstehen sie
die direkten Auswirkungen von Einsparungen an jeder Stelle der Wertschdpfungskette. Sie helfen uns dabei, die
Leistung der bearbeiteten Komponente mit der Leistung der unbearbeiteten Komponente zu vergleichen. Auf
diese Weise kdnnen wir die Effizienzsteigerung im Zusammenhang mit dem AFM Verfahren von Kennametal
Extrude Hone besser verstehen. Das AFM Center of

Excellence in Irwin, PA, kann mit den kundenspezifischen Bauteilen Machbarkeitsuntersuchungen durchfiihren,
um fir jeden Prozess das optimale Medium anbieten zu kénnen.

Das Labor von Kennametal Extrude Hone versorgt die Energiebranche mit speziell
entwickelten Medien, die beim Polieren geschlossener Laufrader bestmdgliche
Leistungswerte erzielen. Des Weiteren haben wir spezielle Medien mit bestimmten
Eigenschaften im Angebot, die beim Polieren geschlossener Laufrader fur mehr
Produktivitat und bessere Qualitat sorgen.
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Kennametal Extrude Hone™

AFM Verfahren (DruckflieBlappen) fiir Validierungstests in der Pumpenbranche

Hydro Aire, das 1969 von einer kleinen Gruppe von Pumpeningenieuren in Chicago gegriindet wurde, ist heute das groBte
unabhangige Unternehmen zur Uberholung von Pumpen mit Kundendienstzentren in der ganzen Welt. In Chicago befindet
sich ein gemé&B den Normen des Hydraulic Institute und von API 610 gefertigter Prifstand flir Pumpen mit 5.000 PS und
42.000 GPM. Dies ist die EINZIGE unabhangige Einrichtung eines Nicht- Erstausriisters mit dieser Leistungsféahigkeit, die
mit der Software LabView Wirkungsgradkurven fir Pumpen erstellen kann.

Testlabor fiir Hydroleistung * _ Hydro
600 100
_‘_‘_——. —90
o
Pm—— oo <
® @ Wirkungsgrad (%)
400 e 60 ©
g —e 5
< / —~50 2 @ Kopf(f)
(*] =
S H
300 40 E 0O Testergebnis vor
30 § Poliervorgang
200 20
/ —10
100 0

*Test durch Hydro Aire in Chicago
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Testkomponente

Pumpentyp:  [TT Goulds 12BF
PumpengroBe: 3 x 4-10

Wir haben uns fir eine Prozesspumpe mit einem Laufrad und fliegender Lagerung mit 100 PS und Seriennr. 61162372
1.200 GPM entschieden, um die potenzielle Steigerung des Wirkungsgrads durch das AFM S [
Verfahren zu belegen. SG: 1,00
; 0 . . . . NPSHr: n.v.
1) Kauf einer neuen PACO™ Pumpe, die laut Hersteller iber einen Wirkungsgrad von etwa Drehzahl: 3600 U/min
79 % verfugt.

2) Test der Pumpe und Erstellung einer Leistungskurve zur Bestatigung des Wirkungsgrads vor
Anwendung des AFM Verfahrens. Bestétigung der Herstellerangaben im Test vor Anwendung
des AFM Verfahrens.

3) Demontage der Pumpe und Ausbau des Laufrads fiir das AFM Verfahren. AnschlieBend erneute
Montage der Pumpe.

4) Wiederholter Test der Pumpe und erneute Erstellung der Leistungskurve.

Ergebnisse: Steigerung des Spitzenwirkungsgrads um 11 % auf einen Gesamtwirkungsgrad der Pumpe
von 90 %! Der Zuwachs konnte Uiber den gesamten Einsatzbereich der Pumpe erzielt werden
bei erheblicher Energieeinsparung bei gegebenem Druck und vorgegebener Durchflussmenge.

Hydro
150

100
_.../. @ Leistung (PS)

/ Q© Testergebnis vor Poliervorgang

0 250 500 750 1000 1250
* Test durch Hydro Aire in Chicago Kapazitat (GPM)

0 e

0

Motoreingangsleistung (PS)
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Sichere Losungen mit groBer Kapazitat
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[

Kennametal ToolBOSS" EEEE EEEs -l

ToolBOSS™ ermdglicht schnell und dauerhaft quantifizierbare Einsparungen in hunderten von T =
Metallbearbeitungsunternehmen weltweit. Das Kennametal ToolBOSS System, das sehr viel S e =
mehr als eine bloBe Ausgabestation darstellt, ist ein sicherer, elektronisch gesicherter 2 - 4 =
Werkzeugaufbewahrungsschrank, mit dem teure Werkzeuge rund um die Uhr kontrolliert " 3 =
werden kdnnen. Er dient zur Ausgabe und Riicknahme von Werkzeugen, sendet Werkzeuge = T F=; -
zur Wiederaufbereitung, unterstiitzt EDI-Bestellungen und bietet Multi-Lieferanten-Sicherheit.

Effizienz
Mehrere Schubladen kdénnen in einem Vorgang ausgewahlit werden, wodurch sich
der Aufwand zur Verwaltung groBer Bestandsmengen erheblich reduziert.

Zukunftsfahiger Port
Das System besitzt eine USB-Schnittstelle sowie einen DCS-Erweiterungsport zur
Verwendung mit RFID und anderen Zusatzoptionen.

Hochgeschwindigkeitsverbindung

Funktionen zur Schnellsuche und Auswahl von Werkzeugen werden durch ein
umfassendes LED-Identifikationssystem erweitert, das den Benutzer direkt zur
richtigen Schublade fiihrt.

Riickverfolgung
Die Software erstellt einen vollstandigen Priifpfad, der Einzelheiten zur Verwendung
der gelagerten Produkte liefert.

Erweiterungsfahig
Das System kann auf bis zu 10 Einheiten pro System erweitert werden und bietet
somit bis zu 1.121 sichere Aufbewahrungsorte.

Weitere Informationen zu ToolBOSS erhalten Sie von lhrem
Kennametal-AuBendienstmitarbeiter oder autorisierten
Handelspartner vor Ort, oder unter www.kennametal.com

www.kennametal.com
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Wiederaufbereitungsservice

Wiederaufbereitungsservice

Unsere Wiederaufbereitungsservices helfen lhnen, den Gesamtwert

Ihrer Metallzerspanungs-Werkzeuge Uber den gesamten Lebenszyklus

zu optimieren. Die Leistungseigenschaften entsprechen denen neuer
Werkzeuge — und das bei schneller Durchlaufzeit, so dass die £
bendtigten Werkzeuge immer zur Hand sind und stets wie neu arbeiten.

Reduzieren Sie die Werkzeugkosten um mehr als 50 %
Beispiel: 4" (10,5 mm) HP-Bohrer B225A10500 KC7315  Werkstoff: Legierter Stahl 30 RC

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40% A
30% A
20%
10%

0%

52 % Kostensenkung

ARRNENENN

Werkzeugkosten pro Bohrung

ohne einmal ' zweimal ' dreimal
Nachschleifen Nachschleifen Nachschleifen Nachschleifen

Die Wiederaufbereitungsservices von Kennametal ermdglichen wéhrend
der Lebensdauer lhrer Zerspanungswerkzeuge erhebliche Einsparungen
und kdénnen lhre Gesamtkosten flir Werkzeuge um mehr als 50 % senken.

www.kennametal.com
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Hartmetall-Recycling

Mit unserem Hartmetall-Recyclingprogramm unterstiitzen wir lhr Unternehmen beim umweltbewussten Handeln.

Indem Sie uns Ihre gebrauchten Hartmetall-Werkzeuge und -Wendeschneidplatten zusenden, helfen Sie mit,
die Umwelt zu schonen, und sorgen gleichzeitig dafiir, dass diese Produkte verantwortungsbewusst recycelt
werden. Kennametal akzeptiert alle beschichteten und unbeschichteten Hartmetallprodukte einschlieBlich
Wendeschneidplatten, Bohrer, Reibwerkzeuge und Gewindebohrer.

Das Hartmetall-Recyclingprogramm von Kennametal bietet Ihnen:

e Einen Partner, der sich flir den nachhaltigen Schutz der Umwelt einsetzt.

¢ Ein benutzerfreundliches Webportal zur Bewertung lhrer gebrauchten Hartmetallprodukte.
¢ Nutzung unserer beliebten Green Box™ Optionen zur Sammlung gebrauchten Hartmetalls.
¢ Eine systematische und effiziente Entsorgung von Hartmetallprodukten.

* Hohere Rentabilitat.

Das Programm ist derzeit nicht in allen Regionen verfiigbar. Weitere Informationen finden
Sie unter www.kennametal.com/carbiderecycling
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Kosten pro Werkstlck (CPP Programm-Service)

Bauen Sie auf eine langjahrige Partnerschaft mit dem Marktfiihrer
von Metallzerspanungslosungen, der lhnen Folgendes bietet:

¢ Dokumentation und Erfassung der monatlichen Kosteneinsparungen in standardisierten KPI Berichten.

e VVerfligbarkeit der aktuellsten Technologien von Kennametal zur Steigerung der Produktivitat und
Reduzierung der Bearbeitungskosten.

¢ Standig verflgbarer technischer Support vor Ort.

¢ Rechnungsstellung auf Basis der gefertigten Stiickzahlen in Ihrem Werk, bei gleichzeitiger Eliminierung
der Lagerbestandsrisiken.

Kosteneinsparungs-Uberwachung seit Jahresbeginn
ZIEL des Standorts — 300.000 US-Dollar

Operative Einsparungen
$138,601

Produktive Einsparungen
$253,334

Dienstleistungsprogramme fiir die Kosten pro Werkstiick nutzen die
Vorteile unserer Erfahrungen mit VerschleiBlosungen, indem sie Aufgaben
im Metallzerspanungsbereich auslagern, um Folgendes zu erreichen:

e Steigerung der Produktivitat.

¢ Minimierung von Risiken.

¢ Verwaltung des Lagerbestands.
* Reduzierung der Betriebskosten.

Weitere Informationen erhalten Sie von lhrem Kennametal AuBendienstmitarbeiter oder auf www.kennametal.com
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Kunden-Anwendungssupport

Sie erhalten schnelle und zuverlassige Losungen fiir Ihre schwierigsten Aufgaben

im Bereich Metallzerspanung!

KZKENNAMETAI:

pport

Kunden-Anwendungssupport (CAS)

Unser Kunden-Anwendungssupport-Team (CAS Team) ist der branchenweit fiihrende Beratungs-Service fiir
Anwender, die Hilfe bei Werkzeuganwendungen benétigen.

Einfacher Zugang zu bewahrten Fachkenntnissen der Metallbearbeitung!

Kennametals Ingenieure fiir Kundenanwendungen unterstiitzen Kunden und Ingenieursgruppen weltweit
mit der fachkundigen Auswahl und mit Anwendungsempfehlungen im gesamten Bereich von Kennametals

Werkzeugsystemen.

Hochstes Serviceniveau

¢ Kurze Reaktionszeiten per Telefon.

e Kurzfristige Bereitstellung
technischer Lésungen.

e Effizientes Problemmanagement.

Dienstleistungen

¢ Bearbeitungsdaten.

¢ Prozessoptimierung.

e Zubehor-Support.

¢ Werkzeugauswahl.

¢ Fehlersuche und -behebung.

Herausragende
Optimierungstechnologien
fiir den Support

* Werkstoffdatenbank.
¢ Anwendungsberechnungen.

¢ Werkzeug-Leistungsoptimierung.

XXViii

Einfacher Kontakt:

Land Sprache Telefon Fax E-Mail-Adresse

Australien Englisch 1800 674037 +1-724-539-6830 | ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Osterreich Deutsch 0800 202873 * 10800 202874 | eu-kmt.techsupport@kennametal.com
Belgien Englisch/Franzésisch | 0800 80850 * 0800 80868 eu-kmt.techsupport@kennametal.com
China Chinesisch 440-889-2238 | 21-5834-2200 |k-cn.techsupport@kennametal.com
Danemark Englisch 80889298 * 80889296 na-kmt.techsupport@kennametal.com
Finnland Englisch 0800919412 * 10800919414 na-kmt.techsupport@kennametal.com
Frankreich Franzdsisch 0805540367 * | 0805540028 * | eu-kmt.techsupport@kennametal.com
Deutschland Deutsch 0800 0006651 * | 0800 0006649 | eu-kmt.techsupport@kennametal.com
Indien Englisch +1-724-539-8862 | +1-724-539-6830 | ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Israel Englisch 1809 449889 1809 449918 | na-kmt.techsupport@kennametal.com
Italien Italienisch 800 916561 * 800 917505 eu-kmt.techsupport@kennametal.com
Japan Englisch 0120 225429 +1-724-539-6830 | ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Korea (Stid) Englisch 080 728 0880 | +1-724-539-6830 | ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Malaysia Englisch 1800812990 * | +1-724-539-6830| ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Niederlande Englisch 0800 0201130 * | 0800 0201132 | eu-kmt.techsupport@kennametal.com
Neuseeland Englisch 0800 450941 * 10800 450921 | ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Norwegen Englisch 80010080 * 80010082 na-kmt.techsupport@kennametal.com
Polen Polnisch 00800 4411887 *| 00800 4411888 | eu-kmt.techsupport@kennametal.com
Singapur Englisch 1800 6221031 | +1-724-539-6830 | ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Sudafrika Englisch 0800 981643 * | +1-724-539-6830 | na-kmt.techsupport@kennametal.com
Schweden Englisch 020799246 020795474 na-kmt.techsupport@kennametal.com
Taiwan Englisch 0800 666 197 * | +1-724-539-6830 | ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Thailand Englisch 1800 4417820 * | +1-724-539-6830| ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Vereinigtes Konigreich | Englisch 0800 032 8339 * | 0800 028 5803 *| na-kmt.techsupport@kennametal.com
USA Englisch 800-835-3668 * | 724-539-6830 | na-kmt.techsupport@kennametal.com

* Geblihrenfreie Nummer.

www.kennametal.com
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QR Codes

Kennametal QR Codes g

Dann scannen Sie mit Ihrem Smartphone oder Tablet die in diesem
Katalog enthaltenen QR Codes.

Uberall im Kennametal Innovations-Hauptkatalog finden Sie Codes wie den hier abgebildeten, iiber
die Sie Links mit Informationen zu verschiedenen Produkten und Dienstleistungen aktivieren kénnen.

Die in diesem Katalog enthaltenen QR Codes beziehen sich auf Produkte oder Produktfamilien auf der
Seite, auf der sich der Code befindet. Diese Codes flhren Sie zu erweiterten Produktinformationen wie
Anwendungsvideos, informativen Zeichnungen und Animationen, zusétzlichen Produkttabellen und -
diagrammen oder einfach nur zu einem erweiterten Online-Katalog mit Produkten von Kennametal flir
Bohr-, Dreh- und Frasanwendungen.

Die Aktivierung von QR Codes erfolgt beim Scannen mit einer entsprechenden Scan-App Uber die Kamera lhres Smartphones oder Tablets.

Falls bereits ein QR-Scanner auf Inrem Smartphone oder Tablet vorhanden ist, verwenden Sie die Codes, um weitere Informationen zu unseren
Produkten zu erhalten. Auf Inrem Gerét ist noch kein QR-Scanner vorhanden? Dann kénnen Sie sich ganz einfach einen beschaffen. Rufen Sie den
App-Store fiir Ihr Gerat auf und suchen Sie nach einem Scanner fiir QR Codes. Folgen Sie den Anweisungen fiir das Herunterladen einer Anwendung
und starten Sie anschlieBend lhren QR-Scanner.

e Zentrieren Sie den QR Code im Kamerafenster lhrer Anwendung.
¢ Wenn der Scanner das Bild einfriert, sind Sie auf dem Weg zu den in den QR Code eingebetteten Informationen.

¢ Sobald die Internetseite, das Video oder anderweitige Informationen, die mit dem QR Code verknlipft sind, getffnet
oder geladen wurden, kénnen Sie frei damit interagieren.

Wenn Sie schnell Informationen zu einem Produkt oder einen erweiterten Produktkatalog benétigen, kénnen Sie die Suche im
Internet und die Eingabe langer URLs vermeiden, indem Sie die in diesem Katalog enthaltenen QR Codes scannen.

Scannen Sie den Code oben auf der Seite, um unsere Website und den Online-Produktkatalog aufzurufen.

QR Code ist eine eingetragene Marke von Denso Wave Incorporated.

www.kennametal.com XXX
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Service und Supj

Werbeartikel

Neue Werbeartikel verfiighar! Geben Sie noch heute lhre Bestellung auf!

erbeartikel

Wir prasentieren die neuen Werbeartikel von Kennametal. Die folgenden qualitativ hochwertigen Produkte kdnnen
Sie bei Ihrem autorisierten Kennametal AuBendienstmitarbeiter oder unter www.kennametal.com bestellen.

-
*

Solid Performance Polo

100 % Polyester. Nicht einrollender Rippstrick-
Jacquardkragen. Antimikrobiell.

o Farbe: anthrazit

Extreme Colorblock Polo

100 % Polyester. Feuchtigkeitstransportierend,
antimikrobiell, mit Raglandrmeln.

e Farbe: schwarz/gold

Titleist® DT SoLo® Golfbélle

Der neue DT SoLo Golfball bietet Golfern
unterschiedlicher Spielstérke eine Kombination

Windjacke

Bequeme Weite mit wasserabweisender
AuBenhaut und Netzfutter, tiefe Vordertaschen
fiir zusatzlichen Komfort. 100 % Polyester.

Mit dehnbaren Biindchen und Zugband im Saum.

 Farbe: schwarz

Extreme Cap

Extreme Cap ist eine klassische glatte Miitze
aus weicher, vorgewaschener Baumwolle fiir
bequemen Tragekomfort. Durch das gewdlbte
Schild mit sechs Néhten sieht die Miitze wie eine
typische Baseball-Miitze aus. Weitenverstellbar
durch Schiebeverschluss.

 Farbe: schwarz und camo

Hanes® TAGLESS® T-Shirt

aus groBen erzielbaren Schlagweiten, besonders
weichem Schlaggefiihl, guter Kontrollierbarkeit bei
kurzen Schidgen und einer schnittfesten Schale.

o Farbe: weiB

100 % Baumwolle. Lauft nicht ein.
o Farbe: schwarz

XXX www.kennametal.com
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12 oz. Keramikbecher
Deckel aus Silikon. Doppelwandiger
Keramikbecher. 5.5" hoch ohne Deckel.
Passt in fast alle groBen Kaffeemaschinen.
In einer Geschenkschachtel verpackt. 11 oz.
e Farbe: schwarz mit schwarzem Deckel

Majestic Kugelschreiber
—_— Majestic Metall-Kugelschreiber mit Chromdekor
—_—m und farbigem Streifen in der Mitte.

e Farbe: schwarzes Metall mit Chromdekor

Dakota Multifunktionswerkzeug

4" in geschlossenem Zustand. Silberbeschichtete
Aluminiumgriffe. Mit federbetatigter Spitz- und
normaler Zange, Zackenmesser, glattem Messer,
Dosen- und Flaschenoffner, Feile, zwei
Schraubenziehern, Kreuzschlitz-Schraubendreher
und mehr. Wird mit Nylon-Giirteltasche geliefert.
Verpackt.

e Farbe: grau

Jupiter Taschenlampe
Metall, 17" lange Taschenlampe mit weiBer
LED. Schalter mit Druckbetétigung. Halteschlaufe.
Drei AAA-Batterien im Lieferumfang enthalten
(nicht eingesetzt).

* Farbe: schwarz

(ﬁ Flaschenoffner
Aluminiumflaschenéffner/Schliisselanhénger

in modernem Design. Ergonomische Form fiir

- ﬁ Notizbuch-Combo
sichere Handhabung beim Offnen von Flaschen

6-1/4" x 8-1/2". Spiraldoppelbindung, elastische

mit Kronkorkenverschluss. E 7 vomsamrs Stiftschlaufe auf dem vorderen Deckel. 80 Seiten,
m )  Farbe: schwarz weiB liniert (nicht ergénzbar).
e Farbe: gelb

R R PR PR R T T

Aluminiumflasche

Die gerippte Aluminiumflasche ist BPA-frei
und verfiigt iiber ein farbiges Silikonband
mit passendem Trinknippel und Deckel.

e Farbe: metall/schwarz/gelb

Faltbarer Dosenkiihler
Fiir Dosen und Flaschen mit16 oz. Inhalt.
 Farbe: schwarz

www.kennametal.com
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Drehwerkzeuge

‘ZKENNAMETAE

Unsere neuesten Innovationen im Bereich Metallzerspanung wurden entwickelt flr eine bessere
Wirtschaftlichkeit, eine ldngere Standzeit und fiir eine verbesserte Flexibilitdt bei der Anwendung.

ISO WENDESCHNEIDPLATTEN

Siehe Abschnitt B fiir weitere Details.

Hartmetall-Wendeschneidplatten

/NEU . Beyond™ Technologie
LT e PVD Sorten KCU10"/KCU25™

e CVD Sorten

Keramik-Wendeschneidplatten
NEU Beyond Technologie

L e KYK10 und KYK25 fiir die Gusseisenbearbeitung

e KYS25 und KYS30 fiir hochtemperaturbesténdige
Legierungen

Superharte Wendeschneidplatten
¢ CBN Wendeschneidplatten mit Spanformgeometrie

Kennametal Select Wendeschneidplatten-Programm

KLEMMHALTER

Siehe Abschnitt C fiir weitere Details.

Klemmhalter
e Kenclamp™
e Kenloc™

e Kenlever"

e Kendex™

Bohrstangen
e Kenclamp

e Kenloc

e Kenlever

e Kendex

www.kennametal.com




KZKENNAMETAII

Fur weitere Informationen zu den aktuellen Produkten und Services von
Kennametal kontaktieren Sie bitte Ihren Kennametal AuBendienstmitarbeiter
oder lhren autorisierten Handelspartner oder besuchen Sie www.kennametal.com.

EINSTECHDREHEN, ABSTECHDREHEN
UND GEWINDEDREHEN

Siehe Abschnitte D und E fiir weitere Details.

A2", A3" und A4" Einstechdrehen und Abstechdrehen
| ﬁ Beyond™ Technologie
LU e PVD Sorte KCU25™

¢ CBN Wendeschneidplatten

¢ A4 Clubhead Klemmhalter

Top Notch™ Einstechdrehen und Gewindedrehen
~"\Eu _ Beyond Technologie

¥ e PVD Sorte KCU25
¢ CBN Wendeschneidplatten

LT Gewindedrehen

-
@ P
AN

m

3

www.kennametal.com
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ANWENDUNGSSPEZIFISCHE
DREHWERKZEUGE

Siehe Abschnitt F fiir weitere Details.

Beyond BLAST™
Fix-Perfect”
Top Notch Profildrehen

Werkzeuge fiir die Schienen- und Radsatzbearbeitung




Drehen ‘Z
Wendeschneidplatten-Auswahlsystem KENNAMETAL

ISO Wendeschneidplatten fiir die Drehbearbeitung
1. Schritt ¢ Auswahl der Wendeschneidplatten-Ausfiihrung

O
Kenloc™ Aufschraubbar Kendex™ Positiv Kendex Negativ
Hartmetall: B38-B47 b b -
c 80° Keramik: B116 Hartmetalll. B86-B93 Hanmetalll. B82 Kerarr]lk. B120
‘ Superhart: B172-B174 Superhart: B185-B188 Superhart: B183 Superhart: B180-B181
Hartmetall: B47-B56 b i
D Keramik: B117 Hartmetall: B93-B98 _ Keramik: B121
Superhart; B174-B176 Superhart: B189-B192 Superhart: B181
Hartmetall: B56-B57 b Hartmetall: B82-B83 Keramik: B122
R Keramik: B117 i S Keramik: B126-B127 Superhart: B180
Hartmetall: B57-B64 b e
s 90° Keramik: B118 Hartmetal: B101-8104 Bl S Cn il
\‘ Superhart: B176-B177 Keramik: B127-B128 Superhart: B180, B182
T et bl Hartmetal: B104-B110 R B Keramik: B124
A Superhart: B177-B179 Superhiart: B192-B194 Superhart: B183-B184 Superhart: B182
Hartmetall: B72-B76 Hartmetall: B111-B112
v Keramik: B118 Superhart: B194-B195 - Keramik: B124
Superhart: B178-B179
Hartmetall: B76-B81
w 30° Keramik: B119 Hartmetall: B112-B113 = Keramik: B125
. Superhart: B179

Gewindedrehen, Einstechdrehen und Abstechdrehen

LT Top Notch" Gewindedrehen | Top Notch Einstechdrehen A4" A3" A2"

Wendeschneidplatten E40-E64 EB-E21 D116-D131 D68-D79 D30-D33 D12-D16

Klemmhalter E66-E71 E22-E34 D132-D139 D80-D107 D34-D57 D18-D24
Anwendungsspezifisch

4&‘/
Top Notch Profildrehen Kendex Mini K-Lock™ Réder-/Schal-Drehen Beyond BLAST" Fix-Perfect”

Wendeschneidplatten F9-F44 F63 F50 R F6-F9 F14-F28

Klemmhalter F45-Fi6 F64-F65 Fé0-Fé1 RO F10-F11 F30-F37

A2 ‘:ZKENNAMETAE www.kennametal.com



KZ Drehen
KENNAMETAL Wendeschneidplatten-Auswahlsystem

2. Schritt « Wahl der Anwendung und Art der WSP-Klemmung

AuBenbearbeitung . -
Kenclamp™ Kenloc™ Kenlever” Kendex" Negativ Aufschraubbar Kendex Positiv
) | |

=

Cc Konventionell C6-C8 (024-C26 C15-C17 | C36 C42-C47 -

D 4@ Konventionel C8-C9 C26-C27 c183 - C47-C49 -

R Konventionell C9 C27 - - C50-C51 -

S Konventionell C10-C12 (028-C30 C19-C20 (C36-C37 (051-C53 (038-C39
T Konventionell C12-C13 C30-C32 C21 - (53-C54 C40
v Konventionell C13-C14 032-C33 - - (55-C57 -

w [eo Konventionell C14-C15 C33 Cc22 C37 C57 -

Innenbearbeitung , -
Kenclamp Kenloc Kenlever Kendex Negativ Aufschraubbar Kendex Positiv
< | |

—

C ‘ 80° Konventionell C78 082 C105 c107 (C87-C94 -

D 4@ Konventonel C78-C79 c82 - C107-C108 Co4-C97 -

R Konventionell - - = = - -

S Konventionell €80 C83 €105 C108-C109 C97-C98 C85

T Konventionell C80 C83 C106 = (C98-C102 (C85-C86
'] Konventionell C81 83 - = C102-C103 _

w [eo Konventionell C81 C84 €106 €109 C103-C104 -

www.kennametal.com ‘ZKENNAMETAE A3
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KZKENNAMETAII
A A

ISO Wendeschneidplatten

Kennametal Wendeschneidplatten ............ ... i i e i B2-B23

Sorten und Sortenbeschreibungen .......... ... . i e i B24-B31
Spanformgeometrien . ... ... ...t i e i e B32-B37
ISO Hartmetall-Wendeschneidplatten . ......... ... .. i e B38-B115
ISO Keramik-Wendeschneidplatten ........... ... it eas B116-B130
B133-B197

Superharte Schneidstoffe ¢ PCBN und PKD Wendeschneidplatten

LR

o - -
£ ,‘J_‘_:

Gy P

KZKENNAMETAE B1
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KZKENNAMETAE

Wendeschneidplatten fiir alle Drehbearbeitungen  |I¥%q

Kennametal, der zuverldssige Partner in der fortschrittlichen Zerspanungstechnologie, bietet ein komplettes Programm
von Wendeschneidplatten fir allgemeine Drehbearbeitungen an. Flr das Schruppen bis zum Schlichten finden Sie bei

Kennametal die passende Wendeschneidplatte.

Zusétzlich bietet Kennametal mit Beyond™ die néchste Werkzeuggeneration. Mit modernster Technologie und dank
langjahriger erfolgreicher Erfahrung bieten unsere Beyond Wendeschneidplatten eine einzigartige Produktivitat, Effizienz,

Zuverlgssigkeit und Wirtschaftlichkeit.

Merkmale und Vorteile

Bis zu 30 % hohere Produktivitat und
Wirtschaftlichkeit

¢ GroBere Zerspanungsvolumen (Schnittgeschwindigkeit,
Vorschub und Schnitttiefe).

e | &ngere Standzeiten

Vielseitigkeit
¢ Die Wendeschneidplatten kénnen in einem groBen
Anwendungsbereich eingesetzt werden

¢ Einsetzbar bei Bearbeitungen mit niedrigen und
hohen Schnittgeschwindigkeiten.

B2

Zuverlassigkeit
e GleichméBiger Verschlei und somit planbare Standzeiten.
¢ Reduzierter KerbverschleiB.

¢ Beschadigungen der Wendeschneidplatten durch Spanschlag
kénnen nahezu ausgeschlossen werden.

Komplettes Programm

¢ Das Beyond Programm kann zum Drehen von Stahl,
Gusseisen und nicht rostendem Stahl mit ISO-Werkzeugen
eingesetzt werden.

www.kennametal.com
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Technische Details e Eigenschaften

Nachbehandlung der
Beschichtung

¢ Verbesserte
Schneidkantenzahigkeit.

e | ange und planbare Standzeit.

¢ Reduziert KerbverschleiB.

¢ GroBer Anwendungsbereich.

¢ Reduziert Oberflachenspannung.
® Reduziert Abplatzungen.

¢ Verbessert die Haftung
der Beschichtung.

Feinkornige
Aluminiumoxidschicht

e Garantiert die Stabilitit der
Beschichtung bei héheren
Schnittgeschwindigkeiten.

¢ Hohere Produktivitat und
Zuverlassigkeit bei hohen
Schnitttemperaturen.

www.kennametal.com

(O

_Mikropolierte Schneidkanten

¢ Verbesserte
Schneidkantenzahigkeit.

¢ Bietet eine glatte Oberflache
zur Reduzierung der
Schnittkréfte, Reibung
und Aufbauschneidenbildung.

“°*+..... Schleifen nach dem

Beschichten — Auflageflache

¢ Bietet eine sichere Auflage
der Wendeschneidplatte.




Kennametal Wendeschneidplatten KZ
Katalog-Kennzeichnungssystem KENNAMETAL

.
Hinweise zum Kennzeichnungssystem

Jedes Zeichen steht flr ein bestimmtes Merkmal der Wendeschneidplatte.
Verwenden Sie die folgenden Spalteninformationen und zugehdrigen
Abbildungen zur Identifizierung der jeweiligen Merkmale.

CNMG120408FP

C N M G 12

Grundform der Normalfreiwinkel Toleranzklasse Merkmale der GroBe
Wendeschneidplatte der Wende-
Wendeschneidplatte schneidplatte
Toleranzen gelten vor Zeichen fiir
H Sechseck o Schneidkantenpréparation NC ] Schneidkantenlinge
120° A — und Beschichtung R[] ,L10% in Zoll
1 0
F[_ ] Zol {mm|C D RSTVW
Achteck O —— A[C[[] 1265075404 030306 - -
o 135° B * 15(6) | 4,76 (04 05 04 04 08 08 S3
M [ ][] 185560506 0505090903
P Fiinfeck Q A G 2 [6,35|06 07 06 06 11 11 04
108° 2.5 | 7,94 108 09 07 07 13 13 05
- b0 i =
\__\ i A Lo T ] 3 | 952 (09 11 09 09 16 16 06
Rund - [1000[- - 10 - - - -
R = O _ r— Q 35 [11,11/11 13 11 11 19 19 07
- [1200]- - 12 - - - -
o B U — ,
D "¢ r BOEEGN 4 [12,70[12 15 12 12 22 22 08
B
g Ouatet i 455 12{252 :; 1; 1: :g ij 53 ?g
90° ,
— S il PEEE ew e
&
3 55 (17,4617 21 17 17 30 30 11
20 c :
_ E 6 [19,05(19 23 19 19 33 33 13
- 5 -l ! ~Jam[- - m - - -
D = Theoretischer Inkreis- Spezielle 7 |22,22]22 27 22 22 38 38 15
Durchmesser der Ausfiihrung = B = B = = = =
: F 2 Wendeschneidplatte 8 [2540|25 31 25 25 44 44 17
C oiecn % S = Dicke 10 |31,75|32 38 31 31 54 54 21
D ] B = Siehe nachfolgende Angaben
550 = [0z = === =
E » —
v S .
Tim Toleranzklasse Toleranz Toleranz Toleranz
. bei ,D* bei ,B“ bei ,S*
W ?nolt N © c +0,025 +0,013 +0,025
vergroBerten
Eckenwinkeln — . H +0,013 +0,013 +0,025
E— E +0,025 +0,025 +0,025
EcliEEr P G +0,025 0,025 +0,013
L o T +0, =0, +0,
T
M Beachten Sie hierzu die Tabellen auf der néchsten Seite +0,013
i 1] Beachten Sie hierzu die Tabellen auf der néchsten Seite +0,013
A Parallelogramm Kennzeichnet andere
© o Freiwinkel, die weitere
B 82° Beschreibungen
N/K 550 erfordern

B4 I:ZKENNAMETAK www.kennametal.com
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Mithilfe dieser einfach anzuwendenden Referenz
kénnen Sie die korrekte Wendeschneidplatte
fur Ihre Bearbeitung leicht ermitteln.

Kennametal Wendeschneidplatten
Katalog-Kennzeichnungssystem

CNMG120408FP

04

08

FP

Dicke Eckenradius Schneidrichtung der Schneidkante
S Radius ,,Re” Wendeschneidplatte (optional)
(optional)
R = Rechtsschneidend
Symbol | DickeS Symbol |Eckenradius L = Linksschneidend F \ Scharfkantig
mm mm mm mm N = Neutral
= 0,79 X0 0,04
T0 1,00 01 0,1
01 1,59 02 0,2 E & Verrundet
1 1,98 04 0,4 R
02 2,38 08 08 @
03 3,18 12 1,2
3 3,97 ]
04 4,76 ;g ;g U \ s
05 5,56 24 24
06 6,35 28 2,8
07 734 32 3.2 Gefast und
9 9,52 00 |runde Wende- ~L S \ verrundet
11 11,11 Mo |schneidplatte 4@
12 12,70
K \ Doppelt gefast
—— N ——
_ Doppelt gefast
I- P C und verrundet
+ Toleranz bei ,,D* + Toleranz bei ,,B“
Toleranzklasse M Toleranzklasse U Toleranzklasse M Toleranzklasse U
pe Formen S, Form Form Formen S, pe Formen S, Form Form Formen S,
” T,C,R, &W D v T,&C " T,C,R, &W D v T,&C
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3,97 0,05 - - - 3,97 0,06 - - -
4,76 0,05 - - 0,06 4,76 0,06 - - 0,13
5,56 0,05 0,05 0,05 0,06 5,56 0,06 0,11 - 0,13
6,35 0,05 0,05 0,05 0,06 6,35 0,06 0,11 - 0,13
7,94 0,05 0,05 0,05 0,06 7,94 0,06 0,11 = 0,13
9,52 0,05 0,05 0,05 0,06 9,52 0,06 0,11 0,18 0,13
11,11 0,06 0,06 0,06 0,13 11,11 0,13 0,15 - -
12,70 0,06 0,06 0,06 0,13 12,70 0,13 0,15 0,25 0,20
14,29 0,06 0,06 0,06 0,13 14,29 0,13 0,15 - -
15,88 0,10 0,10 0,10 0,18 15,88 0,15 0,18 - 0,27
17,46 0,10 0,10 0,10 0,18 17,46 0,15 0,18 - 0,27
19,05 0,10 0,10 0,10 0,18 19,05 0,15 0,18 - 0,27
22,22 0,13 — — 0,25 22,22 0,15 — = 0,38
25,40 0,13 - - 0,25 25,40 0,18 - - 0,38
31,75 0,15 - - 0,25 31,75 0,20 - - 0,38

www.kennametal.com
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Spanformgeometrie
(optional)

F = Scharfkantig

FF = Feinschlichten

FN = Schlichten, negativ

MN = Mittlere Bearbeitung,
negativ

RN = Schruppen, negativ

UN = Allgemeine mittlere
Bearbeitung

FP = Schlichten, positiv

MP = Mittlere Bearbeitung,
positiv

RP = Schruppen, positiv

RM = Mittleres Schruppen

RH = Schweres Schruppen

FW = Schlichten mit Wiper-
Wendeschneidplatte

MW = Mittlere Bearbeitung
mit Wiper-
Wendeschneidplatte

FS = Schlichten,
scharfkantig

MS = Mittlere Bearbeitung,
scharfkantig

RW = Schruppen mit Wiper-
Wendeschneidplatte

HP = Hoch positiv

UP = Universell positiv

K = Niedriger Vorschub,

Spankontrolle

UF = Feinstschlichten

LF = Leichte
Schlichtbearbeitung
MF = Mittlere

Schlichtbearbeitung
E = Nur verrundet
T = Negative Fase
S = Negative Fase
plus Verrundung
MP-K = Mittlere Bearbeitung,
positiv
MG-P = Mittlere Bearbeitung,
positiv

B5



Kennametal Wendeschneidplatten KZ
Sorten-Kennzeichnungssystem KENNAMETAL

Dieses System umfasst Sorten, Geometrien und Anwendungshinweise, um lhnen optimale
Bearbeitungsldsungen anbieten zu kdnnen. Durch dieses System kdnnen Sie auf einfache
Weise feststellen, welche Kennametal Wendeschneidplatte mit Spanformgeometrie fir die
entsprechenden Werkstoffe und Bearbeitungen am besten geeignet ist!

Sorte ¢ Beyond™ Md
K C P )% 25 A

Marke WSP Primérer Sekundéarer Anwendungs- Kunftige
Schneid- Werkstlickwerkstoff Werkstlickwerkstoff bereich Upgrades
stoff (ISO 513) (optional) (optional)
K= Stahl A=
Kennametal M| Nicht rostender Stahl Generation 1
Gusseisen B=
NE-Metalle Ge_neration 2
Hochtemperaturbesténdige Legierungen
Gehértete Werkstoffe

C=

U = Universalbearbeitung Generation 3

usw.
Rohling = Hartmetall, unbeschichtet Harter
C = Hartmetall, beschichtet 5 [Rei=tiEtey
10  Schlichten
T = Cermet 15
20 Mittlere bis Schruppbearbeitung
Y = Keramik
25
D = PKD 30 Schruppen
35
B = PCBN 40
S = Stahl 45  Hochleistungsschruppen
50
Y
Zaher

HINWEIS: Der Anwendungsbereich gilt nicht fur PCBN-Sorten.

Sorte ¢ Kenna Perfect™

K C 9 2

Art der Werkstoffgruppe VerschleiBbereich/
Beschichtung Zahigkeitsbereich
9=CVD 1= Sanl Hérter
(chemische 2=| M Nicht rostender Stahl A
Gasphasenab- 3= Gusseisen
scheidung) 4
= NE-Metalle .
5 PVD 5= Hochtemperaturbestandige Legierungen 10 HochHEReiliiey
; ikalisch 6= Gehartete Werkstoffe to
il 0 = Universalbearbeitung
Gasphasenab-
scheidung) 50 Extrem zéh
Y
Zéher

HINWEIS: Der Anwendungsbereich gilt nicht fir PCBN-Sorten.

B6 I:ZKENNAMETAE www.kennametal.com



KZ Kennametal Wendeschneidplatten
KENNAMETAL Positive und negative Wendeschneidplatten

Positiv Wendeschneidplatten Negativ Wendeschneidplatten
3
. : g
—— ) Aufschraubbare e Kenloc™ Wendeschneidplatten =
; f " b=
’ Wendeschneidplatten i ‘- ; ® Kenloc Wendeschneidplatten sind die _qé
e Aufschraubbare Wendeschneidplatten sind g | erste Wahl fir die allgemeine Bearbeitung S
A ; die erste Wahl fiir das Innendrehen in allen l aller Werkstoffe auf mittleren bis groen K
i Werkstoffen sowie fiir das AuBendrehen auf Drehmaschinen. S
kleinen bis mittleren Drehmaschinen. =

e Kenloc Wendeschneidplatten bieten
¢ Die Wendeschneidplatten sind mit und die beste Wirtschaftlichkeit bei hohen
ohne Spanformgeometrie, in prazisions- Zerspanungsvolumen.
gepresster und umfangsgeschliffener

Ausflihrung verfligbar. Sie sind fir alle = 1ol iEns e RenmE Bl e anfi: Ui

ohne Spanformgeometrie in jeweils prazi-

Werkstoffe geeignet. ) )
sionsgepresster und umfangsgeschliffener

Siehe Seiten: Ausflihrung verfigbar. Sie sind fiir alle
Hartmetall: B88-B115 Werkstoffe geeignet.
Superhart: B187-B197 Siehe Seiten:

Hartmetall: B40-B83
Kendex™ - und V-Bottom- Keramik: B118-B121
Wendeschneidplatten Superhart: B187-B197

e Positive Kendex- und V-Bottom-
Wendeschneidplatten sind die erste Wahl
fur eine wirtschaftliche Bearbeitung von .
hochtemperaturbestindigen Legierungen [ Kendex Wendeschneidplatten

auf mittleren bis groBen Drehmaschinen. I « Kendex Keramik-Wendeschneidplatten

* Die Wendeschneidplatten sind in sind eine hervorragende Wahl fur die
umfangsgeschliffener Ausfiihrung ohne wirtschaftliche Bearb"eltl,.lng )
Spanformgeometrie verfiigbar hochtemperaturbesténdiger Legierungen.

Siehe Seiten: ¢ Die negativen Kendex Wendeschneid-

Hartmetall: B84-B87 platten eignen sich auch zur Bearbeitung

Keramik: B128-B130 geharteter Werkstoffe und von

Superhart: B185-B186 Gusseisenwerkstoffen.

Eine Liste der V-Bottom-Wendeschneidplatten * Die Wendeschneidplatten sind ohne

finden Sie auf den Seiten B128 bis B129. Spanformgeometrie in jeweils prézisions-

gepresster und umfangsgeschliffener
,\\,-;:' Top Notch™ Wendeschneidplatten Ausflhrung verfgbar.
P - zum Profildrehen * Eine groBe Auswahl von Standard-

e Erste Wahl zum Profildrehen mit hoher Klemmhaltern steht zur Verfligung

Produlktivitat Die Wendeschneidplatten finden Sie auf den

e Einzigartige Klemmung der Seiten B122 bis B127.

Wendeschneidplatte fiir eine
hervorragende Stabilitat

¢ Die Wendeschneidplatten sind in

prézisionsgepresster und umfangsgeschliffener b Top Notch Wendeschneidplatten
Ausfihrung jeweils mit Spanformgeometrie - zum Drehen
verflgbar. Sie sind fir alle Werkstoffe geeignet. H) « Die Top Notch Keramik-Wendeschneid-
Die Wendeschneidplatten finden Sie auf den platten sind die erste Wahl fir das
Seiten F39 bis F44. - Hochgeschwindigkeits-Schruppen

und -Schlichten von Gusseisen.

¢ Die Wendeschneidplatten sind ohne
Spanformgeometrie in jeweils

K-Lock™ Schneidkorper

3 e K-Lock Schneidkérper eignen sich ideal prazisionsgepresster und )
zum tiefen Einstechen und Formdrehen. umfangsgeschliffener Ausfiihrung verflgbar.
e Das einzigartige Klemmsystem der Die Wendeschneidplatten finden Sie auf den
Schneidkdrper ermaglicht einen Seiten B122 bis B127.

ungehinderten Spanfluss.

e Die Schneidkorper sind in prazisionsgepresster
und umfangsgeschliffener Ausfiihrung
verflgbar.

Die Schneidkoérper finden Sie auf Seite F59.
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Kennametal Wendeschneidplatten
Wendeschneidplatten-Auswahlsystem

KZKENNAMETAE

Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatten-Auswahlsystem
Anwendung

Das dreistufige Wendeschneidplatten-Auswahlsystem von Kennametal macht die Auswahl und den Einsatz dieser héchst produktiven
Werkzeuge sehr einfach. Die Empfehlungen basieren auf sechs Werkstoffgruppen, wodurch die Auswahlgenauigkeit optimiert wird.

Beispiel:
Sechs Werkstoffgruppen

1. Schritt ¢ Wahl der Wendeschneidplatten- Vorgegeben:

Geometrie
Unbekannt:

Ldsung:

2. Schritt ¢ Wahl der Sorte Vorgegeben:

Geometrie:
Unbekannt:
Ldsung:

3. Schritt « Wahl der Schnittgeschwindigkeit Vorgegeben:

Unbekannt:
Loésung:

Bendgtigen Sie Hilfe bei der Wahl des geeigneten Produkts?
Zusatzliche Informationen konnen vom Kennametal Customer
Application Support-Team angefordert werden. Die Telefonnummer
fiir Ihr Land finden Sie auf www.kennametal.com.

Schnitttiefe = 1 mm

Vorschub = 0,4 mm
Wendeschneidplatten-Geometrie
-MN

Schnittbedingungen:

Leicht unterbrochener &
Schnitt

-MN
Sorte
KCP25

Sorte KCP25
Schnittbedingungen (@]
Werkstoff CK15
Schnittgeschwindigkeit
280 m/min
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KZ Kennametal Wendeschneidplatten
KENNAMETAL Wendeschneidplatten-Auswahlsystem

1. Schritt ¢ Wahl der Wendeschneidplatten-Geometrie [l Stahi

M Nicht rostender Stahl

Gusseisen E
Negativ Wendeschneidplatten NE-Metalle =
Vorsohub f (mm/U) Hochtemperaturbestéandige Legierungen -E'
{31 Gehtirtete Werkstoffe 2
0,025 0063 016 [04 1,0 25 =
0,04’ 0,1 0,2 63 | 1,6 =}
.530‘ [T 16 . g
N k=]
-RN -RP* ) =~ it Md S
(Positiv) -250 B S 6,3 =
Schruppen .160 I RN | 4,0
__.100 I 1 2,5
3 % 1 €
L .060] s 16 £
L o
2 .040 -MN | flo]z
£ s N o [IRPTIT S
-FN -MN g | 8
Schlichten Mittlere 016 B 0.40
Bearbeitung .010 0,25
.006 o 0,16
- — .
002~ e Y ogo 10063

d 004 .010 .025 .
.001 .0025  .006 016 .040 .100
Vorschub f (Zoll/U)

FF
i i *-RP - Zusatzliche Geometrie flr
Feinschiichten hochfeste Werkstoffe
2. Schritt « Wahl der Sorte
Schnittbedingung o ww)  an R 1 -UF +AF P ME WP
N4
gk unterblochener ¢y KGP10  KCP25 KCP3D KCP3U/KCPAD KCPSO/KCPAD —  KCSO1O/KCP2S  KCP25  KCUZS/KCP25 KCPAO KCM25

éﬁiﬁ;‘itﬂ“”terbmhe"er> G KCP10  KCP25 [KCP25| KCP30/KCP40 KCP3O/KCPAD —  KCS010/KCP25  KCP25 KCP25  KCP25 KCP25
Schwankende Schnitttiefe, -~ yepos/KT315 KCP10 KCP10 KCP30/KCP40 KCP30/KCP40 KT315  KCP10 KCP10 KCPI0  KCP10 KCP10
Guss- oder Schmiedehaut

3. Schritt « Wahl der Schnittgeschwindigkeit

Stahl mit geringem Kohlenstoffgehalt (<0,3 % C) und Automatenstahl Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <>
135 180 225 275 320 360 410 455 495
Werkstoffgruppe Sorte (450) (600) (800) (900) (1050) | (1200) | (1350) | (1500) | (1650) m/min SFM
KCP05/KTP10 <> 435 1450
KCP10 <> 395 1320
| KCP25 | B > 275 925
KCP30/KCP40 - <> T LT 210 700

Neue Beyond™ Werkstoffgruppen-Auswahlhilfe:

Um die Empfehlungen zur Schnittgeschwindigkeit zu optimieren, wurden
die sechs Werkstoffgruppen jeweils mit Beyond Untergruppen erganzt.

ISO-Code der Anzahl der
Werkstoff Werkstoffgruppe Werkstoff-Untergruppen
Stahl | P | 1-6
Nicht rostender Stahl M 1-3
Gusseisen 1-3
NE-Metalle 1-8
Hochtemperaturbesténdige Legierungen 1-4
Gehértete Werkstoffe n 1
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Kennametal Wendeschneidplatten ¢ Beyond™ KZ
Stahl  Kohlenstoffstahl, legierter Stahl und Werkzeugstahl bis zu 450 HB (48 HRC) KENNAMETAL
: 1. Schritt « Wahl der Wendeschneidplatten-Geometrie Whees [BPond
% Negativ Wiper-Wendeschneidplatten Positiv Wiper-Wendeschneidplatten
g_ Vorschub f (mm/U) Vorschub f (mm/U)
‘> 0025 0063 015 04 10 25 0025, 0063 016 04 10 25
= 830 i e 6301 ' : ' P
8 a0 10 400 10
e 250 63 250 6.3
é Schruppen mit ’ ’ ’ ’
Breitschlichtfase (Wiper) ~ -160 4,0 -MW -160 4.0
100 -RW 2.5 Mittlere Bearbeitung mit ~ 4g¢ 25
. E T % 16 E, Breitschlichtfase (Wiper) 5] o 16 g
@ L L
é 040 MW 10 2 2 040 -Mw 1,0 2
MW £ 025 N 063 £ £ 025 0,63 £
Mittlere Bearbeitung mit 3 016 FW 0,40 @ @ 016 ‘\\' 0,40 @
. . 1 o ’ - -FW ’
Breitschlichtfase (Wiper) B b e b
.006 0,16 .006 0,16
.004 0,10 FW .004 0,10
-FW .002 i 0,063 . Sch!ichten mit. 002 50 0,063
Schlichten mit 00120025 006" 016 "%° 040" 100 Breitschlichtfase (Wiper) 00120025 006" 016 "% 040" 100
Breitschlichtfase (Wiper) Vorschub f (Zoll/U) Vorschub f (Zoll/U)
2. Schritt ¢ Wahl der Sorte Negativ Wendeschneidplatten- Positiv Wendeschneidplatten-
Geometrie Geometrie
Schnittbedingung -FW -MW -RW -FW -MwW
Stark unterbrochener Schnitt [e] - - KCP25 = KCP25
Leicht unterbrochener Schnitt (0] KCP10 KCP25 KCP25 KCP25 KCP25
AN ot O KCPOS/KT315  KCP10 KCP10  KCP10/KCK20 KCP10/KCK20
Glatter Schnitt, vorgedrehte Oberflédche O KCP05/KT315  KCPO5 KCP10 KCP10/KT315 KT315/KT315
1. Schritt ¢ Wahl der Wendeschneidplatten-Geometrie
Negativ Wendeschneidplatten Positiv Wendeschneidplatten
Vorschub f (mm/U) Vorschub f (mm/U)
0025 0068 016 04 10 25 ;ﬁ: 0025 0063 016 04 10 25
| 0,047 01 | 025 [ 063 | 16 : A 004| 01 ] 025 | 063 | 16
.630‘ T[] 16 ! .630 16
.400‘ - N 10 .400 10
-RN 'Rl_’f .250 u A 6,3 -MF 'M_P_ .250 6,3
(Positiv) o0 (| RN I 40 . Positiv T n
Schruppen I Mittlere Bearbeitung
_ 100 I 25 _ 100 25 _
S I . 16 £ NS 4 16 E
2 00 \ -MN 10 8 S 040 10 8
E- -RP T E — N -MF ©E
£ 25 ay i 063 £ £ 025 Sl 0,63 £
-FN MN © 6 -FN 040 ® -LF PP gy 040 7
Schlichten  Mittlere Positiv 1 -LF
X 010 0 0101 0
Bearbeitung ’ %8 Schlichten TN ZE 8
-006 0,16 006 0.1
GiFE 11/ -UF
.004 }\‘ — 0,10 5. II- .004—— N 0,10
002 og1s | 004 | ot0 | 025 | oo 1203 3 ! o 02 ugs | ooa | o0 | oz5 | oso |%8
.001 .0025 .006 .016 .040 .100 \ T .001 .0025 .006 .016 .040 .100
Vorschub f (Zoll/U) Vorschub f (Zoll/U)
-FF *-RP - Zusitzliche Geometrie fiir -11 -UF
Feinschlichten hochfeste Werkstoffe Feinschlichten
2. Schritt « Wahl der Sorte
Schnittbedingung -FF -FN -MN -RN -RP -1 -UF -LF -FP -MF  -MP
gtcmg”terb’“he“er ¢, KCP10  KCP25 KCP30 KCP30/KCP40 KCP30/KCP40 —  KCS010/KCP25  KCP25  KCU25/KCP25 KCP40 KCM25
Lol UnIErDlOCENer 5 KGP10  KCP25 KCP25 KCP3O/KCPAO KCPSOKCPAD —  KCSO1O/KCP25  KCP25 KCP25  KCP25 KCP25
Schwankende Schnitttiefe, - ynpos/KT315 KCP10 KCP10 KCP30/KCP40 KCP3O/KCP4O0 KT315  KCP10 KCP10 KCP1I0  KCP10 KCP10

Guss- oder Schmiedehaut

Glatter Schnitt, vorgedrehte

Oberfliche O KCPO05/KT315 KCP05 KCP0O5 KCP30/KCP40 KCP30/KCP40 KT315 KCP05 KCP05/KT315 KCP05/KTP10 KCP05 KCPO5
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KZ : Kennametal Wendeschneidplatten ¢ Beyond™
KENNAMETAL Stahl » Kohlenstoffstahl, legierter Stahl und Werkzeugstahl bis zu 450 HB (48 HRC)

3. Schritt ® Wahl der Schnittgeschwindigkeit

f
[+
Stahl mit geringem Kohlenstoffgehalt (<0,3 % C) und Automatenstahl Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <> E
135 180 225 215 320 360 410 455 495 =3
Werkstoffgruppe Sorte (450) | (600) | (800) | (900) | (1050) | (1200) | (1350) | (1500) | (1650) | m/min SFM e
KCPOS/KTP10 <T> 435 1450 §
KCP10 <T> 395 1320 §
KCP25 <T> 275 925 2
KCP30/KCP40 <T> \ \ \ \ \ \ 210 700
KT315 \ <T> 440 1450
KCUT0/KC5010 <> T T T ] 280 925
Stéhle mit mittlerem und hohem Kohlenstoffgehalt (>0,3 % C) Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <>
135 180 225 275 320 360 410 455 495
Werkstoffgruppe Sorte (450) (600) (800) (900) (1050) | (1200) | (1350) | (1500) | (1650) m/min SFM
KCPOS/KTP10 <> 240 800
KCP10 <> 265 880
KCP25 <> 195 650
KCP30/KCP40 <> | 1 ] 150 500
KT315 | ] ] < 270 880
KCU10/KC5010 <T> IR 200 650
Legierte Stahle und Werkzeugstéhle (<330 HB) (<35 HRC) Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <>
135 180 225 275 320 360 410 455 495
Werkstoffgruppe Sorte (450) | (600) | (800) | (900) | (1050) | (1200) | (1350) | (1500) | (1650) | m/min SFM
KCPOS/KTP10 <> 205 680
KCP10 <T> 190 630
KCP25 <> 155 510
KCP30/KCP40  |<T> \ \ \ 120 400
KT315 | ] <> 210 680
KCUT0/KC5010 <> | ] 155 510
Legierter Stahl und Werkzeugstahl (340-450 HB) (36-48 HRC) Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <>
60 20 120 150 180 210 240 270 300
Werkstoffgruppe Sorte (200) (300) (400) (500) (600) (700) (800) (900) (1000) m/min SFM
KCPOS/KTP10 <> 160 530
KCP10 <> 145 480
KCP25 <> 105 360
KCP30/KCP40 <> | 1 ] 95 325
KT315 \ <> 210 530
KCU10/KC5010 <T> | ] ] 110 360
Ferritische, martensitische und nicht rostende PH-Stéhle (<330 HB) (<35 HRC)  Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <>
120 150 180 210 240 270 300 330 360
Werkstoffgruppe Sorte (400) (500) (600) (700) (800) (900) (1000) | (1100) | (1200) m/min SFM
KCPOS/KTP10 <> 240 800
KCP10 <> 215 720
KCP25 <> 195 650
KCP30/KCP40 <T> \ \ \ \ \ \ \ 135 450
KT315 | ] <> 250 800
KCUT0/KC5010 <T> | 1 ] 200 660
Ferritische, martensitische und nicht rostende PH-Stahle (340-450 HB) (36-48 HRC) Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <>
105 135 165 195 225 255 285 315 345
Werkstoffgruppe Sorte (350) (450) (550) (650) (750) (850) (950) (1050) | (1150) m/min SFM
KCPOS/KTP10 \ <> 200 660
KCP10 <> 180 600
KCP25 <> 150 500
KCP30/KCP40 <> R 105 350
KT315 | ] ] <> 200 660
KCU10/KC5010 <T> | T 1 1 150 500
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Kennametal Wendeschneidplatten e Beyond™
Nicht rostender Stahl e Austenitische, nicht rostende Stahle

1. Schritt ¢ Wahl der Wendeschneidplatten-Geometrie

KZKENNAMETAE

o
[<b)
£ Negativ Wiper-Wendeschneidplatten Positiv Wiper-Wendeschneidplatten
= Vorschub f (mm/U) Vorschub f (mm/U)
% 0,025  0.063 016, 04 10 6 28 0025 0063 016 04 10 .25
£ g2 | 01 | 025 | 06 | 16 | sl T 01 oo Fom |16 T
3 400 10 400 10
g 250 6,3 250 6.3
= -MW .160 4,0 -MW .160 4,0
Mittlere Bearbeitung 100 25 Mittlere Bearbeitung 100 25
mit Breitschlichtfase = —— " £ mitBreitschlichtfase = ° =
(Wiper) S 060 16 £ (Wiper) S 060 ] 16 €
£ 040 MW 10 B S 040 -Mw 10 B
- 025 0,63 £ - 02 63 E
£ 025 0,63 £ £ .025 0,63 £
3 016 -FW 0,40 © S 016 :v;\‘ 0,40 ©
.010 0,25 .010 0,25
.006 0,16 .006 0,16
-FW 004 0,10 -FW 004 0,10
Schlichten mit 002 0.063 Schlichten mit 002 0.063
itschli T 004 | 010 [ | ] ’ — = ] J ] J -
Breitschlichtfase 00120025 006" 016 "%° 040" 100 Breitschlichtfase 00120025 006" 016" 040" 100
(Wiper) Vorschub f (Zoll/U) (Wiper) Vorschub f (Zoll/U)
itt ®
2. Schritt » Wahl der Sorte Negativ Positty
Wendeschneidplatten-Geometrie Wendeschneidplatten-Geometrie
Schnittbedingung -FW -MW -FW -MwW
Stark unterbrochener Schnitt < — — — —
Leicht unterbrochener Schnitt (e} KCM15 KCM25 KCM15 KCM15
Schwankende Schnitttiefe,
Guss- oder Schmiedehaut O KCM15/KCUT0/KC5010  KCM15  KCU10/KC5010  KCU10/KC5010
Glatter Schnitt, vorgedrehte Oberflache [e) KCM15/KT315 KCM15 KT315 KT315
1. Schritt ¢ Wahl der Wendeschneidplatten-Geometrie .
E%ond
Negativ Wendeschneidplatten Positiv Wendeschneidplatten
Vorschub f (mm/U) Vorschub f (mm/U)
. 0,025 040’0630 L0165 0,4 063 U 6 20 0,025 04"'"630 ; 0,160 2 0,4 063 1,0 16 2°
830" : 20 L s 8301 ‘ : : P16
RP P 400 N 10 P 00 10
Schruppen 250 NA 6.3 Mittlere Bearbeitung 250 6,3
160 -R a0 160 a0
_ 100 .08 25 _ o 25
g 060 " 16 £ g 060 16 E
() [} (<l (o}
B .040 - ® o .040 1,0 5
-MP SV o [P T WGTLF 5 ) | MR o E
Mittlere Bearbeitung £ 025 ~ B Schlichten £ 025 063 =
® 016 i 040 © @016 0,40 @
010 0,25 010 -LF 0,25
- -FP
. . o B oo . s | 3,16
111/ -UF
.004 N 0,10 .004 T /v 0,10
-FP -FF .002 LLL] o8 "UF ooz 0,063
Schlichten o O 0 D L T Feinschlichten 001 0025 006" 0167 040" 100
Vorschub f (Zoll/U) Vorschub f (Zoll/U)
2. Schritt ¢ Wahl der Sorte
Negativ
Wendeschneidplatten-Geometrie
Schnittbedingung -FF -FP -MP/-UP -P/-RP
Stark unterbrochener Schnitt 4% KCU10/KC5010 KCM15 KCM35 KCM35
Leicht unterbrochener Schnitt G KCU10/KC5010 KCM15 KCM25 KCM25
Schwankende Schnitttiefe,
Guss- oder Sehmiedehaut 0 KT315 KCM15/KC5010 KCM15 KCM15/KCM25
Glatter Schnitt, vorgedrehte Oberflache (@) KT315 KCM15/KT315 KCM15/KU10 KCU10
(Fortsetzung)
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KZ Kennametal Wendeschneidplatten e Beyond™
KENNAMETAL Nicht rostender Stahl e Austenitische, nicht rostende Stihle

2. Schritt ¢ Wahl der Sorte (Fortsetzung)

Positiv =
Wendeschneidplatten-Geometrie g
Schnittbedingung -11 -UF -LF -MP/-MF -FP g_
Stark unterbrochener Schnitt [e} —_ KCU25/KC5025 KCM35 KCM25 KCU25/KCM25 =
Leicht unterbrochener Schnitt [} — KCU10/KC5010 KCM25 KCM25 KCM15 2
Schwankende Schnitttiefe, o §
Guss- oder Schmiedehaut KT315 — KCM15/KCU10 KCM15 KCU10 3
Glatter Schnitt, vorgedrehte Oberfldche [e) KT315 — KCM15/KT315 KCM15 KTP10 S
=
3. Schritt ® Wahl der Schnittgeschwindigkeit
Austenitischer, nicht rostender Stahl Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <[>
90 135 180 225 270 315 360 405 450
Werkstoffgruppe Sorte (300) (450) (600) (800) (900) (1050) | (1200) | (1350) | (1500) m/min SFM
KCM15 \ <> 180 600
KCM25 <> 150 500
» KCM35 < | | 120 400
KT315 \ <> 230 750
KCU10/KC5010 <> 215 700
KCU25/KC5025 <> 180 550
Austenitischer, nicht rostender Stahl Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <[>
90 135 180 225 270 315 360 405 450
Werkstoffgruppe Sorte (300) | (450) | (600) | (800) | (900) | (1050) | (1200) | (1350) | (1500) m/min SFM
KCM15 \ < 165 550
KCM25 <> 140 450
"2 KCM35 <> | T 1 1 105 350
KT315 \ <> 215 700
KCU10/KC5010 <> 200 650
KCU25/KC5025 <> ‘ 165 500
Austenitischer, nicht rostender Stahl: Duplex
(ferritisches und austenitisches Gefiige) Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <>
90 135 180 225 270 315 360 405 450
Werkstoffgruppe Sorte (300) (450) (600) (800) (900) | (1050) | (1200) | (1350) | (1500) m/min SFM
KCM15 \ < 150 500
KCM25 <> 120 400
3 KCM35 <> [ ] 90 300
KT315 \ <> 200 650
KCU10/KC5010 <> 185 600
KCU25/KC5025 <T> [ ] 150 450
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Wendeschneidplatten

Kennametal Wendeschneidplatten e Beyond™
Gusseisen @ Grau- und Sphéroguss ® Wiper-Wendeschneidplatten

1. Schritt ¢ Wahl der Wendeschneidplatten-Geometrie

Negativ Wiper-Wendeschneidplatten

KZKENNAMETAE

~llees [BYond

Positiv Wiper-Wendeschneidplatten

Vorschub f (mm/U) Vorschub f (mm/U)
0,025 0063 0,16 04 1,0 2,5
0,0250’040,0630’1 0,160’25 0,4 o 1,0 0 2,5 e O L
.630 16 .630 16
.400 10 .400 10
-MwW - 2 .250 3
S..MW 50 6,3 MW - : ;
Mittlere Bearbeitung -160 4,0 Mittlere Bearbeitung ’ :
mit Breitschlichtfase 190 2,5 mit Breitschlichtfase 100 2,5
(Wiper) S .060 16 E (Wiper) g 060 16 E
% 0 -S-20MW 102 ﬁ .040 -Mw 1,0 2
=] £ £ o
. . S 025 0,63 £ £ .025 0,63 =
? e FW 0,40 . 2 ot F\w\' 0.40 3
-FW -FW 010 0,25 010 0,25
-T-20FW 006 0,16 .006 0,16
0 -FW 004 0,10
AL Bl Schlichten mit : o
-002 0,063 Breitschlichtfase -002 0015 .004 010 025 060 0,063
FW 00170025 006" 016" 040 ™" 100 (Wiper) 00170025 .006 016" .040° .10
-T-20FW Vorschub f (Zoll/U) Vorschub f (Zoll/U)
Schlichten mit
Breitschlichtfase
(Wiper)
2. Schritt ¢ Wahl der Sorte
Grauguss Negativ Positiv
Wendeschneidplatten-Geometrie Wendeschneidplatten-Geometrie
Schnittbedingung -FW -T-20FW -S..MW... -FW -Mw
Stark unterbrochener Schnitt [e] — KY3500 KB1345 — KCK20
Leicht unterbrochener Schnitt (9] KCK15 KY3500 KB1345 KCK20 KCK20
Schwankende Schnitttiefe,
Guss- oder Schmiedehaut O KCKO05/KT315 KYK10 KB1345 KCK20 KCK20
Glatter Schnitt, vorgedrehte Oberflache O KCK05/KT315 KYK25 KB1345 KCK20/KT315 KT315/KCK20
Sphéroguss Negativ Positiv
Wendeschneidplatten-Geometrie ~ Wendeschneidplatten-Geometrie
Schnittbedingung -Fw -T-20FW- -Fw -Mw
Stark unterbrochener Schnitt [e] — - - -
Leicht unterbrochener Schnitt G  KCK15 KY3500 KCK20 KCK20
Schwankende Schnitttiefe,
Guss- oder Schmiedehaut O KCK05/KT315 KYK10 KCK20 KCK20
Glatter Schnitt, vorgedrehte Oberfldche O KCK05/KT315 KYK25 KCK20/KT315  KCK20/KT315
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KZ Kennametal Wendeschneidplatten ¢ Beyond™
KENNAMETAL Gusseisen ® Grau- und Spharoguss  Wiper-Wendeschneidplatten

3. Schritt ® Wahl der Schnittgeschwindigkeit

f
[+
Grauguss Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <> E_
60 150 240 330 420 510 600 690 780 %
Werkstoffgruppe grade (200) (500) (800) (1100) | (1400) | (1700) | (2000) | (2300) | (2600) m/min SFM £
KCK05 \ <> 450 1500 3
KCK15 <> 360 1200 =
KCK20 <T> 300 1000 =
KT315 <> \ \ 275 900
Spharoguss, Vermikularguss und Temperguss (<80 KSI Zugfestigkeit) Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <[>
60 150 240 330 420 510 600 690 780
Werkstoffgruppe grade (200) (500) (800) (1100) | (1400) | (1700) | (2000) | (2300) | (2600) m/min SFM
KCK05 \ <> 360 1200
KCK15 <> 270 900
KCK20 < 240 800
KT315 <> 275 900
Sphéroguss, Vermikularguss und Temperguss (>80 KSI Zugfestigkeit) Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <[>
60 150 240 330 420 510 600 690 780
Werkstoffgruppe grade (200) (500) (800) (1100) | (1400) | (1700) | (2000) | (2300) | (2600) m/min SFM
KCK05 <> 240 800
KCK15 <> 215 725
KCK20 <> \ 210 700
KT315 <T> 230 750
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d 004 g .025 06!
.001 .0025  .006 .016 .040 100

Kennametal Wendeschneidplatten ¢ Beyond™ KZ
Gusseisen @ Grau- und Sphéroguss KENNAMETAL
c 1. Schritt  Wahl der Wendeschneidplatten-Geometrie Md“
[<b)
= Negativ Wendeschneidplatten Positiv Wendeschneidplatten
g— Vorschub f (mm/U) Vorschub f (mm/U)
a;: . 0,025 040,06301 0.16, ¢ 0.4 0.6 10 .25 0.025 0,063 016, 04 10, 6 2°
£ 6301 : BB T g ool 24|01 | 025 | 063 | 1B
@ .MA T-20 .400‘ N 10 -MF -T-20 400 10
S -8-20
= 250 H 6,3 = 250 6,3
= 160 e 40 3 — 160 a0
-T-20 ;
-5-20 %.mu n 25 = wp ) il — 25 _
Schruppen S .060) 16 £  Mittlere Bearbeitung S .060 L i 16 E
3 -UN (-RP)* 5 s - $
2 -'r(-zo ) w2 £ | e :MF 02
£ .025 - 0,63 5 2 .025—— | 0,63 £
3 .
. “ 016 T 0,40 o | e ! 040 ©
10 -mMT 0,25 010 - 0,25
-UN -RP 010 b e -T-20 010 -1'\;:0 0,
.006 = 0,16 .006:: i < 0,16
.004 0,10 E | - 004\ (UF 0,10
o [T
-T-20 002 o015 | 004 | 010 | 0 g 0083 0020515 10 p 0063
-FP -MT

001 0025 04 uue‘.'lJ 0 016'0 S 040'06 100
Mittlere Bearbeitung . . . : d .

Vorschub f (Zoll/U) Schlichten Vorschub f (Zoll/U)
. = 3
1
PN -T-20  -MT -1 -UF
Schlichten Feinschlichten

* Diese Spanformgeometrie kann bei mittleren Bearbeitungen eingesetzt werden, um den Werkzeug-Anpressdruck in hochfesten Werkstoffen zu verringern.

2. Schritt ¢ Wahl der Sorte Hartmetallsorten
Grauguss Negativ Positiv
Wendeschneidplatten-Geometrie Wendeschneidplatten-Geometrie
Schnittbedingung -FN -UN(-RP) -MA -LF -FP -MF -MP -Mw
Stark unterbrochener Schnitt [e3 KCK15 KCK20 KCK20 KCK20  KCK20 KCK20 KCK20 KCK20
Leicht unterbrochener Schnitt (o] KCK15 KCK20  KCK20 KCK20 KCK20  KCK20 KCK20  KCK20
Schwankende Schnitttiefe,
Guss- oder Schmiedehaut © KCKO5/KT315 KCK15  KCK15 KCK15 KCK20  KCK15 KCK20  KCK20
Glatter Schnitt, vorgedrehte Oberfléche O KCK05/KT315 KCKO5  KCK05 KCK0O5 KCK20  KCK15 KCK20  KCK20
Sphéroguss Negativ
Wendeschneidplatten-Geometrie
Schnittbedingung -FN -UN(-RP) -MA
Stark unterbrochener Schnitt [e3 KCK15 KCK20 KCK20
Leicht unterbrochener Schnitt [¢} KCK15 KCK20 KCK20
Schwankende Schnitttiefe, Guss- oder Schmiedehaut © KCKO05/KT315 KCK15 KCK15
Glatter Schnitt, vorgedrehte Oberflache © KCKO05/KT315 KCK05 KCK05
Positiv
Wendeschneidplatten-Geometrie
Schnittbedingung -11/-UF -LF -MF -FP -MP -Mw
Stark unterbrochener Schnitt [e] — KCK20 KCK20 KCK20 KCK20 KCK20
Leicht unterbrochener Schnitt G KCU10/KC5010 KCK20 KCK20 KCK20 KCK20 KCK20
Schwankende Schnitttiefe,
Guss- oder Schmiedehaut O KCU10/KC5010 KCK15 KCK15 KCK20 KCK20 KCK20
Glatter Schnitt, vorgedrehte Oberfldche (@) KT315 KCU10/KC5010 KCK15 KCK20 KCK20 KCK20
(Fortsetzung)
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KZ Kennametal Wendeschneidplatten ¢ Beyond™
KENNAMETAL Gusseisen ® Grau- und Spharoguss
2. Schritt ¢ Wahl der Sorte (Fortsetzung) -
Keramik- und PCBN-Sorten 2
©
Grauguss Negativ Wendeschneidplatten-Geometrie -S'
120 120 120 2
Schnittbedingung Schlichten MT Mittel Schruppen -S20 2
Stark unterbrochener Schnitt [e} KY3500 KCK20 KY3500 KY3500 KB1340 3
Leicht unterbrochener Schnitt (e} KY3500 KB1345 KYK10 KY3500 KB1340 §
Schwankende Schnitttiefe,
Guss- oder Schmiedehaut (0] KYK10 KB1345 KYK10 KYK10 KB1340
Glatter Schnitt, vorgedrehte Oberfléche [e) KYK25 KB1345 KYK25 KYK25 KB1340
Positiv Wendeschneidplatten-Geometrie
-T-20 -T-20
Schnittbedingung Feinschlichten Mittel MT C

Stark unterbrochener Schnitt [e} — KY3500 KB1630/KB1345 KB1630/KB1345

Leicht unterbrochener Schnitt G - KY3500 KB1630/KB1345 KB1630/KB1345

Schwankende Schnitttiefe, Guss- oder Schmiedehaut [e) KY3500 KY3500 KB1630/KB1345 KB1630/KB1345

Glatter Schnitt, vorgedrehte Oberfldche [e) KY3500 KY3500 KB1630/KB1345 KB1630/KB1345

Negativ Wendeschneidplatten-Geometrie

Positiv Wendeschneidplatten-Geometrie

Sphéroguss

-T-20 -T-20 -T-20 -T-20 -T-20 -T-20
Schnittbedingung Schlichten Mittel Schruppen Feinschlichten  Schlichten Mittel
Stark unterbrochener Schnitt [e} — KY3500 KY3500 — KY3500 KY3500
Leicht unterbrochener Schnitt [¢} — KYK25 KYK25 — KYK25 KYK25
Schwankende Schnitttiefe,
Guss- oder Schmiedehaut 0 KK25 Kykzs KYKzs KYK2o KyKzs KYk2s
Glatter Schnitt, vorgedrehte Oberfléche (@] KYK25 KYK25 KYK25 KYK25 KYK25 KYK25

3. Schritt « Wahl der Schnittgeschwindigkeit (Die optimale Schnittgeschwindigkeit hangt von der Gussqualitat und der Verwendung ab.)

Grauguss Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <[>
60 180 305 430 550 675 800 920 1040 | 1160
Werkstoffgruppe Sorte (200) (600) | (1000) | (1400) | (1800) | (2200) | (2600) | (3000) | (3400) | (3800) m/min SFM
KT315 <> \ \ \ \ \ \ 275 900
KB1340/KB1345 <> 760 2500
KYK25 <T> 760 2500
KY3500 <> 760 2500
KYK10 <> 760 2500
KCK05 \ < 450 1500
KCK15 <> 360 1200
KCK20 <T> 300 1000
Sphéroguss, Vermikularguss und Temperguss
(<600 MPa Zugfestigkeit) Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <>
9 | 135 | 180 | 225 | 275 | 320 | 360 | 410 | 460 | 500 | 550 | 600
Werkstoffgruppe Sorte (300) | (450) | (600) | (750) | (900) | (1050) | (1200) | (1350) | (1500) | (1650) | (1800) | (1950) | m/min SFM
KT315 \ <> 275 900
KCU10/KC5010 <T> \ \ \ 200 650
KYK25 <> 430 1400
KY3500 <> 365 1200
KYK10 <> 365 1200
KCK05 <> 360 1200
KCK15 <> 270 900
KCK20 <> Bl 240 800
Sphéroguss, Temperguss und zwischenstufenvergiitetes Gusseisen
(>600 MPa Zugfestigkeit) Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <>
9 | 135 | 180 | 225 | 275 | 320 | 360 | 410 | 460 | 500 | 550 | 600
Werkstoffgruppe Sorte (300) | (450) | (600) | (750) | (900) | (1050) | (1200) | (1350) | (1500) | (1650) | (1800) | (1950) |  m/min SFM
KT315 | <> 230 750
KCU10/KC5010 < \ 150 500
KYK25 HEEEE <> 365 1200
KCK05 <T> 240 800
KCK15 <> 215 725
KCK20 <> HEEE 210 700
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Kennametal Wendeschneidplatten ¢ Beyond™ KZ
NE-Metalle ® Aluminiumlegierungen KENNAMETAL
c 1. Schritt  Wahl der Wendeschneidplatten-Geometrie Md“
[<b)
= Negativ Wiper-Wendeschneidplatten Positiv Wiper-Wendeschneidplatten
g— Vorschub f (mm/U) Vorschub f (mm/U)
g 0, 0250 lmu,tuss 0,16 0.4 1,0 6 2,5 : n,uzsu Mu,ussu ] u,1eu 2 0.4 0.63 1,0 6 2,5
£ aau\ ! 01 ] 0,25 | 0,63 LR ‘ 3022 L ! ! 6 1
o
3 400 10 400 10
S 250 6.3 -GT-HP 250 6.3
= M|ttlere TR Mittlere T
Schlichtbearbeitung "6 40 Schlichtbearbeitung _ e
E 100 1 25 E g 100 25 E
H ! S 060 16 2 ! i; 3 -060 — 16 ¢
Z 040 . .GP 10 2 ‘?LF £ H | eree 1 2
..MS-E ..GA-F 3 025 ..MS 0,63 3 Séhhchten A 025 0,63 3
(PCD) (PCD) o
Schlichten S (PCD) e 0 0.40
010 (RC )_..>S-E\< 0,25 lI| r ‘1 | 010 }(GT-LF 0,25
C| I L
006 s o6 AN/ U5 i' 006 ReD) 016
004 0,10 — 004 e "(%VBI)E 0,10
o - .GW-F  .GW-E 'uuz Aenn ;’m
. 0,063 PCD PCD) - \ :
F"GA'E“(.P%D) .001 .001%025.004_0%.0 0 .016'0'5.040'050.100 Lo L .001 '"m‘r.’unzs'om.uoe'm .016'uzs .040'060.100
einschlichten Vorschub f (Zoll/U) Vorschub f (Zoll/U)
2. Schritt » Wahl der Sorte Negativ i
Wendeschneidplatten-Geometrie Wendeschneidplatten-Geometrie
.GA-E  .MS-E ..GA-F -GW-E  ..GW-F
Schnittbedingung (PCD) (PCD) (PCD) ..GP .MS (PCD) (PCD)  ..GT-LF ..GT-HP
Stark unterbrochener Schnitt fed — — KD1400 KC5410/K313 KC5410 — KD1400 — KC5410
Leicht unterbrochener Schnitt G KD1405 KD1405 KD1400 KC5410/K313 KC5410 KD1405 KD1400 KC5410 KC5410
Schwankende Schnitttiofe, O KD1405 KD1405 KD1425 KC5410/K313 KC5410 KD1405 KD1425 KC5410 KC5410
Guss- oder Schmiedehaut
Glatter Schnitt, vorgedrehte Oberfléache O KD1405 KD1405 KD1425 KC5410/K313 KC5410 KD1405 KD1425 KC5410 KC5410
3. Schritt ¢ Wahl der Schnittgeschwindigkeit
Aluminiumlegierungen mit geringem Siliziumgehalt
(hypoeutektisch <12,2 % Si) und Magnesiumlegierungen Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <>
250 500 750 1000 1250 1500 1750 2000 2250 2500
Werkstoffgruppe Sorte (800) | (1600) | (2400) | (3200) | (4000) | (4800) | (5600) | (6400) | (7200) | (8000) m/min SFM
Kc5410 <> \ \ \ \ \ \ \ 550 1800
KD1400 \ <T> 765 2500
Aluminiumlegierungen mit hohem Siliziumgehalt
(hypereutektisch >12,2 % Si) und Magnesiumlegierungen Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <[>
250 500 750 1000
Werkstoffgruppe Sorte (800) (1600) (2400) (3200) m/min SFM
KD1405 <> 580 2000
KD1425 <> \ 520 1700
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Kennametal Wendeschneidplatten ¢ Beyond™
NE-Metalle  Diverse Werkstoffe

KZKENNAMETAII

Zusétzliche Empfehlungen zu Schnittgeschwindigkeiten fiir diverse Werkstoffe

f
[+
Kupfer-, Messing- und Zink-Basis mit einem E
Zerspanbarkeitsindex von 70 bis 100 Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <> S
250 500 750 1000 _ué
Werkstoffgruppe Sorte (800) (1600) (2400) (3200) m/min SFM 2
KD1400/ KD1405 | <> 520 1700 B
KD1425 <> 500 1600 =
KC5410 <> 275 900
K313 <> 260 850
Nylon, Kunststoffe, Gummi, Phenole, Glasfaser und Harze Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <[>
250 500 750 1000
Werkstoffgruppe Sorte (800) (1600) (2400) (3200) m/min SFM
KD1400/ KD1405 <> 400 1300
KD1425 <> \ \ 365 1200
KC5410 <> 170 550
Kohlefaser- und Graphit-Verbundwerkstoffe: Brush-Legierungen,
Kevlar und Graphit (280 bis 400 HB) (30 bis 43 HRC) Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <[>
250 500 750 1000
Werkstoffgruppe Sorte (800) (1600) (2400) (3200) m/min SFM
KD1400/ KD1405 <> 760 2500
KC5410 <> \ \ \ \ 200 650
MMCs (Metall-Matrix-Verbundwerkstoffe auf Aluminiumbasis) Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <[>
250 500 750 1000
Werkstoffgruppe Sorte (800) (1600) (2400) (3200) m/min SFM
KD1405 <> 460 1500
KD1400 <T> 365 1200
Zinnlegierungen, gegossen: ASTM 823, Legierungen 1, 2, 3, 11 Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <[>
250 500 750 1000
Werkstoffgruppe Sorte (800) (1600) (2400) (3200) m/min SFM
KC5410 <T> 215 700
K313 <> 180 600
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Kennametal Wendeschneidplatten ¢ Beyond™ KZ
Hochtemperaturbestandige Legierungen e Legierungen auf Eisen-, Kobalt- und Nickel-Basis sowie Titanlegierungen KENNAMETAL

Wendeschneidplatten

1. Schritt  Wahl der Wendeschneidplatten-Geometrie Md“
Negativ Wendeschneidplatten Positiv Wendeschneidplatten
Vorschub f (mm/U) Vorschub f (mm/U)
0,025, Mo,ussu 1018, 0.4 03 15 20 0025 0063 016 04 10 25
. .530\ { ' T } ] 116 a ’ a .630— Ui Uil _GLE 0 16
.4110‘ N 10 g .400 10
-RP 250 -RP 63 MT-LF  RGV-T MT-FP 5 63
Schruppen 160 o Mittlere Bearbeitung e 0
00 oL 25 100 25
S .060 - u 16 £ 2 T 16 E
j s/ % W 6 £ | % .060 MT-FP ,6 %
E / 2.040 -Ms 10 2 ;T .00 MT-LF 10 2
(e g NG £ E L R.GV-T T E
MS NG £.025 0,63 £ .GT-LF R.GV £ 025 0,63 £
(%] 3 3 L1 8
016 -FS 0,40 016/ 0,40
10 N ] .GT-LF I
.006 0,16 .006—— 0,16
-Up 004 0,10 004 T INGEEHR T
Mittlere Bearbeitung o . \ thil
002 o015 | o0 | 010 | 025 | oeo 0083 -GT-HP o0z nms‘ - n‘m‘ oi0 | 025 | o0 0000
0017 0025 006 0160 .0407  .100 Feinschlichten 0017 0025 006" .016° .040"  .100
Q Vorschub f (Zoll/U) Vorschub f (Zoll/U)
-FS
Schlichten
2. Schritt ¢ Wahl der Sorte
Negativ
Wendeschneidplatten-Geometrie
Schnittbedingung -FS .NG -MS -UP -RP
Stark unterbrochener Schnitt <% KCU25/KC5525 — KCU25/K(C5525 KCM35 KCM25/KCM35
Leicht unterbrochener Schnitt G KCU10/KC5510  KYS30/KY1540 KCU25/KC5525 KCM25 KCM15K(C5525
Schwankende Schnitttiefe, O Kcutorkessto KYSSOKYISA0/ yoiinkes510  KCM15  KCU25/KC5525
Guss- oder Schmiedehaut KYS25/KY4300
Glatter Schnitt, ) o KCU10/KC5510/ KYS25/KY4300 KCU10/KC5510 KCU10/KC5510  KCU10/KC5510
vorgedrehte Oberflache K313 K313
Positiv
Wendeschneidplatten-Geometrie
Schnittbedingung -FP ..GT-HP MT-LF R.GV-T .GT-LF R.GV
Stark unterbrochener Schnitt te KCU25 — KCU25/KC5025 — KCU25/KC5025 —
Leicht unterbrochener Schnitt (] KCU25 KCU25/KC5025 KCU25/KC5025 KYS30/KY1540 KCU25/KC5025 KYS30/KY1540
Schwankende Schnititiefe, O KCUIO/KUIO  KCU10/KCS5510  KCUlo/kess1o  KYSSO/KY1S40/yeiokessig  KYS3O/KY1540/
Guss- oder Schmiedehaut KYS25/KY4300 KYS25/KY4300
Glatter Schnitt, ) O  KCU10/KU10 KCU10/KC5510 KCU10/KC5510 KYS25/KY4300 KCU10/KC5510 KYS25/KY4300
vorgedrehte Oberflache K313 K313 K313

B20 I:ZKENNAMETAK www.kennametal.com



KZKENNAMETAE Hochtemperaturbestéandige Legierungen e Legierun
- AW Ay

3. Schritt ® Wahl der Schnittgeschwindigkeit

Warmfeste Eisenbasislegierungen (135-320 HB) (<34 HRC) Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <>
15 | 45 | 75 | 105 | 140 | 170 | 200 | 230 | 260 | 290 | 310 | 350 | 380
Werkstoffgruppe Sorte (50) | (150) | (250) | (350) | (450) | (550) | (650) | (750) | (850) | (950) | (1050) | (1150)|(1250)| m/min SFM
K313/KU10 <> \ \ 30 100
KCU10/KC5510/KC5010 ‘ <> 55 180
KCU25/KC5525/KC5025 <> 40 125
KYS25/KY4300 <> 200 650
KYS30/KY1540 <> 170 550
KCM15 <T> 55 180
KCM25/KCM35 | ||| 40 125
Warmfeste Kobaltbasislegierungen (150-425 HB) (<45 HRC) Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <>
15 | 45 | 75 | 105 | 140 | 170 | 200 | 230 | 260 | 290 | 310 | 350 | 380
Werkstoffgruppe Sorte (50) | (150) | (250) | (350) | (450) | (550) | (650) | (750) | (850) | (950) | (1050) | (1150)|(1250)| m/min SFM
K313/KU10 <> \ \ 35 110
KC5510/KC5010 ‘ <> 60 195
KC5525/KC5025 <> 30 100
KYS25/KY4300 <> 220 720
KYS30/KY1540 <> 185 600
KCm15 <> 60 195
KCM25/KCM35 <> | [ ] ] 30 100
Warmfeste Nickelbasislegierungen (140-475 HB) (<48 HRC) Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <>
15 | 45 | 75 | 105 | 140 | 170 | 200 | 230 | 260 | 290 | 310 | 350 | 380
Werkstoffgruppe Sorte (50) | (150) | (250) | (350) | (450) | (550) | (650) | (750) | (850) | (950) | (1050) | (1150)|(1250)| m/min SFM
K313/KU10 <T> \ \ 40 125
KCU10/KC5510/KC5010 <> 70 225
KCU25/KC5525/KC5025 <> 40 125
KYS25/KY4300 <> 250 820
KYS30/KY1540 <> 215 700
KCM15 <T> 70 225
KCM25/KCM35 = | [ ] ] 40 125
Titan und Titanlegierungen (110-450 HB) (<48 HRC) Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <[>
15 | 45 | 75 | 105 | 140 | 170 | 200 | 230 | 260 | 290 | 310 | 350 | 380
Werkstoffgruppe Sorte (50) | (150) | (250) | (350) | (450) | (550) | (650) | (750) | (850) | (950) |(1050) | (1150)|(1250)| m/min SFM
K313/KU10 < | \ \ 45 150
KC5510/KC5010/KC9225 ‘ <> 70 225
KC5525/KC50225/KC9240 <> \ \ 55 175
KCM15 <> 70 225
KCM25/KCM35 <T> \ \ \ 55 175
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Kennametal Wendeschneidplatten ¢ Beyond™ KZ
Gehirtete Werkstoffe ® Gehértete Stahle und Eisenwerkstoffe 450-750 HB (48—65 HRC) KENNAMETAL

Wendeschneidplatten

1. Schritt ¢ Wahl der Wendeschneidplatten-Geometrie

Negativ Wiper-Wendeschneidplatten Positiv Wiper-Wendeschneidplatten
Vorschub f (mm/U) Vorschub f (mm/U)
0,025 0063 016 04 10 25 0,025 0063 016 04 10 25
’ ’ ’ i 0,04 , ! ! 1,6
.630‘ 004 01 1 025 | 0683 [ 16 | a .630‘ 01 | 0,25 [ 0,63 6
-S.MWMT A0y 1 -EFWC 40 1
(Mehrfachbesttickt) .250 6,3 (vollflachig bestiickt) .250‘ 6,3
Mittlere Bearbeitungmit 469 40  -EFWM (Einzelbestickt) .160 4,0
Breitschlichtfase (Wiper) 0 25 Schlichten mit 10 25
=° ' E  Breitschiichtfase 1'6 E
o - % .060) 1,6 s (Wiper) 3 .060) oE
o 040 10 2 o -040 1,0 £
i £ = © £
-EFWMT £ .0%5 063 £ £ .025 0,63 &
(Mehrfachbestickt) & N 5 o6 -EFWC 040
010 0 010 e e 0,25
o IR -S.FWM - -S-FWM n
006 = 0,16 (Einzelbestiickt) AE gt 016
S.FWMT GA-Fw 004 0,10 -S..FWMT 004 hans 0,10
¥ 0 Mehrfachbestiickt] [ [ []] 0
(Mehrfachbestickl) 0 ] . 025 | ggo 12083 (F inschlicht 't) 020015 | 004 | ot0 | _ozs | oso 068
Schlichten mit .001 0025  .006 016 .040 100 einschiicnten mi .001 .0025  .006 016~  .040 .100
Breitschlichtfase (Wiper) Vorschub f Zoll/U) Breitschlichtfase Vorschub f (Zoll/U)
(Wiper)
2. Schritt ¢ Wahl der Sorte Negativ Positiv
Wendeschneidplatten-Geometrie Wendeschneidplatten-Geometrie
-S..FWM -EFWC
Schnittbedingung GA-FW -S..FWMT -EFWMT -S.FWMT -S..FWMT -EFWM
Stark unterbrochener Schnitt [e} — KB5630 KB1625 — — —
Leicht unterbrochener Schnitt [¢] — KB1610/KB5610  KB5625 KB9610 KB1610 KB5610
Schwankende Schnitttiefe,
Guss- oder Schmiedehaut (0] KY4400 KB1610/KB5610 KB1610/KB5610 KB9610 KB1610 KB5610
Glatter Schnitt, vorgedrehte Oberflache [e) KY4400 KB9610 KB9610 KB9610 KB9610 KB9610
1. Schritt ¢ Wahl der Wendeschneidplatten-Geometrie &5
/4
Negativ Wendeschneidplatten Positiv Wendeschneidplatten w
Vorschub f (mm/U) Vorschub f (mm/U)
0025 0063 016 04 10 25 0,025 040,0530 ; 0,150 . 0,4 . 10 .25
30l %0 017 025 [ 0.68 [ 16 [ ; a0l.% ! ; ! L.
-5-20 .400 10 T-15 .400 10
Mittlere Bearbeitung .250) 6,3 Mittlere Bearbeitung .250 6,3
.160 4,0 -160 4,0
r : .100 :
| = 100 2,5 = = o 25 -
060 16 E ~ .060 1,6 £
- o -S-20 ° o =l
-S..ST (Einzelbestiickt) £ 040 e 1.0 £ -EC (voliflachig bestiickt) £ 00 L E
-S.MT £ .05 -T-20 063 £ -EM (Einzelbestiickt) = .025 -T-20 063 £
(Mehrfachbestiickt) @ R - - - 040 © -EMT (Mehrfachbestickt) © p16 EC ScT 0,40 @
Schlichten ' i ' : i 1
! Schlichten EM -SM ¢
.010 '.S-ST | 0,25 .010 i 0,25
| -S-MT 1-EMT-S-MTi
.006 N ! 0,16 .006 % ! 0,16
. .004 \’\H aE 0.10 004 S 0,10
[ 0 [ ] 0
.002 0,063 .002 ‘ 0,063
] [ d ] ’ ; .004 | 010 | 025 | 060 ™
T.10 710 00170025 006 0o 01672 040" 100 T-20 001 0025 006" 016" 040" 100
y ’ Vorschub f (Zoll/U) “17eY .8....C (vollflachig bestuickt) Vorschub f (Zoll/U)
-T.20 -T.20 -S....M (Einzelbesttickt)
Feinschlichten -S....MT (Mehrfachbestiickt)
Feinschlichten
. Negativ Positiv
° - -
2. Schritt « Wahl der Sorte Wendeschneidplatten-Geometrie Wendeschneidplatten-Geometrie
-T.10 -S..ST -S..C/-S.M -EC/-EM
Schnittbedingung -T.20 -S.MT -8-20 -S.MT -T-20 -EMT -T-15
Stark unterbrochener Schnitt [e] — KB1630/KB5630 KB1340 KB1630/KB5630 @ —  KB1630/KB5630  —
Leicht unterbrochener Schnitt (o] — KB1625/KB5625 KB1340 KB1625/KB5625 KY4400 KB1625/KB5625 KY1615
Schwankende Schnitttiefe,
Guss- oder Schmiedehaut © KY1615/KY4400 KB1625/KB5625 —_ KB1625/KB5625 KY4400 KB1625/KB5625 KY1615
Glatter Schnitt,
O KY1615/KY4400 KB1610/KB5610 —_ KB1610/KB5610 KY4400 KB1610/KB5610 KY1615

vorgedrehte Oberfléche
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KZ Kennametal Wendeschneidplatten ¢ Beyond™
KENNAMETAL Gehartete Werkstoffe ® Gehartete Stahle und Eisenwerkstoffe 450-750 HB (4865 HRC)

3. Schritt ® Wahl der Schnittgeschwindigkeit

=

[}

Schnittgeschwindigkeit — m/min (SFM) Startwerte <[> E

15 45 75 110 140 170 200 230 260 =3

Werkstoffgruppe Sorte (50) (150) (250) (350) (450) (550) (650) (750) (850) m/min SFM 2

KY4400 D 135 450 ]

KY1615 <> T [ ] 100 325 B

kB1610 <T> 140 460 =
KB1625 <T> 110 360
KB1630 <> | ] 90 295
KBS5610 | ] < 150 490
KB5625 <> 120 400
KB5630 <T> | ] 105 345
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Sorten und Sortenbeschreibungen

KZKENNAMETAE

Die Beschichtungen ermdglichen BN stani
hohe Schnittgeschwindigkeiten und M Nicht rostender Stahl
S sind fiir Schlicht- bis zu schweren Gusseisen
= Schrupparbeiten geeignet. NE-Metalle
g. Hochtemperaturbestandige Legierungen
D Gehartete Werkstoffe
£
2
3 VerschleiBfestigkeit <€&————— Zihigkeit
g
Beschichtung Sortenbeschreibung 05 10 15 20 25 30 35 40 45
Zusammensetzung: Eine harte, feinkdrnige WC-Co-Hartmetallsorte mit geringem Bindergehalt. M

Anwendung: Die Schneidstoffsorte KU10 verfiigt tiber eine hervorragende Abriebfestigkeit fiir die
Bearbeitung von Gusseisen, austenitischen nicht rostenden Stéhlen, NE-Metallen, nicht metallischen
Werkstoffen und den meisten hochwarmfesten Legierungen. Als Universalsorte fiir NE-Werkstoffe

zu verwenden.
%

Zusammensetzung: Eine harte, feinkérnige und unlegierte WC-Co-Hartmetallsorte mit

geringem Bindergehalt.

Anwendung: AuBergewohnliche Schneidkanten-VerschleiBfestigkeit in Verbindung mit sehr hoher
Zéhigkeit fiir die Bearbeitung von Titan, Gusseisen, austenitischen, nicht rostenden Stéhlen,
NE-Metallen, Nichtmetallen und den meisten schwer zerspanbaren Werkstoffen. Ausgezeichnete
Festigkeit gegen plastische (thermische) Verformung und KerbverschleiB. Die kontrollierte
Kérnungsstruktur minimiert UnregelméBigkeiten und sorgt fiir eine lange, verlassliche Leistung.

KU10

Unbeschichtete Hartmetallsorten
K313

[x]

C3-C4

Zusammensetzung: Eine harte, feinkdrnige und legierte WC-Co-Hartmetallsorte mit

geringem Bindergehalt.

Anwendung: Die Sorte K68 verfiigt tiber eine ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit fiir die
Bearbeitung von Gusseisen, austenitischen, nicht rostenden Stahlen, NE-Metallen und Nichtmetallen
und ist bei den meisten hochtemperaturbestandigen Legierungen als Alternative zu Sorte K313
einsetzbar. Als Universalsorte fiir NE-Werkstoffe zu verwenden.

K68

[+

Zusammensetzung: Eine verbesserte PVD-Mehrlagenbeschichtung auf einem unlegierten
Hartmetallsubstrat mit hervorragender Widerstandsfahigkeit gegen plastische Deformation.

Die neue und verbesserte Beschichtung bietet eine hohere Schneidkantenstabilitat in einem
groBen Schnittgeschwindigkeits- und Vorschubbereich.

Anwendung: Die Sorte KCU10 eignet sich ideal fiir das Schlichten und die allgemeine Bearbeitung
der meisten Werkstoffe in einem groBen Schnittgeschwindigkeits- und Vorschubbereich. Exzellent
fiir die Bearbeitung der meisten Stéhle, nicht rostenden Stéhle, Gusseisen, NE-Werkstoffe und
Superlegierungen mit verbesserter Schneidenstabilitdt bei mdglichen héheren Schnitt- und

Cc3-C4 Vorschubgeschwindigkeiten. -
%ond

Zusammensetzung: Eine verbesserte PVD-Sorte mit harter AITiN-Beschichtung und einem
feinkdrnigen, unlegierten Substrat. Die neue und verbesserte Beschichtung bietet eine hohere
Schneidkantenstabilitdt in einem groBen Schnittgeschwindigkeits- und Vorschubbereich.
Anwendung: Die Sorte KCU25 eignet sich ideal fiir die allgemeine Bearbeitung der meisten Stéhle,
nicht rostenden Stahle, hochtemperaturbesténdigen Legierungen sowie von Titan, Eisen und
NE-Werkstoffen in einem groBen Schnittgeschwindigkeits- und Vorschubbereich. Sie bietet eine
verbesserte Schneidkantenstabilitét in unterbrochenen Schnitten und bei hohen Vorschiiben.

€2, C6 Mldm .

Zusammensetzung: Eine verbesserte PVD-AITiN-Beschichtung auf einem unlegierten
Hartmetallsubstrat mit hervorragender Widerstandsfahigkeit gegen plastische Deformation.

Die neue und verbesserte Beschichtung ermdglicht eine Erhéhung der Schnittgeschwindigkeit um
50 bis 100 %.

Anwendung: KC5010 eignet sich ideal fiir das Schlichten und die allgemeine Bearbeitung der
meisten Werkstoffe bei hoheren Schnittgeschwindigkeiten. Ausgezeichnet fiir die Bearbeitung
der meisten Stéhle, nicht rostenden Stahle, Gusseisen, NE-Werkstoffe und schwer zerspanbaren
Werkstoffe bei stabilen Bedingungen geeignet. Erzielt auch bei der Bearbeitung von gehérteten
C3-C4 und kurzspanenden Werkstoffen gute Ergebnisse.

KCu10

PVD-beschichtete Hartmetallsorten
KCU25

KC5010

il
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Sorten und Sortenbeschreibungen

KZKENNAMETAII

Die Beschichtungen ermaoglichen I3 stahi
hohe Schnittgeschwindigkeiten und M  Nicht rostender Stahl
sind fiir Schlicht- bis zu schweren Gusseisen s
Schrupparbeiten geeignet. NE-Metalle £
Hochtemperaturbestandige Legierungen .g-
Gehértete Werkstoffe 'g
=
[&)
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VerschleiBfestigkeit <&————————> Zahigkeit S
§
Beschichtung Sortenbeschreibung 05 10 0 0 40 4

Zusammensetzung: Eine verbesserte PVD-AITiN-beschichtete Sorte mit einem zéhen,
ultrafeinkornigen und unlegierten Substrat.

Anwendung: Fiir die universelle Bearbeitung der meisten Stahle, rostfreien Stéhle,
hochtemperaturbestandigen Legierungen, Titan, Gusseisen und NE-Werkstoffe. Fiir niedrige bis
mittlere Schnittgeschwindigkeiten sowie bei unterbrochenen Schnitten und hohen Vorschubwerten.

KC5025

il

C2, C6

Zusammensetzung: Eine PVD-TiB,-Beschichtung auf einem unlegierten Substrat mit
hervorragender Widerstandsféhigkeit gegen plastische Deformation.

Anwendung: Entwickelt zur Schrupp-, Vorschlicht- und Schlichtbearbeitung von leicht
zerspanbarem Aluminium (hypoeutektisch, <12,2 % Si), Aluminiumlegierungen und
Magnesiumlegierungen. Die TiB,-Beschichtung ist hérter als TiN- und TiAIN-Beschichtungen und hat

eine auBergewdhnlich glatte Oberflache, was eine geringe Oberflachenreibung, schnellen Spanfluss _
und ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit zur Folge hat. Die Aufbauschneidenbildung wird verhindert,
da diese Beschichtung eine &uBerst geringe Affinitat zu Aluminium aufweist. Das Substrat ist
unlegiert und feinkérnig und verfiigt tiber scharfe Kanten, glatte Oberflachen sowie ausgezeichnete
thermische Festigkeit und Kantenintegritét. Umfanggeschliffene Wendeschneidplatten werden vor
C3-C4 der Beschichtung poliert und verfiigen iiber eine scharfe Schneidkante. Prézisionsgepresste
Wendeschneidplatten sind leicht verrundet.

KC5410

Zusammensetzung: Verbesserte PVD-AITIN-beschichtete Hartmetallsorte mit Feinkornstruktur. M
Anwendung: Die Sorte KC5510 wurde speziell fiir die wirtschaftliche Bearbeitung von
hochtemperaturbesténdigen Legierungen entwickelt. Das Hartmetallsubstrat mit 6 % Kobalt und
Feinkornstruktur weist eine hervorragende Zahigkeit und Verformungsbesténdigkeit auf, wahrend

die verbesserte PVD-Beschichtung Schnittgeschwindigkeiten ermdglicht, die doppelt so hoch wie

bei konventionellen PVD-beschichteten Werkzeugen sind.

PVD-beschichtete Hartmetallsorten

KC5510

C3-C4

Zusammensetzung: Weiterentwickelte PVD-AITiN-beschichtete, mit Kobalt angereicherte
Hartmetallsorte mit Feinkornstruktur. M
Anwendung: Fiir die Sorte KC5525 wird dieselbe weiterentwickelte PVD-Beschichtung verwendet

wie fir die Sorte KC5510 in Verbindung mit einem feinkdrnigen Wolframkarbidsubstrat mit 10 %
Kobaltanteil. Der hohere Kobaltgehalt bietet zusatzliche Sicherheit bei unterbrochenen Schnitten,
wahrend das feinkdornige Wolframkarbid fiir eine hérteresistente Verformungsbesténdigkeit auch bei
hohen Schnittgeschwindigkeiten sorgt. Fiir mittel bis stark unterbrochene Schnitte in

©2-C6 hochtemperaturbestandigen Legierungen.

KC5525

Zusammensetzung: Ein innovatives, sehr verformungsbesténdiges, mit Kobalt angereichertes
Substrat mit einer speziell entwickelten MTCVD-TiCN-Al,0,-Beschichtung.

Anwendung: Diese Sorte eignet sich zum Schlichten bis hin zum Vorschlichten der meisten Stahle,
ferritischen, martensitischen und nicht rostenden PH-Stéhle und von Gusseisen. Sie bietet eine
ausgewogene Kombination von Verformungsbestandigkeit und Schneidkantenstabilitat. Die neue
Beschichtung bietet zusammen mit einem hochmodernen Nachbehandlungsverfahren

hdchste Produktivitdt mit einer besser vorhersagbaren Standzeit und erstklassigen

Oberfléchengiiten. 5
C3-C4 m d

KCP05

Zusammensetzung: Eine speziell entwickelte, mit Kobalt angereicherte Hartmetallsorte mit einer
dicken MTCVD-TiCN-Al,05-Beschichtung fiir maximale VerschleiBfestigkeit.
Anwendung: Diese Sorte eignet sich ideal zum Schlichten bis hin zur mittleren Bearbeitung
zahlreicher verschiedener Werkstoffe, einschlieBlich der meisten Stéhle, ferritischen und
martensitischen nicht rostenden Stahle sowie von Gusseisen. Das mit Kobalt angereicherte Substrat
sorgt fiir ein ausgewogenes Verhéltnis von Widerstandsféhigkeit gegen plastische Deformation und
Schneidkantenzahigkeit, wahrend die Beschichtung eine ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit und
KolkverschleiBfestigkeit fir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung gewéhrleistet. Die glatte
Beschichtung sorgt fiir eine gute Widerstandsfahigkeit gegen Aufbauschneidenbildung und
€3, C7 Abplatzungen und erzeugt zudem ausgezeichnete Oberflachengiiten.

[X%nd

CVD-beschichtete Hartmetallsorten

KCP10

B
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Gehartete Werkstoffe
VerschleiBfestigkeit < > Zahigkeit

Beschichtung

Sortenbeschreibung

KCP25

C2-C3, C6-C7

Zusammensetzung: Eine zdhe, mit Kobalt angereicherte Hartmetallsorte mit einer neu entwickelten
Multilayer-Beschichtung aus MTCVD-TICN-Al,05 mit ausgezeichneter Zwischenschicht-Haftung.
Anwendung: Eine universelle Drehsorte fiir die meisten Stéhle sowie ferritische und martensitische
nicht rostende Stahle. Der Substrataufbau stellt eine angemessene Verformungsbesténdigkeit sicher
und verfiigt Uber eine ausgezeichnete Schneidkantenstabilitat. Die Beschichtungen bieten eine gute
VerschleiBfestigkeit bei einer breiten Auswahl von Bearbeitungsbedingungen.

Die Oberflachennachbehandlung minimiert Abplatzungen und verbessert

die Haftung der Beschichtung am Substrat, was zu einer langen Standzeit

und verbesserten Oberflachengiiten fiihrt. .
=%nd

05 10 15 20 25 30 35 40 45

KCP30

j <H <

C5-C6

Zusammensetzung: Eine neu entwickelte, mit Kobalt angereicherte Hartmetallsorte
mit einer verbesserten, mehrlagigen TiN-MT-TiCN-Al,0,-Beschichtung.
Anwendung: Zur leichten bis schweren Schruppbearbeitung von Kohlenstoffstahl,
legiertem Stahl und nicht rostendem Stahl. Die Substratstruktur bietet eine {iberragende
Wendeschneidplattenfestigkeit, die fiir diese Anwendungen erforderlich ist.
Die mehrlagige Beschichtung sorgt fiir die nétige VerschleiBfestigkeit,
die eine lange Standzeit des Werkzeugs garantiert.

%ond

KCP40

Zusammensetzung: Eine zéhe Hartmetallsorte mit einer mégig dicken
TiN-MT-TiCN-Al,0,-Beschichtung.
Anwendung: Fiir das schwere Schruppen von Kohlenstoffstahl, legiertem Stahl und
nicht rostenden Stéhlen. Die Kombination von Substrat und Beschichtung sorgt fiir eine
unglaubliche Zahigkeit und Prozesssicherheit, die ein hohes Zerspanungsvolumen

%ond

KCK05

C3-C4

selbst bei den anspruchsvollsten unterbrochenen Schnitten ermaglicht.
Zusammensetzung: Eine Mehrlagen-Beschichtung aus maBig dicken MTCVD-TIiCN-AI,0,-Schichten
liber einem &uBerst verformungsbesténdigen Hartmetallsubstrat.
Anwendung: Die Sorte wurde entwickelt fiir die Hochgeschwindigkeitshearbeitung von Grauguss
und Sphéroguss. Das Substrat und der Beschichtungsaufbau ermdglichen zusammen mit der CW5-
Oberfldchennachbehandlung einen enormen Standzeitvorteil, insbesonders bei der spanabhebenden
Bearbeitung von Sphéroguss und Grauguss mit héherer Zugfestigkeit, wobei die MaBkonsistenz der
Werkstiicke und die Verlasslichkeit der Standzeit von entscheidender Bedeutung sind.
Bestens geeignet fiir glatte Schnitte sowie fiir schwankende Schnitttiefen.

E¥ond

KCK15

C3-C4

Zusammensetzung: Eine Mehrlagen-Beschichtung aus dicken MTCVD-TICN-AI,0,-Schichten

auf einem speziell fiir die Bearbeitung von Gusseisen entwickelten Hartmetallsubstrat.

Anwendung: Die Sorte bietet eine konstante Leistung bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von
Grauguss und Sphéroguss. Die Substratstruktur ermdglicht es der Wendeschneidplatte, bei hohen
Schnittgeschwindigkeiten lange im Schnitt zu bleiben, bei einer minimalen Deformation. Die dicke
CVD-Beschichtung und die folgende Nachbehandlung bieten eine hervorragende VerschleiBfestigkeit,
wodurch lange und konstante Standzeiten sichergestellt werden. Diese Sorte

kann bei glatten oder leicht unterbrochenen Schnitten verwendet werden.

[E%nd

KCK20

C2-C3

j <l <«

Zusammensetzung: Eine speziell gehértete MTCVD-TICN-AL,0,-Beschichtung auf einem
verschleiBfesten Substrat.

Anwendung: Die Sorte KCK20 wurde speziell dafiir entwickelt, die Beschichtungshaftung und
Schneidkantenstabilitat zu maximieren, was diese Sorte ideal fiir nasse, unterbrochene Schnitte
in Sphéroguss und Grauguss macht. Sie kann fiir viele verschiedene Anwendungen vom
Schlichten bis hin zum Schruppen eingesetzt werden, um die Produktivitat zu

maximieren, wenn VerschleiBfestigkeit und Zuverldssigkeit gefordert sind.

B%nd
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Beschichtung Sortenbeschreibung 05 10 15 20 25 30 35 40 45
Zusammensetzung: Eine Hartmetallsorte mit mehrlagiger MTCVD-TICN-AI,0,-Beschichtung. M

Anwendung: Diese Sorte eignet sich ausgezeichnet zur Schlicht- bis mittelschweren Bearbeitung
von austenitischen nicht rostenden Stéhlen mit hoheren Schnittgeschwindigkeiten und deckt einen
breiten Bereich von Stahlbearbeitungen im Bereich P20 bis P25 ab. Die Sorte KCM15 in
Kombination mit einzigartigen Geometrien wurde entwickelt, um KerbverschleiB zu verhindern

und die Gratbildung zu minimieren. Die Oberflachennachbehandlung reduziert Spannungen in

der Beschichtung, verbessert die Haftung der Beschichtung, minimiert Abplatzungen und

©2-C3 Aufbauschneidenbildung und verbessert die Oberflachengiite.
[%nd

Zusammensetzung: Eine CVD-Mehrlagen-Beschichtung aus TiN-MT-TiCN-Al,0,-Schichten M
auf einem zéhen und mit Kobalt angereicherten Hartmetallsubstrat.

Anwendung: Diese CVD-beschichtete Sorte wurde fiir die allgemeine Bearbeitung von
austenitischen nicht rostenden Stahlen mit maBigen Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiiben
entwickelt. Die KCM25-Wendeschneidplatten verfiigen iiber eine auBergewdhnliche Kombination
aus Zahigkeit, Widerstandsfahigkeit gegen Aufbauschneidenbildung sowie

VerschleiBfestigkeit bei Verwendung in nicht rostendem Stahl.

C1-C2 M d

Zusammensetzung: Eine mehrlagige TiN-MT-TiCN-Al,0,-CVD-Beschichtung auf einem

extrem zéhen Substrat.

Anwendung: Die Sorte KCM35 wurde entwickelt, um den anspruchsvollsten Bearbeitungen

von Edelstahlguss gerecht zu werden. Das Substrat widersteht starken Schnittunterbrechungen,
wahrend die Beschichtung eine VerschleiBfestigkeit bietet, die fiir eine lange Standzeit
notwendig ist. Die polierte Oberflache wirkt selbst bei niedrigen Schnittgeschwindigkeiten

der Aufbauschneidenbildung entgegen. Die Sorte KCM35 ist in
[X%nd

KCM15

CVD-beschichtete Hartmetallsorten
KCM25

WendeschneidplattengroBen und -geometrien erhéltlich, die sich fiir
C1-C2 hohe Vorschiibe und groBe Schnitttiefen eignen.

Zusammensetzung: Eine Cermet-Drehsorte mit mehrlagiger PVD-TiN/TiCN/TiN-Beschichtung.
Anwendung: Ideal fiir das Hochgeschwindigkeitsschlichten und die mittlere Bearbeitung der
meisten unlegierten und legierten Stahle sowie nicht rostenden Stéhle. Auch sehr gut geeignet
fiir Gusseisen und Sphéroguss. Gewéhrleistet eine lange Standzeit und erzeugt ausgezeichnete
Oberfldchengiten.

Zusammensetzung: Eine Cermet-Drehsorte mit mehrlagiger PVD-TiN/TiCN/TiN-Beschichtung. m

Anwendung: |deal fiir das Hochgeschwindigkeitsschlichten und die mittlere Bearbeitung der
meisten unlegierten und legierten Stahle sowie nicht rostenden Stdhle. Auch sehr gut geeignet
fiir Gusseisen und Spharoguss. Gewéhrleistet eine lange Standzeit und erzeugt ausgezeichnete
Oberfléchengiiten.

KT315

€3, 67

PVD-beschichtete Cermet-Sorten

KTP10

C3,Cc7
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Hochtemperaturbestandige Legierungen

VerschleiBfestigkeit Zahigkeit

Beschichtung

Sortenbeschreibung

KYS25

c4

Zusammensetzung: SiAION-Keramik mit einer mehrlagigen CVD-Aluminiumoxid-
TiCN-Beschichtung.
Anwendung: Ergénzt die Sorte KYS30 zur Bearbeitung von hochtemperaturbesténdigen
und nickelbasierten Legierungen sowie Gusseisen mit hoher Brinell-Harte. Die fortschrittliche
CVD-Beschichtung bietet eine exzellente chemische VerschleiBfestigkeit und einen geringen
Schnitttiefen-Kerbverschlei im Vergleich zu Whisker-Keramiken.

%ond

05

10

15 20 25 30 35 40 45

KYS30

ca

Zusammensetzung: Der neueste und fortschrittlichste Sialon-Schneidstoff.
Anwendung: Vereint hervorragende VerschleiBeigenschaften, Bruchfestigkeit und
thermische Schlagfestigkeit fiir allgemeine Bearbeitungen und die Schlichtbearbeitung
von hochtemperaturbestindigen Legierungen. Die Sorte verfiigt im Vergleich zu
Whisker-Keramiken (iber eine auBergewdhnliche KerbverschleiBfestigkeit.

[E%nd

KYK10

Zusammensetzung: Eine weiterentwickelte Sialon-Keramiksorte.
Anwendung: Bietet maximale VerschleiBfestigkeit. Geeignet fiir das Hochgeschwindigkeits-
Drehen im glatten Schnitt in Grauguss, auch bei verzunderten Oberflachen.
2%nd

KYK25

c3

N <l <§ <§ <

Zusammensetzung: Reine Siliziumnitridkeramik mit einer CVD-Aluminiumbeschichtung.
Anwendung: Hervorragende Kombination aus Zahigkeit und VerschleiBfestigkeit der
Schneidkanten. Geeignet zur allgemeinen Bearbeitung von Grauguss, Sphéroguss oder

Kugelgraphitguss.
%ond
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Wendeschneidplatten
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Zusammensetzung: Whisker-Keramik mit einer Al,03-SiCW-Matrix.
Anwendung: Die in die Mikrostruktur eingelagerten SiC-Whisker verleihen dieser
Keramik eine hervorragende Zahigkeit zur Bearbeitung von hochwarmfesten Legierungen

und Gusswerkstoffen mit hoher Brinell-Harte. q
c E

Zusammensetzung: Reine Siliziumnitrid-Sorte. _
Anwendung: Sorte mit maximaler Zahigkeit. Verwendet bei hohen Vorschiiben in der

Schruppbearbeitung von Grauguss, Bearbeitungen im unterbrochenen Schnitt eingeschlossen.

KY4300

KY3500

<@ <§<

Keramiksorten

C

Zusammensetzung: Eine PVD-TiN-Beschichtung auf einer Mischkeramik aus Aluminiumoxid
und Titankarbonitrid (Al,03/TiCN).

Anwendung: Verwendet zum Schlichtdrehen geharteter Stahle und Eisenwerkstoffe

(mit diber 45 HRC). Wenn méglich ohne Kiihlschmiermittel im glatten Schnitt oder bei
schwankenden Schnitttiefen einsetzen. Auch einsetzbar zum Schlichtdrehen von
Nickellegierungen, Kobaltlegierungen und Pulvermetallen.

KY4400

C4,C8

Zusammensetzung: Voll-PCBN-Wendeschneidplatte mit hohem CBN-Gehalt und

mehreren Schneidkanten.
Anwendung: Einsetzbar zum Schruppen und Schlichten von voll perlitischem Grauguss, _

Hartguss, Stahllegierungen mit hohem Chrom-Gehalt, Sintermetallen sowie zum Schruppen
geharteter Stéhle (>45 HRC). Kann auch fiir das Schlichten von Hartguss und voll perlitischem
Grauguss verwendet werden. Wendeschneidplatten aus Voll-PCBN bieten eine hohere
Sicherheit und Schlagfestigkeit als PCBN-bestiickte Ausfiihrungen. Sie gestatten auch die
Bearbeitung mit groBeren Schnitttiefen.

KB1340

Zusammensetzung: Ein PCBN-Schneide mit hohem CBN-Gehalt, aufgeldtet auf eine
Wendeschneidplatte.

Anwendung: Einsetzbar zum Schruppen und Schlichten von voll perlitischem Grauguss,

Hartguss, Stahllegierungen mit hohem Chrom-Gehalt, Sintermetallen sowie zum Schruppen u -:
geharteter Stéhle (>45 HRC). Kann auch fiir das Schlichten von Hartguss und voll perlitischem
Grauguss verwendet werden. Die PCBN-bestiickte Wendeschneidplatte ist in einer breiten

Auswahl von Wendeschneidplattenausfiihrungen einschlieBlich positiver Spanwinkel erhaltlich,
die hervorragend fiir die Innenbearbeitung und Bohranwendungen geeignet sind.

Zusammensetzung: Auf eine Hartmetall-Wendeschneidplatte aufgelétete PCBN-Schneide
mit geringem CBN-Gehalt.

Anwendung: Konzipiert fiir die Prazisionsschlichtbearbeitung mit glatten Schnitten von
gehérteten Stéhlen (>45 HRC), die eine optimale Oberfldchengiite erfordern. Einsetzbar
zur Bearbeitung von Kugellagerstahl, Warmarbeits- und Kaltarbeitsstéhlen, HSS-Stahlen,
Matrizenstahlen, einsatzgehérteten Stéhlen, aufgekohlten und nitrierten Eisenwerkstoffen
sowie von einigen harten Beschichtungen. Nicht geeignet zur Bearbeitung von Weichstahl.

PCBN-Sorten (Sorten aus polykristallinem, kubischem Bornitrid)
KB1345

KB1610

o
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KB1625

Zusammensetzung: Auf eine Hartmetall-Wendeschneidplatte aufgelétete PCBN-Schneide mit
mittlerem CBN-Gehalt.

Anwendung: Konzipiert fiir Schrupp- bis Schlichtbearbeitungen von gehérteten Stahlen

(>45 HRC), die eine optimale Oberfldchengiite erfordern. Einsetzbar zur kontinuierlichen bis
stark unterbrochenen, spanabhebenden Bearbeitung von Kugellagerstéhlen, Warmarbeits-

und Kaltarbeitsstéhlen, HSS-Stéhlen, Matrizenstéhlen, einsatzgehérteten Stéhlen, aufgekohiten
und nitrierten Eisenwerkstoffen sowie von einigen harten Beschichtungen.

KB1630

Zusammensetzung: Eine PCBN-Schneide mit hohem CBN-Gehalt, aufgelotet auf eine
Wendeschneidplatte.

Anwendung: Konzipiert fiir Schrupp- bis Schlichtbearbeitungen bei unterbrochenen Schnitten
in geharteten Stahlen (>45 HRC). Sie kann ebenso eingesetzt werden in Grauguss, Hartguss,
Stahllegierungen mit hohem Chrom-Gehalt und fiir Sintermetalle. Die PCBN-bestiickte
Wendeschneidplatte ist in einer breiten Auswahl von Wendeschneidplattenausfiihrungen
einschlieBlich positiver Spanwinkel erhaltlich, die hervorragend fiir Bohranwendungen
geeignet sind.

KB5610

C4,C8

Zusammensetzung: Eine PCBN-Sorte mit PVD-TiAIN-Beschichtung und geringem CBN-Gehalt,
die zusétzliche VerschleiBfestigkeit bietet.

Anwendung: Konzipiert fiir die Prazisionsbearbeitung von geharteten Stahlen (>45 HRC).

Die PVD-Beschichtung bietet eine erhdhte VerschleiBfestigkeit und sorgt fiir eine hervorragende
Oberflachengiite. Die Sorte eignet sich hervorragend zur Bearbeitung von Kugellagerstahlen,
Warmarbeits- und Kaltarbeitsstahlen, HSS-Stéhlen, Matrizenstahlen, einsatzgehérteten Stahlen,
aufgekohlten und nitrierten Stéhlen sowie von einigen harten Beschichtungen. Erhaltlich mit
mehreren Schneidenausfiihrungen und einer enormen Auswahl an Kantenvorbereitungen,
Wendeschneidplattenausfiihrungen und Wiper-Geometrien.

KB5625

C4,C8

Zusammensetzung: Auf eine Hartmetall-Wendeschneidplatt aufgelotete PCBN-Schneide
mit mittlerem CBN-Gehalt und PVD-TiAIN-Beschichtung.

Anwendung: Entwickelt fiir Schrupp- und Schlichtbearbeitungen von geharteten Stahlen
(>45 HRC). Einsetzbar in Kugellagerstahlen, Warmarbeits- und Kaltarbeitsstéhlen, HSS,
Matrizenstéhlen, gehérteten Stéhlen, aufgekohlten und nitrierten Stéhlen sowie einigen
harten Beschichtungen.

o

KB5630

N<B<@<@gu@g

C4,C8

Zusammensetzung: Eine PCBN-Sorte mit hohem CBN-Gehalt und einer PVD-TiAIN-Beschichtung,
die zusétzliche VerschleiBfestigkeit bietet.

Anwendung: Konzipiert fiir die Schrupp- bis Schlichtbearbeitung von gehérteten Stéhlen

(>45 HRC), abrasiven Werkstiickwerkstoffen wie gesinterten Werkstoffen fiir Ventilsitze,
Werkzeugstéhlen fiir die Pulver-Metallurgie und harten hochlegierten Gusseisenwerkstoffen.

Die PVD-Beschichtung bietet Widerstand gegen Kolkverschlei und héheren Widerstand gegen
Ausbriiche. Die PCBN-bestiickte Wendeschneidplatte ist in einer breiten Auswahl von
Wendeschneidplattenausfiihrungen einschlieBlich positiver Spanwinkel erhéltlich, die
hervorragend fiir Bohranwendungen geeignet sind.

‘ZKENNAMETAE
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Zusammensetzung: Eine auf ein Hartmetallsubstrat aufgelétete Schneide aus
ultrafeinkdrnigem, polykristallinem Diamant (PKD).

Anwendung: Konzipiert fiir die allgemeinen Drehbearbeitungen von hauptsachlich
Nichteisenwerkstoffen. Geeignet fiir einen groBen Anwendungsbereich mit glatten und
unterbrochenen Schnitten, die eine auBerordentliche Oberflachengiite erfordern. Einsetzbar _
in Aluminiumlegierungen mit niedrigem bis mittlerem Silizium-Gehalt, Nichtmetallen, Kupfer,

Messing und Legierungen auf Zink-Basis. Die ultrafeinkdrnigen Diamantpartikel garantieren
eine hervorragende Oberfldchengiite und die hochste mechanische Schlagfestigkeit

aller PKD-Schneiden.

Wendeschneidplatten

KD1400

Zusammensetzung: Eine reine, CVD-beschichtete, polykristalline Diamantplatte, die ohne
Bindephasenanteile direkt auf das Hartmetallsubstrat gelotet wurde.

Anwendung: KD1405 ist Kennametals Schneidstoff mit der hdchsten Abriebfestigkeit _
fr NE-Metalle und nicht metallische Werkstoffe. Es wird am besten dann eingesetzt, wenn

Abriebfestigkeit von entscheidender Bedeutung ist.

KD1405

PKD-Sorten (Sorten aus polykristallinem Diamant)

Zusammensetzung: Eine multimodale PKD-Sorte mit einem breiten Spektrum von
KorngroBen, die auf ein Hartmetallsubstrat aufgeldtet wird.

Anwendung: Die Sorte wurde fiir extreme Abriebfestigkeit entwickelt und bietet auBerdem
eine gute Schneidkantenstabilitat fiir anspruchsvolle Anwendungen. Die ideale Wahl fiir

hochsiliziumhaltige Aluminiumlegierungen, bi-metallische (AL/GCI) Werkstoffe, MMC, n:-

kohlefaserverstérkte Kunststoffe und andere abrasive Nichtmetalle.

KD1425

ol o M
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Wendeschneidplatten

Spanformgeometrien KZ

Ubersicht KENNAMETAL
Wahl der Geometrie — I stani
auf Basis von Vorschub und Schnitttiefe M Nicht rostender Stahl

Gusseisen

NE-Metalle

Hochtemperaturbestandige Legierungen
Gehértete Werkstoffe

Vorschub (mm)
004 0063 001 016 025 04 063 1,0 1,6 25 50

e 01 016 025 04 063 10 16 25 40 63 100

Wendeschneid- platten-
Arbeitsgang platte Geometrie Geometrieprofil Schnitttiefe (mm)
: 02-05 =
Arbeitsgang MG-MP GDﬁMﬁ
i - 0,8-5,1
Vorschubbereich —
flr optimale Ergebnisse
die mittleren 60 % des
Abbildung der Schnitttiefenbereich — Bereichs anwenden
Wendeschneidplatte fiir alle angebotenen
Wendeschneidplatten; fir
leichte Schnitte kleinere
Wendeschneidplatten wahlen,
flr schwere Schnitte groBere
Spanformgeometrie —
Darstellung als Schnitt durch den Eckenradius
o der Wendeschneidplatte
Primare
Werkstoffgruppe
23 stan
M Nicht rostender Stahl
Gusseisen
NE-Metalle
Hochtemperaturbesténdige Legierungen
Gehértete Werkstoffe
Bezeichnungen fiir die Spanformgeometrie —
Beispiel: MG-MP = CNMG-432MP

Bearbeitung: Wofiir ist die Wendeschneidplatten —
Geometrie geeignet

HINWEIS: Detaillierte Empfehlungen zu Sorten und Geometrien erhalten Sie Uber das md'
Kennametal-Auswahlsystem fiir das Beyond™ Programm auf den Seiten B8 bis B23.
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Spanformgeometrien
Kenloc™ Wendeschneidplatten

Wahl der Geometrie — B3 stahl )
auf Basis von Vorschub und Schnitttiefe iliictiic= cdonstanl e
Gusseisen =
NE-Metalle s
Hochtemperaturbesténdige Legierungen T
Gehértete Werkstoffe S
S
Vorschub (mm) g
004 0063 001 016 025 04 063 10 1,6 25 50 =
Anwendung der | Wendeschneid-
Wendeschneid- plalten- 0,1 016 025 04 063 1,0 1,6 25 40 63 10,0
Bearbeitung platte Geometrie Geometrieprofil Schnitttiefe (mm)
0,2-2,0
MG-FW
0,3-2,0
Schlichten mit
Breitschlichtfase
(Wiper)
0,1-1,5
MG-FW1
0,1-1,5
0,3-0,6
MG-MW
Mittlere 0,8-5,1
Bearbeitung mit
Breitschlichtfase
(Wiper) N 01505
MG-MW1 —
| 0,5-3
Schruppen mit Lt
Breitschlichtfase MM-RW
(Wiper) 1,3-12,7
0,1-0,3
Feinschlichten MG-FF
0,1-2,0
| 0,07-0,25
Schiichten B O EFED: -
) prézisions-  |—| E
(scharfkantig) qeschifen
] 0,20-2,0
GG-LF [ )=l
Schlichten prizisions-
geschliffen || 05-30

www.kennametal.com
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Spanformgeometrien KZ
Kenloc™ Wendeschneidplatten KENNAMETAL

- Wahl der Geometrie — I stehi
e auf Basis von Vorschub und Schnitttiefe 8 Nicht rostender Stah
= Gusseisen
_g. H NE-Metalle
= Hochtemperaturbestandige Legierungen
S Gehértete Werkstoffe
3
2
S Vorschub (mm)
= 004 0063 001 016 025 04 063 10 16 25 50
Anwendung der | Wendeschneid-
Wendeschneid- platlen- 0,1 016 025 04 063 10 1,6 2,5 4,0 63 100
Bearbeitung platte Geometrie Geometrieprofil Schnitttiefe (mm)
0,1-0,3
MG-FP
0,3-2,5
0,05-0,25
MG-FH
0,251
0,1-0,3
Schlichten MG-FN
0,3-2,5
0,07-0,22
MG-FX
0,2-1
0,1-0,3
MP-K
0,2-2,5
0,15-0,5
MG-MH
0,3-2
Mittlere
Bearbeitung
0,15-0,35
MG-MX
0,5-1,5
) 0,12-0,35
Mittlere
Bearbeitung MG-MS
(scharfkantig) 07650
B34 I:ZKENNAMETAK www.kennametal.com




KZ Spanformgeometrien
KENNAMETAL Kenloc™ Wendeschneidplatten
Wahl der Geometrie — IGH st )
auf Basis von Vorschub und Schnitttiefe il cutic=tend eyl e
Gusseisen =
H NE-Metalle s
Hochtemperaturbestandige Legierungen T
n Gehartete Werkstoffe S
3
k=]
Vorschub (mm) S
004 0063 001 016 025 04 063 10 16 25 50 =
sl ey qer st 01 016 025 04 06 10 16 25 40 63 100
Wendeschneid- platten-
Bearbeitung platte Geometrie Geometrieprofil Schnitttiefe (mm)
0,2-06
MG-UP
1,0-6,4
0,3-0,5
_GP*
0,5-3,2
02-0,5
MG-MP
0,8-5,1
0,15-0,5
MG-P
0,75-5,0
02-05
Mittlere
Bearbeitung Ll
0,5-5,1
0,13-0,5
MG-CT
AuBen-
bearbeitung 1,0-3,0
0,25-0,5
MG-CT
Plandrehen
von Innen
nach AuBen 0,25-1,0
1 0,2-0,4
=} [<] -+
einseitig ’\/_
i 052
0,2-0,5
MG-UN @ OCJF’_J
- [ 0,8-38

*Die Geometrien mit 35" und 55° sind einseitig.

www.kennametal.com
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Wendeschneidplatten

Spanformgeometrien
Kenloc™ Wendeschneidplatten

Wahl der Geometrie —
auf Basis von Vorschub und Schnitttiefe

I3 stan

M Nicht rostender Stahl

Gusseisen
NE-Metalle

Hochtemperaturbestindige Legierungen

KZKENNAMETAE

Gehartete Werkstoffe
Vorschub (mm)
004 0063 001 016 025 04 063 10 1,6 25 50
Anwendung qer Wendeschneid- 0,1 016 025 04 063 10 1,6 2,5 4,0 63 100
Wendeschneid- platten-
Bearbeitung platte Geometrie Geometrieprofil Schnitttiefe (mm)
0,2-0,6
MG-RP
1,1-6,4
Schruppen
0,3-.025
MG-RN
1,1-6,4
0,3-0,8
MG
1,1-5,7
0,3-1,0
MM-RM
einseitig
1,3-12,7
Schweres
Schruppen
0,2-1,0
MM-RP
1,3-10,0
0,4-1,3
MM-RH
einseitig
1,3-12,7
Schlichten mit 0.1-03
Breitschlichtfase MT-FW
(Wipen 02-15
Mittlere 0,1-0,5
Bearbeitung mit
Breitschichtfase | "1 W
(Wiper) 04-33

B36
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KZ Spanformgeometrien
KENNAMETAL Aufschraubbare Wendeschneidplatten

Wahl der Geometrie —

3 stahi

auf Basis von Vorschub und Schnitttiefe - TSR e ] 5
Gusseisen =
NE-Metalle s
Hochtemperaturbestandige Legierungen g
n Gehértete Werkstoffe S
3
k=]
Vorschub (mm) S
004 0063 001 016 025 04 063 10 1,6 25 50 =
Anwendung (_ler Wendeschneid- 01 016 025 04 063 10 16 25 40 63 100
Wendeschneid- platten-
Bearheitung platte Geometrie Geometrieprofil Schnitttiefe (mm)
M o 0,1-0,2
prézisions- 5§ Y"
geschliffen v 02-10
0,1-0,3
Feinschlichten MT-11 SQ{QT/
0,2-1,3
0,1-0,3
sog o
MT-UF
0,1-1,3
GT-HP 0,2-0,4
T o 15°
prazisions-
geschiiffen \ 06-23
GT-LF . 02-04
prézisions-
geschiiffen
0,8-2,3
Schlichten
p 0,063-0,25
MT-FP 15"ﬁ/‘
] 0,16-1,6
0,2-0,4
MT-LF 5 T
| 0,8-2,3
! 0,01-0,4
12~
MT-MP ﬁ"\
| 0,4-2,3
Mittlere ||
Bearbeitung
0,2-0,4
( g
v B [E]
C———)
g U ] 11-23
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KZKENNAMETAE

Hartmetall-Wendeschneidplatten

Hauptanwendungsbereich

Kennametal hat ein umfassendes Portfolio von Wendeschneidplatten in ISO-/ANSI-Ausfiihrung im Angebot.
Ob positiv, negativ, mit CVD-Beschichtung, PVD-Beschichtung oder unbeschichtet, bei uns finden Sie die
passende Wendeschneidplatte zur Steigerung der Produktivitat und zur Realisierung hoher Kosteneinsparungen.

Zusétzlich beinhaltet unser Hartmetall-Wendeschneidplatten-Programm auch die Beyond™ Technologie.
Beyond Wendeschneidplatten bieten mehr Flexibilitit, Zuverlassigkeit und eine bis zu 30 % héhere Produktivitat.

Beyond™ CVD-Sorten
* Bis zu 300 % hd&here Produktivitit und Wirtschaftlichkeit.
¢ Geringere Schnittkrafte ermdglichen hohere

Schnittgeschwindigkeiten und reduzierte Bearbeitungszeiten.

e Verlangerte Standzeit.

e Planbare Standzeiten und gleichmaBiger Verschlei.
¢ Keine Beschéadigungen durch Spanschlag.

¢ Gleichbleibende Oberflachengite.

e Die Wendeschneidplatten kénnen in einem gro3en
Anwendungsbereich eingesetzt werden.

¢ Einsetzbar in Anwendungen mit niedrigen und hohen
Schnittgeschwindigkeiten

e Geeignet flir das Schlichten bis zum Schruppen in Stahl,
Gusseisen, nicht rostendem Stahl und hochtemper-
aturbestandigen Legierungen.

Beyond™ PVD-Sorten

Kcu10™

¢ PVD-beschichtete Sorte mit enormer VerschleiBfestigkeit
bei héheren Temperaturen. Ermdglicht hdhere
Schnittgeschwindigkeiten.

e Fiir alle Werkstoffe geeignet, besonders fiir nicht rostende
Stéhle und hochtemperaturbestandige Legierungen.

¢ Ausgezeichnete Widerstandsfahigkeit gegen KerbverschleiB.

¢ Erhdhung der Schnittgeschwindigkeit um 20-30 % und des
Vorschubs um 10-15 %.

e Geeignet fur die Schlichtbearbeitung und flir mittlere
Anwendungen.

KCu25™

¢ PVD-beschichtete Sorte mit exzellenter Schneidkantenzahigkeit
und hervorragender VerschleiBfestigkeit Fur
mittlere Anwendungen und zum Schruppen.

e Einsetzbar in allen Werkstoffen

¢ Erhdhung der Schnittgeschwindigkeit, des Vorschubs und
der Schnitttiefe um 10-20 %.
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KZKENNAMETAE

www.kennametal.com KZKENNAMETA[




ISO Hartmetall-Wendeschneidplatten ‘Z
Kenloc™ Wendeschneidplatten KENNAMETAL
[Pl e|e[e]e]e ole
= m. o|o|o oo |o|0
% ® Erste Wahl K] olo|o °
= O Alternative N] °
2 80° S| olofo|o|o|o|e|0|e|0e
= \\ m
= 7
g O
D 2 ;
5 E ¥%nd BLAST
é Re |.L10 |
D L10 Re olol lelolo
wlo|v(g|e|v(w|2|L(Q|8 S RREEE
A e e e e
1SO-Katalognummer mm mm mm xxxxxzxzxxnggxgxxgxxx'i'i
CNGG120404FBB 12,70 12,90 0,4 [ ]
CNGG120408FBB 12,70 12,90 0,8 [ ] [ ]
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CNGG120401FS 12,70 12,90 0,1 [ ] [ ]
CNGG120402FS 12,70 12,90 0,2 o (oo (o
CNGG120404FS 12,70 12,90 0,4 [ ] [ ] ole [ ]
CNGG120408FS 12,70 12,90 0,8 [ o (oo (o
CNGG120412FS 12,70 12,90 1,2 [ ] [ ]
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CNGG120401LF 12,70 12,90 0,1 [ ] [ 2 ]
CNGG120402LF 12,70 12,90 0,2 [ ] ole
CNGG120404LF 12,70 12,90 0,4 [ ] ole
CNGG120408LF 12,70 12,90 0,8 ol®
CNGG120412LF 12,70 12,90 1,2 eole
CNGG160608LF 15,88 16,12 0,8 oo
CNGG160612LF 15,88 16,12 1,2 ole
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CNGP120401 12,70 12,90 0,1 ol® )
CNGP120402 12,70 12,90 0,2 ole )
CNGP120404 12,70 12,90 0,4 o® o® [ ]
CNGP120408 12,70 12,90 0,8 ool (ofe °
CNGP120412 12,70 12,90 1,2 [ ] LI [ ]
CNGP120416 12,70 12,90 1,6 [ ] o® [ ]
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KZ : ISO Hartmetall-Wendeschneidplatten
KENNAMETAL Kenloc™ Wendeschneidplatten

[Pl e|e[e]e]e ole
m. oloe ole ole -
® Erste Wahl K] olefe o 2
. ©
O Alternative m ° =
. S| olo(e|o|e|eo]|e|e|e|e 2
/ m :
=
[&)
(7]
| \ o
3
CNMA =
D L10 Re olol lolalo
w|ovlo|lo(vlv|o(L Q8 oles|n(Rdd| = o
NP EEEEEMN AR R RS
0O|0|0|0|0|0|0|0|0|0|0|2|»|e|O|0|0|0|0|0|0|0|E|E
1SO-Katalognummer mm mm mm  |[¥|¥|¥(¥ XX X¥XYEEYY XYY
CNMA120404 12,70 12,90 0,4 olofo
CNMA120408 12,70 12,90 0,8 o(eo|® ole
CNMA120412 12,70 12,90 1.2 olofe )
CNMA120416 12,70 12,90 1,6 olofe
CNMA160608 15,88 16,12 0,8 oo
CNMA160612 15,88 16,12 1,2 olofo
CNMA160616 15,88 16,12 1,6 olofo
CNMA190608 19,05 19,34 0,8 o (o
CNMA190612 19,05 19,34 1,2 eo(eo|® )
CNMA190616 19,05 19,34 1,6 o |® [}
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CNMG120404B 12,70 12,90 0,4 ®
CNMG120408 12,70 12,90 0,8 ole
CNMG120412 12,70 12,90 1,2 [ )
CNMG160612 15,88 16,12 1,2 [}
CNMG190608 19,05 19,34 0,8 o |® ]
CNMG190612 19,05 19,34 1,2 o |® o |o|®
CNMG190616 19,05 19,34 1,6 o |® [ )
CNMG250924 25,40 25,79 2,4 o |® [}
v — =Vond
C2-C71 C72-C109 C110-C115 C116-C147 B10-B23 B24-B31 B32-B37
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ISO Hartmetall-Wendeschneidplatten ‘Z
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CNMG120408CT 12,70 12,90 08 |(eolefle® o e
CNMG120412CT 12,70 12,90 12 |e|e|®
CNMG120416CT 12,70 12,90 1,6 [}
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CNMGO090304FF 9,53 9,67 0,4 [J [ 2 ) [}
CNMGO090308FF 9,53 9,67 0,8 [} eole
CNMG120404FF 12,70 12,90 04 |@®@® [ 2 ) [ )
CNMG120408FF 12,70 12,90 08 |®® [ L) [}
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CNMG-FN Re— /o L10 |
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CNMGO090304FN 9,53 9,67 0,4 [ J [} [}
CNMGO090308FN 9,53 9,67 0,8 [ J [} ()
CNMG120402FN 12,70 12,90 0,2 LI [ ]
CNMG120404FN 12,70 12,90 04 |@@®@|@® [ ] [ ]
CNMG120408FN 12,70 12,90 08 |eolef® [ ] )
CNMG120412FN 12,70 12,90 12 |e|e|® [ ] [ ]
CNMG120416FN 12,70 12,90 1,6 o [ ]
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CNMG120404FP 12,70 12,90 0,4 [ J [ [ Y J [
CNMG120408FP 12,70 12,90 0,8 ol® [ ] [ 20 ) [ )
CNMG120412FP 12,70 12,90 1,2 [ o0
CNMG-FW Re
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CNMG120404FW 12,70 12,90 04 o0 [ 2K ) [
CNMG120408FW 12,70 12,90 0,8 (L) [ 2K ) [
CNMG120412FW 12,70 12,90 12 |@|® ole [ )
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CNMG090304MN 9,53 9,67 0,4 o|o®
CNMGO090308MN 9,53 9,67 0,8 o|o(®
CNMG090312MN 9,53 9,67 1,2 [ )
CNMG120404MN 12,70 12,90 04 |oleolefe®
CNMG120408MN 12,70 12,90 08 |(eolelelele®
CNMG120412MN 12,70 12,90 1,2 LJC K ] [ ]
CNMG120416MN 12,70 12,90 1,6 ole
CNMG160608MN 15,88 16,12 0,8 oleo|®
CNMG160612MN 15,88 16,12 12 |e|e|e(e®
CNMG160616MN 15,88 16,12 1,6 ole
CNMG190608MN 19,05 19,34 0,8 o|o(®
CNMG190612MN 19,05 19,34 1,2 o|o(o|0®
CNMG190616MN 19,05 19,34 1,6 o|o®
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CNMG090308MP 9,53 9,67 0,8 o0 eo|e
CNMG120404MP 12,70 12,90 0,4 LK ] oe
CNMG120408MP 12,70 12,90 0,8 o o0 ole ole
CNMG120412MP 12,70 12,90 1,2 o® o0 oe o®
CNMG120416MP 12,70 12,90 1,6 o ole
CNMG160608MP 15,88 16,12 0,8 o|o® [ )
CNMG160612MP 15,88 16,12 1,2 LK ] ole ole
CNMG160616MP 15,88 16,12 1,6 o ol®
CNMG190608MP 19,05 19,34 0,8 [ ) [0
CNMG190612MP 19,05 19,34 1,2 o0 ole ole
CNMG190616MP 19,05 19,34 1,6 [} o0
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CNMG120401MS 12,70 12,90 0,1 [ ] (L) [ ]
CNMG120402MS 12,70 12,90 0,2 [ ] [ ) [ 2 ] [ ]
CNMG120404MS 12,70 12,90 0,4 [ ] [ ] ole [ ]
CNMG120408MS 12,70 12,90 0,8 [ ] [ ] ole [ ]
CNMG120412MS 12,70 12,90 1,2 [ ] [ ] ole [ ]
CNMG120416MS 12,70 12,90 1,6 [ ] (L) [ ]
CNMG160608MS 15,88 16,12 0,8 [ ] o0 [ ]
CNMG160612MS 15,88 16,12 1,2 [ ] [ ] ole [ ]
CNMG190608MS 19,05 19,34 0,8 o (oo (o
CNMG190612MS 19,05 19,34 1,2 [ ] [ ] ole [ ]
CNMG190616MS 19,05 19,34 1,6 o (oo (@
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1SO-Katalognummer mm mm mm
CNMG120408MW 12,70 12,90 08 |e|ele®
CNMG120412MW 12,70 12,90 1,2 olo|0®
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CNMG120408RBB | 12,70 12,90 0,8 [} [}
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CNMG190612RM 19,05 19,34 1,2 [ ] [ ] [ ]
CNMG190616RM 19,05 19,34 1,6 oleo|® [ ]
CNMG250924RM 25,40 25,79 2,4 o|o(® [}
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CNMG120408RN 12,70 12,90 0,8 o|0oj0|0|0®
CNMG120412RN 12,70 12,90 1,2 o(0oj0o|0(0®
CNMG120416RN 12,70 12,90 1,6 o|0oj0|0|O®
CNMG160608RN 15,88 16,12 0,8 o|ol®
CNMG160612RN 15,88 16,12 1,2 o|eolo|0®
CNMG160616RN 15,88 16,12 1,6 [ I ] [ ]
CNMG190608RN 19,05 19,34 0,8 o|e |®
CNMG190612RN 19,05 19,34 1,2 eole [ ]
CNMG190616RN 19,05 19,34 1,6 o|eol0|0®
CNMG190624RN 19,05 19,34 2,4 o|eol®
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CNMG120404RP 12,70 12,90 0,4 (L) o0 olo|o|0® [ ]
CNMG120408RP 12,70 12,90 08 |eolefl® o000 0 0O o000 0| O
CNMG120412RP 12,70 12,90 1,2 o000 /00/00 00O o000 |0|O®
CNMG120416RP 12,70 12,90 1,6 o o000 |0® olo|0|0® [ ]
CNMG160608RP 15,88 16,12 0,8 o0 [ ) o000 (@
CNMG160612RP 15,88 16,12 1,2 o000 /0000 OO o000 0|O®
CNMG160616RP 15,88 16,12 1,6 o|®o0 e (@ oo (o (@
CNMG190612RP 19,05 19,34 1,2 o000 |/0| 0O o oe ol®o|0®
CNMG190616RP 19,05 19,34 1,6 o000 o000 o000 (@
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CNMG120404UN 12,70 12,90 0,4 olofo
CNMG120408UN 12,70 12,90 0,8 olofo
CNMG120412UN 12,70 12,90 1.2 olofo
CNMG120416UN 12,70 12,90 1,6 olofe
CNMG160608UN 15,88 16,12 0,8 olofo
CNMG160612UN 15,88 16,12 1.2 olofo
CNMG160616UN 15,88 16,12 1,6 olofo
CNMG190608UN 19,05 19,34 0,8 olofo
CNMG190612UN 19,05 19,34 1,2 olofo
CNMG190616UN 19,05 19,34 1,6 olofo
CNMG-UP Re
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CNMG120404UP 12,70 12,90 0,4 ole [
CNMG120408UP 12,70 12,90 0,8 oofe® oo
CNMG120412UP 12,70 12,90 1.2 olofe oo
CNMG160608UP 15,88 16,12 0,8 eo|e|® [
CNMG160612UP 15,88 16,12 1.2 olofo oo
CNMG190608UP 19,05 19,34 0,8 oo
CNMG190612UP 19,05 19,34 1.2 olofo
CNMG190616UP 19,05 19,34 1,6 olofo
CNMM-RH
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CNMM190612RH 19,05 19,34 1,2 oflefefe
CNMM190616RH 19,05 19,34 1,6 olo(ofo
CNMM190624RH 19,05 19,34 2,4 eo(eo|®
CNMM250924RH 25,40 25,79 2,4 oloofo
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1SO-Katalognummer mm mm mm |2[2(2|2[2|2I2(S|2(2(8|2[S|8I2[CIRI2 (8|88 L
CNMM120408RM 12,70 12,90 0,8 o|o®
CNMM120412RM 12,70 12,90 1,2 ooj0|0®
CNMM120416RM 12,70 12,90 1,6 [ ]
CNMM160612RM 15,88 16,12 1,2 o|o(®
CNMM160616RM 15,88 16,12 1,6 (L)
CNMM160624RM 15,88 16,12 2,4 [ 2K )
CNMM190612RM 19,05 19,34 1,2 o0o|0|0®
CNMM190616RM 19,05 19,34 1,6 o0o|j0|0®
CNMM190624RM 19,05 19,34 2,4 (L)
CNMM250924RM 25,40 25,79 2,4 oo|0|®
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CNMM-RP Re— /1 L10
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CNMM120408RP 12,70 12,90 08 |(eolelelefle® [ ]
CNMM120412RP 12,70 12,90 1,2 o000 |0® oleo|®
CNMM120416RP 12,70 12,90 1,6 [ ] [
CNMM160608RP 15,88 16,12 0,8 [} [}
CNMM160612RP 15,88 16,12 1,2 ojoj0(0|0® ole|®
CNMM160616RP 15,88 16,12 16 |o|le|e|le|® [ 2 ]
CNMM190612RP 19,05 19,34 1,2 olo|0|0® ole
CNMM190616RP 19,05 19,34 1,6 olo|0|0® oleo|®
CNMM190624RP 19,05 19,34 2,4 [ ) [
CNMM250924RP 25,40 25,79 2,4 [ ] [
CNMP
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1SO-Katalognummer mm mm mm
CNMP120404 12,70 12,90 0,4 eole [ ]
CNMP120408 12,70 12,90 0,8 oe [ ]
CNMP120412 12,70 12,90 1,2 [ ]
CNMP160608 15,88 16,12 0,8 [
CNMP160612 15,88 16,12 1,2 [} [}
CNMP190608 19,05 19,34 0,8 [
CNMP190612 19,05 19,34 1,2 [ 2K ) [ )
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CNMP120408K 12,70 12,90 0,8 ol®
CNMP120412K 12,70 12,90 1,2 [ ]
CNMS
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CNMS120408 12,70 12,90 0,8 [ ] [ ]
CNMS160608 15,88 16,12 0,8 [} [}
CNMS190608 19,05 19,34 0,8 [ ] [ ]
CNMS190612 19,05 19,34 1,2 [
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DNGG110408FS 9,562 11,63 0,8 [ ] [}
DNGG150401FS 12,70 15,50 0,1 [ ] [}
DNGG150402FS 12,70 15,50 0,2 [ ] ole [ ]
DNGG150604FS 12,70 15,50 0,4 [ ] eole [ ]
DNGG150404FS 12,70 15,50 04 o (oo (@
DNGG150608FS 12,70 15,50 0,8 [ ] [}
DNGG150408FS 12,70 15,50 0,8 o (oo (o
DNGG150412FS 12,70 15,50 1.2 [ ] [}
DNGG150416FS 12,70 15,50 1,6 [ ] [}
DNGG-LF Re
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DNGG150402LF 12,70 15,50 0,2 oo
DNGG150404LF 12,70 15,50 0,4 ° oo
DNGG150408LF 12,70 15,50 0,8 ole
DNGP
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DNGP150401 12,70 15,50 0,1 eol® [
DNGP150402 12,70 15,50 0,2 o [ ]
DNGP150404 12,70 15,50 04 ° o0 °
DNGP150408 12,70 15,50 0,8 [ ] o [ ]
DNGP150604 12,70 15,50 0,4 [ ] o [ ]
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1SO-Katalognummer mm mm mm  |2[2(2|2[S|SIC|C|SIC|8|2[2|S|SICIRIC IS8 (8| L
DNMA110408 9,53 11,63 0,8 [ [ ]
DNMA110412 9,53 11,63 1,2 [ ]
DNMA150408 12,70 15,50 0,8 oleo|®
DNMA150412 12,70 15,50 1,2 olo|®
DNMA150416 12,70 15,50 1,6 [
DNMA150608 12,70 15,50 0,8 oleo|®
DNMA150612 12,70 15,50 1,2 oe|®
DNMA150616 12,70 15,50 1,6 [
DNMG
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DNMG150404B 12,70 15,50 0,4 [
DNMG150408B 12,70 15,50 0,8 o0
DNMG150412B 12,70 15,50 1,2 [ ]
DNMG150608B 12,70 15,50 0,8 [
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1SO-Katalognummer mm mm mm xxxxxzzzxznggxgngxzxgg
DNMG110404CT 9,53 11,63 0,4 [}
DNMG110408CT 9,53 11,63 08 |®® [ ]
DNMG150404CT 12,70 15,50 04 |olef® ole
DNMG150408CT 12,70 15,50 08 |®ol®|® ole
DNMG150412CT 12,70 15,50 1,2 [ ] [ )
DNMG150604CT 12,70 15,50 0,3 [J [ ]
DNMG150608CT 12,70 15,50 0,7 |elefle® ole
DNMG150612CT 12,70 15,50 11 LJC K ole
V37
DNMG-FF Re
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DNMG110404FF 9,53 11,63 04 |®@® ol® [ ]
DNMG110408FF 9,53 11,63 08 |of® oo [
DNMG150404FF 12,70 15,50 04 |®@® ol® [ ]
DNMG150408FF 12,70 15,50 08 |®® ol® [ ]
DNMG150604FF 12,70 15,50 04 |o|® ole [ ]
DNMG150608FF 12,70 15,50 08 |®® (I [ ]
DNMG-FN Re
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DNMG110404FN 9,53 11,63 04 |o@@® [} [}
DNMG110408FN 9,53 11,63 08 |®(®|® [ ]
DNMG110412FN 9,563 11,63 12 |@|@® [ ]
DNMG150404FN 12,70 15,50 04 |@@|@® [ ] [ ]
DNMG150408FN 12,70 15,50 08 |eolel® [ ] [ ]
DNMG150412FN 12,70 15,50 12 |@|® [ ] [ ]
DNMG150604FN 12,70 15,50 04 |@o@@® [ ] [ ]
DNMG150608FN 12,70 15,50 08 |eolef® [ ] [ ]
DNMG150612FN 12,70 15,50 12 |(@|e|e® ® ®
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1SO-Katalognummer mm mm mm xzxzxxxxxxxxggxxxxgggg'i'i
DNMG110404FP 9,53 11,63 0,4 ® oo [
DNMG110408FP 9,53 11,63 0,8 [} [ oo [
DNMG150404FP 12,70 15,50 04 ® oo [
DNMG150408FP 12,70 15,50 0,8 eole [ oo [}
DNMG150412FP 12,70 15,50 1,2 ® oo
DNMG150604FP 12,70 15,50 0,4 ® oo
DNMG150608FP 12,70 15,50 0,8 (L) ® oo [
DNMG150612FP 12,70 15,50 1.2 ® oo [
83/
DNMG-FW Re
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DNMG110404FW 9,53 11,63 04 |@|@® oo [
DNMG110408FW 9,53 11,63 08 |®|® [ [
DNMG150404FW 12,70 15,50 04 [} eole [
DNMG150408FW 12,70 15,50 04 |@|@® oo [
DNMG150604FW 12,70 15,50 04 |@|@® oo [
DNMG150608FW 12,70 15,50 04 |@|@® oo [
DNMG-MN Re
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DNMG110404MN 9,53 11,63 04 |oleolefe®
DNMG110408MN 9,53 11,63 08 |(eo/eoefe®
DNMG110412MN 9,53 11,63 1.2 eole
DNMG150404MN 12,70 15,50 04 |eoleoef@®
DNMG150408MN 12,70 15,50 08 |(olelefefe®
DNMG150412MN 12,70 15,50 12 |e|e(e| |@
DNMG150416MN 12,70 15,50 1,6 o0
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mcmocml‘:_)o‘"_’mm o|e|2[R|Rld|d|=|w|o
S B s EE Eelele e R B B B R
1SO-Katalognummer mm mm mm  |2[2(8|2[S|2IC(C|8IC(8|2[2|S|SICI8IC 8|88 (8| L
SNMM120408RM 12,70 12,70 0,8 ()
SNMM120412RM 12,70 12,70 1.2 [
SNMM120416RM 12,70 12,70 1,6 oo
SNMM150612RM 15,88 15,88 1.2 oo
SNMM150616RM 15,88 15,88 1,6 olofe
SNMM190612RM 19,05 19,05 1.2 olo(ofe
SNMM190616RM 19,05 19,05 1,6 olofe
SNMM190624RM 19,05 19,05 2,4 oo
SNMM250724RM 2540 2540 2,4 olofo
SNMM250924RM 2540 2540 2,4 oleo(ofo
\90°
B E
SNMM-RP Re—/|L10=D
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
SNMM120408RP 12,70 12,70 0,8 o (@ olofo
SNMM120412RP 12,70 12,70 1,2 o (o oo
SNMM150612RP 15,88 15,88 12 o (o [
SNMM150616RP 15,88 15,88 1,6 [ [
SNMM190612RP 19,05 19,05 1.2 o (@ [
SNMM190616RP 19,05 19,05 1,6 o (@ [
SNMM190624RP 19,05 19,05 2,4 ® [
SNMM250724RP 2540 2540 2,4 o (o [
SNMM250924RP 2540 2540 2,4 ® [
2 \900
SNMP Re_/|_L10=D
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
SNMP120408 12,70 12,70 0,8 °
SNMP150612 15,88 15,88 1,2 [
SNMP190612 19,05 19,05 1.2 o0
o= | — o
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1SO-Katalognummer mm  mm mm  |2[2(8|2[S|2IC|C|8(C(8|2[L|SISICIRIS 8|8 88| L
SNMP120408K | 12,70 12,70 0,8 ol®
~90
E) E
SNMS Re—/]L10=D,
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
SNMS120408 12,70 12,70 0,8 [ ] [ ]
SNMS120412 12,70 12,70 1,2 [ ]
SNMS190612 19,05 19,05 1,2 [ ] [ ]
TNGG-FS
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TNGG160402FS 9,53 16,50 0,2 o (@
TNGG160404FS 9,53 16,50 04 o (oo (o
TNGG160408FS 9,53 16,50 0,8 [ [ ]
TNGG220408FS 12,70 22,00 0,8 o (ofe
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TNGG160402LF 9,53 16,50 0,2 o0
TNGG160404LF 9,53 16,50 0,4 o0
TNGG160408LF 9,53 16,50 0,8 o0
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1SO-Katalognummer mm  mm mm  |2[2(8|2[S|SIC|C|SIC(2|2[2|S|8ICI8IC|C|S8IC (8| L
TNGP160402 9,53 16,50 0,2 oo [
TNGP160404 9,53 16,50 0,4 oo [
TNGP160408 9,53 16,50 0,8 o0 [
TNMA
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TNMA160408 9,53 16,50 0,8 eo|e|0 °
TNMA160412 9,53 16,50 1,2 ole|®
TNMA160416 9,53 16,50 1,6 o0
TNMA220408 12,70 22,00 0,8 LJCIK ] [ ]
TNMA220412 12,70 22,00 1,2 o0 [ ]
TNMA220416 12,70 22,00 1,6 oo
TNMA270616 15,88 27,50 1,6 ol® [ ]
£ \
TNMG
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TNMG160408B 9,53 16,50 0,8 [
TNMG160412 9,53 16,50 1,2 [
TNMG220408 12,70 22,00 0,8 [
TNMG220412 12,70 22,00 1.2 [
TNMG220416 12,70 22,00 1,6 [
TNMG330924 19,05 33,00 24 o (o )
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1SO-Katalognummer mm  mm mm  |2[2(|8|2[S|2IC|C|SIC (8|2 (S|SB ISR IS8 (8| L
TNMG220408CT 12,70 22,00 0,8 [ ] [ ]
TNMG220412CT 12,70 22,00 1,2 ol® [
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TNMG110304FF 6,35 11,00 0,4 o0
TNMG110308FF 6,35 11,00 0,8 [
TNMG160404FF 9,53 16,50 04 |of® ) ®
TNMG160408FF 9,53 16,50 08 |of® ) )
| |
TNMG-FN
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TNMG110304FN 6,35 11,00 0,4 ole [ ®
TNMG110308FN 6,35 11,00 0,8 oo
TNMG160404FN 9,53 16,50 0,4 LJCIK ] [ [
TNMG160408FN 9,53 16,50 08 |ofefe® [ )
TNMG160412FN 9,53 16,50 1,2 LK [ [
TNMG220404FN 12,70 22,00 0,4 ole [ )
TNMG220408FN 1270 2200 08 |e|e|e °
TNMG220412FN 12,70 22,00 1,2 (L)
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TNMG160404FP 9,53 16,50 04 [ [ o0 [
TNMG160408FP 9,53 16,50 0,8 [ [ o0 [
TNMG160412FP 9,53 16,50 1.2 [ ofe
TNMG220404FP 12,70 22,00 0,4 [ ] o0 [
TNMG220408FP 12,70 22,00 0,8 [ ole )
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1SO-Katalognummer mm mm mm  |2[2(8|2[S|2IC|C|S(C (8|2 (LSS ISR IS8 88| L
TNMG160404FW 9,53 16,50 02 |(ofe® oo [
TNMG160408FW 9,53 16,50 04 |(of® oo [
TNMG160412FW 9,53 16,50 12 |@|e® [ [
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TNMG160404MN 9,53 16,50 04 |(o|eo(ef®
TNMG160408MN 9,53 16,50 08 |(eo(efefe®
TNMG160412MN 9,53 16,50 12 |e|e|e|e|®
TNMG220404MN 12,70 22,00 0,4 eo(eo|®
TNMG220408MN 12,70 22,00 0,8 o(eoj0|0
TNMG220412MN 12,70 22,00 1,2 olo(ofo
TNMG220416MN 12,70 22,00 1,6 ®
TNMG-MP
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TNMG160404MP 9,53 16,50 0,4 o(of0 o0
TNMG160408MP 9,53 16,50 0,8 o0 eo(eo|® oo
TNMG160412MP 9,53 16,50 1,2 ole o0
TNMG220408MP 12,70 22,00 0,8 (L) o0
TNMG220412MP 12,70 22,00 1,2 o o0
TNMG220416MP 12,70 22,00 1,6 ® oo
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O|0|0|0(O|o|o|o|0|C(Q|I2|m|e|Q(QQ|Q|0|C|C(C|= |~
1SO-Katalognummer mm mm mm [¥¥xx v
TNMG160402MS 9,53 16,50 0,2 o |o|lof |@
TNMG160404MS 9,53 16,50 0,4 [} o |o|of |®
TNMG160408MS 9,53 16,50 0,8 o |o|lof |@
TNMG220404MS 12,70 22,00 0,4 o |o|leof |@
TNMG220408MS 12,70 22,00 0,8 [} o |o|of |®
TNMG220412MS 12,70 22,00 1.2 [} o |olof |@
TNMG270608MS 15,88 27,50 0,8 ® o (o
TNMG270616MS 15,88 27,50 1,6 [ )
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TNMG160408MW 9,53 16,50 08 |(ofefe®
TNMG160412MW 9,53 16,50 12 |e|e|e
60°
%
D ’/
TNMG-P AA
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TNMG160404P 9,53 16,50 0,4 ole
TNMG160408P 9,53 16,50 0,8 [ ) oo
TNMG220404P 12,70 22,00 0,4 ofe®
TNMG220408P 12,70 22,00 0,8 ole
TNMG220412P 12,70 22,00 1,2 oe [
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TNMG330924RM 19,05 32,99 2,4 oe ®
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2L E e s s eEe e B
1SO-Katalognummer mm mm mm zzzzzxxxzzzxggxgzzzggggg
TNMG160408RN 9,53 16,50 0,8 o(eo|®
TNMG160412RN 9,53 16,50 1.2 olofe
TNMG220408RN 12,70 22,00 0,8 oleo(ofo
TNMG220412RN 12,70 22,00 1.2 oleoofe
TNMG220416RN 12,70 22,00 1,6 oo
TNMG270608RN 15,88 27,50 0,8 olofe
TNMG270612RN 15,88 27,50 1,2 o(ej0|0
TNMG270616RN 15,88 27,50 1,6 eo(eo|®
TNMG330924RN 19,05 33,00 2,4 o(ej0|0
(SN
\ \
TNMG-RP
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TNMG160408RP 9,53 16,50 08 |(olelefel (o/eofeofefe® o(ofofof (o
TNMG160412RP 9,53 16,50 12 |@|® o |o|@® o (o
TNMG160416RP 9,53 16,50 1,6 [ o (@ [
TNMG220408RP 12,70 22,00 0,8 o(o/o/of ofofofe olo(ofof (o
TNMG220412RP 12,70 22,00 1,2 o000 ofofof0 olo(ofof (o
TNMG220416RP 12,70 22,00 1,6 oo oo (o o (oo (@
TNMG220432RP 12,70 22,00 3,2 o0 ® o (@
TNMG270612RP 15,88 27,50 1.2 ofe oleoofe olo(ofeof (o
TNMG270616RP 15,88 27,50 1,6 ® o(o(ofo
TNMG330924RP 19,05 33,00 2,4 o (@ o |® [}
TNMG-UN
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TNMG160408UN 9,53 16,50 0,8 olofo
TNMG160412UN 9,53 16,50 1,2 olofo
TNMG160416UN 9,53 16,50 1,6 olofe
TNMG220408UN 12,70 22,00 0,8 olofo
TNMG220412UN 12,70 22,00 1,2 olofo
TNMG220416UN 12,70 22,00 1,6 oo
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1SO-Katalognummer mm mm mm |X[X|¥[XIX|¥(Z XX XXX
TNMG160404UP 9,53 16,50 0,4 ole ®
TNMG160408UP 9,53 16,50 0,8 eole [}
TNMG160412UP 9,53 16,50 1,2 ole ®
TNMG220408UP 12,70 22,00 0,8 eo(eo|® [}
TNMG220412UP 12,70 22,00 1,2 o0 ®
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TNMM160408RM 9,53 16,50 0,8 o(eo|®
TNMM160412RM 9,53 16,50 1,2 [ )
TNMM220408RM 12,70 22,00 0,8 ofe
TNMM220412RM 12,70 22,00 1,2 ole®
TNMM220416RM 12,70 22,00 1,6 oe
TNMM270612RM 15,88 27,50 1,2 oo
TNMM270616RM 15,88 27,50 1,6 eole
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TNMM160408RP 9,53 16,50 0,8 ole
TNMM160412RP 9,53 16,50 1,2 [}
TNMM220408RP 12,70 22,00 0,8 [} [ )
TNMM220412RP 12,70 22,00 1.2 eole eo(eo|®
TNMM220416RP 12,70 22,00 1,6 eole®
TNMM270616RP 15,88 27,50 1,6 [}
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ol|o|o|o|o|o|o|o|ol|ol|o|a|m|e|O|o|o|o|o|0|0|0| |-
1SO-Katalognummer mm mm mm |X(¥|¥ (XXX (XXX XXX XX
TNMP160404 9,53 16,50 0,4 o0
TNMP160408 9,53 16,50 0,8 o0
TNMP160416 9,53 16,50 1,6 ®
TNMP220404 12,70 22,00 0,4 [
TNMP220408 12,70 22,00 0,8 oo )
TNMP220412 12,70 22,00 1,2 [}
TNMP220416 12,70 22,00 1,6 [
TNMP220424 12,70 22,00 2,4 [}
TNMP-K
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TNMP160404K 9,53 16,50 04 [
TNMP160408K 9,53 16,50 0,8 o0
TNMP220408K 12,70 22,00 0,8 [
I [
TNMS
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TNMS160404 9,53 16,50 0,4 [ (]
TNMS160408 9,53 16,50 0,8 [ [}
TNMS220404 12,70 22,00 0,4 [ [ ]
TNMS220408 12,70 22,00 0,8 [ [ ]
TNMS220412 12,70 22,00 1,2 [
TNMS270608 15,88 27,50 0,8 [ [
v — =Vond
C2-C71 C72-C109 C110-C115 C116-C147 B10-B23 B24-B31 B32-B37

www.kennametal.com

‘ZKENNAMETAIZ’

B73

Wendeschneidplatten




ISO Hartmetall-Wendeschneidplatten ‘Z
Kenloc™ Wendeschneidplatten KENNAMETAL

[P e|e[e]e]e ole
= m. o|o|o oo |o|0
] ® Erste Wahl K] ole|e °
< .
= O Alternative N] °
2 S| olo|o(o|o|o[o]|0|e
£ H]
o
(7]
(<5}
=]
s
S 1 VNGG-FS
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
VNGG160401FS 9,53 16,61 0,1 o (oo (o
VNGG160402FS 9,53 16,61 0,2 o (oo (o
VNGG160404FS 9,53 16,61 0,4 [ ) o (oo (@
VNGG160408FS 9,53 16,61 0,8 [} o (oo (o
VNGG160412FS 9,53 16,61 1,2 [
VNGG-LF
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
VNGG160402LF 9,53 16,61 0,2 ) oo
VNGG160404LF 9,53 16,61 0,4 [ oo
VNGG160408LF 9,53 16,61 0,8 [ oo
VNGG220408LF 12,70 22,14 0,8 oo
<y
VNGP
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
VNGP160401 9,53 16,61 0,1 [ o0 [}
VNGP160402 9,53 16,61 0,2 o0 ®
VNGP220404 12,70 22,14 04 o0
VNGP220408 12,70 22,14 0,8 ool (ofe
VNGP220412 12,70 22,14 1,2 [
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O Alternative m °
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D L10 Re olal lolelo
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O|O|O|O|O|O|O|O|O|O|O|2|m|8|C|0|0|0|0|0|0|O|E|E
1SO-Katalognummer mm mm mm | X[¥|¥[X¥ ¥ XXX
VNGP160404K 9,53 16,61 0,4 )
VNGP160408K 9,53 16,61 0,8 )
_/
VNMA
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
VNMA160408 9,53 16,61 0,8 oofo
4_7'
—
VNMG
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
VNMG160408 9,53 16,61 0,8 [
VNMG160412 9,53 16,61 1.2 [
VNMG220408 12,70 22,14 0,8 [
VNMG220412 12,70 22,14 1.2 [
VNMG-FF
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
VNMG160404FF 9,53 16,61 04 |(of® oo [ ]
VNMG160408FF 9,53 16,61 08 |(of® oo [}
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wlo|v(o|o|v(v|a|L(RQ|R olo|=|=|v|d|d]|+|w|o
RN R E AR R R
olo|olol|o|olol|olo|o|ola|a|elo|o|o|o|olo|o|ol=|E
1SO-Katalognummer mm mm mm |X¥(¥X|¥[XIX|¥(ZIX|X XXX XXX
VNMG160404FN 9,53 16,61 04 |of@f® [} ®
VNMG160408FN 9,53 16,61 08 |(eofefe® [ ) )
VNMG-FP
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
VNMG160404FP 9,53 16,61 0,4 [} oo ®
VNMG160408FP 9,53 16,61 0,8 [} [ ) oo [}
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
VNMG160404MN 9,53 16,61 04 |ole@|@|@®
VNMG160408MN 9,53 16,61 08 |eole|e|e®
VNMG160412MN 9,53 16,61 1,2 olofo
VNMG-MP
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
VNMG160404MP 9,53 16,61 0,4 eo(eo|® 10
VNMG160408MP 9,53 16,61 0,8 o(e|0 eole®
VNMG160412MP 9,53 16,61 1,2 eole eole
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olo|olol|o|olo|olo|o|ola|a|elo|ololo|ol|o|o|ol=|E
1SO-Katalognummer mm mm mm |¥(¥|¥[X¥IX|¥(ZIX|X XXX XXX
VNMG160401MS 9,53 16,61 0,1 [} o (oo (o
VNMG160402MS 9,53 16,61 0,2 [ ) o (oo (@
VNMG160404MS 9,53 16,61 04 [} o (oo (o
VNMG160408MS 9,53 16,61 0,8 [ ) o (oo (@
VNMG220404MS 12,70 22,14 0,4 o (oo (o
VNMG220408MS 12,70 22,14 0,8 o (oo (o
\ ?
VNMG-P
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
VNMG160404P 9,53 16,61 0,4 [ oo
VNMG160408P 9,53 16,61 0,8 [ oo
VNMG-RN
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
VNMG160408RN 9,53 16,61 0,8 ole
VNMG160412RN 9,53 16,61 1,2 eole
VNMG220408RN 12,70 22,14 0,8 olo(ofo
VNMG220412RN 12,70 22,14 1.2 olofe
&5 =)
/4?'/
VNMG-RP Re
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
VNMG160408RP 9,53 16,61 0,8 oo o(e|® oleoj0ojo |@
VNMG160412RP 9,53 16,61 1,2 o0 oeoj0o0f0 ooj0o0o |@
| _— e
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[Pl e|e[e]e]e ole
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2 ® Erste Wahl K] ole|e °
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= O Alternative N] °
2 S| olo|o(o|o|o[e|o|e|e
£ A
@ A=
£ VNMG-UN
D L10 Re olol lolelo
wlo|wvlo|o|v(v|2]|L(Q|8 SN RN R E
PN S R A AR TR F R R
olo|olol|o|olol|ele|o|ela|a|elo|o|o|e|o|o|e(ClE|E
1SO-Katalognummer mm mm mm (¥(¥|¥(¥(e|e(EE|eEE e
VNMG160404UN 9,53 16,61 0,4 o(ofo
VNMG160408UN 9,53 16,61 0,8 olofe
VNMG-UP
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
VNMG160404UP 9,53 16,61 0,4 ole® oo
VNMG160408UP 9,53 16,61 0,8 ole oo
VNMG160412UP 9,53 16,61 1.2 eole® [
Lo
VNMP
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
VNMP160404 9,53 16,61 0,4 oo
VNMP160408 9,53 16,61 0,8 oo
Ly
VNMP-K
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
VNMP160404K 9,53 16,61 0,4 ® [
VNMP160408K 9,53 16,61 0,8 oo [}
6 Z
—/
VNMS
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
VNMS160404 9,53 16,61 0,4 [} [
VNMS160408 9,53 16,61 0,8 [ ) [
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[Pl e|e[e]e]e ole
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O Alternative m ° =
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D L10 Re olol lwololo
momoom‘tgoﬁmm ele|=|=|R|dN|dN|=|w|e
558125222555 1205|5588 13|38 (35|
ol|o|o|o|o|ololol|ol|ol|o|a|mn|e|O|o|0|0|0|0|0|0|E |-
1SO-Katalognummer mm mm mm (¥(¥|e(¥(e|e(Ee e
WNGG080404FS 12,70 8,69 0,4 o (o
WNGGO080408FS 12,70 8,69 0,8 o (o
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
WNGG080401LF 12,70 8,69 0,1 oo
WNGG080402LF 12,70 8,69 0,2 oo
WNGG080404LF 12,70 8,69 0,4 o0
WNGG080408LF 12,70 8,69 0,8 oo
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
WNGP080408K 12,70 8,69 0,8 [
WNMA
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
WNMA060408 9,53 6,52 0,8 oofe
WNMA060412 9,53 6,52 1.2 oo
WNMA080408 12,70 8,69 0,8 olofo
WNMA080412 12,70 8,69 1,2 olofo
WNMA080416 12,70 8,69 1,6 olofe
v — @ =Vond
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[Pl e|e[e]e]e ole
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= O Alternative N] °
2 S| olo|o(o|o|o[o]|0|e
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D L10 Re olo wholo
wlo|v(o|o|v(v|a|L(RQ|R olos|r|e|a|c|~|v|e
L e P ST A A R PR
o|o|o|o|olo|ola|o|ol|o|as|8|olo|ole|olo|o|o|F|=
1SO-Katalognummer mm mm mm |X¥(X|¥ (XXX XX XXX XXX
WNMGO060404FF 9,53 6,52 0,4 [ ] ole [
WNMGO060408FF 9,53 6,52 0,8 [ o0 [
WNMGO080404FF 12,70 8,69 0,4 [ ] ole [ )
WNMGO080408FF 12,70 8,69 0,8 [ ] ole [}
WNMG-FN
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
WNMGO060404FN 9,53 6,52 0,4 [ ] [} )
WNMGO060408FN 9,53 6,52 0,8 (L) [ ] [
WNMGO080404FN 12,70 8,69 04 |eole|le® [} )
WNMGO080408FN 12,70 8,69 0,8 (L 2K ] [ [
WNMG080412FN 12,70 8,69 1,2 [}
WNMG-FP
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
WNMGO060404FP 9,53 6,52 0,4 [} [ 2 J [ )
WNMGO060408FP 9,53 6,52 0,8 [ ] [} ol® [ )
WNMGO080404FP 12,70 8,69 0,4 o0 [ [ 2 ] [
WNMGO080408FP 12,70 8,69 0,8 I ] [} eoe [ )
WNMG080412FP 12,70 8,69 1,2 [ ole
WNMG-FW
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
WNMGO060404FW 9,53 6,52 04 |e|l® ole )
WNMGO060408FW 9,53 6,52 0,8 o0 o0 [
WNMGO060412FW 9,53 6,52 12 |@|@® [ )
WNMGO080404FW 12,70 8,69 0,4 o0 o0 [
WNMGO080408FW 12,70 8,69 08 |ol® oe [}
WNMGO080412FW 12,70 8,69 12 |@|@® [ ] [}
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KENNAMETAL Kenloc™ Wendeschneidplatten

[Pl e|e[e]e]e ole
m. oloe ole ole -
® Erste Wahl K] olo|e of 2
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O Alternative m ° =
S| olo|e|o|o|o]|e|e]|e]e 2
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D
=
D L10 Re olol lelelo
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olo|olol|o|olo|o|o|o|ola|ma|elo|o|o|o|ol|o|o|ol=|E
1SO-Katalognummer mm mm mm |X(¥|¥[X¥IX|¥(ZIX|X XXX XXX
WNMG060404MN 9,53 6,52 0,4 ole
WNMG060408MN 9,53 6,52 0,8 L)
WNMG060412MN 9,53 6,52 1.2 ole
WNMG080408MN 12,70 8,69 08 |eole|le|lele
WNMG080412MN 12,70 8,69 12 |e|e(e| |@
WNMG080416MN 12,70 8,69 1,6 [}
80°
WNMG-MP e AT
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
WNMG060404MP 9,53 6,52 0,4 eole 10
WNMG060408MP 9,53 6,52 0,8 eole olofo ole
WNMG060412MP 9,53 6,52 1,2 ®
WNMG080408MP 12,70 8,69 0,8 eole olofe ole
WNMG080412MP 12,70 8,69 1,2 ® olofo eole
80°
WNMG-MS e AT
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
WNMG060408MS 9,53 6,52 0,8 [} o |o/of |®
WNMG080401MS 12,70 8,69 0,1 o |®
WNMG080402MS 12,70 8,69 0,2 o oo |@
WNMG080404MS 12,70 8,69 0,4 [} o |olef |@
WNMG080408MS 12,70 8,69 0,8 [} o oo |@®
v — =Vond
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= O Alternative N] °
2 S| olo|o(o|o|o[e|o|e|e
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£ 1 WNMG-MW
D L10 Re olo wholo
wlo|v(o|o|v(v|2]|L(RQ|R ole|=|rlg|d|d| = |w|o
e S R R AR T R
olol|o|o|o|o|o|olo|o|e|a|e|e|olo|o|e|o|e|o|o|=|E
1SO-Katalognummer mm mm mm |X(¥|¥ (XXX ZX|X XXX XX
WNMG060408MW 9,53 6,52 08 |ele|e®
WNMG060412MW 9,53 6,52 1,2 o0
WNMG080408MW 12,70 8,69 08 |eole|e®
WNMG080412MW 12,70 8,69 12 |e|e|e®
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
WNMG080404P 12,70 8,69 0,4 ole
WNMGO080408P 12,70 8,69 0,8 o|e [}
WNMG-RN
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
WNMG060408RN 9,53 6,52 0,8 o0
WNMGO060412RN 9,53 6,52 1,2 (L)
WNMGO080408RN 12,70 8,69 08 |eolelelele®
WNMGO080412RN 12,70 8,69 1,2 ooj0o00
WNMGO080416RN 12,70 8,69 1,6 eo|o®
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KENNAMETAL Kenloc™ Wendeschneidplatten

[Pl e|e[e]e]e ole
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80° O Alternative m ° %_
S| olo|eo|eo|e|e]|o|e]e 2
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(7]
<5
. 2
WNMG-RP Re—/_L10 2
D L10 Re olo wlolo
wlo|wv(o|o|v(v|2]|L(Q|8 olels|rlRlN|d| = o
2 S 2R S 555 elele R B s B B EE
1SO-Katalognummer mm  mm mm  |2[2(2|S[C|8I2(C|R(2(8|2(2|SI8ISIRI2 (8|8 88| L
WNMGO060408RP 9,53 6,52 0,8 oo eo|o0 o(o(ofof (o
WNMG060412RP 9,53 6,52 1,2 ole [ ]
WNMGO080408RP 12,70 8,69 08 |olo/o/o/0o/0o/0o/0ooofe oloofof (o
WNMG080412RP 12,70 8,69 12 |e|e|e|e|e|eo|0|0|0|0|0® olo(ofof (o
WNMG080416RP 12,70 8,69 16 |®|®|®|e® )
WNMG-UN
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
WNMG060404UN 9,53 6,52 0,4 olofo
WNMGO060408UN 9,53 6,52 0,8 olofo
WNMGO060412UN 9,53 6,52 12 olofe
WNMG080404UN 12,70 8,69 0,4 olofo
WNMG080408UN 12,70 8,69 0,8 o(ofe
WNMG080412UN 12,70 8,69 1,2 olofe
WNMG080416UN 12,70 8,69 1,6 (L)
80°
Re—/|_L10
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
WNMG060408UP 9,53 6,52 0,8 eo|® °
WNMG080408UP 12,70 8,69 0,8 eole|0 oo
WNMG080412UP 12,70 8,69 1,2 eo|e|0® o0

V/ Md“
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ISO Hartmetall-Wendeschneidplatten ‘Z
Positiv Kendex™ Wendeschneidplatten KENNAMETAL
[Pl e|e[e]e]e ole
- M| | olo|e ole| |ofe
% ® Erste Wahl K] olo|o °
g_ O Alternative m °
g S| o|lo|o(o[o|o]0]|e|e
£ H]
o
(7]
(<5}
e
(<5}
= CPGN
D L10 Re olol lwololo
wlo|v(g|o|v(w|a|L(]|8 ole|= =gl = o
e e e e 5t s eEeea e
ISO-Katalognummer mm  mm mm  |2[2(|8|2[S|2ICIC|8(C(8|2[L|SIS ISR I8 88| L
CPGN120304 12,70 12,90 0,4 (L) [ ]
CPGN120308 12,70 12,90 0,8 ole [ )
e
RCGV
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
RCGV060400 6,35 - — ° ofe
RCGV090700 9,53 — — ) o|®
RCGV120700 12,70 - —
D }
RCGV-MP
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
RCGX060400MP 6,35 - - °
RCGX090700MP 9,53 - — °
RCGX120700MP 12,70 - -

B84 ‘ZKENNAMETAE www.kennametal.com



KZ ISO Hartmetall-Wendeschneidplatten
KENNAMETAL Positiv Kendex™ Wendeschneidplatten
[Pl e|e[e]e]e ole
m. oleoe ole| |o|e -
® Erste Wahl K] 00 of 2
O Alternative m ° %_
S| ole|o|o|o|o[e]e|e|e 2
/ H] £
AN ]
° E
(5]
RPGN 5
D L10 Re olol lololo
wlo|v(g|o|v(v|2|L(]|R ole|z|r(rla|d| = 1=
B S EE S 55 slele e B s B B EE
1SO-Katalognummer mm mm mm  |2[2(8|2[S|2IC|C|SIC (8|2 [2|S|SISIRIC 8|88 (8| L
RPGN120300 12,70 — — °
11°Q
D N
RPGV
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
RPGV060400 6,35 - — °
RPGV090700 9,53 — — ° ofe
RPGV120700 12,70 — —
11°Q
D \
RPGV-MP
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
RPGX060400MP 6,35 — — °
RPGX090700MP 9,53 — — °
RPGV120700MP 12,70 - — °
90°
/ \
\ J \ A
o~ 11°
SPGN Re /] L10=D
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
SPGN090304 9,53 9,53 04 o |o|e
SPGN090308 9,53 9,53 0,8 oo |o|e
SPGN090312 9,53 9,53 1,2 o |o]e
SPGN120304 12,70 12,70 04 o |o|e
SPGN120308 12,70 12,70 0,8 o (o]e
SPGN120312 12,70 12,70 1,2 ° oo
SPGN120316 12,70 12,70 1,6 ) oo
SPGN120412 12,70 12,70 1,2 ° oo
SPGN190408 19,05 19,05 0,8 °
SPGN190412 19,05 19,05 1,2 o|® 30
SPGN190416 19,05 19,05 1,6 °
g | — %
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ISO Hartmetall-Wendeschneidplatten ‘Z
Positiv Kendex™ Wendeschneidplatten KENNAMETAL
[Pl e|e[e]e]e ole
- M| | olo|e oo |ofe
% ® Erste Wahl K] olo|o °
= O Alternative m °
2 o S| olo|o(eo|o|o[o]0]e
= —
= [/ ~, |I|
o
g ]
= N 11"/
S SPGR-K re/] 10D
D L10 Re olol lwololo
wlo|v(o|o|v(v|2]|L(]|R oozl =|w|e
e
1SO-Katalognummer mm mm mm xxxxxxxxxxxxggxzxxgxxx'i'i
SPGR090308K 9,53 9,53 0,8 oo
SPGR120308K 12,70 12,70 0,8 °
90°
o
— -
N 11 4
SPUN Re L10=D
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
SPUN120304 12,70 12,70 0,4 °
SPUN120308 12,70 12,70 0,8 °
SPUN120312 12,70 12,70 1,2 °
SPUN190412 19,05 19,05 1,2 °
TPGN
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TPGNO060104 3,97 6,88 0,4 °
TPGN110304 6,35 11,00 0,4 oo oo
TPGN110308 6,35 11,00 0,8 eo|® eo|®
TPGN160302 9,53 16,50 0,2 o|e oo
TPGN160304 9,53 16,50 0,4 oo oo
TPGN160308 9,53 16,50 0,8 eo|e eo|e
TPGN160312 9,53 16,50 1,2 oo oo
TPGN160316 9,53 16,50 1,6 eo|® eo|®
TPGN220404 12,70 22,00 0,4 eo|® eo|e
TPGN220408 12,70 22,00 0,8 oo oo
TPGN220412 12,70 22,00 1,2 o|® oo
TPGN220416 12,70 22,00 1,6 ° oo
TPGN220432 12,70 22,00 3,2 °
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O Alternative m ° %_
60° S| ole|ofe]e|o|o]e]e 2
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TPGR-K Re L10 =
D L10 Re olol lolelo
== S B E R E olI2|=|= ]|z |w|e
L S RE B R slela BB B B R
1SO-Katalognummer mm mm mm  |2[2(1SI2[SI2[C(1CIS[C(1C|2[LI|SISICIRICISI8ICI8|E|E
TPGR110304K 6,35 11,00 0,4 10
TPGR110308K 6,35 11,00 0,8 oo
TPGR160304K 9,53 16,50 0,4 o| |o|e
TPGR160308K 9,53 16,50 0,8 oo
TPGR220404K 12,70 22,00 0,4 o| |o|e
TPGR220408K 12,70 22,00 0,8 0
60°
D I
11°==l
Re L10
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TPUN110304 6,35 11,00 0,4 °
TPUN110308 6,35 11,00 0,8 °
TPUN160304 9,53 16,50 04 °
TPUN160308 9,53 16,50 0,8 °
TPUN220408 12,70 22,00 0,8 °
TPUN220412 12,70 22,00 1.2 °
v — @ =Vond
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Aufschraubbare Wendeschneidplatten KENNAMETAL
E [ AKX A AN AN J [ AN J
- M| | ole|e ole| (ofe
% ® Erste Wahl K] 00 °
B O Alternative N] °
2 || olo|o(o|0|o[o]o]e
£ H]
[+
(7]
(<5}
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=
D L10 Re olol lwlolo
wlo|v(o|o|v(v|2]|L(R|R olo|lv|~|w|la|a]+ o
R REE s R
1SO-Katalognummer mm mm mm  |2|C|C|C|C|C|C|C|C|C|1C|2|2|L|C|C|8|C|C|8|C|8 k&
CCGT060202HP 6,35 6,45 0,2 [} ole o0 ()
CCGT060204HP 6,35 6,45 0,4 [} ole eo|e [}
CCGT060208HP 6,35 6,45 0,8 ole [ L) [
CCGTO09T302HP 9,53 9,67 0,2 [} [ 2 ] eo|e [ )
CCGT09T304HP 9,53 9,67 0,4 ole ole eo|e [}
CCGTO09T308HP 9,53 9,67 0,8 ole [ L) [ )
CCGT09T316HP 9,53 9,67 1,6 [
CCGT120401HP 12,70 12,90 0,1 [ [ ]
CCGT120402HP 12,70 12,90 0,2 o0 ole [ ]
CCGT120404HP 12,70 12,90 0,4 o0 o0 ole [
CCGT120408HP 12,70 12,90 0,8 o0 o0 ole [
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CCGT0602X0LF 6,35 6,45 0,0 [ ]
CCGTO060201LF 6,35 6,45 0,1 [} ole [} [}
CCGT060202LF 6,35 6,45 0,2 [ o0 [ ] [
CCGTO060204LF 6,35 6,45 0,4 [} ole [} [ )
CCGT060208LF 6,35 6,45 0,8 ole [
CCGTO09T3XOLF 9,53 9,67 0,0 [ ]
CCGTO09T301LF 9,53 9,67 0,1 [} ole [ ) [ )
CCGTO09T302LF 9,53 9,67 0,2 o0 [ ] [ ]
CCGTO09T304LF 9,53 9,67 0,4 [} ole [ ) [ )
CCGT09T308LF 953 967 08 ° 0 o |o
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CCMT06020411 6,35 6,45 0,4 [ )
CCMT09T30411 9,53 9,67 0,4 [ )
CCMT09T30811 9,53 9,67 0,8 [ ]
CCMT12040411 12,70 12,90 0,4 [ ]
CCMT12040811 12,70 12,90 0,8 [ ]

B88 ‘:ZKENNAMETAE www.kennametal.com



KZ : ISO Hartmetall-Wendeschneidplatten
KENNAMETAL Aufschraubbare Wendeschneidplatten

ﬂ o|o|o|0|e oo
m. o|o|e oo oo -
® Erste Wahl K] 00 o 2
O Alternative m ° %_
|| o|o(eo|o[e|o]|o|o]|0|0 =
[«5)
m =
=
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(7]
<5
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f et
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=
D L10 Re olol lololo
w|o|v(g|e|v(v|o|L(R]]S] olelzln (RN = o
A e R A R
1SO-Katalognummer mm mm mm zzzzzggggxgg§§x§§§§§§§§§
CCMT060202FP 6,35 6,45 0,2 ofe o (o ° ° ®
CCMT060204FP 6,35 6,45 0,4 ofe o(eoj®o (@ [ [ [}
CCMTO060208FP 6,35 6,45 08 |eole|® olofe [ [ ®
CCMTO09T302FP 9,53 9,67 0,2 ® o |® [ [ [ )
CCMTO09T304FP 9,53 9,67 04 |@|@|@® o(eoj® (@ [ [ ®
CCMTO09T308FP 9,53 9,67 08 |eo(le|® oleoj®o| (@ ) [ ®
CCMT120404FP 12,70 12,90 04 |@|@|@® o(e|® [ ®
CCMT120408FP 12,70 12,90 08 |ele|® eo(eo|® [ [}
CCMT120412FP 12,70 12,90 12 |e|e|e o (o
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CCMT060202FW 6,35 6,45 0,2 ole® [
CCMT060204FW 6,35 6,45 0,4 [} ® oo [}
CCMT060208FW 6,35 6,45 0,8 ® ® oo [
CCMTO09T304FW 9,53 9,67 04 [} ® oo [}
CCMTO09T308FW 9,53 9,67 0,8 ® ® oo [
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CCMT060202LF 6,35 6,45 0,2 ® [} [ [
CCMT060204LF 6,35 6,45 04 |oflo/eofeo (o/o/ofofeofeof (ofe® [ [} [}
CCMT060208LF 6,35 6,45 08 |oleoleofel (o/ofeofofe® [ [ [}
CCMTO09T302LF 9,53 9,67 0,2 [ [ ) [ [
CCMTO9T304LF 9,53 9,67 04 |olo/ofeof (o/o/0o/0o/0o/0of (0O [ [ [ ]
CCMTO9T308LF 9,53 9,67 08 |(olo/efeol (o/o/0o/o/0o/eof (oe [ ®
CCMT120404LF 12,70 12,90 0,4 oo/ (o (ofeof0 [ [ )
CCMT120408LF 12,70 12,90 08 |o/ele/el (o/0o/0o/0of0o/ef (o [ ® [}
CCMT120412LF 12,70 12,90 1,2 o0 o o (@ [}
o | — B
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2 || olofo[e|o|o|o|0|0]e
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= CCMT-MF
D L10 Re olol lolelo
mgmoom‘ugo‘uzm'ﬂ ole|z|= (gl =] w|e
5515155 3818150 S5 5 a2 BB BB BIEIEE
1SO-Katalognummer mm mm mm zzzzzxzx‘i‘é‘i%@%x‘i%x‘ixgg'i'i
CCMT060204MF 6,35 6,45 0,4 oleo|® ojojo|0|0®
CCMTO09T304MF 9,53 9,67 0,4 o|o(® o(eoj0o|0f0®
CCMTO09T308MF 953 967 08 oloe olelo|o|e °
CCMTO09T312MF 9,53 9,67 1,2 ole ole [ ]
CCMT120408MF 12,70 12,90 0,8 o(eo|0 o(eojo|0(0®
CCMT120412MF 12,70 12,90 1,2 ole olo|0|0® [ )
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CCMT060204MP 6,35 6,45 0,4 oe o|o® [}
CCMTO09T304MP 9,53 9,67 0,4 oe o|o(® [}
CCMTO09T308MP 9,563 9,67 0,8 ole o|lo(® [}
CCMTO09T312MP 9,53 9,67 1,2 [} [ )
CCMT120408MP 12,70 12,90 0,8 eole oleo|® [ ]
CCMT120412MP 12,70 12,90 1,2 [ ] oleo|®
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CCMTO09T304MW 9,53 9,67 0,40 [ ] [ ] o0 [ ]
CCMTO09T308MW 9,53 9,67 0,80 [} [} eo|e [}
CCMT120404MW 12,70 12,90 0,40 [ ] [ ] o0 [ ]
CCMT120408MW 12,70 12,90 0,80 [ ] [ ] ole
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CCMTO060204UF 6,35 6,45 04 |@l@®@|@® ®
CCMTO09T302UF 9,53 9,67 02 |®® [}
CCMTO09T304UF 9,53 9,67 04 |ol@@® [ ]
CCMTO09T308UF 9,53 9,67 08 |®le®|® [ )
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S| o|o|e(o|o[e|o|o|e|e 2
@ m =
=
]
7 §
CCMW s
D L10 Re olol lwololo
momoom‘uzo‘lglﬁlﬁ SEEEER RS
e
1SO-Katalognummer mm mm mm xzzzzzzxzxngggxxxxxxx'i'i
CCMW060204 6,35 6,45 0,4 [}
CCMWO09T304 9,53 9,67 0,4 [}
CCMWO09T308 9,53 9,67 0,8 [ )
CCMW120408 12,70 12,90 0,8 [ )
CCMW120412 12,70 12,90 1,2 ()
w
(.040)
6]
|
. Detail einer
CDG Wendeschneidplatte 0,38 mm (0,015").
D T w
1SO-Katalognummer mm mm mm
right hand
CDG127050R 3,96 0,64 0,51 [ )
CDG127064R 3,96 1,02 0,64 [ )
CDG127076R 3,96 1,02 0,76 ole
CDG127102R 3,96 1,02 1,02 ole
CDHB
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CDHBS4T0S0 3,97 4,03 0,1 o |@|@® [
CDHBS4T0X0 3,97 4,03 0,1 [ )
CDHBS4T002 3,97 4,03 0,2 ® oo (oo [
CDHBS4T004 3,97 4,03 0,4 ® oo (oo [
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Aufschraubbare Wendeschneidplatten KENNAMETAL
ﬂ o|o|o|0]|0 oo
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= O Alternative N] °
2 S| olofeo|[o|o|o|o|o|e|e
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D L10 Re olol lolelo
wlo|v(glo|v(v|2]|L(]|8 ole|= |7 (||| = |w|e
R e
1SO-Katalognummer mm mm mm xzxzxxxxggxxggxgzzgxzz'i'i
rechtsschneidend
CDHHS4T002R 3,97 4,03 0,2 o(e| |ofe® [
CDHHS4T004R 3,97 4,03 04 oo (ofe
linksschneidend
CDHHS4TO002L 3,97 4,03 0,2 o(eo| |ofe® [
CDHHS4T004L 3,97 4,03 0,4 oo (ofe
HINWEIS: Rechtschneidende Wendeschneidplatte fir linksschneidende Bohrstange.
Linksschneidende Wendeschneidplatte fiir rechtsschneidende Bohrstange.
FRC
=) 4
v-
CDT
T RC
1SO-Katalognummer mm mm mm
rechtsschneidend
CDT127005R 3,96 0,64 0,05 oo
6] =
d i I
T 11°
CPG Tl
D T w
1SO-Katalognummer mm mm mm
rechtsschneidend
CPG190150R 6,35 1,65 1,52 [
linksschneidend
CPG190150L 6,35 1,65 1,52 )
CPGH (T)
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CPGT060202K 6,35 6,45 0,2 oo
CPGT060204K 6,35 6,45 0,4 () [
CPGT060208K 6,35 6,45 0,8 o0
CPGHO09T301 9,53 9,67 0,1 oo (oo ®
CPGH09T302 9,53 9,67 0,2 o(®o| (o(0o| |of0® [
CPGH09T304 9,53 9,67 0,4 o(e| (o(e| (o0 [
CPGHO09T308 9,53 9,67 0,8 eo(e| (o(eo| (o(0| |of0®
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O Alternative m o %_
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CPGT-HP =
D L10 Re olol lelelo
tnomooln‘u_wc,“z“’“’ SIERAERIRNE o
S B
1SO-Katalognummer mm mm mm zzzzzxzxzxzx??zgggxxgg'i'i
CPGT060202HP 6,35 6,45 0,2 ool (ofeof (o
CPGT060204HP 6,35 6,45 0,4 ool (ofeof (o
CPGT060208HP 6,35 6,45 0,8 ool (oo (o
CPGTO09T302HP 9,53 9,67 0,2 [ ) ool (oo (o
CPGT09T304HP 9,53 9,67 0,4 [} ool (ofeof (o
CPGT09T308HP 9,53 9,67 0,8 ool (ofeof (o
CPGT-LF
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CPGT060201LF 6,35 6,45 0,1 [} ole o (o
CPGT060202LF 6,35 6,45 0,2 ole o (o
CPGTO060204LF 6,35 6,45 0,4 oo |ofe® o (o
CPGT060208LF 6,35 6,45 0,8 [ ) ole o (o
CPGTO09T302LF 9,53 9,67 0,2 ole o (o
CPGTO09T304LF 9,53 9,67 0,4 [} ole o (o
CPGT09T308LF 9,53 9,67 0,8 ole o (o
CPMT-FP
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CPMT050202FP 5,56 5,65 0,2 [} [
CPMT050204FP 5,56 5,65 0,4 () [ ) [ [}
CPMT060202FP 6,35 6,45 0,2 (L) [} [ [ °
CPMT060204FP 6,35 6,45 04 |ol@f@® oeoj® (o [ [} [}
CPMT060208FP 6,35 6,45 0,8 o0 o(e|0 [ [ [ ]
CPMTO09T302FP 9,53 9,67 0,2 ® [} [ [}
CPMTO09T304FP 9,53 9,67 0,4 () oeoj® (o [ [ [ )
CPMTO09T308FP 9,53 9,67 0,8 (L) oeoj® (o [ [ [}
g — (b
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= O Alternative N] °
2 || olo|o(o|o|o|o]o]e
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D L10 Re olol lelelo
wlo|wv(glo|v(v|2]|L(]|R ole|= (R (gla|a|= o
e
1SO-Katalognummer mm mm mm zzzzzxxxgggxﬁgxzxggzzz'i'i
CPMT060202FW 6,35 6,45 0,2 eo|e [}
CPMT060204FW 6,35 6,45 0,4 [ ] [} o0 [ )
CPMTO060208FW 6,35 6,45 0,8 [ [ ] o0 [
CPMTO09T304FW 9,53 9,67 0,4 [ ] [ ] 2 ] [ ]
CPMTO9T308FW 953 967 08 ° ° ol °
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CPMTO050202LF 5,56 5,65 0,2 [ [ ]
CPMT050204LF 5,56 5,65 0,4 [} [ ] [} [}
CPMTO060202LF 6,35 6,45 0,2 [ [ [ ]
CPMT060204LF 6,35 6,45 04 |olelele® ooj0o|j0(0® ole [ ] [ [
CPMTO060208LF 6,35 6,45 08 |eole|le|® o|o(0o|0|® [ ] [ [ [ )
CPMTO09T302LF 9,53 9,67 0,2 [ ] [ [ ] [ ]
CPMTO09T304LF 9,53 9,67 04 |@l@|@|@® o|o(0o|0|0® eo|e [ ) [ ) [ )
CPMTO09T308LF 9,53 9,67 08 |eole|e|® o|o(0o|0|® eo|® [} [} [ )
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CPMT060208MF 6,35 6,45 0,8 [ X ) o|o(o|®
CPMTO09T308MF 9,53 9,67 0,8 o|o(® ojo(eo|0|®
CPMTO09T312MF 9,53 9,67 1,2 ol® olo|®
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CPMT060208MP 6,35 6,45 0,8 eole [
CPMT09T308MP 9,53 9,67 0,8 o oe|0® [
CPMT09T312MP 9,53 9,67 1,2 [ ]
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ﬂ o|o|o|0|0 oo
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® Erste Wahl K] olo|e of 2
O Alternative m ° %_
S| o|o(e|o|o|e]|e|e]|0]e =
<5}
m =
=
[&)
(7]
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=]
f et
D
=
D L10 Re olol lelelo
wlo|v(glo|v(v|2]|L(R|8 ole|s|rlg|d|d| s |w|o
b N S R A A T T R
ol|o|o|o|ol|ololol|ol|o|o|a]|a|e|O|o|0|0|0|0|0|0|E|E
1SO-Katalognummer mm mm mm |X(X|¥[X¥X|¥[ZX|X(EX|E[EX|E(X (X
CPMTO09T304MW 9,53 9,67 0,4 [} [} ole
CPMTO09T308MW 9,53 9,67 0,8 [} [ oo [}
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CPMT060204UF 6,35 6,45 04 |@(@|@® [ )
CPMT09T304UF 9,53 9,67 04 |@|@|@® [}
v@
CPT
D T RC
1SO-Katalognummer mm mm mm
rechtsschneidend
CPT190013R 6,35 1,65 0,13 oo
linksschneidend
CPT190013L 6,35 1,65 0,13 oo
> <A
Lo
1 I
DCGT-HP
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DCGT070202HP 6,35 7,75 0,2 [} ool (ofeof (o
DCGT070204HP 6,35 7,75 0,4 [} ool (ofeof (o
DCGT070208HP 6,35 7,75 0,8 ool (oo (o
DCGT11T302HP 9,53 11,63 0,2 [} ool (oo (o
DCGT11T304HP 9,53 11,63 0,4 ool (ofeof (ofeof (@
DCGT11T308HP 9,53 11,63 0,8 ool (ofof (ol (o
| _— e M
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2 E. olofo|o[o|o|o|o|e|e
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(7]
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= " DCGT-LF
D L10 Re olo wlolo
momoom‘u_ao‘lglﬂ“’ ole|= |7 (||| =|w|e
S
1SO-Katalognummer mm mm mm xzxzxggggggxgggggggggg'i'i
DCGT0702XO0LF 6,35 7,75 0,0 O
DCGT070201LF 6,35 7,75 0,1 o0 [ ]
DCGT11T3XOLF 9,53 11,63 0,0 )
DCGT11T301LF 9,53 11,63 0,1 o0 [ ]
DCGT150408LF 12,70 15,50 0,8 ole )
§ \%
DCMT-11
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DCMT07020211 6,35 7,75 0,2 °
DCMT07020411 6,35 7,75 0,4 [ ]
DCMT11T30411 9,53 11,63 04 °
DCMT11T30811 9,53 11,63 0,8 )
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DCMT070202FP 6,35 7,75 0,2 ° o (o ° ° °
DCMT070204FP 6,35 7,75 04 |ol@|® oleojeo| (@ ) ) )
DCMT070208FP 6,35 7,75 08 |@ [ ] [ [ ]
DCMT11T302FP 9,53 11,63 0,2 eole [ ° ° )
DCMT11T304FP 9,53 11,63 04 |eo|lefl® oe|® [ [ ] [ ] [
DCMT11T308FP 9,53 11,63 08 |eole|® oleojeo| (@ ) ) )
DCMT11T312FP 9,53 11,63 1,2 [ ] [ ]
DCMT150404FP 12,70 15,50 0,4 [ ] [ ]
DCMT150408FP 12,70 15,50 08 |(@e|®|@® [ [ ] [
\
DCMT-FW
D L10 Re
1ISO-Katalognummer mm mm mm
DCMT11T304FW 9,53 11,63 0,2 oo O
DCMT11T308FW 9,53 11,63 0,8 o0 [
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O Alternative m o
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DCMT-LF
D L10 Re olol lolelo
wielr(g(e8|e||R|R|8 olIe|=(=|Q|N[dN| s |w|e
2L e S e E s sa 2 aE B pE B e
1SO-Katalognummer mm mm mm zzzzzxzxzzz??ﬁx%zggggg'i'i
DCMTO070202LF 6,35 7,75 0,2 [} ° °
DCMTO070204LF 6,35 7,75 04 |oleol®o|®| (@ (of0j®|® |@® [ [} [}
DCMT11T302LF 9,53 11,63 0,2 [ ) [ [ ®
DCMT11T304LF 9,53 11,63 04 |o|lele|eo| (e|loje(eojeo|eo @O [ ® )
DCMT11T308LF 9,53 11,63 08 |eolele|leol (e/o/efejeo|eof |® oo [} )
DCMT11T312LF 9,53 11,63 1,2 oo o (@ [ [}
DCMT150404LF 12,70 15,50 0,4 o0 ® [ [ ®
DCMT150408LF 12,70 15,50 0,8 oo o |® [} [}
AD
DCMT-MF
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DCMT11T304MF 9,53 11,63 0,4 o(eo|® o(o(ofe
DCMT11T308MF 9,53 11,63 0,8 o(ofo o(o(ofofo
DCMT11T312MF 9,53 11,63 1,2 oo oleo(ofe
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DCMT11T304MP 9,53 11,63 0,4 () [} ]
DCMT11T308MP 9,53 11,63 0,8 oo olofo [}
DCMT11T312MP 9,53 11,63 1.2 o0 [}
-]
DCMT-MW
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DCMT11T304MW 9,53 11,63 0,4 ® [} oo
DCMT11T308MW 9,53 11,63 0,8 ® ® oo [}
o | — B
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% ® Erste Wahl K] o|o|e °
= O Alternative N] °
2 E. olofo[e|o|o|o|0|0]e
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o /
3 //
2 |
(<]
= DCMT-UF
D L10 Re olo| lololo
momoom‘uzo"!_?mm o‘o_.-._mNN,_mo
2R EE SR e BB E e
1SO-Katalognummer mm mm mm zzzzz‘i‘i‘i‘i‘i&&?ﬁx‘izxngx';';
DCMT070204UF 6,35 7,75 04 |olefl® [ ]
DCMT11T302UF 9,53 11,63 0,2 o|lo|® [ ]
DCMT11T304UF 9,53 11,63 04 |olefl@® [ ]
DCMT11T308UF 9,53 11,63 08 |eoflefle® [ ]
5
LS
DPGT-HP
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DPGTO070202HP 6,35 7,75 0,2 [ ] ole ole [ ]
DPGT070204HP 6,35 7,75 0,4 [ ] ol® [ 2 ] [ ]
DPGT070208HP 6,35 7,75 0,8 ole ole [ ]
DPGT11T304HP 9,53 11,63 0,4 [ ] [ 2 ] ole [ ]
DPGT11T308HP 9,53 11,63 0,8 [ ] eole ole [ ]
/=@7//
AN
DPGT-LF
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DPGTO070201LF 6,35 7,75 0,1 eole [ ] ole
DPGTO070202LF 6,35 7,75 0,2 ole [ ] [ ]
DPGT070204LF 6,35 7,75 0,4 ole [ ] ole
DPGT11T301LF 9,53 11,63 0,1 ol® [ ] ole
DPGT11T302LF 953 1163 02 oo o (oo
DPGT11T304LF 9,53 11,63 0,4 ole [ ] ole
DPGT11T308LF 9,53 11,63 0,8 eole o |ofe®
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DPMTO070202FP 6,35 7,75 0,2 O O
DPMTO070204FP 6,35 7,75 0,4 o o [ ] [ ] [ ]
DPMTO070208FP 6,35 7,75 0,8 ) )
DPMT11T302FP 9,53 11,63 0,2 [ ] [ ]
DPMT11T304FP 9,53 11,63 0,4 o® o® [ ] [ ] [ ]
DPMT11T308FP 9,53 11,63 0,8 eole e |o® ) ) )
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O Alternative m °
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D L10 Re olo| lololo
momoom‘uzo‘lf_ilﬂm ool |7 (gl =]|w|e
AR e e
1SO-Katalognummer mm mm mm zzzzzx:‘xgzgxggxxxxxxgx'i'i
DPMT070204FW 6,35 7,75 0,4 [ °
DPMTO070208FW 6,35 7,75 0,8 ® [} oo
DPMT11T304FW 9,53 11,63 0,2 [
DPMT11T308FW 9,53 11,63 0,8 [
Z
DPMT-LF
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DPMT070202LF 6,35 7,75 0,2 [ [
DPMT070204LF 6,35 7,75 0,4 oo/l (of (ofofe [ [} )
DPMT11T302LF 9,53 11,63 0,2 [} [ [
DPMT11T304LF 9,53 11,63 04 |ololeofef (o (ofefe® [ [} )
DPMT11T308LF 9,53 11,63 08 |(oleofefef (of (ofeofe® [ [ )
=\
V=7
| —
DPMT-MF
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DPMT11T308MF | 9,53 11,63 0,8 () o(o(ofofo
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DPMT11T308MP 9,53 11,63 0,8 ® [} [
v — =Vond
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[P e|e[e]e]e oo
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= O Alternative N] °
2 S| olofo|o[o|o|o|o|e|e
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= f
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D L10 Re olol lelolo
momoom‘uzo‘lgmm ool |7 (gl =|w|e
e
1SO-Katalognummer mm mm mm zzzzzzzzxggzggngzzggz'i'i
DPMTO070204UF 6,35 7,75 0,4 LI [ ]
DPMT11T304UF 9,53 11,63 0,4 [ ] [ ]
DPMT11T308UF 9,53 11,63 0,8 [ ]
87 f
GPCD
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
GPCD050102 3,97 5,61 0,2 oo
GPCD050104 3,97 5,61 0,4 ole
D N
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
RCGH120400 12,70 — — [ ] [ ]
I ﬂ
7
D N
RCGH-MP
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
RCGH09T300MP 9,53 - — °
RCGH120400MP 12,70 - — [ ]
Q)
/ |
70
v
RCGT-HP
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
RCGT0803MOHP 8,00 - — ool (ofof (oo (o
RCGT10T3MOHP 10,00 - — ° ool (ofeof (@
RCGT1204MOHP 12,00 - — ° ool (oo (o
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O Alternative m ° %_
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D L10 Re olol lolelo
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RCGT0803MOMS 8,00 - - o(e| |ofe®
RCGT1204MOMS 12,00 = - oo |ofe®
RCGT1606MOMS 16,00 - - oo |ofe®
RCGX1003MOMS 10,00 - - o |o|@®
‘ I
O -
D
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
RCGT0803MORP 8,00 - - eole
RCGT1204MORP 12,00 - - [}
RCGX1003MORP 10,00 - - [}
RCMT1204MORP 12,00 - - oo eole
RCMT1606MORP 16,00 - - () [
RCMT2006MORP 20,00 - - ® o |®
RCMX1003MORP 10,00 - - o(eo|®
RCMX2507MORP 25,00 - - ole
RCMX3209MORP 32,00 - - [}
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/ |
7°\
D
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D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
RCMT0602M0 6,00 - - oe® o (@ o(e| |ofe®
RCMT0803M0 8,00 - - o o |® [} oo
RCMT10T3MO 10,00 - - o o |® [} o0
RCMT1204M0 12,00 - - ® o (@ [ ) eoe
RCMT1605M0 16,00 - - [} o (@ [} oo
RCMT2006M0 20,00 - - oe o (@ o(eo| (oo
RCMT060200 6,35 - - [} [ eole
RCMTO09T300 9,53 - - ® [ [ eole ®
RCMT120400 12,70 - - e |®
o= | — o
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RCMT0602MOMP 6,00 - — O
RCMT0803MOMP 8,00 - — [ ]
RCMT10T3MOMP 10,00 - — )
RCMT1204MOMP 12,00 — — [ ]
RCMT1606MOMP 16,00 — — )
RCMT060200MP 6,35 - — )
RCMT120400MP 12,70 - — [ ]
D
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D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
RPGT060400MP 6,35 — — °
RPGT090700MP 9,53 — — )
RPGT120700MP 12,70 — — °
o) |
/ |
7°\
D
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
RCMT2006MORH 20,00 — — o0
RCMX2507MORH 25,00 - — (L)
RCMX3209MORH 32,00 — — o0
Q) H
/ |
7o
b \
RCMT-RM
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
RCMT2006MORM 20,00 - — [
O) |
/ |
7o
~ 5 N
RCMT-RP
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
RCGT0803MORP 8,00 — — o0
RCMT1204MORP 12,00 - — o oe
RCMT1606MORP 16,00 - — o0 )
RCMT2006MORP 20,00 — - [ ] [ ] [ ]
RCMX1003MORP 10,00 - — IO
RCMX2507MORP 25,00 — — o0
RCMX3209MORP 32,00 - — °
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SCMT09T30411 9,53 9,53 0,4 [
SCMT09T30811 9,53 9,53 0,8 [
SCMT12040411 12,70 12,70 0,4 [
SCMT12040811 12,70 12,70 0,8 [
\‘90"
e
\$ 4
SCMT'FP Re L10=D \
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
SCMTO09T304FP 9,53 9,53 0,4 () o(e|® [ [ ]
SCMTO09T308FP 9,53 9,53 0,8 o0 oofo [ [ [}
SCMT120404FP 12,70 12,70 0,4 ® [} [ [
SCMT120408FP 12,70 12,70 0,8 (L) o(eo|® [ [}
SCMT120412FP 12,70 12,70 1.2 oo o |® ®
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SCMT-LF oo N
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
SCMTO09T304LF 9,53 9,53 04 |oleofeofef (of (ofefe® ° ® ®
SCMTO09T308LF 9,53 9,53 08 |(oleofefel (ofofeofeofe® [} [
SCMT120404LF 12,70 12,70 0,4 oo/l (of (ofofe ® )
SCMT120408LF 12,70 12,70 0,8 olo/o o/o/ofo(of0 [ [ [} )
SCMT120412LF 12,70 12,70 1,2 oo o (@ [ [}
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SCMT120408MF 12,70 12,70 0,8 o(of0 o(o(ofof0
SCMT120412MF 12,70 12,70 1,2 o0 ool (@
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SCMT09T304MP 9,53 9,53 0,4 [} o(eo|® ®
SCMT09T308MP 9,53 9,53 0,8 ole o(eo|® [}
SCMT120404MP 12,70 12,70 0,4 eoleo|® ®
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SCMW09T308 9,53 9,53 0,8 [
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1SO-Katalognummer mm mm mm
SPMT09T304UF 9,53 9,53 0,4 ® O
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1SO-Katalognummer mm mm mm
TCGT110202HP 6,35 11,00 0,2 ool (ofeof (o
TCGT110204HP 6,35 11,00 0,4 [ ] ol® [ 2 ] [ ]
TCGT110208HP 6,35 11,00 0,8 ole ole [ ]
TCGT16T302HP 9,53 16,50 0,2 oo (ofe
TCGT16T304HP 9,53 16,50 0,4 [ ] ole ole [ ]
TCGT16T308HP 9,53 16,50 0,8 ® ool (ofeof (o
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TCGT1102XO0LF 6,35 11,00 0,0 [
TCGT110201LF 6,35 11,00 0,1 oe [ ]
TCGT110204LF 6,35 11,00 0,4 o0 [
TCGT16T301LF 9,53 16,50 0,1 [ [
TCGT16T302LF 9,53 16,50 0,2 o0
TCGT16T304LF 9,53 16,50 0,4 o0 o (o
TCGT16T308LF 9,53 16,50 0,8 o0
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TCMT11020411 6,35 11,00 0,4 ()
TCMT16T30411 9,53 16,50 0,4 [}
TCMT16T30811 9,53 16,50 0,8 [ )
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TCMT090204FP 5,56 9,63 0,4 [} [}
TCMTO090208FP 5,56 9,63 0,8 ® [
TCMT110202FP 6,35 11,00 0,2 ® ® [} [
TCMT110204FP 6,35 11,00 04 |@(@|@® o(eoof (o [} [ [
TCMT110208FP 6,35 11,00 0,8 ole olofo [} [ [
TCMT110304FP 6,35 11,00 04 (@ [} [
TCMT110308FP 6,35 11,00 08 |@ [ ) [
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TCMT16T302FP 9,53 16,50 0,2 [ [} [
TCMT16T304FP 9,53 16,50 04 |@(@|@® olofe [} ) )
TCMT16T308FP 9,53 16,50 0,8 (L oofo [ ) [ [
TCMT16T312FP 9,53 16,50 1.2 ® [ [ ) [
TCMT220408FP 12,70 22,00 08 |eo(le|® o (@ [ [
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TCMT110202LF 6,35 11,00 0,2 ® [ ) [
TCMT110204LF 6,35 11,00 0,4 o0|j00® o000 (0|O® [ [ [ [
TCMT110208LF 6,35 11,00 08 |eololeofeol (o/0o/eoo0f0® [ [ ®
TCMT16T302LF 9,53 16,50 0,2 ® [
TCMT16T304LF 9,53 16,50 04 |ololofeof (o/0o/0o/ofofe® [ [ [
TCMT16T308LF 9,53 16,50 08 |ololefel (o/o/0o/eoofe® [ [}
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TCMT110208MF 6,35 11,00 0,8 (L) olo|o|0®
TCMT16T308MF 9,53 16,50 0,8 o|lo|® oloj0(0|0®
TCMT16T312MF 9,53 16,50 1,2 eole ole [ ]
-
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TCMT110208MP 6,35 11,00 0,8 [ ] [ ] [ ]
TCMT16T304MP 9,53 16,50 0,4 [ ] oe|® [ ]
TCMT16T308MP 9,53 16,50 0,8 (L) oe|® [
TCMT16T312MP 9,53 16,50 1,2 [ ] [ ] [ ]
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TCMT110204UF 6,35 11,00 0,4 ol® [ ]
TCMT110208UF 6,35 11,00 0,8 ole )
TCMT16T308UF 9,53 16,50 0,8 ele )
7
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TCMW16T304 9,53 16,50 0,4 [ ]
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TPCB160302 9,53 16,50 0,2 °
TPCB160304 9,53 16,50 0,4 o (ofe®
TPCB160308 9,53 16,50 0,8 o (o
TD6P 9,53 16,50 0,8 [
TDHB
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TDHBO07T12S0 4,06 7,04 0,1 o(e| |ofe® [
TDHB07T1202 4,06 7,04 0,2 o(e| |ofe® [
TDHB07T1204 4,06 7,04 0,4 oo (ofe
TDHB07T1208 4,06 7,04 0,8 oo (ofe
TDHH
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
rechtsschneidend
TDHHO07T1202R 4,06 7,04 0,2 oo
TDHHO7T1204R 4,06 7,04 0,4 ool (ofe
linksschneidend
TDHHO7T1202L 4,06 7,04 0,2 oo (ofe
TDHHO7T1204L 4,06 7,04 0,4 oo (ofe
HINWEIS: Rechtschneidende Wendeschneidplatte fir linksschneidende Bohrstange.
Linksschneidende Wendeschneidplatte flir rechtsschneidende Bohrstange.
TPCG
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TPCG110202L 6,35 11,00 0,2 [
TPCG110204L 6,35 11,00 0,4 o (ofe®
TPCG110208L 6,35 11,00 0,8 [
g | =%nd
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TPCH110202 6,50 11,26 0,2 [ ole
TPCH110204 6,50 11,26 0,4 [
TPGH
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TPGH160304 9,53 16,50 0,4 ool (ofe
TPGH160308 9,53 16,50 0,8 oo (ofe
TPGM
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TPGT110204K 6,35 11,00 0,4 o0
TPGT110208K 6,35 11,00 0,8 o0
TPGH16T304 9,53 16,50 04 oo
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TPGT110202HP 6,35 11,00 0,2 [ ] o0 o® [ ]
TPGT110204HP 6,35 11,00 0,4 [ ool (ofeof (o
TPGT110208HP 6,35 11,00 0,8 (L) 2 ] [ ]
TPGT16T302HP 9,53 16,50 0,2 o0 [ 2 ] [ ]
TPGT16T304HP 9,53 16,50 0,4 [ ] o0 oe [ ]
TPGT16T308HP 9,53 16,50 0,8 ool (ofeof (o
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TPGT090202LF 5,56 9,63 0,2 oo o (o
TPGT090204LF 5,56 9,63 0,4 oo o (o
TPGT110201LF 6,35 11,00 0,1 oo [
TPGT110202LF 6,35 11,00 0,2 L) o (o
TPGT110204LF 6,35 11,00 0,4 oo o (o
TPGT110208LF 6,35 11,00 0,8 oo o (o
TPGT16T304LF 9,53 16,50 0,4 oo o (o
TPGT16T308LF 9,53 16,50 0,8 oo o (o
TPHB
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TPHB110202 6,35 11,00 0,2 [
TPHB160304 9,53 16,50 0,4 [
TPMT-FP
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TPMT090204FP 5,56 9,63 0,4 °
TPMT090208FP 5,56 9,63 0,8 () oo |@ [ [ )
TPMT110202FP 6,35 11,00 0,2 [ [
TPMT110204FP 6,35 11,00 0,4 o0 oleo(of (o [} )
TPMT110208FP 6,35 11,00 0,8 o0 o(e|® [ )
TPMT110304FP 6,35 11,00 0,4 ) [
TPMT110308FP 6,35 11,00 0,8 [
TPMT16T304FP 9,53 16,50 0,4 o0 o |® [ [ )
TPMT16T308FP 9,53 16,50 08 |(eofefe® o |® [ [ ®
TPMT16T312FP 9,53 16,50 1,2 [} [
TPMT220408FP 12,70 22,00 0,8 ® [
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1SO-Katalognummer mm mm mm |X(¥|¥|¥[|¥|Z|X|XX|X|E XXX XX
TPMTO090202LF 5,56 9,63 0,2 [} ° °
TPMT090204LF 5,56 9,63 04 |@@|@® ole| |of® oo ® ® )
TPMT110202LF 6,35 11,00 0,2 [} [ °
TPMT110204LF 6,35 11,00 04 |o|e@f® olej0o|0|0® oo [ ® ®
TPMT110208LF 6,35 11,00 08 |(ofef® oleoj0o|0|0® ° ® ]
TPMT16T304LF 9,53 16,50 0,4 ofe olejo|0|0® ° [} )
TPMT16T308LF 9,53 16,50 08 |(eo|e|® oleoj0o|0(0|0 ® [} )
TPMT16T312LF 9,53 16,50 1.2 [ [ ®
TPMT220408LF 12,70 22,00 0,8 LI [ )
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TPMT110208MF 6,35 11,00 0,8 ofe oo (o
TPMT16T308MF 9,53 16,50 0,8 o(ofo oleo(ofo
TPMT16T312MF 9,53 16,50 1,2 [} oo (o
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TPMT110208MP 6,35 11,00 0,8 ® °
TPMT16T308MP 9,53 16,50 0,8 [ [
TPMT16T312MP 9,53 16,50 1,2 ® [
TPMT-UF
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TPMT110202UF 6,35 11,00 02 |@ [
TPMT110204UF 6,35 11,00 04 |@@ [}
TPMT16T304UF 9,53 16,50 0,4 ® [
TPMT16T308UF 9,53 16,50 0,8 [} [
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KZ : ISO Hartmetall-Wendeschneidplatten
KENNAMETAL Aufschraubbare Wendeschneidplatten

[Pl e|e[e]e]e ole
m. o|o|o o0 o0 -
® Erste Wahl K] olo|e of 2
. <
O Alternative m ° =
S| olo|eo|eo|e|e]|o|e]e 2
m =
—— S
PR 173
_‘@)’ §
VBGT-HP S
D L10 Re olol lelelo
wlo|v(o|o|v(v||L(]|R ole|= |7 (||| =|w|e
P RN P E A A A AP R b
olo|olol|o|olol|olo|o|ola|a|elo|ololo|ol|o|o|ol=|E
1SO-Katalognummer mm mm mm |X[¥|¥[X¥IX|¥(ZIX|X XXX XXX
VBGT110302HP 6,35 11,07 0,2 ool (ofeof (o
VBGT110304HP 6,35 11,07 0,4 ool (ofeof (@
VBGT160404HP 9,53 16,61 0,4 ool (ofof (oo (@
VBGT160408HP 9,53 16,61 0,8 ool (ofeof (oo (o
_@
|
VBGT-LF
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
VBGT1103XO0LF 6,35 11,07 0,0 [
VBGT110301LF 6,35 11,07 0,1 oo o |®
VBGT110302LF 6,35 11,07 0,2 o (ofe® o |®
VBGT110304LF 6,35 11,07 0,4 [ ) oo o |®
VBGT1604XO0LF 9,53 16,61 0,0 [
VBGT160401LF 9,53 16,61 0,1 oo o |®
VBGT160402LF 9,53 16,61 0,2 [} o0 o |®
VBGT160404LF 9,53 16,61 0,4 oo o (o
=62
VBMT-11
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
VBMT11030211 6,35 11,07 0,2 [
VBMT11030411 6,35 11,07 0,4 [
VBMT16040411 9,53 16,61 0,4 [
VBMT16040811 9,53 16,61 0,8 [
v — =Vond
C2-C71 C72-C109 C110-C115 C116-C147 B10-B23 B24-B31 B32-B37
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ISO Hartmetall-Wendeschneidplatten ‘Z
Aufschraubbare Wendeschneidplatten KENNAMETAL

[Pl e|e[e]e]e ole
- m. oleoe ole| |o|e
e ® Erste Wahl K] olo|o °
%_ O Alternative m °
2 S| olo(e|e|o|e|e|ofe]|e
£ A
(7]
S« VBMT-FP
D L10 Re olo wlolo
wlo|v(o|o|v(v||L(RQ|8 SRR HERNMNEEE
B g e s E s BE e e
1SO-Katalognummer mm mm mm  |2[2|C|2[C(|2I2(SIS(2|2|2(2(S|SICI8I2|2|2 (2|8 |k
VBMT110302FP 6,35 11,07 0,2 [ [ ]
VBMT110304FP 6,35 11,07 0,4 o0 ole [ [ ] [ ] [
VBMT110308FP 6,35 11,07 0,8 [J [} [} [ ) [ )
VBMT160402FP 9,53 16,61 0,2 [ [ ] [ [ ] [ ]
VBMT160404FP 9,53 16,61 04 |@®l@|@® o|o® [} () () ()
VBMT160408FP 9,53 16,61 08 |®l®|® o|o® [} [} [} [}
VBMT160412FP 9,53 16,61 1,2 [ ]
@7/
|
VBMT-LF
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
VBMT110302LF 6,35 11,07 0,2 [ [ [ ]
VBMT110304LF 6,35 11,07 04 |olelefle® [} o|o® [ ] [} [} [}
VBMT110308LF 6,35 11,07 08 |(eolelefle® [ ] [ [ [ [ ] [ ] [ ]
VBMT160402LF 9,53 16,61 0,2 [ 2 ) [ ] [ ) [ )
VBMT160404LF 9,53 16,61 04 |olelefle® o000 (0|O® I ] [ ] [ ] [
VBMT160408LF 9,53 16,61 08 |(eolelefle® o0oj0oj®(0|O® [ 2 ] [ ] [ ] [
VBMT160412LF 9,53 16,61 1,2 [ [ ]
VBMT-MP
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
VBMT160404MP 9,53 16,61 0,4 [ ] [ ] [ ]
VBMT160408MP 9,53 16,61 0,8 [} [ ] ()
80°
</
7
WCMT-FP
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
WCMTO040204FP 6,35 4,34 0,4 [} )
WCMTO06T308FP 9,53 6,52 0,8 [ [ ]
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KZ : ISO Hartmetall-Wendeschneidplatten
KENNAMETAL Aufschraubbare Wendeschneidplatten

[Pl e|e[e]e]e ole
m. olo|e oo |ofe -
® Erste Wahl K] 00 of 2
. ©
O Alternative m ° =
N S| ole|o|o|o|o[e]e|e|e 2
@‘/\ H] £
(7]
i £
. c
WCMT-LF 7 S
D L10 Re olo olwolo
wlo|vlo|o|v(v||L(RQ|8 ele|=|=|R|N|N|=|w|e
S
1SO-Katalognummer mm  mm mm  |2[2(2|2[C|SIS|C|8(2(8|2 (S|SB ISIRIBI8IRI8 (8| L
WCMTO040204LF 6,35 4,34 0,4 [ ] [
WCMTO06T308LF 9,53 6,52 0,8 [ [ [ ]
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
WPMTS3T104FP 4,76 3,25 0,4 [ ] [ )
WPMT040204FP 6,35 4,34 0,4 [ ] [} [}
WPMTO06T304FP 9,53 6,52 0,4 [ ] o0 [ ]
WPMTO06T308FP 9,53 6,52 0,8 ole [ ] [}
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
WPGTS30101UF 4,76 3,26 0,1 oe
WPGTS30102UF 4,76 3,26 0,2 o0
WPGT040202UF 6,35 4,34 0,2 [ ]
:
WPMT-LF
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
WPMTS3T104LF 4,76 3,25 0,4 [ ] [}
WPMT040204LF 6,35 4,34 0,4 [ ] [} [} [} [}
WPMTO06T304LF 9,53 6,52 0,4 [ 2K ) o0 [ )
WPMTO06T308LF 9,53 6,52 0,8 [ ) [} eo|o® [} [ )
v — @ =Vond
Co-C71 C72-C109 | | C110-C115 | | C116-C147 B10-B23 B24-B31 B32-B37
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KZKENNAMETAE

Keramik-Wendeschneidplatten

Hauptanwendungsbereich

Die fortschrittlichen Schneidstoffe von Kennametal mit Beyond™ Technologie bieten je nach Anwendung eine héhere
VerschleiBfestigkeit und Z&higkeit.

Die KYK Keramik-Wendeschneidplatten sind die erste Wahl fur Hochgeschwindigkeitsbearbeitungen bei kontinuierlichen
und leicht unterbrochenen Schnitten in Grauguss. Zu den Vorteilen dieser Wendeschneidplatten gehdren unter anderem die
verbesserte Bruchfestigkeit, die hdhere VerschleiBfestigkeit und der erweiterte Anwendungsbereich. Durch die Kombination
von KYK10™ und der CVD-beschichteten KYK25™ mit unseren anderen Keramiksorten zur Gusseisenbearbeitung, stellt
Kennametal ein komplettes Keramik-Hochleistungsportfolio bereit, das die Bearbeitungszeiten verkirzt und zur Senkung
der Fertigungskosten beitragt.

KYS Keramik-Wendeschneidplatten sind die erste Wahl zur Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von hochtemperatur-
besténdigen Legierungen. Die Mehrlagenbeschichtung bietet eine verbesserte chemische VerschleiBfestigkeit im

Vergleich zu unbeschichteten Sorten. Ein hochwertiges Sialon-Keramiksubstrat sorgt fir exzellente KerbverschleiBfestigkeit
im Vergleich zu Whisker-verstérkten Schneidkeramiken.

Merkmale und Vorteile

KYK10 KY3500™
¢ Verbesserte VerschleiBfestigkeit und Zahigkeit mit 20 % ¢ Der Industriestandard fiir das Hochgeschwindigkeitsdrehen.
l&ngerer Standzeit als das aktuelle KY1310™. « Hervorragend gesignet fiir Schrupp- und
e Sehr gut geeignet flir das Drehen im glatten Schnitt von Schlichtbearbeitungen mit oder ohne innere Kiihimittelver-
Gusseisenwerkstoffen und in leicht unterbrochenen Schnitten. sorgung mit Schnittgeschwindigkeiten bis zu 1.040 m/min.
e Verfligbar in den Dreh-Wendeschneidplatten-Ausflihrungen e Gut einsetzbar bei schwierigen unterbrochenen Schnitten
Kenloc™, Kendex™ und Top Notch™. in Spharo- oder Temperguss (<70 KSI Zugfestigkeit) bei

Schnittgeschwindigkeiten von 275-500 m/min.

KYK25

¢ Die 12 Mikrometer starke Beschichtung bietet eine exzellente
VerschleiBfestigkeit. Die Behandlung vor der Beschichtung
sorgt fir eine sehr gleichmaBige Standzeit und Leistung in
Gusseisen-Anwendungen.

* Bis zu 30 % langere Standzeit im Vergleich zu CVD-
beschichteten Keramiksorten der Wettbewerber.

e Verfugbar in den Dreh-Wendeschneidplatten-Ausfiihrungen
Kenloc, Kendex und Top Notch.
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KZKENNAMETAE

KYS25™ -

e Exzellente Oberflichengiite, geringere
Schnittkréfte, hohere Schnittgeschwindigkeiten

e Die fortschrittliche CVD-Beschichtung bietet eine
herausragende chemische VerschleiBfestigkeit und
KerbverschleiBfestigkeit.

KYS30™
e | ange, gleichméaBige Standzeiten
¢ Hervorragende Zahigkeit und KerbverschleiBfestigkeit

* Geeignet flr einen groBen Anwendungsbereich, einschlieBlich
unterbrochener Schnitte und bei verzunderten Oberflachen.

www.kennametal.com I:ZKENNAMETA[




ISO Keramik-Wendeschneidplatten KZ
Kenloc™ Wendeschneidplatten KENNAMETAL
= M|
% ® Erste Wahl K] ole|e
= O Alternative N]
2 S| [e]e]e
£ H[ (o] [e °
o
(7]
(<]
=}
o
(<]
=
D L10 Re ° olo
[l l=1r=1E=a1l1k=1k=]
ggslcdles
ISO-Katalognummer mm mm mm |kl
CNGA120404E 12,70 12,90 0,4 [ ]
CNGA120408E 12,70 12,90 0,8 ole
CNGA120408T01020 12,70 12,90 0,8 [ ]
CNGA120408T02020 12,70 12,90 0,8 o0
CNGA120412E 12,70 12,90 1,2 [ ]
CNGA120412E 12,70 12,90 1,2 ol®
CNGA120412T01020 12,70 12,90 1,2 eole )
CNGA120412T02020 12,70 12,90 1,2 ole|®
CNGA120416E 12,70 12,90 1,6 ol®
CNGA120416T01020 12,70 12,90 1,6 [ ]
CNGA120416T02020 12,70 12,90 1,6 eo|e|0®
CNGA160612T01020 15,88 16,12 1,2 °
CNGA160612T02020 15,88 16,12 1,2 ole
CNGA160616T02020 15,88 16,12 1,6 ele
CNGA190612T01020 19,05 19,34 1,2 o|e
CNGA190612T02020 19,05 19,34 1,2 o |of@
CNGA190616T01020 19,05 19,34 1,6 °
CNGA190616T02020 19,05 19,34 1,6 ole
D L10 Re
ISO-Katalognummer mm mm mm
CNGA120404EFW 12,70 12,90 0,4 [ ]
CNGA120408EFW 12,70 12,90 0,8 °
CNGA120408T01020FW 12,70 12,90 0,8 o
CNGA120412EFW 12,70 12,90 1,2 [}
CNGA120412T01020FW 12,70 12,90 1,2 LK ]
CNGA120412T02020FW 12,70 12,90 1,2 [}
CNGA120416T01020FW 12,70 12,90 1,6 [ ]
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KZ ISO Keramik-Wendeschneidplatten
KENNAMETAL Kenloc™ Wendeschneidplatten
Ml =
® Erste Wahl K] ole|e 2
O Alternative m %_
S| Je|e[e =2
<5}
e/ ML * £
[&)
C— w
l-l/ >
k=]
S
DNGA =
D L10 Re ° olo
[ l=1r=11=111=1k=]
gggedes
ISO-Katalognummer mm mm mm kixlk|k(k|k|x
DNGA150404E 12,70 15,50 0,4 [}
DNGA150404T01020 12,70 15,50 04 [}
DNGA150408E 12,70 15,50 0,8 [
DNGA150408T01020 12,70 15,50 0,8 o0|® [
DNGA150408T02020 12,70 15,50 0,8 oe|®
DNGA150412T01020 12,70 15,50 1,2 o0 [
DNGA150412T02020 12,70 15,50 1,2 oo|®
DNGA150416T01020 12,70 15,50 1,6 [
DNGA150416T02020 12,70 15,50 1,6 oleo|®
DNGA150424T01020 12,70 15,50 2,4 [
DNGA150608T01020 12,70 15,50 0,8 [ ]
DNGA150608T02020 12,70 15,50 0,8 [ ]
DNGA150612T01020 12,70 15,50 1,2 [
DNGA150612T02020 12,70 15,50 1,2 [ ]
DNGA150616T01020 12,70 15,50 1,6 [
DNGA150616T02020 12,70 15,50 1,6 [ ]
DNGA-FW Re
D L10 Re
ISO-Katalognummer mm mm mm
DNGA150408EFW 12,70 15,50 0,8 [
DNGA150412EFW 12,70 15,50 1,2 [
M
RNGA
D L10 Re
ISO-Katalognummer mm mm mm
RNGA120400T01525 12,70 — - [
o | — B
C2-C71 C72-C109 C110-C115 C116-C147 B10-B23 B24-B31 B32-B37
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ISO Keramik-Wendeschneidplatten KZ
Kenloc™ Wendeschneidplatten KENNAMETAL
= M| |
% ® Erste Wahl K] ole|e
g_ O Alternative g
= 90’ olo|e
[ ™
o
(7]
o — 9
S 110=D
= SNGA Re
D L10 Re
SHERREE
olgggEs)s
1ISO-Katalognummer mm mm mm |kl <
SNGA120408T01020 12,70 12,70 0,8 [
SNGA120408T02020 12,70 12,70 0,8 oo|®
SNGA120412T01020 12,70 12,70 1,2 ole [ ]
SNGA120412T02020 12,70 12,70 1,2 o(e|®
SNGA120416T01020 12,70 12,70 1,6 [
SNGA120416T02020 12,70 12,70 1,6 o0
SNGA150612T02020 15,88 15,88 1,2 [}
SNGA150612T02020 15,88 15,88 1,2 [
SNGA150616T02020 15,88 15,88 1,6 [}
SNGA190612T02020 19,05 19,05 1,2 [}
SNGA190616T02020 19,05 19,05 1,6 [ ]
| [
TNGA
D L10 Re
1ISO-Katalognummer mm mm mm
TNGA160404E 9,53 16,50 0,4 [
TNGA160404T01020 9,53 16,50 0,4 [
TNGA160408E 9,53 16,50 0,8 [}
TNGA160408T01020 9,53 16,50 0,8 [
TNGA160408T02020 9,53 16,50 0,8 [} [ ]
TNGA160412T01020 9,53 16,50 1,2 [
TNGA160412T02020 9,53 16,50 1,2 [ ]
TNGA160416T02020 9,53 16,50 1,6 ole
TNGA220408T01020 12,70 22,00 0,8 [
TNGA220412T01020 12,70 22,00 1,2 [}
TNGA220412T02020 12,70 22,00 1,2 [ ]
TNGA220416T02020 12,70 22,00 1,6 [
—© 4
—
VNGA
D L10 Re
1ISO-Katalognummer mm mm mm
VNGA160404T01020 9,53 16,61 0,4 [
VNGA160408T01020 9,53 16,61 0,8 [}
VNGA160408T02020 9,53 16,61 0,8 [
VNGA220408T02020 12,70 22,14 0,8 [ ]
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KZ : ISO Keramik-Wendeschneidplatten
KENNAMETAL Kenloc™ Wendeschneidplatten

M| | c
@ Erste Wahl K] olefe 2
O Alternative m %_
=]
E olo|e S
H[Jo] Je o] E
[&)
(7]
<5}
k=]
o
D
=
D L10 Re ° olo
[ l=1r=1E=21:1k=1k=]
gl7gE s
1ISO-Katalognummer mm mm mm k|||
WNGAO080404T01020 12,70 8,69 0,4 [
WNGAO080408EFW 12,70 8,69 0,8 [
WNGAO080408T01020 12,70 8,69 0,8 [ ] [ ]
WNGA080408T01020FW 12,70 8,69 0,8 [
WNGA080408T02020 12,70 8,69 0,8 L)
WNGAO080412EFW 12,70 8,69 1,2
WNGA080412T01020 12,70 8,69 1,2
WNGA080412T01020FW 12,70 8,69 1,2 [
WNGA080412T02020 12,70 8,69 1,2 oofo
WNGA080416T01020 12,70 8,69 1,6 [
WNGA080416T02020 12,70 8,69 1,6 o0
WNGA-FW
D L10 Re
ISO-Katalognummer mm mm mm
WNGAO080408EFW 12,70 8,69 0,8 °
WNGA080408T01020FW 12,70 8,69 0,8 [
WNGAO080412EFW 12,70 8,69 1,2 [
WNGA080412T01020FW 12,70 8,69 1,2 [
v — =Vond
C2-C71 C72-C109 C110-C115 C116-C147 B10-B23 B24-B31 B32-B37
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ISO Keramik-Wendeschneidplatten KZ
Negative Kendex™ Wendeschneidplatten KENNAMETAL
= M| |
% ® Erste Wahl K] ole|e
g_ O Alternative m
@ ] 80° E o|o|e
2 D
(7]
= [ CNGN Re_ /10|
D L10 Re
MEHEEREE
gesEESs
1ISO-Katalognummer mm mm mm |kl
CNGN120404T01020 12,70 12,90 0,4 [}
CNGN120408T01020 12,70 12,90 0,8 o|o® [}
CNGN120408T02020 12,70 12,90 0,8 [ ] [
CNGN120412E 12,70 12,90 1,2
CNGN120412T01020 12,70 12,90 1,2 o0e|® [ ]
CNGN120412T02020 12,70 12,90 1,2 olo|®
CNGN120416E 12,70 12,90 1,6 ole
CNGN120416T01020 12,70 12,90 1,6 o0|®
CNGN120416T02020 12,70 12,90 1,6 [ ]
CNGN120708T01020 12,70 12,90 0,8 [ ] [ ]
CNGN120712T01020 12,70 12,90 1,2 oleo|® [ ]
CNGN120712T02020 12,70 12,90 1,2 o0
CNGN120716T01020 12,70 12,90 1,6 o|o® [}
CNGN120716T02020 12,70 12,90 1,6 [ ] [
CNGN160412T02020 15,88 16,12 1,2 [}
CNGN160716T02020 15,88 16,12 1,6 [}
D L10 Re
1ISO-Katalognummer mm mm mm
CNGX120708T01020 12,70 12,90 0,8 ol®
CNGX120708T02020 12,70 12,90 0,8 oo|®
CNGX120712E 12,70 12,90 1,2 [ ]
CNGX120712T01020 12,70 12,90 1,2 (L)
CNGX120712T02020 12,70 12,90 1,2 oe|®
CNGX120716E 12,70 12,90 1,6 [ ]
CNGX120716T02020 12,70 12,90 1,6 o|o(®
CNGX160716T02020 15,88 16,12 1,6 oe|®
D L10 Re
ISO-Katalognummer mm mm mm
CNGX120708T01020FW 12,70 12,90 0,8 [}
CNGX120712T01020FW 12,70 12,90 1,2 [ ]
CNGX120716T01020FW 12,70 12,90 1,6 [}

www.kennametal.com




KZ : ISO Keramik-Wendeschneidplatten
KENNAMETAL Negative Kendex™ Wendeschneidplatten

M| | =
@ Erste Wahl K] olefe 2
O Alternative m %_
S| Je|e[e 2
—/ miline
[&)
(7]
<5}
k=]
3
DNGN =
D L10 Re ° olo
SEEERIEE
LREEEISE
1ISO-Katalognummer mm mm mm k|||
DNGN150412T01020 12,70 15,50 1,2 [
DNGN150704T01020 12,70 15,50 0,4 [
DNGN150708T01020 12,70 15,50 0,8 [ ) [
DNGN150712T01020 12,70 15,50 1,2 [ [
DNGN150716T01020 12,70 15,50 1,6 [} [
55°
/
DNGX Re—/f__L10 |
D L10 Re
ISO-Katalognummer mm mm mm
DNGX120708T02020 10,00 12,21 0,8 )
DNGX120712T02020 10,00 12,21 1,2 oo
DNGX120716T02020 10,00 12,21 1,6 oo
DNGX150708T01020 12,70 15,50 0,8 oo
DNGX150708T02020 12,70 15,50 0,8 o (o
DNGX150712T01020 12,70 15,50 1,2 oo
DNGX150712T02020 12,70 15,50 1,2 o0
DNGX150716T01020 12,70 15,50 1,6 oo
DNGX150716T02020 12,70 15,50 1,6 [
| \
ENG
D L10 Re
1ISO-Katalognummer mm mm mm
ENGN130412T02020 12,70 13,15 1,2 [
ENGN130708T01020 12,70 13,15 0,8 [ )
ENGN130712T01020 12,70 13,15 1,2 [
ENGN130712T02020 12,70 13,15 1,2 [
ENGN130716T02020 12,70 13,15 1,6 [
v — =Vond
C2-C71 C72-C109 C110-C115 C116-C147 B10-B23 B24-B31 B32-B37
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ISO Keramik-Wendeschneidplatten ‘Z
Negative Kendex™ Wendeschneidplatten KENNAMETAL
= Ml
% @ Erste Wahl K] ole|e
g_ O Alternative m
S S| [e]e]e
£ H o] [e °
o
(7]
(<5}
=]
o
(<5}
=
D L10 Re
R EEMEE
LIRISEEISIS
ISO-Katalognummer mm mm mm |kl
ENGX130716T02020 12,70 13,15 1,6 [
D
RNGN
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
RNGN090300T01020 9,53 - — [ ]
RNGN090400T00520 9,53 — - [}
RNGN120300T01020 12,70 - - [ ]
RNGN120400E 12,70 - — o0
RNGN120400T01020 12,70 - - ol0|® ()
RNGN120400T02020 12,70 - - oe|0®
RNGN120700E 12,70 - - ol0|®
RNGN120700T00520 12,70 - - [}
RNGN120700T00525 12,70 — - [ )
RNGN120700T01020 12,70 - - o|l0|® [}
RNGN120700T01025 12,70 - — (2K ]
RNGN120700T02020 12,70 - - o0
RNGN120700T10015 12,70 - — [ ]
RNGN120700T15015 12,70 — - ()
RNGN150700T02020 15,88 — - [}
RNGN150700T20015 15,88 — - [ )
RNGN190700E 19,05 - — o0
RNGN190700T01020 19,05 — - 2 ]
RNGN190700T20015 19,05 - — [ ]
RNGN250700T01020 25,40 - — [ ]
RNGN250700T20015 25,40 - - [
RNGN250900E 25,40 - — [ ]
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KZ : ISO Keramik-Wendeschneidplatten
KENNAMETAL Negative Kendex™ Wendeschneidplatten

M| | =
e Erste Wahl K] olefe 2
| O Alternative N %_
O S| Je|e[e 2
o H[ o[ [e o] E
2
‘ ‘ N S
R L10=D (=
SNGN ‘ =
D L10 Re
MEEEEEE
LIRISIEEISIS
ISO-Katalognummer mm mm mm |kl
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Beyond™ ISO-Sorten ond

KYK10™, KYK25™, KYS25™ und KYS30™
fur Keramik-Wendeschneidplatten

Die neuen Beyond I1SO-Sorten der Serie KYK fiir Keramik-Wendeschneidplatten sind die erste Wahl fiir
Hochgeschwindigkeitsbearbeitungen im kontinuierlichen und leicht unterbrochenen Schnitt in Grauguss. Diese Premium-
Keramiklosungen fiir kontinuierliche Schnitte in Gusseisen bieten eine verbesserte Zahigkeit, eine bessere VerschleiBfestigkeit
und einen erweiterten Anwendungsbereich. Mit der Kombination von KYK10 und der CVD-beschichteten KYK25 mit anderen
Kennametal Keramiksorten fiir die Gusseisenbearbeitung stellt Kennametal ein komplettes Keramik-Hochleistungsportfolio bereit,
das optimal zur Reduzierung von Bearbeitungszeiten und zur Verringerung der Gesamtherstellkosten eingesetzt werden kann.

KYK10: KYS25:
e Sehr gut geeignet fiir das Drehen im glatten Schnitt e Exzellente Oberflachengiite, geringere Schnittkrafte,

von Gusseisenwerkstoffen und in leicht unterbrochenen hohere Schnittgeschwindigkeiten
Schnitten
KYS30:
KYK25: * Hervorragende Zahigkeit und KerbverschleiBfestigkeit

e Die exzellente VerschleiBfestigkeit und die Behandlung
vor der Beschichtung sorgen fir eine sehr
gleichmaBige Standzeit und Leistung in zahlreichen
Gusseisen-Anwendungen.

Informationen zu den Vorteilen unserer Produkte erhalten Sie von Ihrem Kennametal-AuBendienstmitarbeiter
oder -Vertragspartner oder unter www.kennametal.com.

www.kennametal.com KKEN NAM ETAE
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Superharte Schneidstoffe ¢ PCBN und PKD Wendeschneidplatten

Superharte Schneidstoffe .. ... ... e et B133-B173
AnwendungsbereiChe . ... o B134-B135
POBN . B137-B163
PR B165-B173
PCBN und PKD Wendeschneidplatten ........... ...ttt iiinanneenn B174-B197

www.kennametal.com ‘:ZKENNAMETAE B133



PCBN/PKD Wendeschneidplatten

Superharte Schneidstoffe KZ
Anwendungsbereiche KENNAMETAL

Eigenschaften von PKD- und PCBN-Sorten

Derzeit wird in der Metallzerspanung weltweit verstérkt auf eine hohe Produktivitat der Bearbeitungswerkzeuge und daraus
resultierenden Kostensenkungen geachtet. Diese Anforderungen tragen zur schnellen Verbreitung und Implementierung von
Bearbeitungswerkzeugen mit superharten Schneidstoffen bei. Wie der Name bereits sagt, verfiigen diese Schneidstoffe tber
eine erheblich gréBere Harte als herkémmliche Werkzeugschneidstoffe. Aus Sicht des Kunden bedeutet das eine gesteigerte
Produktivitat (héhere Schnittgeschwindigkeiten, langere Standzeiten usw.) und niedrigere Kosten pro Werksttick. AuBerdem
ermdglichen diese superharten Schneidstoffe die Zerspanung von Werkstoffen, die zuvor mit herkdémmlichen Werkzeugen
nicht bearbeitet werden konnten.

Die bekanntesten superharten Werkstoffe sind Diamant und kubisches Bornitrid. In unserer Industrie kommen diese
Schneidstoffe in polykristalliner Form zum Einsatz, also in Form von polykristallinem Diamant (PKD) und polykristallinem
Bornitrid (PCBN). PKD-Werkzeuge kommen vor allem bei der Bearbeitung von NE-Metallen (d. h. Aluminiumlegierungen,
Kunststoffen, kohlefaserverstérkten Kunststoffen (CFRP), Verbundwerkstoffen, Titanlegierungen, Keramik, Hartmetallen
usw.) zum Einsatz. PCBN-Werkzeuge hingegen werden fir Eisenbasislegierungen verwendet (z. B. Gusseisen, Hartstéhle,
Verbundwerkstoffe auf Eisenbasis usw.).

Kennametal ist fiihrend in der Entwicklung und der Einflinrung superharter Schneidstoffe in allen seinen Programmen
von Standard- und Sonderwerkzeuglésungen. Kennametals Ansatz mit den superharten Schneidstoffen beginnt mit den
Beddurfnissen und auch den Einschrankungen der Kunden. AnschlieBend werden grundlegende Untersuchungen
durchgefihrt, um die bestmdglichen Werkzeuge mit superharten Schneidstoffen entwickeln zu kénnen, die den Kunden
den héchsten Mehrwert bieten und die speziellen Anforderungen unserer Kunden erflllen.

Anwendungsbereiche fiir PKD und PCBN

Diamant und kubisches Bornitrid sind die bekanntesten superharten Werkstoffe.
Fir Schneidwerkzeuge kommen sie in ihrer polykristallinen Form zum Einsatz, also als PKD und als PCBN.

B134
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KZ : Superharte Schneidstoffe
KENNAMETAL Anwendungsbereiche
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Die Wahl zwischen PKD und PCBN

Hauptséchlich ist es die thermochemische Stabilitat, die liber die Eignung der zwei Schneidstoffe fiir bestimmte
Anwendungsbereiche entscheidet. Bei PKD Standardsorten heiBt das, dass ihre Verwendung auf Werkstoffe beschrankt
ist, bei denen die Temperatur wéhrend der Zerspanung 700 °C nicht iberschreitet und die keine Affinitat zu Kohlenstoff
aufweisen, falls Diffusionsverschlei der Schneidkante bei hohen Temperaturen vermieden werden soll. Bearbeitungen

mit solchen Bedingungen sind beispielsweise die Zerspanung von NE-Metallen, Holz, Kunststoffen und von mineralischen
Werkstoffen. In diesem Bereich miissen sich die PKD-Sorten hauptsachlich gegentiber Hartmetallsorten und teilweise auch
HSS behaupten.

Im Gegensatz dazu sind PCBN-Sorten bis zu einer Temperatur von etwa 1.200 °C thermisch stabil und verfligen tiber eine
hohe Widerstandsfahigkeit gegentiber chemischen Einfliissen. Aus diesem Grund stellen extreme Temperaturen, wie sie
beispielsweise bei der Zerspanung harter Eisenmetalle auftreten, fiir diese Sorte kein Problem dar. Sie eignet sich auBerdem
gut zur selbstinduzierten HeiBzerspanung. Aus diesem Grund kdnnen besonders im Vergleich zum Schleifen technische
und wirtschaftliche Vorteile erzielt werden und in den meisten Féllen ist die Leistungsféhigkeit erheblich héher als mit
herkémmlichen Schneidstoffen wie Hartmetall und Keramik.

Einschrénkungen fiir die Anwendung von PCBN-Sorten gelten lediglich fiir die Zerspanung austenitischer Stahle und
von ferritischem Gusseisen, da hier mehrere reaktive Phasen bei PCBN-Sorten zu verstarktem Schneidkantenverschleil

fihren kénnen.

www.kennametal.com ‘:ZKENNAMETAE B135
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KZ Superharte Schneidstoffe
KENNAMETAL PCBN

PCBN

Eine h6here Produktivitat lasst sich mit PCBN-Werkzeugen folgendermaBen erreichen:
e Hohere Schnittgeschwindigkeiten

* Hohere Vorschiibe

e | dngere Standzeit

* Reduzierte Nebenzeiten

e Mehr gefertigte Werkstiicke pro Maschine resultieren in eine Senkung der direkten Werkzeugkosten.
e Bei schwer zerspanbaren Werkstoffen lassen sich Oberflachengiiten in sehr engen Toleranzen erzielen.

¢ PCBN-Werkzeuge konnen als Alternative zum Schleifen zur Bearbeitung von Eisenwerkstoffen
im geharteten Zustand eingesetzt werden. Dadurch kénnen die Bearbeitungszeiten der Werkstiicke
erheblich verkirzt werden.

PCBN/PKD Wendeschneidplatten

* PCBN-Werkzeuge bieten auch Vorteile fiir die Umwelt, da keine Schleifschlamme anfallen und die
Spane recycelt werden kénnen.

e \erbesserte Oberfldchenintegritat bei kritischen Werkstlicken

m Nitrogen

www.kennametal.com KKENNAMETAL@ B137



Superharte Schneidstoffe
PCBN KZKENNAMETAIZ

Schleifen im Vergleich zum Hartdrehen

PCBN/PKD Wendeschneidplatten

Schleifen im Hartdrehen
¢ Die Durchmessertoleranzen gehen Vergleich ¢ Die Durchmessertoleranzen gehen
weit Uber die Méglichkeiten von Zu weit Uber die Mdglichkeiten von
Drehbearbeitungen hinaus. Drehbearbeitungen hinaus.
¢ Die Anforderungen an die e Komplexe Geometrie, die durch die
Oberflachengtite sind fiir das Drehbearbeitung mit einer Schneide
Hartdrehen zu hoch. ermdglicht wird.

¢ Relativ hohes Zerspanungsvolumen.
e Trockenbearbeitung.

e Schnelleres Einrichten der Maschine.
¢ Klrzere Bearbeitungszeiten.

¢ Innen- und AuBenbearbeitung auf
einer Maschine.

B138 KKENNAMETAL@ www.kennametal.com



KZ Superharte Schneidstoffe
KENNAMETAL PCBN

Wo kommt PCBN zum Einsatz?

PCBN eignet sich zur Bearbeitung der verschiedensten Werkstoffe, hauptsachlich jedoch fiir Eisenlegierungen.

Die Anwendungsbereiche kdnnen wie folgt kategorisiert werden:

Gehartete Pulvermetallurgische

Stihle Superlegierungen Stihle

Bestimmte Klassen von PCBN-Schneidstoffen sind den unterschiedlichen Anwendungsbereichen zugeordnet.

PCBN/PKD Wendeschneidplatten

Fir ein optimales Preis-Leistungs-Verhaltnis ist bei einer korrekten Auswahl Folgendes zu berticksichtigen:
¢ Wendeschneidplatten-Ausfiihrung
* Sorte
e Schneidkantenausfiihrung
¢ Anwendungsdaten

PCBN ist als der zweitharteste Schneidstoff bekannt.

Es gibt zwei grundlegende Werkstoffbeschaffenheiten,
bei denen PCBN zum Einsatz kommt.

Werkstoffbeschaffenheit |
j [/,//
\ Bearbeitungen mit abrasivem Verschleil3 | Hartbearbeitung
¥ ¥
)
Hoher CBN-Anteil (>60 %) | Hoher und niedriger CBN-Anteil |

www.kennametal.com KZKENNAMETAK B139



Superharte Schneidstoffe
PCBN KZKENNAMETAE

PCBN/PKD Wendeschneidplatten

PCBN-Wendeschneidplatten-Ausflihrung

Voll-CBN-Wendeschneidplatten
¢ Die Wendeschneidplatten bestehen ausschlieBlich aus PCBN. @
¢ Keine unterschiedlichen Werkstoffverbindungen.

¢ Bestmdgliche Warmeleitfahigkeit. I-I

¢ Anwendbar bei héchsten Bearbeitungs-Temperaturen. Voll-CBN

Vollflichig CBN-bestiickte Wendeschneidplatten

¢ Die Wendeschneidplatten bestehen aus einer vorgesinterten Hartmetall/ PCBN-Verbindung.

¢ Keine Létverbindung. Geringere Delamination.

e \erbesserte Warmeleitfahigkeit.

e Einsetzbar bei hdheren Bearbeitungstemperaturen als mit teilbestlickten Wendeschneidplatten.
* Ermdglicht groBere Schnitttiefen als mit teilbestiickten Wendeschneidplatten derselben GroBe. Vollflachig
¢ Die Rohlinge sind mit Spannstiftbohrungen in den ISO-Ausfiihrungen ,A“ und ,W* verfligbar. bestickt

CBN-teilbestiickte Wendeschneidplatten
¢ Erfordert eine Trager-Wendeschneidplatte mit einem geeigneten Substrat.

¢ Die CBN-Schneidensegmente werden auf die Wendeschneidplatte aufgelétet. Hierflir kommen @‘

verschiedene Létverfahren zum Einsatz.

¢ Die Wendeschneidplatte muss tber einen Sitz verfiigen, um das CBN-Schneidensegment ‘
aufzunehmen und zu halten.

* Bei diesen Wendeschneidplatten stellt die Létverbindung den Schwachpunkt dar. Das Létverfahren teilbestiickt
ist daher von groBer Bedeutung und sollte sorgfaltig iberwacht und durchgefiihrt werden.

¢ Der Hauptvorteil von CBN-teilbestiickten Wendeschneidplatten gegentliber vollflachig bestiickten
Wendeschneidplatten sind die niedrigeren Kosten.

Kennametal Wendeschneidplatten

Diese Tabelle enthalt die ungefdhren CBN-SegmentgréBen der CBN-Wendeschneidplatten von Kennametal, abhé&ngig von
Ausflihrung und Eckenradius. Bitte beachten Sie, dass die maximale Schnitttiefe nicht gréBer als 80 % der Segmentlénge ist.

Eckenradius Wendeschneidplatten-Form
S C,W T D, K \'}
A | A )
—31— —30—~ —33— 33— 49—
no4mn & A A
[=—381—~]| [=—380—+] fse—382— fe— 31— 44—
N3\
fe—3,1—| [~—29—= [—2,9—~] [—27— fo—36—+]
e @ @
26— —24—+ 27—~
R 1,6 mm
—23— =—20— 18—
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" PCBN Programm

CBN% 20 CBN%
Feinschlichten
0;' Ho1 =
. H10 Die Zahigkeit und das
Gehirteter 0 VerschleiBverhalten von KB1630/5630
Stahl L oY wurde fir moderate bis stark
H20 unterbrochene Schnitte optimiert.
H30
Hartfrédsen
Harte
Gesi KB5630 bietet eine extreme
. esinterte Abriebfestigkeit bei hochlegierten,
Eisen und PM gesinterten Eisenwerkstoffen.
//
Abrasivitat
GG Feinbear-
beitung innen
K01 Q
KB1340 bietet ein ausgezeichnetes
K30 Zé&higkeitsverhalten fur die
Grau- und Schruppbearbeitung von
Gusseisenwerkstoffen.
Hartguss V=
Abriebfestigkeit von KB1630 fiir

Allgemeine Bearbeitung

Schalenhartguss.

Ko1

Superlegierungen
perleg g $20

Diese Sorten kénnen zum Drehen von
Superlegierungen verwendet werden.

www.kennametal.com
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KZKENNAMETAI:

Auswahlsystem fuir das Hartdrehen mit PCBN

Einfiihrung

Dieses Auswahlsystem hilft Innen bei der Auswahl der geeigneten PCBN-Sorte, der Schneidkantenausfiihrung,
des Eckenradius, des Vorschubs und der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit fir lhre jeweilige
Hartdrehanwendung. Diese Empfehlungen sollen als Ausgangspunkt zur Optimierung der Anwendung dienen.
Wann immer méglich wird dieses Auswahlsystem auf Standardprodukte verweisen. Ist dies nicht der Fall,
kdnnen die Produkte weiterhin im Rahmen des I6sungsoptimierten Programms zur schnellen Herstellung
(Quick-Turn Solutions Program, QTSP) bezogen oder als Sonderanfertigung bestellt werden.

Wir definieren das Hartdrehen als Dreh- oder Innenbearbeitung (ausbohren) von Werkstoffen auf Eisenbasis mit
einer Harte (HRC) von Uber 45. Werkstoffe mit einer geringeren Harte sollten nicht mit PCBN bearbeitet werden.

Folgende Informationen erleichtern lhnen die Anwendung dieses Auswahlsystems:
¢ Angaben zum Werkstlick: Unterbrochene Schnitte, Form und Stiickzahlen.

¢ Angaben zum Werkstoff: Harte, Oberflachen- oder Durchhértung und Kohlenstoff bildende
Legierungsbestandteile (die zur Erhdhung der Abrasivitat des Werkstoffs beitragen).

e Schnitttiefe.

¢ Anforderungen an die Oberflachenglite.

¢ \Jorgegebene Bedingungen wie bestimmte Eckenradien, Vorschubeinschrénkungen usw.
e Limitierungen der Maschine, der Aufspannvorrichtung usw.

e Standzeitkriterien wie Oberflachengiite, MaBtoleranzen, Schnittkrafte usw.
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Hartdrehen mit PCBN ¢ Auswahlsystem-Ubersicht

1. Schritt ¢ Auswahlen der PCBN-Sorte
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Zu Schritt 1 siehe die Seiten B144 bis B145.

2. Schritt « Merkmale der PCBN-Schneidkantenausfiihrungen

Edge Preparation Specifications -
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Zu Schritt 2 siehe Seite B145.

3. Schritt « Auswéhlen des Winkels der negativen Fase
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Zu Schritt 3 siehe Seite B145.
4. Schritt « Auswahlen der Breite der negativen Fase
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Zu Schritt 4 siehe Seite B146.

5. Schritt ¢ Auswahlen des Schnittgeschwindigkeitsbhereichs
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Zu Schritt 5 siehe Seite B147.
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Superharte Schneidstoffe
PCBN ‘ZKENNAMETAE

PCBN/PKD Wendeschneidplatten

Sortenauswahl fiir das Hartdrehen
Anwendung

Ermitteln Sie die Bearbeitungsbedingungen. Der Parameter, der am weitesten rechts ermittelt wird, bestimmt die Sortenempfehlung.
Wenn mehrere Sorten zur Auswahl stehen, sollten Sie zuerst die Sorte mit der hdchsten Zahigkeit (Seite B139) auswahlen, bevor Sie
mithilfe der Fehlerbehebung (Seiten B142 bis B143) eine Optimierung durchfihren.

1. Schritt ¢ Auswahlen der PCBN-Sorte

Schnitttiefe (mm)
GroBere Schnitttiefen
erfordern stabilere Sorten.

0.10 0.20 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70

Kontinuierlicher-/

Unterbrochener Schnitt

Fur kontinuierliche Schnitte ist eine
hohere KolkverschleiBfestigkeit
erforderlich, wohingegen bei Schnitten
mit haufigeren Unterbrechungen mehr
Zahigkeit bendtigt wird.

Form der Schnittunterbrechungen
Der Winkel zwischen der Schnittrichtung

und der Kante der Unterbrechung hat — p— - L
groBen Einfluss auf die Auswirkung einer . \// | | {

Schnittunterbrechung.

0f 30° 60° 90° 120°

Anzahl der Schnittunterbrechungen
Bei groBeren Absténden zwischen
den Schnittunterbrechungen ist die
KolkverschleiBfestigkeit wichtiger, |
bei dicht aufeinander folgenden
Schnittunterbrechungen tiberwiegt
die Schlagfestigkeit.

KB5610" « Yy )
KB5625" ( D
KB5630" T ] T o D

ISO-Klassifizierung, H10 H15 H20 H25 H30
Hartdrehen

Art des
SchneidenverschleiBes < Verbesserte KolkverschleiBfestigkeit und hohere chemische Reaktionstragheit

‘ Zunehmende Zahigkeit >

(Fortsetzung)
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KZ Superharte Schneidstoffe
KENNAMETAL PCBN

1. Schritt ¢ Auswéhlen der PCBN-Sorte (Fortsetzung)

KolkverschleiBfestigkeit Abriebfestigkeit Schlagfestigkeit Oberflachengiite
KB5610™ *k%k * * *%%
KB5625™ *% *% *% *%*
KB5630™ * *%k%* *k*k *%

% %% = Beste

2. Schritt ¢ Merkmale der PCBN Schneidkantenausfithrungen

PCBN/PKD Wendeschneidplatten

Merkmale der Schneidkantenausfiihrungen
\ R 0,020mm
E Nur verrundet 0,020 mm h
S01015 W x =01 mmx15°
W — Breite der Schneidkanten- — Winkel der negativen Fase
$01025 W x B = 0,1 mm x 25° ausfihrung B ¢
o — Freiwinkel

Eckenradius und Vorschub in Abhéngigkeit zur Oberflachenrauigkeit
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0

0 0.05 0.1 0.15 0.2 0.25
Vorschub (f)

3. Schritt ¢ Auswéahlen des Winkels der negativen Fase

Anwendung

Wahlen Sie mithilfe der Sortenauswahl und der Form der Schnittunterbrechung (Schritt 1) in der Tabelle unten den Winkel der
negativen Fase oder nur die Verrundung aus. Vorschlage in Klammern sind nur sekundére Optionen.

Auswahlen des Winkels der negativen Fase
Daten aus
Schritt 1
3 I DaRDa| Ll 2y
KB5610 E (15°/25°) 20°/25° NA NA NA
KB5625 15°/25° 15°/25° 20°/25° 25° NA
KB5630 15°/25° 15°/25° 20°/25° 25° 25°/35°
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PCBN ‘ZKENNAMETAE

PCBN/PKD Wendeschneidplatten

4. Schritt ¢ Auswéhlen der Breite der negativen Fase

Anwendung

Beispiel 1: Wenn Vorschub, Schnitttiefe und Eckenradius
des Werkzeugs feststehen, kénnen Sie diese

. . . /
Werte verwenden, um die Breite der negativen Breite der
Fase zu ermitteln, die verwendet werden sollte. negativen Fase

Beispiel 2: Wenn Sie eine Schneide mit negativer Fase
einer definierten Breite oder nur eine verrundete
Schneidkante einsetzen mochten, verwenden
Sie die unten stehende Tabelle, um die flr
unterschiedliche Eckenradien empfohlenen
maximalen Vorschiibe und Schnitttiefen zu

Eckenradius

ermitteln.
Breite der negativen Fase (W): E Die eingekreiste Zahl ist der ECKENRADIUS*
0,70
0,60
5
0,50 :
e 3
2 o0 AN
o
£ 030 \ N (12)
£ & N a) <~
5] 0.20 4 08 N~
(7] i N S
@-2‘\\\ ~*~~ ‘~_§~ ‘~-__~-
0,10 e e o B i = v i ek
001 002 003 004 005 006 007 008 009 010 011 012 013 0,14 015 016 017 0,18 019 020 021 022 023 024 025
Maximal empfohlener Vorschub (mm/U)
Breite der negativen Fase (W): 0,1 mm Die eingekreiste Zahl ist der ECKENRADIUS*
0,70
0,60 A\
E W\ »-\
£ 0,50 Q_Z/L
< 040 l@ R
B 04 SN S
£ o %E\LZ\ S s S
= S \\~ “~.~_ “““““ ——mef e —
& 020 B o B T
0,10 “rean Sl
001 002 003 004 005 006 007 008 009 0,0 0,11 0,12 013 014 015 0,16 0,17 0,18 0,19 020 021 022 023 024 025
Maximal empfohlener Vorschub (mm/U)
Breite der negativen Fase (W): 0,2 mm Die eingekreiste Zahl ist der ECKENRADIUS*
0,70
0,60 l 08 /1'5
_ o ST
E 050 e s
£ 040 o BN
E 030 S s
c ~; -
= - —
S 02
0,10

0,01 002 003 004 005 006 007 008 009 010 041 012 013 0,14 0,15 0,16 0,17 0,18 0,19 020 021 022 023 024 025

Maximal empfohlener Vorschub (mm/U)

* HINWEIS: Farbige Linien kennzeichnen bewéhrte Ldsungen. Graue Linien stehen fir theoretisch mogliche Lésungen.
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5. Schritt ¢ Auswéhlen des Schnittgeschwindigkeitsbereichs

Anwendung C Schnittgeschwindigkeits-Einfliisse )

Nutzen Sie die Anwendungsinformationen, um die korrekte Produktivitat Standzeit  Aufprall-Energie Hitzebildung

Position im Tabellenbereich EINGABEDATEN (unten) zu
/
/

ermitteln, und bestimmen Sie anschlieBend den
Auswahl des Schnittgeschwindigkeits-Bereichs fiir das Hartdrehen

Schnittgeschwindigkeitsbereich, mit dem es flir jeden
Eingabeparameter zu einer Uberschneidung kommt. Wenn
verschiedene Schnittgeschwindigkeitsbereiche mdglich sind,
wahlen Sie den niedrigsten.

Zunehmende
Schnittgeschwindigkeit

Der schattierte Bereich definiert die minimalen bis maximalen
Schnittgeschwindigkeiten fiir die Anwendung. Als Startwert flr
die Schnittgeschwindigkeit wird der Minimalwert fir diesen
Bereich empfohlen.

.

PCBN/PKD Wendeschneidplatten

Schnitttiefe (mm)
Fir groBere Schnitttiefen sind
stabilere Sorten erforderlich.

0,10 0,20 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70

Form der
Schnittunterbrechungen
Der Winkel zwischen der ] I |
Schneiden-Spanflache und der Kante N /_ | |
der Schnittunterbrechung hat groBen

Einfluss auf die Auswirkungen einer
Schnittunterbrechung. 0° 30° 60° 909 120°

EINGABEDATEN

Werkstiickhérte (HRC) 45 50 55 60 65

Schnittgeschwindigkeitsbereich
(m/min)

60

100 —

0 / P

180 |

AUSGABEDATEN

220
260 /
30 | /

340
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CBN-Wendeschneidplatten mit Spanformgeometrie

Fir geharteten Stahl ist das Schleifen nicht Ianger das bevorzugte Bearbeitungsverfahren zum Schlichten, da die Kosten
pro Werkstlick durch das Hartdrehen nunmehr drastisch gesenkt werden kénnen. Durch das hohe Zerspanungsvolumen,
eine schnelle Aufspannung, kiirzere Bearbeitungszeiten und gréBere Flexibilitét ist es das bevorzugte Verfahren.

Doch trotz dieser Vorteile gab es beim Hartdrehen gelegentlich Probleme mit der Spankontrolle, die zum Verkratzen der
Oberflachen oder Wickelspéne fiihrten. Kennametal [6ste diese Probleme durch die Integration spezieller Spanformgeome-
trien in zwei Hochleistungs-PCBN-Sorten, mit deren Hilfe die Kunden ihre Hartbearbeitung vollstandig kontrollieren kdnnen.

Idealerweise werden gehértete Stahle im leicht unterbrochenen Schnitt mit Sorten mit niedrigem oder mittlerem CBN-Gehalt
bearbeitet. Doch aufgrund des Gefliges von CBN konnte bisher keine Spanformtechnologie in Wendeschneidplatten mit
niedrigem CBN-Gehalt integriert werden. KB5610™ mit Spanformgeometrie ist damit das erste Produkt seiner Art, das flir eine
Spankontrolle dort sorgt, wo sie am dringendsten benétigt wird. KB5625™ mit Spanformgeometrie bietet eine Spanformlésung
flr Anwendungen, die eine groBere Z&higkeit erfordern.

Gemeinsam bieten diese Werkzeuge Kennametal-Kunden eine industriefiihrende Flexibilitét bei der richtigen Werkzeugwahl
fUr die jeweilige Bearbeitungsaufgabe.

Merkmale
¢ Spanformgeometrie fir eine bessere Spankontrolle.
e KB5610 ist die ideale Sorte fiir kontinuierliche glatte Schnitte. KB5610
¢ KB5625 ist die ideale Sorte fiir glatte und unterbrochene Schnitte.

Vorteile ‘
¢ Bessere Oberflachenglite und dadurch geringere Ausschussraten. 3 4

¢ Weniger Maschinenstillstdnde aufgrund von Spanproblemen flihren
zu einer besseren Maschinenverfligbarkeit.

¢ Reduzierung der Wickelspanbildung fir kiirzere Reinigungszeiten.
e Zwei Sorten zur Auswahl fiir eine optimale Leistung.
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CBN-Wendeschneidplatten

Wendeschneidplatte ohne
Spanformgeometrie

e | ange Spane
¢ Bildung von Wickelspénen

Zahnrad Plandrehen und Fasen

Werkstiick:  Zahnrad

Wendeschneidplatte mit
Spanformgeometrie

e Kurzbrechende Spéne

Harte:  58-62 HRC Wettbewerber Kennametal
Wendeschneidplatte: DNGG150412N-SV DNGM159412S0125MT CB1
Sorte: — KB5625
ve: 235 m/min (775 SFM) 235 m/min (775 SFM)
f: 0,25 mm/U (.0098 Zoll/U) 0,35 mm/U (.014 Zoll/U)
ap: 0,26 mm (.0098") 0,26 mm (.0098")
Werkstiicke/Schneidkante: 600 900
Spanform: Wendel- oder Spiralspane Drei Wicklungen

Ergebnis: Bessere Spankontrolle, hohe Produktivitat (durch héhere Vorschiibe)
und eine 1,5-fache Standzeit

Hartdrehen mit PCBN-Wendeschneidplatte mit Spanformgeometrie

Werkstiick:  Rohr

Hirte:  52-58 HRC Wettbewerber Kennametal
Wendeschneidplatte : DNGA150608S01020MT DNGM150408501325M7CB1
Sorte: — KB5625
ve: 120 m/min (400 SFM) 120 m/min (400 SFM)
f: 0,15 mm/U (.0059 Zoll/U) 0,15 mm/U (.0059 Zoll/U)
ap: 0,3 mm (.012") 0,3 mm (.012")
Werkstiicke/Schneidkante: 2 4
Spanform: Wendel- oder Spiralspéne Unterbrochener Schnitt

Ergebnis: Bessere Spankontrolle und doppelte Standzeit

‘ZKENNAMETAE
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PCBN/PKD Wendeschneidplatten

Superharte Schneidstoffe
PCBN ‘ZKENNAMETAE

PCBN Produktprogramm

KB5630
Sorte (KB1630) KB1340 Sorte
CBN% 90 90 CBN%
GG Feinbohren/Innenbearbeitung J\
KO1 N\

KB1340 bietet ein ausgezeichnetes
Zéhigkeitsverhalten fur die

Grau- und Schruppbearbeitung von
Gusseisenwerkstoffen.

Hartguss
Abriebfestigkeit von KB1630 flir
Schalenhartguss.

K30

Sorten mit hohem PCBN-Gehalt: KB1340™, KB1630™ und KB5630™

Allgemeiner Anwendungsbereich

Diese Sorten kommen bei der kontinuierlichen und unterbrochenen Bearbeitung
von Eisenlegierungen zum Einsatz. Hier wird der Verschleil hauptséchlich durch
Abrieb verursacht und es werden stabile Schneidkanten bendtigt.

Primér zu bearbeitende Werkstoffe

e Grauguss

e Eisenwerkstoffe mit hohem Cr-Gehalt

e Schalenhartguss

e Kobalt-, Nickel- und Eisenbasislegierungen flr Aufpanzerungen

¢ Weitere Legierungen mit einer hohen Konzentration von Kohlenstoffbildner,
bei denen der Verschlei hauptsachlich durch Abrieb verursacht wird
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KENNAMETAL PCBN

Bearbeitung von Grauguss

Der Hauptanwendungsbereich von KB1340™ ist die
Bearbeitung von Grauguss. Im Folgenden finden Sie einige
néhere Angaben zu diesem Anwendungsbereich:

e Grauguss muss trocken bearbeitet werden. Bei dieser
Bearbeitung missen hohe Temperaturen erzeugt werden,
damit sich eine schiitzende Oxidschicht an der Schneide
bildet.

e Es ist unbedingt beim Kunden nachzufragen, ob der
Grauguss ausreichend gut gealtert ist und einen
Schwefelgehalt von lber 0,05 % aufweist.

PCBN/PKD Wendeschneidplatten

e Der Startpunkt fiir die negative Fase sollte zum Schlichten ' Bi orrekter Awendung von KB1340 sollte
(Schnitttiefe <0,5 mm) bei 0,10 mm (.004") x 20° und zum die Standzeit durch die Bildung einer
Schruppen bei 0,20 mm (.008"0) x 20° liegen. Schutzschicht fiir eine Bearbeitungsstrecke

¢ Der Winkel der negativen Fase sollte auf bis zu 35° von tiber 70 km reichen.
gesteigert werden, falls Unterbrechungen im Schnitt
auftreten.

e Eine unzureichende Alterung bzw. ein zu geringer 25+ -

Schwefelgehalt kdnnen die Standzeit um das bis O O:zzofz
zu Zehnfache verkiirzen! M B ooo%

e Beim Anschneiden und Eintauchen der Schneide sollte E 154
mit geringen Vorschiiben gearbeitet werden, um 3
Ausbriiche und KantenverschleiB zu minimieren. 2 104

73
54
0 400 m/min 800 m/min
Schnittgeschwindigkeit, vc (m/min)

Vergleich der Standzeit von PCBN-Schneiden anhand der
Bearbeitung zweier unterschiedlicher Graugusswerkstoffe,
die sich primar im Schwefelgehalt unterscheiden.

Anwendungsempfehlungen

Schnittgeschwindigkeit Vorschub Schnitttiefe
m/min SFM mm Zoll mm Zoll

Werkstoff min. | max. | min. [ max. [ min. | max. | min. | max. [ min. | max. | min. | max.
Warmarbeitsstahle — Schruppen 50 150 | 165 | 495 | 0,2 0,5 | 0,008( 0,020| 0,8 3,0 | 0,031] 0,118
Kaltarbeitsstéhle — Schruppen 50 | 150 | 165 | 495 | 0,2 | 0,5 | 0,008| 0,020| 0,8 | 3,0 | 0,031| 0,118
Grauguss — Schruppen 700 | 1200 2310| 3960| 0,2 | 06 |0,008| 0,024 05 | 3,0 |0,020( 0,118
Grauguss — Schlichten 750 | 1500 | 2475 4950 | 0,1 0,3 | 0,004 0,012 — 0,5 | 0,000 0,020
CGl und NCI — Schruppen 50 | 300 | 165 | 990 | 0,2 | 0,5 | 0,008| 0,020| 0,5 | 2,0 | 0,020| 0,079
Schalenhartguss — Schruppen 30 150 99 495 | 0,2 0,6 | 0,008( 0,024| 0,5 3,0 | 0,020 0,118
Schalenhartguss - Schlichten 30 | 150 | 99 | 495 | 0,1 0,3 | 0,004 0,012 — 0,5 | 0,000 0,020
Gehartete Oberflache — wie bei Kugellagerstahl 60 | 200 | 198 | 660 | 0,1 0,5 | 0,004 0,020 0,2 | 3,0 |0,008( 0,118
Eisenwerkstoffe mit hohem Cr-Gehalt 80 | 250 | 264 | 825 | 0,1 0,6 | 0,004 0,024 0,2 | 3,0 |0,008( 0,118

Sorten mit hohem PCBN-Gehalt sind zur Anwendung mit Klemmhaltern mit negativen Spanwinkeln, Ausbohrwerkzeugen,
Einstechwerkzeugen und Fraswerkzeugen vorgesehen. Aufgrund der dynamischen Belastung bei der Bearbeitung harter
Eisenwerkstoffe und der Bedingungen — beispielsweise haufige Schlédge durch unterbrochene Schnitte, unter denen diese
Sorten eingesetzt werden, ist es ratsam, das Werkzeugsystem so gut es geht zu stérken und falls méglich
Wendeschneidplatten mit Muldenspannung zu verwenden.
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Muldenspannung fiir zusatzliche Stabilitat

Typische Anwendung

Durch stetigen Kostendruck sehen sich Hersteller von Bremsscheiben aus Grauguss dazu
gezwungen, nach kostensenkenden Lésungen zu suchen. CBN-Wendeschneidplatten bieten

eine hohe Produktivitdt und lange Standzeiten. Mit der Voll-CBN Sorte KB1340™ hat

Kennametal einen Schneidstoff mit hohem CBN-Anteil entwickelt, mit dem hervorragende

Leistungen bei der Bearbeitung von Grauguss-Bauteilen wie z. B. Bremsscheiben oder
Schwungscheiben erzielt werden. Um einen sicheren Sitz in dem Klemmbhalter zu gewéhrleisten,
sind die Wendeschneidplatten mit einer Spannmulde ausgefiihrt. Die Spannelemente passen

in Ceramtec Klemmbhalter, sodass die Umstellung auf Kennametal Werkzeuge erleichtert wird.

Hohere Produktivitat und Wirtschaftlichkeit
e Garantiert eine sichere und stabile Spannung.
¢ Die Wendeschneidplatte mit Muldenspannung bietet eine héhere Stabilitat im Plattensitz.
¢ |deal geeignet flr die Schwerzerspanung.

e Auf Anfrage sind beschichtete Spannelemente fiir einen hdheren Widerstand gegen Abnutzungen
durch Spéne erhaltlich.

¢ Dank der flachen Muldenausfiihrung kdnnen kostengtinstigere Wendeschneidplatten
mit 4,76 mm (3/16") verwendet werden.

¢ Die runde Muldenausfiihrung kann fiir kundenspezifische Sonderwerkzeuge verwendet werden,
wenn die Spannfingerausrichtung aufgrund von Platzbegrenzungen auBermittig liegen muss.

B152 KKENNAMETAL@ www.kennametal.com



KZKENNAMETAII

Anwendungen: Bearbeitung von Bremsscheiben

Bewéhrte Lésungen

Werkstiick:
Werkstoff:

Bremsscheibe
GGG 60

Wettbewerbs-CBN

Kennametal KB1340

Wendeschneidplatte: N/A SNMN120416502020
ve: 1100 m/min (3600 SFM) 1100 m/min (3600 SFM)
f: 0,4 mm/U (.016 Zoll/U) 0,4 mm/U (.016 Zoll/U)
ap: 2 mm (.079") 2 mm (.079")
Leistung: 1.500 Stiick 1.700 Stiick
Wetthewerbs-Keramik Kennametal CBN KB1340
Wendeschneidplatte: N/A CNGX433S0415FW
ve: 800 m/min (2600 SFM) 1500 m/min (5000 SFM)
f: 0,5 mm/U (.02 Zoll/U) 0,5 mm/U (.02 Zoll/U)
ap: 1,5 mm (.059") 1,5 mm (.059")
Leistung: 120 Stiick 4200 Stiick
Tabelle flir Spannklemmen-Auswahl
Wendeschneidplatte Spannklemme
ANSI-Katalognummer 1SO-Katalognummer Katalognummer MM
CNGX433S0415 CNGX120412501015 551.718 - 100° Corner 3968904
CNGX433S0415FW CNGX120412S01015FW 551.718 - 100° Corner 3968904
CNGX434S0820 CNGX120416S02020 551.718 - 100° Corner 3968904
CNGF432 CNGF120408 551.718 - 100° Corner 3968904
DNGX434S0820 DNGX150416S02020 551.720 4094234
SNGX43450820 SNGX120416S02020 551.718 3968904
SNGX53450820 SNGX150416S02020 551.718 3968904
VNGX33350820 VNGX160412S02020 551.721 4094236
TNGX333EFW TNGX160412EFW 551.733 4094235

Anwendungsempfehlungen

vc: 800-1500 m/min

Grauguss aus bestimmten Schmelzen kann eine sehr schlechte Zerspanbarkeit aufweisen (um bis zu zwei GréBenordnungen
schlechter), die entweder auf eine unzureichende Alterung oder die Zusammensetzung zurlickgefiihrt werden kann.

www.kennametal.com

Gut ist GG25 (0.05 S)
mit einer Standzeit von 62 km @ 1500 m/min

KZKENNAMETAE

B153



Superharte Schneidstoffe
PCBN ‘ZKENNAMETAE

Bearbeitung einer Bremsscheibe aus Grauguss ¢ Keramik im Vergleich zu PCBN

Siliziumnitrid ] Siliziumnitrid

PCBN PCBN

| | | | | | | |
0 200 400 600 800 1000 | (O 2000 4000 6000 8000

- e , Schnittgeschwindigkeit, Standmenge
L —— vc (m/min) (Teile pro Schneidkante)

PCBN/PKD Wendeschneidplatten

(a) (b) (c)

PCBN steigert die Produktivitat bei der Bearbeitung von Bremsscheiben aus Grauguss (a) hinsichtlich der
Schnittgeschwindigkeit (b) und der Standzeit (c) im Vergleich zu Siliziumnitridkeramik.

Bearbeitungsbeispiel einer Bremsscheibe

Optimiertes Verfahren Ausgangssituation
Schneidstoff: PCBN Schneidstoff:  Schwarze Keramik
Standmenge: 2.000 Bremsscheiben Standmenge: 40 Bremsscheiben

Werkzeugwechselzeit

Eingesparte Bearbeitungszeit
17.8%

6%

94% 82%
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KZKENNAMETAI: PCBN
PCBN Produktprogramm
KB5610 KB5625 KB5630
S (KB1610) (KB1625) (KB1630) S
CBN% 50 65 90 CBN%
] 5
Harte E
(=1
h=]
<]
=
=
[+]
3
. . KB5630 bietet eine extreme =]
Gesinterte Eisenwerkstoffe Abriebfestigkeit bei hochlegierten, S
und PM gesinterten Eisenwerkstoffen. =
, S
/ =
=
=)
&)
a
Abrasivitat

PM-Bearbeitung ¢ Ein-/Auslassventil

50 ym
Auslassrohr Ansaugrohr
e Abrasiv mit Anteilen an Hartpartikeln e Die Struktur besteht im Prinzip aus Hartstahl.
Martensit — 800 HK ¢ Minimale Porositét bei guter Sinterung
WMoC — 1600 HK ¢ Geringer/Mittlerer Legierungsanteil
VC — 2800 HK * Makrohéarte >400 HV (>41 HRC)
¢ Hohe Porositat/Cu-infiltriert ¢ VerschleiBfestigkeit durch die gehartete Matrixstruktur

e Co erhoht die Warmhérte.
e Makrohérte <400 HV (<41 HRC)
e VerschleiBfestigkeit durch Hartpartikel
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PCBN Sortenauswahl zur Bearbeitung von Ventilsitzen

s 600
= A
<
g - KB5610
[<*]
o
£ - KB5625
§ 500
S - [ ] eseso
2 g
5 8
< =
o [92] .
S w Typischer
g % 400 Eisenwerkstoff fiir
o ] > den Einlassventilsitz
| T
Sl N e -
2 |z ™
5|2 4 i
> 300 ] i
L 1 1
5 _- :
2} 1 1
E : Typischer Eisenwerkstoff fiir :
T 1 den Auslassventilsitz 1
&) 200 1 I
1 1
1 1
1 1
1 1
' ]
\ /
___________________________________________ _f,
| | |
0 5 10 15 20
Anteil an Kohlenstoffbildner (%)

ABRASIVE VERSCHLEISSFESTIGKEIT
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PCBN Sortenauswahl zur Bearbeitung von Ventilsitzen

Superharte Schneidstoffe

PCBN

Zu bearbeitender
Werkstoff

Kurzer Eingriff
(z. B. Eintauchen)

Langer Eingriff
(z. B. Ausbohren)

Weiche Matrix (<300 HV),
harte Karbide, hohe Porositat

1. Abriebfestigkeit
2. Festigkeit
#1 Erste Wahl: KB5630™

1. Abriebfestigkeit

2. Festigkeit

3. Chemische VerschleiBfestigkeit
#1 Erste Wahl: KB5630

Hoch abrasiv 1. Abriebfestigkeit 1. Abrasive und chemische
2. Chemische VerschleiBfestigkeit VerschleiBfestigkeit
Beide Werkstoffarten mit einfach 3. Festigkeit 2. Festigkeit
Hohe Hérte besttickter Wendeschneidplatte #1 Erste Wahl: KB5630 #1 Erste Wahl: KB5625
#2 Alternative: KB5625™ #2 Alternative: KB5630
a - ¥
VR
¢ -.| [ S ]
-
™ F L
L = 1. Chemische VerschleiBfestigkeit 1. Chemische VerschleiBfestigkeit
i . 2. Festigkeit 2. Abriebfestigkeit
:’vz:le 'ﬂ:ﬁg’l‘ d(ez“ofri;wé’ Porositat | 3 Abriebfestigkeit 3. Festigkeit
A e 9 » gening #1 Erste Wahl: KB5625 #1 Erste Wahl: KB5625
- L #2 Alternative: KB5610™ #2 Alternative: KB5610
L H F
Sy 'l =
- a7 B ﬁ
- i
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A4" Einstechdreh- und Dreh-System

¢ Ein einziges Werkzeug zum Drehen, Plandrehen, Einstechdrehen
und Axial-Einstechdrehen bei AuBen- und Innenbearbeitungen.
Das bedeutet auBergewdhnlich schnelle Bearbeitungszeiten
ohne Werkzeugwechsel!

¢ Die extralange Spannflache, der geschliffene 120°-Prismensitz
und die exklusive Spannrippe an der Deckfldche ermdglichen
zusammen eine unibertroffene Stabilitat beim Einstechdrehen
und Stechdrehen.

¢ Prézise Wendeschneidplatten-Positionierung gewéhrleistet
prazise Schnitte.

Anwendungen

Testergebnis ¢ A4

Werkzeug: ~ A4R0400M04800E KB1630

Spannsystem

Werkstoff:  INCONEL® 718 Schnittdaten Wettbewerber Kennametal
Durchmesser: 983 mm Schnittgeschwindigkeit: 180 m/min (600 SFM) 180 m/min (600 SFM)
Vorschub: 0,13 mm/U (.0051 Zoll/U) 0,13 mm/U (.0051 Zoll/U)
Schnitttiefe: 8 mm (.31") 8 mm (.31")
Durchmesser: 30 mm (1.18") 30 mm (1.18")
Leistung: 70 bis 140 Teile 160 bis 200 Teile

B158 KZKENNAMETAE
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Top Notch™ Einstechdreh-System

Das stabile Spannsystem verhindert jegliche Bewegung der Wendeschneidplatte.
Hierdurch werden eine ausgezeichnete Oberflachenglite, eine verbesserte Produktivitat
sowie hervorragende Standzeiten erzielt und eine perfekte Rundlaufgenauigkeit
gewahrleistet. Das stabile Spannelement erzeugt Spannkréfte in drei Richtungen, wodurch
eine ausgezeichnete Widerstandsfahigkeit gegen Seiten- und Tangentialkrafte erreicht wird.

Anwendungen

Testergebnis ® Top Notch

Werkzeug: WSP 4121129 Top Notch KB5625

Spannsystem

Werkstoff: DIN 16MnCr5/AISI 5115, 59 bis 63 HRC = Schnittdaten Wetthewerber Kennametal
Maschine:  Hart-/Weichbearbeitung Schnittgeschwindigkeit: 160 m/min (530 SFM) 160 m/min (530 SFM)
Vorschub: 0,06 mm/U (.0024 Zoll/U) 0,06 mm/U (.0024 Zoll/U)
Schnitttiefe: 2 mm (.079") 2 mm (.079")
Durchmesser: 39,5 mm (1.56") 39,5 mm (1.56")
Leistung: 70 Teile 90 Teile
www.kennametal.com KZKENNAMETAE
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PCBN/PKD Wendeschneidplatten

Superharte Schneidstoffe
PCBN KZKENNAMETAE

Anleitung zur schnellen Optimierung:
Fehlerbehebung bei schwerwiegenden Ausfallen

Ausfallkriterien der Schneide

Schwerwiegender Ausfall
(Bruch der Schneidkante)

Beispiel fir einen Q/L J L
schwerwiegenden Ausfall 4 \/

Abplatzungen an der Spanflache | Ausbriiche an der Freiflache

> 5 . 2

Vorausgehender starker KolkverschleiB

Beispiel fiir
Kolkverschleil

Ja Nein
" s
1,4,12,3 | 3,8,7,12,11,14,5 |

AbhilfemaBnahme

1. Wahlen Sie eine reaktionstrdgere PCBN-Sorte. 9. Verkleinern Sie den Winkel der negativen Fase.
2. Wahlen Sie eine abriebfestere PCBN-Sorte. 10. VergréBern Sie den Freiwinkel.

3. Wahlen Sie eine stabilere PCBN-Sorte. 11. Verkleinern Sie den Freiwinkel.

4. Reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit. 12. VergréBern Sie die Verrundung.

5. Erhodhen Sie die Schnittgeschwindigkeit. 13. Verkleinern Sie die Verrundung.

6. Verringern Sie den Eckenradius. 14. Verringern Sie Vorschub bzw. Schnitttiefe.

7. VergroBern Sie den Eckenradius. 15. Erhéhen Sie Vorschub bzw. Schnitttiefe.

8. VergréBern Sie den Winkel der negativen Fase.
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Anleitung zur schnellen Optimierung:
Fehlerbehebung flir nicht so schwerwiegende Ausfalle

Ausfallkriterien flr das Werkzeug

4

Nicht so schwerwiegende Ausfélle \
(werkstiickbezogene Ausfélle)

v 2

Oberflachengiite | Formabweichungen

‘ . 4

Vorausgehender starker FreiflachenverschleiB \

PCBN/PKD Wendeschneidplatten

,///

Beispiel fiir
FreiflachenverschleiB

Ja Nein
N
2,10,4 | 14,13,6,3,5 |

AbhilfemaBnahme

1. Wahlen Sie eine reaktionstrédgere PCBN-Sorte. 9. Verkleinern Sie den Winkel der negativen Fase.
2. Wahlen Sie eine abriebfestere PCBN-Sorte. 10. VergréBern Sie den Freiwinkel.

3. Wahlen Sie eine stabilere PCBN-Sorte. 11. Verkleinern Sie den Freiwinkel.

4. Reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit. 12. VergréBern Sie die Verrundung.

5. Erhdhen Sie die Schnittgeschwindigkeit. 13. Verkleinern Sie die Verrundung.

6. Verringern Sie den Eckenradius. 14. Verringern Sie Vorschub bzw. Schnitttiefe.

7. VergroBern Sie den Eckenradius. 15. Erhéhen Sie Vorschub bzw. Schnitttiefe.

8. VergréBern Sie den Winkel der negativen Fase.
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Programm zur losungsoptimierten schnellen
Herstellung von CBN-Wendeschneidplatten

Die Standard-Wendeschneidplatten vereinen die neuesten Sorten, Beschichtungen,
Schneidkantenausflihrung und Produktionstechnologie. Sie decken einen groBen
Anwendungsbereich ab und bieten eine hervorragende Leistung.

Um in bestimmten Anwendungen die optimale Leistung zu erzielen, ist oft eine zusétzliche
Feinoptimierung erforderlich. Dafiir hat Kennametal das I6sungsoptimierte Programm zur
schnellen Herstellung (Quick-Turn Solutions Program, QTSP) entwickelt, um Modifikationen
der Schneidkantenausfihrung bei bestimmten Wendeplattentypen, Sorten und GréBen zu
ermoglichen, und damit die Werkzeugleistung weiter zu verbessern.

Technische Details  Optionen fiir kundenspezifische Varianten

Wahlen Sie den Eckenradius. Bestimmen Sie die Breite und
\ / den Winkel der negativen Fase.

/ \ Wahlen Sie die GroBe

Flgen Sie eine

Breitschlichtfase hinzu. der Verrundung.
Sie kdnnen aus verschiedenen —=—
Grundformen auswahlen.
Mehrfachbesttickung,
volifidchige Auflage und \ Sieben CBN-Sorten stehen zur
Voll-CBN-Wendeschneidplatten / Verflgung. Hoher und niedriger
sind Teil des Programms. CBN-Anteil, beschichtet und
unbeschichtet.

Weitere Informationen erhalten Sie auf Anfrage von Ihrem Kennametal-AuBendienstmitarbeiter,
Ihrem Kennametal-Handelspartner oder auf www.kennametal.com.
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Tranenformige Schneidkanten fuir anspruchsvolle Anwendungen

Tranenférmige Schneidkanten kommen durch ihre fortschrittliche Schneidkantenausfiihrung in
Anwendungen mit stark unterbrochenen Schnitten zum Einsatz, bei denen Standardschneidkanten
versagen. Diese Schneidkanten kénnen als Sonderanfertigung bestellt werden.

% o

L\ L

Mogliche Schneidkanten in Tranenform

W — Breite der Schneidkantenausfiihrung

o — Freiwinkel

B — Winkel der Schneidkantenausfiihrung — zwischen
Spanflache und negativer Fase

R 0,020 mm
E
Merkmale der Auswahl der
Schneidkantenausfiihrungen tranenférmigen Ausfiihrung
E Nur verrundet 0,020 mm DOC inmm
Wx B Breite in 0,001 mm x Winkel [ A e A

TDR Ellipse basierend auf 0,25 x 30° ,\ TDR

TDF Ellipse basierend auf 0,20 x 20° TDF < )

TDS Ellipse basierend auf 0,10 x 20° TDS ‘ > | )
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KZ Superharte Schneidstoffe
KENNAMETAL PKD

PKD

Derzeit wird in der Metallzerspanung weltweit verstérkt auf hohe Produktivitét und Kostensenkungen durch die
Schneidwerkzeuge geachtet. Diese Anforderungen tragen zur schnellen Verbreitung und Implementierung von
Schneidwerkzeugen mit superharten Schneidstoffen bei. Wie der Name bereits sagt, verfiigen diese Schneidstoffe iber
eine erheblich gréBere Harte als herkémmliche Schneidstoffe. Aus Sicht des Kunden bedeutet das eine gesteigerte
Produktivitdt (hdhere Schnittgeschwindigkeiten, l&ngere Standzeiten usw.) und niedrigere Kosten pro Teil. AuBerdem
ermdglichen diese superharten Schneidstoffe mit herkdmmlichen Werkzeugen die Zerspanung von Werkstoffen, die zuvor
nicht bearbeitet werden konnten.

Die bekanntesten superharten Schneidstoffe sind Diamant und kubisches Bornitrid. In unserer Industrie kommen diese
Schneidstoffe in polykristalliner Form zum Einsatz, also in Form von polykristallinem Diamant (PKD) und polykristallinem
Bornitrid (PCBN). PKD-Werkzeuge kommen vor allem bei der Bearbeitung von NE-Metallen (d. h. Aluminiumlegierungen,
Kunststoffen, kohlefaserverstérkten Kunststoffen (CFRP), Verbundwerkstoffen, Titanlegierungen, Keramik, Hartmetallen usw.)
zum Einsatz. PCBN-Werkzeuge hingegen werden flr Eisenbasislegierungen verwendet (z. B. Gusseisen, Hartstéhle,
Verbundwerkstoffe auf Eisenbasis usw.).

PCBN/PKD Wendeschneidplatten

Kennametal ist filhrend in der Entwicklung superharter Schneidstoffe und ihrer Integration in sein Programm von Standard-
und Sonderwerkzeugldsungen. Kennametal setzt mit den superharten Schneidstoffen bei den Bedlirfnissen und
Einschrankungen der Kunden an. AnschlieBend werden grundlegende Untersuchungen durchgefiihrt, um die bestméglichen
superharten Schneidstoffe entwickeln zu kénnen, die den Kunden den héchsten Mehrwert bieten und auf ihre speziellen
Anforderungen eingehen.

G Karbon
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Verschiedene PKD-Sorten

Die Anwendung erfordert die Ermittlung des passenden Schneidstoffs. Die wichtigen Anforderungen an den Schneidstoff sind:
¢ Abriebfestigkeit

e Zahigkeit und Stabilitat

¢ Thermisches Verhalten

PCBN/PKD Wendeschneidplatten

Feinkornig Mittelk6rnig

< Verbesserte Qualitat (und Stabilitat) der Schneidkante

‘ Verbesserte Abriebfestigkeit

Vergleich verschiedener PKD-Sorten

Verhalten in verschiedenen Anwendungen
Sortenmerkmale: KD1400™ Feinkdrnig Mittelkdrnig
KorngroBe: 0,5-1 um 2 ym 10 um

Besténdigkeit gegen Ausbriiche:  [e[e[o|eo[o|e[0]e[e] [o]e]e]o]e]e]o]e]0]
Abriebfestigkeit: [o[ofofefe] [ [ [ [ | [efefe] [ [ [ [ [ |

Verhalten in verschiedenen Anwendungen
Sortenmerkmale: Grobkdrnig KD1425™ KD1405™
KorngroBe: 25 um 2-30 pm 0 pum

Besténdigkeit gegen Ausbriiche:  [e|e[e|efelele] | | | [eleleelele] | | |
Abriebfestigkeit: [o[eo[e[e[e]e]e] [ | | [o[e[e[e[e[o]0]0] |

Ausbriiche konnen als die Bildung von kleinen Kerben in der Schneidkante definiert werden und treten in der

Regel dann auf, wenn die Belastung an der Schneidkante die Stabilitat des Schneidstoffs ibersteigt. Fiir Kantenfrastests
wurde eine A390-Legierung verwendet, um die Besténdigkeit der verschiedenen PKD-Sorten gegenliber Ausbriichen

zu untersuchen.

Abrieb steht fiir die Ausbildung von Rillen und Graten an der Freifliche des Werkzeugs in Vorschubrichtung.
Die Abriebfestigkeit von PKD wurde bei einer kontinuierlichen Zerspanung anhand einer Aluminiumlegierung (A390)
mit hohem Siliziumgehalt untersucht.

B166 ‘:ZKENNAMETAE www.kennametal.com



KZ Superharte Schneidstoffe
KENNAMETAL PKD

PKD-KorngréBe e Oberflachengiite des Werkstiicks

1
1
Grob i
Mittel =]
[«+]
=
o]
KD1425™ s
‘©
=
=
Fein a
<5
1 1 1 =
[ ==
D
KD1400™ =
(]
X
o
0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 Ra E
=)
o

Dieses Diagramm zeigt die Auswirkungen der PKD-KorngrdBe auf die Oberfldchengite beim Drehen von Aluminiumlegierungen
mit 18 % Siliziumgehalt. Die beste Oberflachengdte I&sst sich mit der ultrafeinen Sorte KD1400 erzielen. Wahrend die Sorte
KD1425 eine KorngréBe von bis zu 30 Mikrometer aufweist, fuhrt die einzigartige, multimodale KorngréBenverteilung zu einer
Mikrostruktur von eng gepackten Diamantkdrnern, wodurch sich wiederum eine glatter geschliffene Schneidkante ergibt.

Die Vorteile von KD1400 auf einen Blick ® Zusammenfassung

e Saubere Schnitte bei Kohlenstofffasern.
. . . * Ermdglicht gréBere Eckenradien flir hdhere Vorschiibe
S SO SRl und gesteigerte Produktivitit ohne Abstriche bei der
Oberflachengiite.

. . . ¢ \erbesserte Oberflachenglite; eventuell weniger
Eine weniger stark verzahnte (glattere) Schneidkante Schrupp- und Zwischenhonen erforderlich

e . e Geringere Schnittkréfte und weniger Delamination
Erlaubt positivere Spanflachen und Gratbildung

58 . e Geringere WerkzeugverschleiBrate und niedrigere
SENEE LT T AbstoBkrafte flr eine verbesserte Prozessfahigkeit.

¢ Geeignet zum Schruppfrdsen und fiir
H s . Drehanwendungen im unterbrochenen Schnitt mit
erausragender Spanwiderstand positiven Schneidkantengeometrien bei extrem

langen Standzeiten.

¢ Abdeckung des gréBten Anwendungsbereichs mit

Mit einer grobkérnigen PKD-Sorte vergleichbare Abriebfestigkeit ~ nur einer Sorte; geringerer Lageraufwand und weniger
Komplexitét.
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PKD Sorten-Anwendungen/Werkstiickwerkstoffe

4 N

KD1425"

AISi Legierungen

\' """"""" = >13% Si

AISi Legierungen

<13% Si
k /

PCBN/PKD Wendeschneidplatten

KD1400™
______________ Aluminium-
K / Knetlegierungen
Feinschlichten Schlichten AIIgem_elne Schruppen
Bearbeitung
‘ Schwierigkeitsgrad der Anwendung
PKD Anwendungs- und Schnittdatenbereiche
Schnittgeschwindigkeit Vorschub Schnitttiefe
Bearbeiteter PKD- m/min SFM mm/U Zoll/U mm Zoll
Werkstoff Arbeitsgang Sorte min. | max. | min. | max. | min. | max. | min. | max. | min. | max. | min. | max.
Aluminiumlegierung Drehen 1000 | 4000 | 3300 | 13200 | 0,1 0,4 |0,004{0,016| 0,1 | 4,0 |0,004 0,157
4 bis 8 % Si Frasen KD1400 2000 | 5000 | 6600 | 16500 | 0,1 0,3 |0,004|0,012| 0,1 0,3 | 0,004 (0,012
9bis 12 % Si Drehen 700 | 3000 | 2310 | 9900 | 0,1 0,4 |0,004|0,016| 0,1 | 4,0 |[0,004|0,157
Frasen KD1400/KD1425 | 1000 | 3000 | 3300 | 9900 | 0,1 0,3 |0,004|0,012| 0,1 0,3 | 0,004 (0,012
>13 % Si Drehen KD1425 300 | 1000 | 990 | 3300 | 0,1 0,4 |0,004|0,016| 0,1 | 4,0 |[0,004|0,157
Frasen KD1400 500 | 1500 | 1650 | 4950 | O,1 0,3 |0,004|0,012| 0,1 0,3 | 0,004 (0,012
Gusseisen Schruppen 50 300 | 165 | 990 0,2 0,5 [0,008|0,020| 0,5 3,0 [0,020|0,118
CGI/NCI Schlichten 50 | 400 | 165 | 1320 | 0,1 0,3 |0,004|0,012| — 0,5 — 0,020
VG KD1425
Drehen/Frasen 300 | 700 | 990 | 2310 | O,1 0,4 |0,004|0,016| 02 | 1,5 |0,008 |0,059
20% Sic/Al
Kupferlegierungen
Drehen/Frasen KD1400 400 | 1300 | 1320 | 4290 | 0,03 | 0,3 |0,001|0,012| 0,05 | 2,0 |0,002 0,079
Kupfer/Zink/Messing
Hartmetall mit <16 % Co-Gehalt 30 | 120 | 99 | 39 | 0,1 0,4 |0,004|0,016| 02 | 1,0 |0,008 0,039
Drehen KD1425
ungesintert (Grinling) 20 60 66 198 | 0,1 | 0,25 0,004 {0,010 0,1 0,5 |0,004 (0,020
gesintert - - - - - - - - - - - - - -
Keramik 70 | 120 | 231 | 396 | 0,1 0,4 |0,004|0,016| 02 | 1,0 |0,008 (0,039
Drehen KD1425
ungesintert 50 | 100 | 165 | 330 | 0,1 | 0,25 |0,004 |0,010| 0,1 0,5 | 0,004 (0,020
gesintert - - - - - - - - - - - - - -
Kunststoffe/Verbundwerkstoffe 300 [ 990 | 990 | 8250 | 0,05 | 0,3 |0,002|0,012| 0,2 | 3,0 |0,004 (0,118
Drehen/Frasen | KD1400/KD1425
Karbon/Graphit 200 | 660 | 660 | 3300 | 0,05 | 0,5 |0,002|0,020| 0,1 3,0 |0,004(0,118
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PKD Werkzeug-Ausfallursachen

Der allmahliche VerschleiB von PKD-Schneiden kann unterschieden werden in:
e Mechanischer VerschleiB (Abrieb, Adh&sion und VerschleiB durch die Mikrostruktur).
e Tribochemischer VerschleiB (Diffusionsverschleil und Bildung neuer chemischer Verbindungen).

Abrieb

Die Hauptursache fiir mechanischen VerschleiB bei Diamant-Schneidwerkzeugen ist Abrieb. Hierbei handelt es sich um das
Abtragen von Werkzeugmaterial durch hervorstehende Oberflachenunebenheiten und harte Einschliisse in Werkstiick und
Span (z. B. Siliziumkdrner in Aluminium-Silizium-Legierungen).

Abrieb steht fiir die Ausbildung von Rillen und Graten in Vorschubrichtung des Werkzeugs bei der Bearbeitung einer
Oberfléache eines Werkstlicks oder wenn ein Span auf die Spanflache trifft.

Die Problematik des Abriebs kann noch erhéht werden, wenn das Werksttick harte Einschliisse aufweist oder wenn an der
Schnittstelle harte VerschleiBriickstdénde vom Werkstiick oder Werkzeug vorhanden sind.

PCBN/PKD Wendeschneidplatten

Tribochemisch

Tribochemischer VerschleiB tritt besonders bei der Bearbeitung von Titanlegierungen auf, wenn der im Schneidstoff
enthaltene Kohlenstoff in die angrenzende Titanschicht diffundiert, um auf der Spanflache des Werkzeugs eine
TiC-Verbindungsschicht zu bilden.

Diese Verbindungsschicht wird schnell durch Schneidstoffbestandteile gesattigt und fungiert dann als Schutzschicht
gegen weitere Diffusion.

Attrition

Wenn zwei Oberflachen aneinander entlanggleiten, kann es an den Kontaktpunkten zu Adhésion kommen, insbesondere
dann, wenn kein Schmiermittel verwendet wird. Adhé&sionsverschleiB bei Werkzeugen, der oftmals als Attrition bezeichnet
wird, umfasst den Vorgang, bei dem einzelne Kérner oder kleine Kornansammlungen aus der Schneidenoberflache gerissen
werden, die dann an der Unterseite des Spans abtransportiert oder durch das Werkstlick weggerissen werden. Der Begriff
»plucking“ wird ebenfalls gebraucht, um das Herauslésen von Schneidstoffpartikeln aus der Schneidkante oder der
Spanflache zu beschreiben. Wenn beispielsweise die Kréfte groB genug sind, kann es passieren, dass sich die TiC-
Verbindungsschicht, die sich bei der Bearbeitung von Titan bildet, von der Spanflache der Schneide 16st, ein Diamantkorn
mit herausreit und dadurch eine Auskolkung entsteht. Wenn diese Auskolkung zu groB wird, kann es zum Schneidenbruch
kommen, da die Schneidkante geschwacht wird. Negative Geometrien tendieren dazu, die Mdglichkeit des Auftretens von
AdhasionsverschleiB und der Aufbauschneidenbildung zu verstéarken. Das dadurch verursachte Aufbrechen der
Verbindungen zwischen Werkzeug und Werkstick flihrt dann zu Attrition. Die durch Attrition verursachten VerschleiBstellen
sind rau im Gegensatz zu den Ublicherweise glatten VerschleiBflachen, die durch tribochemischen Verschlei entstehen.

Mikrofraktur

Wenn Schneiden zur kontinuierlichen Bearbeitung von sehr harten Werkstoffen oder zur Bearbeitung mit unterbrochenem
Schnitt eingesetzt werden, kann es an der Schneidkante zu kleinen Ausbriichen kommen. Sind diese klein, kann die
Schneide Ublicherweise weiter verwendet werden. Verschleil durch Mikrofrakturen stellt eine weniger schwere Form von
Bruch dar und umfasst Ausbrdckelungen, Abplatzungen und Risse. Die Schneide kann dennoch weiter verwendet werden.
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Schneidenausfall und VerschleiB:

Ausfallkriterien fiir die Schneide

-
h 4

( Erheblicher Ausfall

(Verlust der Schneidkante)

i Jd

PCBN/PKD Wendeschneidplatten

(A

Bruch | Thermischer Abbau
=0 =0
b 4 b 4

] Hoher VerschleiB an der Freiflache
und Rissbildung

¢« -

11,1,2,15,3,4,5 16,17,2,4,3,5

Bruch der Schneidenecke

AbhilfemaBnahme

1. VergroBern Sie den Eckenradius. 10. VergroBern Sie den Einstellwinkel.

2. Verkleinern Sie den Freiwinkel. 11. Wéhlen Sie eine z&here Sorte.

3. Verringern Sie den Vorschub. 12. Wéhlen Sie eine abriebfestere Sorte.

4. Reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit. 13. Wahlen Sie eine Sorte mit hdherer Scher-Bruchfestigkeit.
5. Verringern Sie die Schnitttiefe. 14. Wahlen Sie eine chemisch tragere Sorte.

6. VergréBern Sie den Freiwinkel. 15. Verwenden Sie eine dickere Wendeschneidplatte.

7. VVerwenden Sie einen positiven Spanwinkel. 16. Wahlen Sie eine thermisch stabilere Sorte.

8. Fuigen Sie eine kleine Kantenverrundung hinzu. 17. Verwenden Sie ein Kiihlschmiermittel.

9. Verwenden Sie einen neutralen Spanwinkel.
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Werkzeugausfall und VerschleiB:

Ausfallkriterien fUr die Schneide

L
h

Unerheblicher Ausfall ]
| (schrittweiser/fortschreitender VerschleiB) ‘

l ¥

PCBN/PKD Wendeschneidplatten

\\V/ s P
. | VerschleiB ' Neue chemische
| Abrieb H Adhésion durch Brach ’ Diffusion \ T |
\/
an \ Aufbauschnelden- \ ) \
 Rillenund Grate = " ngung | Ausbrockelungen - oy ergohieis | Kolkverschlei
an der Freiflache | und Abplatzungen |

\  Kolkverschleif
 12,6,4,3 \H 7,17,4 \ 13,2,8,9,5,3, 1 \ 14,4,17,10,1 \ 14,4,17,10,1 \

,/// h ,/// ,/// ,/// ,///

AbhilfemaBnahme

1. VergroBern Sie den Eckenradius. 10. VergroBern Sie den Einstellwinkel.

2. Verkleinern Sie den Freiwinkel. 11. Wahlen Sie eine z&here Sorte.

3. Verringern Sie den Vorschub. 12. Wahlen Sie eine abriebfestere Sorte.

4. Reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit. 13. Wahlen Sie eine Sorte mit hdherer Scher-Bruchfestigkeit.
5. Verringern Sie die Schnitttiefe. 14. Wahlen Sie eine chemisch tragere Sorte.

6. VergréBern Sie den Freiwinkel. 15. Verwenden Sie eine dickere Wendeschneidplatte.

7. Verwenden Sie einen positiven Spanwinkel. 16. Wahlen Sie eine thermisch stabilere Sorte.

8. Fligen Sie eine kleine Kantenverrundung hinzu. 17. Verwenden Sie ein Kiihlschmiermittel.

9. Verwenden Sie einen neutralen Spanwinkel.
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Superharte Schneidstoffe

PKD

KZKENNAMETAI:
T

Bearbeitung von Hartmetallen mit superharten Schneidstoffen

Schnittgeschwindigkeit Vorschub Schnitttiefe
Bearbeiteter m/min SFM mm/U Zoll/U mm Zoll
Werkstoff Arbeitsgang PKD-Sorte min. | max. | min. | max. | min. | max. | min. | max. [ min. | max. [ min. | max.
Hartmetall mit <19 % Co-Gehalt
ungesintert (Grinling) Drehen KD1425 30 | 120 | 99 | 3% | 0,1 | 04 |0,004(0,016| 0,2 | 1,0 |0,008|0,039
gesintert Drehen KD1425 20 80 66 | 264 | 0,1 | 0,25 |0,004(0,010| 0,1 | 0,5 |0,004|0,020
Hartmetall mit >19 % Co-Gehalt
ungesintert (Griinling) Drehen KB1340 50 | 150 | 165 | 495 | 0,1 | 0,5 |0,004|0,020( 0,2 | 1,0 [0,008 0,039
gesintert Drehen KB1340 30 | 100 | 99 | 330 | 0,1 | 0,4 |0,004(0,016| 0,1 | 0,5 |0,004|0,020

Anwendungshinweise

¢ PKD-Werkzeuge sollten mit neutraler Geometrie und
einem Freiwinkel von 7° eingesetzt werden.

e Die PKD-Schneidkantenausfiihrung sollte F oder E sein.
Die Schneidkantenausfiihrung E ist fiir groBere
Schnitttiefen, niedrigen Co-Gehalt und die Bearbeitung
in unterbrochenem Schnitt zu bevorzugen.

¢ PCBN-Werkzeuge sollten mit negativer Geometrie
und mit einem negativen Spanwinkel von 5° bis 7°

eingesetzt werden.

¢ Die PCBN-Schneidkantenausfiihrung sollte E oder

S01025 sein.

e Der Einsatz eines Kilhischmiermittels ist empfehlenswert
und sehr wichtig, besonders bei Bearbeitungen mit
PKD-Werkzeugen, bei denen der mdgliche Ausfall des
Werkzeugs auf die hohe Warmeentwicklung zurtickgefiihrt

werden kann.

e PKD-Werkzeuge kénnen auch fiir Werkstoffe mit hdheren
Co-Konzentrationen als 19 % verwendet werden, solange

die Warmeentwicklung minimal bleibt.

Bearbeitung von Hartmetallen mit superharten Schneidstoffen

60

m/min

40

30

20

Schnittgeschwindigkeit

10

KB1340

KB5630

KD1400

15
Kobaltgehalt

1 PCBN
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CGI-Ausbohren mit Dreh-Wendeschneidplatten

Schnittdaten Standzeitkriterien
e \Vorschub = 0,1 mm (.0038") ¢ /B max. = 0,3 mm (.0098")
e Schnitttiefe = 0,25 mm (.0098") ¢ Anzahl der Bohrungen = 1.500
E
S
(=1
=
CGI Standzeitergebnisse 2
Geschétzte Anzahl an Bohrungen 2
fn =1 mm/U (.0038 Zoll/U) S
ap = 0,25 mm (.0098") s
=
(]
X
Cermet H o
200 m/min >
660 SFM ZIEL 3
o
Mischkeramik D
200 m/min
660 SFM
Beschichtetes Hartmetall
100 m/min
330 SFM
KB1610™
300 m/min
990 SFM
KB1610
200 m/min
660 SFM
KD1425" ‘
200 m/min A
660 SFM >
T T T T T T T
0 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 4500
Anzahl der Bohrungen
D Werkzeug mit sechs Schneiden D Werkzeug mit einer Schneide
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PCBN und PKD Wendeschneidplatten ‘Z
Kenloc™ Wendeschneidplatten KENNAMETAL
e Erste Wahl KI[e]e
O Alternative N] e(O|e
S| ° o o
@/ H[ o o|o|o|o|0]|0
g [
= | CNGA
=]
@
£ D L10 Re olele
2 S FEIEIEEEERE
g 2121313322l |B8|8
2 mo(a|la|o(n|n|n|0|d|a
) 1ISO-Katalognummer mm mm mm XXX |X[X|X|X[]|X]|X ¥
= CNGA120404E 12,70 12,90 0,4 [ ]
E CNGA120408E 12,70 12,90 0,8 [ ]
a
=
[=a)
&)
a
CNGA-EMT
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CNGA120408EMT 12,70 12,90 0,8 [ ]
CNGA120412EMT 12,70 12,90 1,2 [ ]
CNGA-FST
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CNGA120404FST 12,70 12,90 04 e |o®
CNGA120408FST 12,70 12,90 0,8 e |o®
CNGA-FW/MW MT Re
D L10 Re
1ISO-Katalognummer mm mm mm
CNGA120404S01025FWMT 12,70 12,90 0,4 [ ] [ ] [ ]
CNGA120404EFWMT 12,70 12,90 0,4 [ ] [ ]
CNGA120408EFWMT 12,70 12,90 0,8 [ ] [}
CNGA120408S01025FWMT 12,70 12,90 0,8 [ ] [ ] [ ]
CNGA120412EFWMT 12,70 12,90 1,2 [ ] [}
CNGA120416S02015MWMT 12,70 12,90 1,6 [ ]
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KZ : PCBN und PKD Wendeschneidplatten
KENNAMETAL Kenloc™ Wendeschneidplatten

o Erste Wahl KI[e]e
O Alternative N] e(O|e
S| ° o o
m ) o|o|o|0|0]|0
o
[
g
CNGA-MT k]
=]
2
D L10 Re S
SEEENEREENE R
®(o|F|F|F|o|o|O|0|o|6 2]
||| || |0|0|n =
no(a|a|lo(n|o|o(d|alal <
1SO-Katalognummer mm mm mm X (XXX (XX [X]|x]|X[x g
CNGA120404S01025MT 12,70 12,90 0,4 e(eej000 —
CNGA120408S01020MT 12,70 12,90 0,8 [ x
CNGA120408S02020MT 12,70 12,90 0,8 g
CNGA120408S01025MT 12,70 12,90 0,8 olo/ofofof0 o
CNGA120412S01025MT 12,70 12,90 1,2 [
CNGA120412S01020MT 12,70 12,90 1,2 [
CNGA120412T02020MT 12,70 12,90 1,2 [
CNGA120416S01020MT 12,70 12,90 1,6 ®
@ 80°
/ \ E
CNGA-ST Re— /1 L10 |
D L10 Re
1ISO-Katalognummer mm mm mm
CNGA120404S01025ST 12,70 12,90 0,4 °
CNGA120408S01025ST 12,70 12,90 0,8 [}
CNGA120412S01025ST 12,70 12,90 1,2 [ )
=
I
CNGM-CB1
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CNGM120404S01325MTCB1 12,70 12,90 0,4 °
CNGM120408S01325MTCB1 12,70 12,90 0,8 [
CNGM120412S01325MTCB1 12,70 12,90 1,2 [
i} 80°
=
I
CNGM-CB2 Re— /1L L10
D L10 Re
1ISO-Katalognummer mm mm mm
CNGM120404S01325MTCB2 12,70 12,90 0,4 [
CNGM120408S01325MTCB2 12,70 12,90 0,8 [
CNGM120412S01325MTCB2 12,70 12,90 1,2 [
| |_— v olll oo
C2-C71 C72-C109 C110-C115 C116-C147 B10-B23 B24-B31 B32-B37
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Kenloc™ Wendeschneidplatten KENNAMETAL
o Erste Wahl K e[e
O Alternative N] e(O|e
S| ° o o
H] o oleo|o|o|0|e
s | \
E
= CNMA
=]
D
o
S D L10 Re
2 218181821818 |218|8
B 21213133222 |B8|8
S mm(a|la|o(n|n|n|n|(d|a
2 1SO-Katalognummer mm mm mm F4F4F4r4r4b4r4dr4b4rdr
a CNMA120408S01025 12,70 12,90 0,8 [
E CNMA120408S02020 12,70 12,90 0,8 [
% CNMA120412S02020 12,70 12,90 1,2 [
o
o
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CNMS120408E | 12,70 12,90 0,8 °
CNMS-FST
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CNMS120404FST 12,70 12,90 0,4 o (@
CNMS120408FST 12,70 12,90 0,8 [ [
DNGA
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DNGA150404E 12,70 15,50 0,4 O
DNGA150408E 12,70 15,50 0,8 [
&7
DNGA-EMT Re
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DNGA150408EMT 12,70 15,50 0,8 [ ] [ ]
DNGA150412EMT 12,70 15,50 1,2 [ ]
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KZKENNAMETAL Kenloc™ Wendeschneidplatten
e Erste Wahl K[ e]e
O Alternative N] e(O|e
S| ° o o
@ H[ o olo|eo(o|0|e
£/ 5
&
DNGA-FST 3
)
D L10 Re £
(=21 A= A e A=A (e R [=R =] e} [=] [+]
< | (O|O|N |~ |N|[MD|—|N|M (7]
S AR I
nlo|aolo|a|o|a|o|a|alal B
1SO-Katalognummer mm mm mm Y(¥|¥|¥[¥|X|X[]|x|X[x S
DNGA150404FST 12,70 15,50 0,4 ([ ] ([ ] =
DNGA150408FST 12,70 15,50 08 o |® e~
[
=
=)
=y, 2
DNGA-FW/MW MT Re
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DNGA150404EFWMT 12,70 15,50 0,4 [ ]
DNGA150408EFWMT 12,70 15,50 0,8 [
DNGA150412EFWMT 12,70 15,50 1,2 [ ]
o7
DNGA-MT
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DNGA150404S01025MT 12,70 15,50 0,4 [ oleo|o|®
DNGA150408S01020MT 12,70 15,50 0,8 [}
DNGA150408S01025MT 12,70 15,50 0,8 o|jo|0o|0|®|O®
DNGA150412S01025MT 12,70 15,50 1,2 o|e [ ]
DNGM-CB1
D L10 Re
1ISO-Katalognummer mm mm mm
DNGM150408S01325MTCB1 12,70 15,50 0,8 [
DNGM150412S01325MTCB1 12,70 15,50 1,2 [ ]
| |_— %
C2-C71 C72-C109 C110-C115 C116-C147 B10-B23 B24-B31 B32-B37
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Kenloc™ Wendeschneidplatten KENNAMETAL
e Erste Wahl K e]e
O Alternative N] e(O|e
S| ° o o
m [®) o(ojo|o(o|e
[=1
[+
i)
= DNGM-CB2
=]
2
n S| (QQIN = |N|[D |y [N
3 3133 (31312/0/8) 31818
2 m|m|(a|a|o|n|n|n|d|a]|a
D 1SO-Katalognummer mm mm mm XX [¥|X[<[<|X|X[<|x¥|X¥
§ DNGM150408S01325MTCB2 12,70 15,50 0,8 [
X DNGM150412S01325MTCB2 12,70 15,50 1.2 [
% HINWEIS: Andere Wendeschneidplattengeometrien auf Anfrage erhéltlich.
g
DNMA
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DNMA110408502020 9,53 11,63 0,8 ®
DNMA110412S502020 9,53 11,63 1,2 ®
DNMS-FST
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DNGA150404FST 12,70 15,50 0,4 e |@®
DNGA150408FST 12,70 15,50 0,8 o (@
\‘90"
E) E
SNGA-FW Re—/| L10=D,
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
SNGA120408S01020FWMT 12,70 12,70 0,8 ®
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KENNAMETAL Kenloc™ Wendeschneidplatten

o Erste Wahl KI[e]e
O Alternative N] e(O|e
-3 E Ld © ©
T m 0 o|o|o|o|0]|0
@ g
: £
110=D s
Re o
=]
2
D L10 Re S
SHEEEMENEE R
SIBFIZITCelE Blalel
1ISO-Katalognummer mm mm mm E E E E E E E E E E E g
SNGA120404S01025MT 12,70 12,70 0,4 [
SNGA120408S01025MT 12,70 12,70 0,8 [} [ g
SNGA120412S01025MT 12,70 12,70 1.2 [ ) [ E
2
= X
[ @
SNMA Re /] L10=D,
D L10 Re
1ISO-Katalognummer mm mm mm
SNMA120408S01025 12,70 12,70 0,8 [}
SNMA120408502020 12,70 12,70 0,8 ®
SNMA120412S01025 12,70 12,70 1.2 [
SNMA120412S02020 12,70 12,70 1.2 [
\‘90“
B @
SNMS-FST Re—/|H10=D,
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
SNMS120408FST 12,70 12,70 0,8 [}
SNMS120412FST 12,70 12,70 1,2 [ )
TNGA-FW MT E
D L10 Re
1ISO-Katalognummer mm mm mm
TNGA160408EFWMT 9,53 16,50 0,8 [
TNGA160412EFWMT 9,53 16,50 1,2 [ )
v — =Vond
C2-C71 C72-C109 C110-C115 C116-C147 B10-B23 B24-B31 B32-B37
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Kenloc™ Wendeschneidplatten KENNAMETAL

o Erste Wahl KI[e]e
O Alternative m elO|®
S| ° o o
Iﬂ ) o|o|o|o|0]|0
o
[+
£
S
o
=
2 289992438812
3 olm|a|alo|n|a|n|d|k|d
= 1ISO-Katalognummer mm mm mm Y(X|X[¥[x|X[¥|x|X[x¥|x
é TNGA160404S01025MT 9,53 16,50 0,4 o (of (@
e TNGA160408S01020MT 9,53 16,50 0,8 ®
S TNGA160408S01025MT 9,53 16,50 0,8 olofof (o
5 TNGA160412S01025MT 9,53 16,50 1,2 oo [
&)
o TNGA160416S01025MT 9,53 16,50 1,6 [}
TNMS-FST E
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TNMS160404FST 9,53 16,50 0,4 o (@
TNMS160408FST 9,53 16,50 0,8 o |®
-
7/
VNGA-FST
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
VNGA160404FST 9,53 16,61 0,40 o |®
VNGA160408FST 9,53 16,61 0,80 o |®
‘:’ )
——
VNGA-MT
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
VNGA160404S01025MT 9,53 16,61 0,4 o(o(ofofofo
VNGA160408S01025MT 9,53 16,61 0,8 o(o(ofofofe
26
VNMS-E
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
VNMS160404E 9,53 16,61 0,4 [ )
VNMS160408E 9,53 16,61 0,8 [ )
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KENNAMETAL Kenloc™ Wendeschneidplatten

o Erste Wahl K[ e]e
O Alternative N] e(O|e
S| ° o o
L m 0 o|o|o|o|0]|0
1L =
[
VNMS-FST =
=
=4
D L10 Re @
2121818|18I2IRIBIRIRIB| =
DT |F|F|O|©O|O|©|©|© [+]
b b B B BRI B b b e el e 7]
n|n|o|o|o|n|n|n|o|o|al o
1SO-Katalognummer mm mm mm £ £ £ 5 e £ (=
VNMS160404FST 9,53 16,61 0,4 ([ ] (] g
VNMS160408FST 9,53 16,61 0,8 ([ ] (] =
<
[
=
( 2]
[ =
| 2
WNGA-FST
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
WNGAO080404FST 12,70 8,69 0,4 )
WNGAO080408FST 12,70 8,69 0,8 [ ] [
WNGA-FW/MT N
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
WNGA080412S01020FWMT | 12,70 8,69 1,2 [
D L10 Re max
1ISO-Katalognummer mm mm mm mm
WNGA080404S01025MT 12,70 8,69 0,4 1,60 [ ]
WNGA080408S01025MT 12,70 8,69 08 1,12 [
v — =Vond
C2-C71 C72-C109 C110-C115 C116-C147 B10-B23 B24-B31 B32-B37
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Negativ Kendex™ Wendeschneidplatten KENNAMETAL
o Erste Wahl KI[e]e
80° O Alternative N] e(O|e
™ S| ° o o
] ] R
g [ S
L10
2 " CNMN R =
=]
D
o
g 28889288212
= n(n|a|o(a|n|n|n(d|a|a
g 1SO-Katalognummer mm mm mm XIX|X[X|X|X[X|X|X[X|X
a CNMN090308S02020 9,53 9,67 0,8 °
= CNMNO090312S02020 9,53 9,67 1,2 °
% CNMN120408S02020 12,70 12,90 0,8 [ ]
o CNMN120412502020 12,70 12,90 1,2 [
RNMN
D L10 Re
1ISO-Katalognummer mm mm mm
RNMN090300S02020 9,53 — — )
RNMN120300S02020 12,70 — — )
RNMN120400S02020 12,70 — — [ ]
\ \
SNMN
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
SNMN090308S02020 9,53 9,53 0,8 (]
SNMN090312S02020 9,53 9,53 1,2 °
SNMN090316S02020 9,53 9,53 1,6 [
SNMN120308S02020 12,70 12,70 0,8 [
SNMN120312S02020 12,70 12,70 1,2 [ ]
SNMN120316S02020 12,70 12,70 1,6 [ ]
SNMN120416T02020 12,70 12,70 1,6 [ ]
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KENNAMETAL Negativ Kendex™ Wendeschneidplatten mit Spannmulde

e Erste Wahl K[ e]e
O Alternative N] e|O|e
~ 80 S| ° 0 0
y m 0 olo|o|o|o]|e
D
o
[
— £
Re 4/‘ L10 s .5-
2
D L10 Re S
HEEEREEEE IR
el bl D P D B B B L A e A 1 =
non|o|o|0|n|n|n|d|a|al =
1SO-Katalognummer mm mm mm Y XXX (| (|| ¥ g
CNGF120408 | 12,70 12,90 0,8 ® a
<
80° o
\\‘ E
{ / 2]
=
-I/ =
CNGX ne R
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CNGX120412S01015 12,70 12,90 1,20 ®
CNGX120416S02020 12,70 12,90 1,60 ®
CNGX-FW
D L10 Re
1ISO-Katalognummer mm mm mm
CNGX120412S01015FW | 12,70 12,90 1,2 [
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DNGX150416S02020 12,70 15,50 1,6 [
v — @ =Vond
C2-C71 C72-C109 C110-C115 C116-C147 B10-B23 B24-B31 B32-B37
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PCBN und PKD Wendeschneidplatten ‘Z
Negativ Kendex™ Wendeschneidplatten mit Spannmulde KENNAMETAL
o Erste Wahl K[ e]e
O Alternative N] e|O|e
o S| ° 0 0
T—Tl m @) oje|joj0(0 0
g | |
- R— N>
E. SNGX Re L10=D_| _|g|a
2
n T S IQIQIN = |N (D |r=|N|MD
(<%} VO T |F|F(O|O|O|©|©|©
k=] ||| = |00 |v
= mo|ala|o|n|n|n|d|«a|o
) 1SO-Katalognummer mm mm mm ¥|¥|¥|¥X|X|X|X|X|X|X|X
i SNGX120416502020 12,70 12,70 1,6 °
X SNGX150416S02020 15,88 15,88 1,6 [ ]
>
[=a)
o D 535,,
J
el
VNGX o ERN
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
VNGX160412S02020 9,53 16,61 1,2 [ ]
1S
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TNGX160412EFW 9,53 16,50 1,2 ([ ]
Spannklemmen-Auswahltabelle
Wendeschneidplatte Spannklemme
MM 1SO-Katalognummer
3960807 CNGX120412501015 551.718 - 100° Eckenwinkel 551.716 - 80° Eckenwinkel
3960808 CNGX120412S01015FW 551.718 - 100° Eckenwinkel 551.716 - 80° Eckenwinkel
3960806 CNGX120416502020 551.718 - 100° Eckenwinkel 551.716 - 80° Eckenwinkel
3960811 DNGX150416S02020 551.720 551.720
3960812 SNGX120416502020 551.718 551.718
3960823 SNGX150416S02020 551.718 551.718
3960824 VNGX160412S502020 551.721 551.721
3876843 CNGF120408 551.718 - 100° Eckenwinkel 551.716 - 80° Eckenwinkel
3960825 TNGX160412EFW 551.733 551.733
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KZ PCBN und PKD Wendeschneidplatten
KENNAMETAL Positiv Kendex™ Wendeschneidplatten
e Erste Wahl KI[e]e
O Alternative N] e(O|e
S| ° o o
H[ o olo|e|ofo]e
o
[
&
CPG g
=]
)
=
D L10 Re S
S EEMENEE R R
21331315008 8188 S
m(o|o|o|o|a|o|o(a|a(al £
1SO-Katalognummer mm mm mm X (¥[¥|X (x| x[x g
CPGN120304F 12,70 12,90 0,4 [ a
CPGN120308F 12,70 12,90 0,8 [ E
=
=)
&)
- )
- 7
CPG-MT
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CPGN120304S01015MT 12,70 12,90 04 [}
CPGN120308S01015MT 12,70 12,90 0,8 [}
60°
D
11%
TPG Re /|, L10
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TPGN110304F 6,35 11,00 04 [
TPGN110308F 6,35 11,00 0,8 [}
TPGN160304F 9,53 16,50 0,4 [ ]
TPGN160308F 9,53 16,50 0,8 [}
TPGN160312F 9,53 16,50 1,2 [ ]
TPGN220404F 12,70 22,00 04 [
TPGN220408F 12,70 22,00 0,8 [
| |_— %
C2-C71 C72-C109 C110-C115 C116-C147 B10-B23 B24-B31 B32-B37
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PCBN und PKD Wendeschneidplatten ‘Z
Positiv Kendex™ Wendeschneidplatten KENNAMETAL
e Erste Wahl KI[e]e
O Alternative N] e(O|e
S| ° o o
H[ o olo|e(ofo|e
[=1
[+
5
= TPG-M
=]
‘©
=
S D L10 Re
2 SHHEENENERNE
S e R
s o|n|o|o|o(n|n|n|n|a|a
= 1SO-Katalognummer mm mm mm XXX (XXX (X|X]|X[<]|x
a TPGN110304EM 6,35 11,00 0,4 [}
E TPGN110304S01020M 6,35 11,00 0,4 [}
S~
= TPGN160304EM 9,53 16,50 04 ®
e TPGN160304S01020M 9,53 16,50 04 °
TPGN160308EM 9,53 16,50 0,8 ®
TPG-MT
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TPGN160304S01015MT 9,53 16,50 04 [}
TPGN160308S01015MT 9,53 16,50 0,8 ®
TPGN220404S01015MT 12,70 22,00 0,4 [J
TPGN220408S01015MT 12,70 22,00 0,8 [ J
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KZ : PCBN und PKD Wendeschneidplatten
KENNAMETAL Aufschraubbare Wendeschneidplatten

o Erste Wahl K[ e]e
O Alternative N] e|O|e
S| ° o o
m 0 olo|o|o|o]|e
o
[
£
-
o
=]
‘@
D L10 Re =
oVIOIVILIOIV|IO|O|IWV|O [X)
N IEIEIR R BIIER B 5
SBFIZITLeE Blalel 8
no(a|lolo(n|o|a(k|alal B
1SO-Katalognummer mm mm mm ¥|¥|¥[x|¥|x|x|x|xe[x §
CCGWO060202EC 6,35 6,45 0,2 [ ] =
CCGW060202S01015C 6,35 6,45 0,2 o (ojo| |0 2
CCGW060204S01015C 6,35 6,45 04 [ ] olo|o|0® %
CCGW09T304S01015C 9,53 9,67 0,4 [ ]
CCGWO9T308EC 9,53 9,67 08 ° «
CCGWO09T308S01015C 9,53 9,67 0,8 [ ]
CCGW-EMT
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CCGWO9T304EMT | 9,53 9,67 0,4 [
CCGW-FST
D L10 Re
1ISO-Katalognummer mm mm mm
CCGWO060204FST 6,35 6,45 0,4 o (@
CCGWO09T304FST 9,53 9,67 0,4 o (o
CCGWO09T308FST 9,53 9,67 0,8 o (o
Rem—
CCGW-FWC
D L10 Re
1ISO-Katalognummer mm mm mm
CCGWO060202EFWC 6,35 6,45 0,2 [
CCGWO060204EFWC 6,35 6,45 0,4 [
CCGWO09T304EFWC 9,53 9,67 0,4 [
CCGWO09T308EFWC 9,53 9,67 0,8 [
o | — B
C2-C71 C72-C109 C110-C115 C116-C147 B10-B23 B24-B31 B32-B37
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Aufschraubbare Wendeschneidplatten KENNAMETAL
o Erste Wahl KI[e]e
O Alternative N] e(O|e
S| ° o o
H[ o o|o|o|o|0]|0
o
[+
E
= CCGW-FWM
@
g 38899888532
z aolm|a|alo|a|n|on|d|d|a
> 1SO-Katalognummer mm mm mm X(¥|X[¥[x|X[¥|x|X[x¥|x
= CCGWO060202EFWM 6,35 6,45 0,2 [
g CCGWO060204EFWM 6,35 6,45 04 [
= CCGWO09T304EFWM 9,53 9,67 0,4 [ ]
) CCGWO09T308EFWM 9,53 9,67 0,8 [
o
CCGW-FWMT é
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CCGWO09T304S01015FWMT 9,53 9,67 04 °
CCGWO09T308S01015FWMT 9,53 9,67 0,8 °
CCGW-M
D L10 Re
1ISO-Katalognummer mm mm mm
CCGWO060202EM 6,35 6,45 0,2 [
CCGW060204S01015M 6,35 6,45 04 [
CCGWO09T304S01015M 9,53 9,67 04 [ ]
CCGW09T308501015M 9,53 9,67 0,8 L]
CCGW-MT
D L10 Re
1ISO-Katalognummer mm mm mm
CCGWO09T304S01015MT 9,53 9,67 0,4 o (ofeof (o
CCGWO09T308S01015MT 9,53 9,67 0,8 o |o(eo |@
CCGW120404S01015MT 12,70 12,90 0,4 [ ]
CCGW120408S01015MT 12,70 12,90 0,8 L] [
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KZ PCBN und PKD Wendeschneidplatten
KENNAMETAL Aufschraubbare Wendeschneidplatten

o Erste Wahl KI[e]e
O Alternative N] e(O|e
S| ° o o
: @ ) H[ o o|o|o|o|0]|0
o
[
i)
CDHB s
=]
‘@
D L10 Re £
oV IVILIOIV|IO|O|IWV|O [X)
NS IEIEIR R BIIER B 5
SIBFIZITLelE Blalel 8
oolala|lo(a(a|o|a(dal B
ISO-Katalognummer mm mm mm X|¥XI¥|¥|2[XIX|XIXIX|X §
CDHBS4T0S0 3,97 4,03 0,1 [ ] =
CDHBS4T002 3,97 4,03 0,2 ° S
o
CDHBS4T004 3,97 4,03 0,4 [ ] =
8
o
CDHB-FST
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CDHBS4TO004FST 3,97 4,03 0,1 e (o
CDHBS4T002FST 3,97 4,03 0,2 [ ] [ ]
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CPGW060204E 6,35 6,45 04 °
CPGWO09T304E 9,53 9,67 04 °
CPGWO09T308E 9,53 9,67 0,8 ®
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CPGWO060202EFWC 6,35 6,45 0,2 [
CPGW060204EFWC 6,35 6,45 0,4 °
v — =Vond
C2-C71 C72-C109 C110-C115 C116-C147 B10-B23 B24-B31 B32-B37
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Aufschraubbare Wendeschneidplatten KENNAMETAL
o Erste Wahl KI[e]e
O Alternative N] e(O|e
S| ° o o
H[ o oleo|o|o|o|e
o
[+
E
£ " CPGW-FWM
B
8 S| (DN || N[ |N|[MD
DO F|F|F|O|O|©|©|(O|©
<} b b P P P B R R A 1]
k=] o(m|a|o(a|n|n|n(d|n|a
S 1SO-Katalognummer mm mm mm Y|X|X[¥|X|X[x|X|X[<|x
= CPGWO060202EFWM 6,35 6,45 0,2 [ ]
Q CPGWO060204EFWM 6,35 6,45 0,4 [}
S CPGWO060208EFWM 635 645 08 °
&
o
.
CPGW-FWMT
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CPGW09T304S01015FWMT 9,53 9,67 0,4 (}
CPGWO09T308S01015FWMT 9,53 9,67 0,8 ([ ]
CPGW-FWST
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
CPGWO060204FWST 6,35 6,45 0,4 o (@
CPGWO09T308FWST 9,53 9,67 0,8 o (@
CPGW120408FWST 12,70 12,90 0,8 [ ] [ ]
CPGW-ST
D L10 Re
1ISO-Katalognummer mm mm mm
CPGWO060202FST 6,35 6,45 0,2 o (@
CPGWO060204FST 6,35 6,45 0,4 o (@
CPGWO060208FST 6,35 6,45 0,8 o |®
CPGWO09T304FST 9,53 9,67 0,4 o (@
CPGWO9T308FST 9,53 9,67 08 o |o
CPGW120404FST 12,70 12,90 0,4 [ ] [ ]
CPGW120408FST 12,70 12,90 0,8 [ ] [ ]
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KZ PCBN und PKD Wendeschneidplatten
KENNAMETAL Aufschraubbare Wendeschneidplatten

o Erste Wahl KI[e]e
O Alternative N] e(O|e
S| ° o o
Iﬂ @) o|o|o|o|0]|0
[
g
DCGW-C =
=]
‘@
D L10 Re £
2l2/3|8/8/213818/21818) €
DO F|F|F|O|O|O©|O|©|© [ 7]
||| |||~ |0 || 5]
mm|a|o|0|n|n|n|d|a|a] ©
1SO-Katalognummer mm mm mm X(¥|¥|X[¥|x|X[¥]|x|X|x S
DCGWO070202EC 6,35 7,75 0,2 [ =
DCGW070202S01015C 6,35 7,75 0,2 [ e o o
DCGWO070204S01015C 6,35 7,75 0,4 ® oo %
8
o
S/ E
DCGW-FWM
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DCGWO070204EFWM | 6,35 7,75 0,4 °
S/
DCGW-FWMT
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DCGW11T304EFWMT 9,53 11,63 0,4 [
DCGW11T308S01015FWMT 9,53 11,63 0,8 [ )
-
DCGW-M
D L10 Re
1ISO-Katalognummer mm mm mm
DCGWO070202EM 6,35 7,75 0,2 oo
DCGWO070204EM 6,35 7,75 0,4 [
DCGW070204S01015M 6,35 7,75 0,4 oo
DCGW11T304S01015M 9,53 11,63 0,4 [ )
DCGW11T308S01015M 9,53 11,63 0,8 [
v — =Vond
C2-C71 C72-C109 C110-C115 C116-C147 B10-B23 B24-B31 B32-B37
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Aufschraubbare Wendeschneidplatten KENNAMETAL
e Erste Wahl K e[e
O Alternative N] e(O|e
S| ° o o
@. m O (A A AN AN AN )
S i—/
E
= DCGW-MT
D
E D L10 Re
2 S EEEHEREENE
g 21213312212l B 8|8
b= m|m|o|o|0|n|n|n|d|d|a
S 1ISO-Katalognummer mm mm mm Y|X|¥|¥|X[X|x¥|X|X[x|X
= DCGW11T304S01015MT 9,53 11,63 0,4 ([ ] [ 2 ([ ] °
2 DCGW11T308S01015MT 9,53 11,63 0,8 ° ole| (o |®
a
=
[=a)
o
a
DCGW-ST
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DCGWO070204FST 6,35 7,75 04 [ ] [
DCGW11T304FST 9,53 11,63 04 [ ] [ ]
DPGW-C
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DPGWO070202EC 6,35 7,75 0,2 O
DPGW070204S01015C 6,35 7,75 04 [
DPGW070208S01015C 6,35 7,75 0,8 )
£s/
DPGW-E
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DPGWO070202E 6,35 7,75 0,2 [ ]
DPGW11T304E 9,53 11,63 0,4 [
£
DPGW-EMT
D L10 Re
1ISO-Katalognummer mm mm mm
DPGW11T304EMT 9,53 11,63 0,4 [ ]
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KZ PCBN und PKD Wendeschneidplatten
KENNAMETAL Aufschraubbare Wendeschneidplatten

o Erste Wahl KI[e]e
O Alternative N] e(O|e
S| ° o o
@ H[ o o|o|o|o|0]|0
=—r/ S
g
DPGW-FST =
=]
‘@
D L10 Re 5
S EENEREERE R
g A A A A I
mom|jo|o|o|n|n|o|d|djal B
I1SO-Katalognummer mm mm mm X|¥¥[v¥i¥I¥I¥I¥I¢e &
DPGWO070202FST 6,35 7,75 0,2 [ ] [ ] =
DPGWO070204FST 6,35 7,75 0,4 [ ] [} Q
DPGW11T304FST 9,53 11,63 0,4 [ ] [ ] %
8
o
£8/
DPGW-FWM
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DPGW070204S01015FWM | 6,35 7,75 04 )
&9/
DPGW-FWST
D L10 Re
1ISO-Katalognummer mm mm mm
DPGW070204FWST 6,35 7,75 0,2 [ ] [}
DPGW11T304FWST 9,53 11,63 0,2 e |@®
£8/
DPGW-M
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
DPGW070202EM 6,35 7,75 0,2 °
DPGW070204S01015M 6,35 7,75 0,4 [ ]
DPGW070208S01015M 6,35 7,75 0,8 [
DPGW11T304S01015M 9,63 11,63 0,4 [ ]
DPGW11T308S01015M 9,53 11,63 0,8 [
v — =Vond
C2-C71 C72-C109 C110-C115 C116-C147 B10-B23 B24-B31 B32-B37
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PCBN und PKD Wendeschneidplatten ‘Z
Aufschraubbare Wendeschneidplatten KENNAMETAL
o Erste Wahl KI[e]e
O Alternative N] e(O|e
S| ° o o
@ H[ o o(ojo|o(o|e
E E-r/
2~}
s DPGW-MT
@
£
Q D L10 Re
8 SHEEENENEERE
= DO T[T |TF|O|O|©O|O(O|©
= b d Bl P P B B B B e AR A e
) n(mn|a|o(o|n|n|n(d|xa|a
= 1SO-Katalognummer mm mm mm ¥|X|¥(¥|¥|Xx|¥|X[<]|¥
E DPGW11T304S01015MT 9,53 11,63 0,4 o0
e DPGW11T308S01015MT 9,53 11,63 0,8 eo|e|0
=
o
o
TCGW-C
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TCGW110202EC 6,35 11,00 0,20 °
TCGW110202S01015C 6,35 11,00 0,20 °
TCGW110204S01015C 6,35 11,00 0,40 [ °
TCGW-FST
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TCGW110204FST 6,35 11,00 0,40 [ ] [ ]
TCGW16T304FST 9,53 16,50 0,40 e |@®
-
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TCGW110202EM 6,35 11,00 0,2 )
TCGW110204S01015M 6,35 11,00 0,4 [ ]
TCGW16T304S01015M 9,53 16,50 04 °
TCGW16T308S01015M 9,53 16,50 0,8 °
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KZ PCBN und PKD Wendeschneidplatten
KENNAMETAL Aufschraubbare Wendeschneidplatten

o Erste Wahl KI[e]e
O Alternative N] e(O|e
S| ° o o
m @) o|o|o|o|0]|0
o
[
7"@ £
<
TCGW-MT s
‘@
D L10 Re 5
o|lwiovivio|v|io|o|vw|(o o
S| QOIQIN |~ |N|[MD|—|N|MD D
eI ceges 3
monja|o|o|n|n|o|d|d|a] B
1SO-Katalognummer mm mm mm XXX [¥|x|X[¥]|x|Xx ¥ S
TCGW16T304S01015MT | 9,53 16,50 0,4 ® =
S
[
: =
2]
=
o o
= —
TDHB
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TDHBO07T1202 | 4,06 7,04 0,2 [ )
D L10 Re
1ISO-Katalognummer mm mm mm
TPGW110208E | 6,35 11,00 0,80 [
TPGW-C
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TPGW110202EC 6,35 11,00 0,20 [
TPGW110204EC 6,35 11,00 0,40 ®
TPGW110204S01015C 6,35 11,00 0,40 o (ofofofe
TPGW110208S01015C 6,35 11,00 0,80 o |o/ofeo|®
v — =Vond
C2-C71 C72-C109 C110-C115 C116-C147 B10-B23 B24-B31 B32-B37
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PCBN und PKD Wendeschneidplatten ‘Z
Aufschraubbare Wendeschneidplatten KENNAMETAL
o Erste Wahl K[ e]e
O Alternative N] e|O|e
S| ° o o
H o olo(o|o]o|e
o
[+
E
= TPGW-FST
o g |ISIQIQ|N|[—|N|M|r—|N|MD
(7] DO T F|TF|O|O|O|O|©(©
5] I B PR I b b e i
k=] no(a|lo|o(n|n|n|a(d|n
S 1SO-Katalognummer mm mm mm Y(¥|¥|¥[|X|X[]|Xx|X|x
= TPGW110204FST 6,35 11,00 0,4 ([ ] [ ]
2 TPGW110208FST 6,35 11,00 0,8 o |@®
; TPGW16T304FST 9,53 16,50 0,4 [ ]
8 TPGW16T308FST 9,53 16,50 0,8 [ ] [ ]
o
TPGW-M
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TPGW110202EM 6,35 11,00 0,2 [ ]
TPGW110204S01015M 6,35 11,00 0,4 [ ]
TPGW110208S01015M 6,35 11,00 0,8 ([ ]
TPGW16T304S01015M 9,53 16,50 0,4 [ ]
TPGW16T308S01015M 9,53 16,50 0,8 °
HEN
TPGW-MT
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
TPGW16T308S01015MT | 9,53 16,50 0,8 ®
6 7 Eal
“— A
VBGW-E
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
VBGW160408E 9,53 16,61 0,8 ®
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KZ PCBN und PKD Wendeschneidplatten
KENNAMETAL Aufschraubbare Wendeschneidplatten

o Erste Wahl K[ e]e
O Alternative N] e|O|e
S| ° o o
m 0 olo|o|o|o]|e
=<7 5
VBGW-FST é_
D L10 Re 2
olwlo|v|v|olv|o|lo|v|e =
g |ISIQIQ|N = |N|M|r—|N|MD (%]
OV |F|F|F|O|O©|O©|©O|©|© (7]
b D D P B e B I 2 [<H)
no(ojolo(n|n|o(d|dlal ©
1SO-Katalognummer mm mm mm F4F4F4F4E4r4E4E4dr4E4ES S
VBGW110304FST 6,35 11,07 0,4 o (o =
VBGW160404FST 9,53 16,61 0,4 o (o 2
[
=
2]
=
o
VBGW-M
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
VBGW160404S01015M 9,53 16,61 0,4 [
VBGW160408S01015M 9,53 16,61 0,8 [
-
e
VBGW-MT
D L10 Re
1SO-Katalognummer mm mm mm
VBGW160404S01015MT 9,53 16,61 0,4 oo (of (o
VBGW160408S01015MT 9,53 16,61 0,8 oo (of (o
v — =Vond
C2-C71 C72-C109 C110-C115 C116-C147 B10-B23 B24-B31 B32-B37
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KZKENNAMETAIZ

Klemmbhalter, Bohrstangen und Kurzklemmbhalter

Klemmhalter ..........coiiiiii i i i i i it ittt e e e e e e nanan e C2-C71
Klemmhalter-Auswahlhilfe . . ... .. C2-C3
KN amI . o o C6-C15
Kenlever . C16-C22
FiX-PerfeCt o C23
KeNlOC . o C24-C33
WedgeloCK . o C34
KENAEX . o C36-C39
Screw-On / Aufschraubbar . .. .. C40-C55
VBt oM C56
TS C58-C71
Bohrstangen ... .........iioiiiiiii i i it a e e C72-C115
Bohrstangen-Auswahlhilfe ... ... Cr2-C73
KN amI . o o C76-C79
KeNlOC . C80-C82
KENAEX . o C83-C84
Screw-On / Aufschraubbar . .. ..o C85-C102
Kenlever o C103-C104
M S C105-C107
BoNrKOpfe .o C108-C115
Kurzklemmhalter .. ... i ittt sttt C116-C147
KeNlOC . C120-C129
Kenlever . . C130-C131
KENAEX . o C132-C136
Screw-On / Aufschraubbar . . ... C137-C147
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Klemmbhalter-Auswahlhilfe ‘Z
KENNAMETAL
£5ls g5 s
Wendeschneid- ARG Wendeschneid- HEEEIE
platten- S| 5| S|E| 8 platten- S|E|5|E|8
Werkzeugweg | Ausfihrung |Spannsystem |S | & | & | iT | £ | Seite(n) Werkzeugweg | Ausfihrung |Spannsystem | S | &£ | & | iT | £ | Seite(n)
117,5° Einstellwinkel 90° Einstellwinkel
v N C
Kenloc™ | 038 ‘ Screw-On | e ° Cd4
Kenclamp | e ° C14 = D
:j
< Screw-On (e | @ c47
107,5° Einstellwinkel v
‘ Screw-0n
D Screw-0n ° C47 : ‘@ *° 53
MTS ° 063 .g T| Kenloc |e|e| |e (0%7)
V P
= Screw-On | e | ® 055 Kenclamp |e| |e c13
. . Kenlever™ | e ° C21
97,5° Einstellwinkel =
‘ E Kendex™ |e ° CcH
‘ MTS ° ° 065
Screw-On | e ° C54
o MIS || |e o2
. . 85° Einstellwinkel
95° Einstellwinkel S
C| Kenloc |e|e|e c24 \90" MTS ° ° cr
80°
Kenclamp |e|e | @ Cé
‘i Kenlever (o |® @ C16
Screw-On (e | e |® C45 75° Einstellwinkel
MTS ole|e 062 C| Kenloc |e ° 2%
>
Wi Kenloc |e|e]|e 33 i o o .
Kenclamp |e|e | e C15 — e | ° ois
e s Kendex ° C38
Screw-On (e (e (@ C57
Screw-On | @ ° C46
MTS o|lo|e C73 *
MTS ° (63
Wedgelock” (@ | ® | ® C34
S Kenloc ° ° €29
— . 90°
93° Einstellwinkel A
Kenclamp | @ ° ci
D| Kenloc |e|e 26 =
< Kenlever | e ° C20
Kenclamp |e| @ C8
= Screw-On [e| |e 052
Kenlever |eo| @ C18
° ° C68-C69
Screw-On |e | @ C48 B
[+ A =
MTS olo o84 72,5° Einstellwinkel
i v Kenloc oo 032 D Kenloc oo 033
<
‘ Kenclamp |e | e C13
Nz V [ Kenclamp L] C14
- 056 ‘@
Screw-On |e® | e® Screw-On | ® | ® o
T
Wedgelock C34
i Gelock |« o
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Klemmhalter-Auswahlhilfe
KZKENNAMETAIZ

£\5|s 5|5
[
Wendle%chneid- gz % Sls Wendle?tchneid- HEE % Sls
efihrur 258 |E|gl., platten- SI8|3|E| &<
Werkzeugweg | Ausfiihrung |Spannsystem | HEE R Seite(n) Werkzeugweg | Ausfiihrung |Spannsystem | SE L Seite(n)
70° Einstellwinkel 50° Einstellwinkel
‘a El wm1s e _ ‘ C| Kenloc* |e]|e C25
80°
A
63° Einstellwinkel 45° Einstellwinkel
‘@ Kenclamp |[e| e 9 ‘ C | Kenclamp™ || o |® c8
‘ 80°
Kenlever” |eo (e (@ C17
B4 A
Screw-On (e | e | @ C47
62,5° Einstellwinkel o | 5| Kenloc [e|e|e c29
D| Kenloc |e|e c21 O Kenclamp |e|e |e c12
s < A
o Kenlever || ® 18 Kenlever (o |eo | @ c19
>z
Screw-On | @ | @ C49 Kendex” |o|e|e 039
60° Einstellwinkel i Screw-On |e| e | @ (C52-C53
T| Kenloc |e|e 031 MTS oleo|e C70
‘g T| Kendex |[eo|e|e C40
= = Kendex |e -
R| Kenloc |e|e|e ca7
Screw-On (e (e | @ = Q
Kenclam eo|o|eo c9
o P
-4 Fix-Perfect” (@ (@ | ® C23
H H Screw-On (e |e | @ (C50-C51
Spannsysteme Vs  lelele o5
Kenclamp -
¢ Einsatz von Kenloc-Wendeschneidplatten.
¢ Einzigartiges Klemmsystem bietet eine
stabile Spannung.
o (F)(p(tjimalf‘tSF\)/?Qn:['und Posgioniergenauigkeit. @ Kenloc
L]
v:rbuezslzerie ét;iézlir;# : = ¢ Zum Einsatz von Kenloc-Wendeschneidplatten.
' "_’ o Stabile Klemmung mit Spannstift und
B zusatzlichem Spannelement.
< ¢ Viele verschiedene Wendeschneidplatten-
MTS Modulares Werkzeugsystem Ausfiihrungen einsetzbar. .
« Bewshrtes System zum sicheren Spannen ° glemmhlalter I(tonnen mtlttoderc(j)hne zusétzliches
von Keramik-Wendeschneidplatten beim RGNS SIUCHLEHJESELZLWEICET,
Drehen und Profildrehen.
o Sandard Wen(;:i esch?]eidpélagten-(l}(rﬁﬁen B 2 t(g:ga(:( von Kendex-Wendeschneidplatten
80°, 75°, 55°, quadratisch und dreieckig. PX-WVE . .
* Dieses System bietet eine groBe Vielseitigkeit % c iyafgormﬁeo‘?ﬁtqfn furr:fgr%mlk-
aufgrund der optional einsetzbaren enadeschneiapliatten verrugbar
Spannelemente sowohl fiir Kendex- als auch © * Viele verschiedene Wendeschneidplatten-
fiir Kenloc- Wendeschneidplatten. Ausfuhrungen einsetzbar.

g Wedgelock™
Screw On / Aufschraubbar o o Klemmung mittels Spannelement und Spannstift

]
@ ¢ Klemmung von oben mit einer Schraube ittt skiien il B
g fir aufschraubbare Wendeschneidplatten.
@
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Klemmhalter KZ
Katalog-Kennzeichnungssystem KENNAMETAL

.
Hinweise zum Kennzeichnungssystem

Jedes Zeichen steht flr ein bestimmtes Merkmal des Klemmhalters.
Verwenden Sie die folgenden Spalteninformationen und zugehdrigen Ty
Abbildungen zur Identifizierung der jeweiligen Merkmale. ;

1l

MCLNR2525M09

M

@)

L N R

= Art der Grundform der Klemmbhalter- Normalfrei- Schneidrichtung Zusatzliche
2 Wendeschneid- Wendeschneid- Ausfiihrung winkel der Informationen
g platten- platte Wendeschneid-
s Klemmung platte
K]
§ e R = c =
S C Rechtsschneidend Tiefer Plattensitz fiir
: A N o Keramik-
S . L = Wendeschneidplatte
é B Linksschneidend
£ A B s N ﬁln ='t it
= attensitz mi
% C ‘ a0 \E Neutral einer Anlagefléche
= _ o—
S cr 0 R 2 d= Schaft
eradaer scnart,
E D = ohne Versatz
- C —
L P 1 L
(=] ——
Top Notch™ T o
Profildrehen H —
\ S
15
B N
K oo/ %
= - [l
\‘ T
M ‘ F 25
o
)
P 8° 0 90° 95° 45
Kenloc A F L = S
RO
93°
s 15° 90° 50°
i s [ B % G q M ? u %
90°
i - T
Screw-0n \Y
’@
o o 107,5° 85°
o w D J Q Y
8 v
% 60° & 750
i E K R
Kenlever™

C4 I:ZKENNAMETAE www.kennametal.com



KZ Klemmhalter
KENNAMETAL Katalog-Kennzeichnungssystem

rvtars | T
Mithilfe dieser einfach anzuwendenden Referenz 5
kénnen Sie den korrekten Klemmhalter fir Ihre .
Bearbeitung leicht ermitteln. wiem -

25 25 [V 09

Schaftab- Schaftab- Lange des Wende- Zusétzliche Wende- =
messungen messungen Klemmhalters schneidplatten- Informationen schneidplatten 2
GroBe Dicke 8
(optional) 3
2
KC = 04 = 4,76 mm &
L 1S0 Kenclamp™ 06 = 6,35 mm E;
32 A b=
_ 4w | B e 5
50 c \éVedgeIock S
60 D pannsystem E
7 E 2
Bg F M = k=)
o | MTS-Spannsystem E
00 | A fir Keramik- und g
0 | PCBN-Wende- 3
H B — schneidplatten L
125 K =
Die siebte und achte Stelle soll eine zweistellige Zahl _ 140 | L E
sein, die den Querschnitt des Klemmhalters kennzeichnet. 150 M g
Ergibt sich fiir die Schaftbreite ,B“ oder die Schafthohe 160 N
,H" eine einstellige Zahl, wird eine 0 (Null) vorangestellt. 170 p
Beispiel: 8 mm = 08 180 | Q
200 R
250 S
300 T
350 U
400 Vv
450 W
_ %00 | ¥ . s
SoeE- X Schneidkantenlédnge L10
Ausfiihrung
H Hexagon C gggmblsch
120 D 550
E 7
M s6°
Oktagon VvV 3%
o= ©
Dreieck 80°
W mit vergroBerten A
Fiinfeck Eckenwinkeln
P 108°
Rechteck
L 90°
s Quadrat
90°
Parallelogramm
A 85°
T Dreieck B 82°
60° /\ K 55
Rund
RO
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Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

Kenclamp™ Klemmbhalter
Kenloc™ Wendeschneidplatten

KZKENNAMETAE

H1 \ H
! . iB3
B AT
Fl 2 B
= 0
Fir Wendeschneidplatten siehe — [ L2
Seiten B40-B49 und B174-B176. ¥ LATE L
. H = H1
_5\
DCKN-KC 75°
S| /
=
=
Wende-
schneid- Schraube fiir Torx Torx Geschlitzter  Spannstift
Katalognummer HB F L1 L2 L1AB3 platte Unterlage Unterlage Plus Spannfingersatz Plus Stift (optional)
rechtsschneidend
DCKNR2020K12KC04 | 2020 25,0 12532,0 3,1 6,0 | CN..120408 | ICSN433 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM4615IP
DCKNR2525M12KC04 |252532,0 150 32,0 3,1 — | CN..120408 | ICSN443 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM4615IP
DCKNR3225P12KC04 |322532,017032,0 3,1 — | CN..120408 | ICSN443 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
DCKNR3232P16KC06 |323240,017032,0 3,8 — | CN..160612 | ICSN543 KMSP515IP 15IP CM209R ASSY 15IP SSP025016M KLM58L15IP
DCKNR3232P19KC06 |323240,017038,0 46 — | CN..190612 | ICSN643 KMSP625IP 25IP CM210R ASSY 25I|P SSP025016M KLM68L25IP
linksschneidend
DCKNL2020K12KC04 |202025,012532,0 3,1 6,0 | CN..120408 | ICSN433 KMSP415IP 15I|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM4615IP
DCKNL2525M12KC04 |252532,0 150 32,0 3,1 — | CN..120408 | ICSN443 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM4615IP
DCKNL3225P12KC04 |322532,017032,0 3,1 — | CN..120408 | ICSN443 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
H1 \ \ H
‘11 . 1B3
f
52+
F () B
o
=y %ﬁ:
Fur Wendeschneidplatten siehe ° o L2 L1
Seiten B40-B49 und B174-B176. -5
eiten un o & H=H1
DCLN-KC 95°
/[5) &
=]
= E /
Wende-
schneid- Schraube fiir Torx Torx Geschlitzter  Spannstift
Katalognummer HB F L1 L2 B3 platte Unterlage Unterlage Plus Spannfingersatz Plus Stift (optional)
rechtsschneidend
DCLNR1616H09KC03 | 16 16 20,0 100 30,0 6,0 | CN..090308 | ICSN332 KMSP315IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM34L9IP
DCLNR2020K09KC03 | 20 20 25,0 125 30,0 2,0 | CN..090308 | ICSN332 KMSP315IP 15|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM34L9IP
DCLNR2020K12KC04 | 20 20 25,0 125 32,0 4,0 | CN..120408 | ICSN433 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM4615IP
DCLNR2525M12KC04 | 25 25 32,0 150 32,0 — | CN..120408 | ICSN443 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
DCLNR2525M16KC06 | 25 25 32,0 150 33,0 — | CN..160612 | ICSN543 KMSP515IP 15|P CM209R ASSY 15IP SSP025016M KLM58L15IP
DCLNR3225P12KC04 | 32 25 32,0 170 32,0 — | CN..120408 | ICSN443 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
DCLNR3225P16KC06 | 32 25 32,0 170 33,0 — | CN..160612 | ICSN543 KMSP515IP 15IP CM209R ASSY 15IP SSP025016M KLM58L15IP
DCLNR3232P16KC06 | 32 32 40,0 170 33,0 — | CN..160612 | ICSN543 KMSP515IP 15IP CM209R ASSY 15|P SSP025016M KLM58L15IP
DCLNR3232P19KC06 | 32 32 40,0 170 40,0 — | CN..190612 | ICSN643 KMSP625IP 25IP CM210R ASSY 25I|P SSP025016M KLM68L25IP
DCLNR4040S19KC06 | 40 40 50,0 250 40,0 — | CN..190612 | ICSN643 KMSP625IP 25IP CM210R ASSY 25|P SSP025016M KLM68L25IP
DCLNR4040S25KC09 | 40 40 50,0 250 51,0 — | CN..250924 | ICSN846 KMSP825IP 25|P CM236R ASSY 25IP SSP025018M KLM810251P
(Fortsetzung)

Ceé
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KZKENNAMETAE
-4

(DCLN-KC 95° - Fortsetzung)

Kenclamp™ Klemmbhalter

Kenloc™ Wendeschneidplatten

/=) ©
— = % g
=
Wende-
schneid- Schraube fiir Torx Torx Geschlitzter ~ Spannstift
Katalognummer HB F L1 L2 B3 platte Unterlage Unterlage Plus Spannfingersatz Plus Stift (optional)
linksschneidend
DCLNL1616H09KC03 16 16 20,0 100 30,0 6,0 | CN..090308 | ICSN332 KMSP315IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM34L9IP
DCLNL2020K09KC03 | 2020 25,0 125 30,0 2,0 | CN..090308 | ICSN332 KMSP315IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM34L9IP
DCLNL2020K12KC04 | 2020 25,0 125 32,0 4,0 | CN..120408 | ICSN433 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM4615IP
DCLNL2525M12KC04 | 2525 32,0 150 32,0 — | CN..120408 | ICSN443 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
DCLNL2525M16KC06 | 2525 32,0 150 33,0 — | CN..160612 | ICSN543 KMSP515IP 15|P CM209R ASSY 15IP SSP025016M KLM58L15IP
DCLNL3225P12KC04 |322532,0 170 32,0 — | CN..120408 | ICSN443 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
DCLNL3225P16KC06 |322532,0 170 33,0 — | CN..160612 | ICSN543 KMSP515IP 15IP CM209R ASSY 15IP SSP025016M KLMS58L15IP
DCLNL3232P16KC06 | 3232 40,0 170 33,0 — | CN..160612 | ICSN543 KMSP515IP 15IP CM209R ASSY 15IP SSP025016M KLM58L15IP
DCLNL3232P19KC06 | 3232 40,0 170 40,0 — | CN..190612 | ICSN643 KMSP625IP 25IP CM210R ASSY 25|P SSP025016M KLM68L25IP
DCLNL4040S19KC06 | 4040 50,0 250 40,0 — | CN..190612 | ICSN643 KMSP625IP 25IP CM210R ASSY 25IP SSP025016M KLM68L25IP
DCLNL4040S25KC09 | 4040 50,0 250 51,0 — | CN..250924 | ICSN846 KMSP825IP 25IP CM236R ASSY 25|P SSP025018M KLM81025IP
H1 \ \ H
- 59. f‘
=) i\ﬁ i FA/ g 8
Fur Wendeschneidplatten siehe & ' W75°
Seiten B40-B49 und B174-B176. _50% L2 L1
H=H1
DCRN-KC 75°
/) ©
— = / g
=
Wende-
schneid- Schraube fiir Torx Torx Geschlitzter ~ Spannstift
Katalognummer HB F L1 L2 FA platte Unterlage Unterlage Plus Spannfingersatz Plus Stift (optional)
rechtsschneidend
DCRNR2020K12KC04 | 2020 25,0 125 32,0 3,1 | CN..120406 | ICSN433 KMSP415IP 15I/P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM4615IP
DCRNR2525M12KC04 | 2525 32,0 150 32,0 3,1 | CN..120406 | ICSN443 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
DCRNR3225P12KC04 |32 2532,0 170 32,0 3,1 | CN..120408 | ICSN443 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
DCRNR3232P16KC06 | 32 32 40,0 170 38,0 3,8 | CN..160612 | ICSN543 KMSP515IP 15IP CM209R ASSY 15IP SSP025016M KLM58L15IP
DCRNR3232P19KC06 |32 32 40,0 170 38,0 4,6 | CN..190612 | ICSN643 KMSP625IP 25IP CM210R ASSY 25|P SSP025016M KLMG68L25IP
linksschneidend
DCRNL2020K12KC04 | 2020 25,0 125 32,0 3,1 | CN..120406 | ICSN433 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM4615IP
DCRNL2525M12KC04 | 2525 32,0 150 32,0 3,1 | CN..120406 | ICSN443 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
DCRNL3225P12KC04 | 322532,0 170 32,0 3,1 | CN..120408 | ICSN443 KMSP415IP 15|P CM234RASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
DCRNL3232P16KC06 | 3232 40,0 170 38,0 3,8 | CN..160612 | ICSN543 KMSP515IP 15IP CM209R ASSY 15IP SSP025016M KLM58L15IP
www.kennametal.com ‘:ZKENNAMETAE c7
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Kenclamp™ Klemmbhalter KZ
Kenloc™ Wendeschneidplatten KENNAMETAL

Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

A “MF{I W H

F B
=) FA%45 €
Fir Wendeschneidplatten siehe ! ! L2
Seiten B40-B49 und B174-B176. 0 L1A L1

DCSN-KC 45°

9
@(o)

-

Wende-
schneid- Schraube fiir Torx Torx Geschlitzter ~ Spannstift
Katalognummer HB F L1 L2 FALIA platte Unterlage Unterlage Plus Spannfingersatz Plus Stift (optional)

rechtsschneidend
DCSNR2020K12KC04 | 2020 25,0 12535,08,5 8,5 | CN..120408 | ICSN433 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM4615IP
DCSNR2525M12KC04 | 2525 32,0 150 35,08,5 8,5 | CN..120408 | ICSN443 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
linksschneidend
DCSNL2020K12KC04 |202025,0 12535,08,5 8,5 | CN..120408 | ICSN433 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM4615IP
DCSNL2525M12KC04 | 2525 32,0 150 35,0 8,5 8,5 | CN..120408 | ICSN443 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP

Hi| ) \ H
__iB3
:ﬂ 32° ! 5
F
% | 9
15
Fur Wendeschneidplatten siehe . Ps"
Seiten B50-B58 und B176-B178. -5 L2 L1
-5"%-&:# H=H1
DDJN-KC 93°
B) ©
I_I/ E / %
—
=
Wende-
schneid- Schraube fiir Torx Torx Geschlitzter  Spannstift
Katalognummer HB F L1 L2 B3 platte Unterlage Unterlage Plus Spannfingersatz Plus Stift (optional)
rechtsschneidend

DDJNR2020K11KC04 |20 20 25,0 125 30,0 2,0 | DN..110408 | IDSN322 KMSP315IP 15|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM34L9IP
DDJNR2020K15KC06 | 20 20 25,0 125 32,0 4,0 | DN..150608 | IDSN433 KMSP415IP 15I|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP

DDJNR2525M11KC04 | 25 25 32,0 150 30,0 — | DN..110408 | IDSN322 KMSP315IP 15IP CM234R ASSY 15|P SSP025016M KLM34L9IP
DDJNR2525M15KC06 | 25 25 32,0 150 32,0 — | DN..150608 | IDSN433 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L151P
DDJNR3225P15KC06 | 32 25 32,0 170 32,0 — | DN..150608 | IDSN433 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY 15|P SSP025016M KLM46L15IP
DDJNR3232P15KC06 | 32 32 40,0 170 32,0 — | DN..150608 | IDSN433 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP

linksschneidend

DDJNL2020K11KC04 | 20 20 25,0 125 30,0 2,0 | DN..110408 | IDSN322 KMSP315IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM34LOIP
DDJNL2020K15KC06 | 20 20 25,0 125 32,0 4,0 | DN..150608 | IDSN433 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP

DDJNL2525M11KC04 | 25 25 32,0 150 30,0 — | DN..110408 | IDSN322 KMSP315IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM34LOIP
DDJNL2525M15KC06 | 25 25 32,0 150 32,0 — | DN..150608 | IDSN433 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L151P
DDJNL3225P15KC06 | 32 25 32,0 170 32,0 — | DN..150608 | IDSN433 KMSP415IP 15I|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
DDJNL3232P15KC06 | 32 32 40,0 170 32,0 — | DN..150608 | IDSN433 KMSP415IP 15I|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP

c8 ‘:ZKENNAMETAE www.kennametal.com



KZ Kenclamp™ Klemmbhalter
KENNAMETAL Kenloc™ Wendeschneidplatten
H
P4
o7 B
Fir Wendeschneidplatten siehe "
Seiten B50-B58 und B176-B178. L1
H=H1
DDNN-KC 63°
©
(s &
= =
Wende- s
schneid- Schraube fiir Torx Torx Geschlitzter  Spannstift S
Katalognummer HB F L1 L2 B3 platte Unterlage Unterlage Plus Spannfingersatz Plus Stift (optional) 2
rechtsschneidend g
DDNNR2020K15KC06 | 2020 10,0 125 40,0 2,5 | DN..150608 | IDSN433 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15I|P SSP025016M KLM46L15IP S
DDNNR2525M15KC06 | 2525 12,5 150 40,0 — | DN..150608 | IDSN433 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP E
linksschneidend =
=
DDNNL2020K15KC06 | 2020 10,0 125 40,0 2,5| DN..150608 | IDSN433 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP ?
DDNNL2525M15KC06 | 2525 12,5 150 40,0 — | DN..150608 | IDSN433 KMSP415IP 15I|P CM234R ASSY 15I|P SSP025016M KLM46L15IP S
DDNNL3225P15KC06 322512,5170 40,0 — | DN..150608 | IDSN433 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP E
(2]
2
§
<]
[=2]
=
(<]
£
o
=
=
- . [
. —5 o
H1 \ \ H
L
&
& B
Siehe Seiten B58-B59 fiir j - L2
Wendeschneidplatten. L L1
5 H=H1
DRGN-KC
@ @
=]
Wende-
schneid- Schraube fiir Torx Torx Geschlitzter Spannstift
Katalognummer HB F LI L2 platte Unterlage Unterlage Plus Spannfingersatz Plus Stift (optional)
rechtsschneidend
DRGNR2525M12KC04 | 25 25 32,0 150 32,0 | RN..120400 | IRSN44 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
DRGNR3225P12KC04 32 25 32,0 170 32,0 | RN..120400 | IRSN44 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
DRGNR4040S25KC09 40 40 50,0 250 48,0 | RN..250900 | IRSN84 KMSP825IP 25IP CM236R ASSY 25IP SSP025018M KLM81025IP
linksschneidend
DRGNL3225P12KC04 32 25 32,0 170 32,0 | RN..120400 | IRSN44 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
DRGNL3232P15KC06 32 32 40,0 170 32,0 | RN..150600 | IRSN54 KMSP515IP 15IP CM209R ASSY 15IP SSP025016M KLM58L15IP
DRGNL4040S25KC09 40 40 50,0 250 48,0 | RN..250900 | IRSN84 KMSP825IP 25IP CM236R ASSY 25IP SSP025018M KLM81025IP
www.kennametal.com ‘:ZKENNAMETAE C9
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Kenclamp™ Klemmbhalter
Kenloc™ Wendeschneidplatten

KZKENNAMETAE

— = :
F (-
=] g
Fir Wendeschneidplatten siehe A A
Seiten B59-B66 und B178-B179. 5°L/\é:/ L2
- L1
t H=H1
DSBN-KC 75°
=] @
\ \ =
=
Wende-
schneid- Schraube fiir Torx Torx Geschlitzter Spannstift
Katalognummer HB F L1 L2 FA platte Unterlage Unterlage Plus Spannfingersatz Plus Stift (optional)
rechtsschneidend
DSBNR4040S25KC09 | 40 40 35,0 250 52,0 5,9 | SN..250924 | ISSN846 KMSP825IP 25|P CM236R ASSY 25IP SSP025018M KLM81025IP
linksschneidend
DSBNL2525M12KC04 | 2525 22,0 150 32,0 3,0 | SN..120408 | ISSN443 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
DSBNL3232P15KC06 |32 32 27,0 170 36,0 5,0 | SN..150612 | ISSN543 KMSP515IP 15IP CM209R ASSY 15IP SSP025016M KLMS58L15IP
DSBNL4040S25KC09 | 40 40 35,0 250 52,0 5,9 | SN..250924 | ISSN846 KMSP825IP 25|P CM236R ASSY 25I|P SSP025018M KLM81025IP
_7°
HA \ \ H
A B
g0 sy °
o} o
Fir Wendeschneidplatten siehe 45° 12 L1
Seiten B59-B66 und B178-B179. HeHi
DSDN-KC 45°
—| &
. / g
—  E
Wende-
schneid- Schraube fiir Torx Torx Geschlitzter Spannstift
Katalognummer HB F L1 L2 platte Unterlage Unterlage Plus Spannfingersatz Plus Stift (optional)
DSDNN2020K12KC04 | 20 20 10,0 125 36,0 | SN..120408 | ISSN433 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM4615IP
DSDNN2525M12KC04 | 25 25 12,5 150 36,0 | SN..120408 | ISSN443 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15I|P SSP025016M KLM46L15IP
DSDNN2525M15KC06 | 25 25 12,5 150 42,0 | SN..150612 | ISSN543 KMSP515IP 151P CM209R ASSY 15IP SSP025016M KLMS58L15IP
DSDNN3225P12KC04 | 32 25 12,0 170 36,0 | SN..120408 | ISSN443 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
DSDNN3232P19KC06 | 32 32 155 170 44,0 | SN..190612 | ISSN643 KMSP625IP 25IP CM210R ASSY 25I|P SSP025016M KLM68L25IP
DSDNN4040S25KC09 | 40 40 19,5 250 59,0 | SN..250924 | ISSN846 KMSP825IP 25IP CM236R ASSY 25I|P SSP025018M KLM81025IP
C10 ‘:ZKENNAMETAE www.kennametal.com



KZ Kenclamp™ Klemmbhalter
KENNAMETAL Kenloc™ Wendeschneidplatten

!

Fur Wendeschneidplatten siehe L1
Seiten B59-B66 und B178-B179. H = H1
DSKN-KC 75°
=] ©
=
| | =
- =
Wende-
schneid- Schraube fiir Torx Torx Geschlitzter  Spannstift
Katalognummer HB F L1 L2 L1AB3 platte Unterlage Unterlage Plus Spannfingersatz Plus Stift (optional)

rechtsschneidend
DSKNR2020K12KC04 |202025,0 12532,0 3,1 8,0 | SN..120408 | ISSN433 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM4615IP
DSKNR2525M12KC04 | 252532,0 150 32,0 3,1 4,0 | SN..120408 | ISSN443 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
DSKNR3225P12KC04 |322532,017032,0 3,1 — | SN..120408 | ISSN443 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15|P SSP025016M KLM46L15IP
DSKNR3232P15KC06 |323240,017032,0 3,8 — | SN..150612 | ISSN543 KMSP515IP 15IP CM209R ASSY 15IP SSP025016M KLM58L15IP
DSKNR3232P19KC06 |323240,017038,0 4,6 — | SN..190612 | ISSN643 KMSP625IP 25IP CM210R ASSY 25|P SSP025016M KLM68L25IP

linksschneidend
DSKNL2525M12KC04 |252532,0 150 32,0 3,1 4,0 | SN..120408 | ISSN443 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
DSKNL3225P12KC04 |322532,017032,0 3,1 — | SN..120408 | ISSN443 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
DSKNL3232P15KC06 |323240,017032,0 3,8 — | SN..150612 | ISSN543 KMSP515IP 15|P CMZ209R ASSY 15IP SSP025016M KLM58L15IP

Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

H1 '\\ H

_Fea ) B
jﬁ‘sﬂ*L

Ly
Fur Wendeschneidplatten siehe 5 ,/ 75 L2 L1
Seiten B59-B66 und B178-B179. —5”(4\5‘ Hem
DSRN-KC 75°
=] ©
=
\ \ =
=
Wende-
schneid- Schraube fiir Torx Torx Geschlitzter  Spannstift
Katalognummer HB F L1 L2 FA platte Unterlage Unterlage Plus Spannfingersatz Plus Stift (optional)

rechtsschneidend
DSRNR2020K12KC04 | 20 20 22,0 125 32,0 3,1 | SN..120408 | ISSN433 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM4615IP
DSRNR2525M12KC04 | 25 25 27,0 150 32,0 3,1 | SN..120408 | ISSN443 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
DSRNR3232P15KC06 | 32 32 35,0 170 38,0 3,8 | SN..150612 | ISSN543 KMSP515IP 15IP CM209R ASSY 15IP SSP025016M KLM58L15IP
DSRNR3232P19KC06 | 32 32 35,0 170 42,0 4,6 | SN..190612 | ISSN643 KMSP625IP 25I|P CM210R ASSY 25IP SSP025016M KLM68L25IP
DSRNR4040S25KC09 | 40 40 43,0 250 52,0 5,9 | SN..250924 | ISSN846 KMSP825IP 25IP CM236R ASSY 25IP SSP025018M KLM81025IP

linksschneidend
DSRNL2525M12KC04 | 25 25 27,0 150 32,0 3,1 | SN..120408 | ISSN443 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
DSRNL3232P15KC06 | 32 32 35,0 170 38,0 3,8 | SN..150612 | ISSN543 KMSP515IP 15IP CM209R ASSY 15IP SSP025016M KLM58L15IP
DSRNL4040S25KC09 | 40 40 43,0 250 52,0 5,9 | SN..250924 | ISSN846 KMSP825IP 25|P CM236R ASSY 25IP SSP025018M KLM81025IP
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Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

Kenclamp™ Klemmbhalter
Kenloc™ Wendeschneidplatten

KZKENNAMETAE

H1 \ H
A &
—8% \F 457 B
&
o
Fiir Wendeschneidplatten siehe &&/FA% Lo
Seiten B59-B66 und B178-B179. Yy L1
H=H1
DSSN-KC 45°
=] @
.| / g
— =
Wende-
schneid- Schraube fiir Torx Torx Geschlitzter ~ Spannstift
Katalognummer HB F L1 L2 FA L1A platte Unterlage Unterlage Plus Spannfingersatz Plus Stift (optional)
rechtsschneidend
DSSNR2020K12KC04 |202025,012536,0 8,7 8,7 | SN..120408 | ISSN433 KMSP415IP 15I|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM4615IP
DSSNR2525M12KC04 |252532,0150 36,0 8,7 8,7 | SN..120408 | ISSN443 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L151P
DSSNR2525M15KC06 | 2525 32,0 150 42,0 10,7 10,7 | SN..150612 | ISSN543 KMSP515IP 15|P CM209R ASSY 15IP SSP025016M KLM58L15IP
DSSNR3225P12KC04 |322532,017035,4 8,7 8,7 | SN..120408 | ISSN443 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
DSSNR3232P15KC06 | 3232 40,0 170 40,3 10,7 10,7 | SN..150612 | ISSN543 KMSP515IP 15|P CM209R ASSY 15IP SSP025016M KLM58L15IP
DSSNR3232P19KC06 | 3232 40,0 170 44,0 10,7 10,7 | SN..190612 | ISSN643 KMSP625IP 25|P CM210R ASSY 25IP SSP025016M KLM68L25IP
linksschneidend
DSSNL2020K12KC04 |202025,0 12536,0 8,7 8,7 | SN..120408 | ISSN433 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM4615IP
DSSNL2525M12KC04 |252532,0 150 36,0 8,7 8,7 | SN..120408 | ISSN443 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
DSSNL3225P12KC04 |322532,017035,4 8,7 8,7 | SN..120408 | ISSN443 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
DSSNL3232P15KC06 |323240,0 170 40,3 10,7 10,7 | SN..150612 | ISSN543 KMSP515IP 15IP CM209R ASSY 15IP SSP025016M KLMS58L15IP
DSSNL3232P19KC06 |323240,0 170 44,0 10,7 10,7 | SN..190612 | ISSN643 KMSP625IP 25IP CM210R ASSY 25IP SSP025016M KLM68L25IP
_ &
H1 pod
| H
|
B
=
Fir Wendeschneidplatten siehe J o L2 L1
Seiten B66—-B73 und B179-B180. L’ 0%
-5 H=H1
DTFN-KC 90°
N (D)
—o Y
S
Wende-
schneid- Schraube fiir Torx Torx Geschlitzter  Spannstift
Katalognummer H B F L1 L2 platte Unterlage Unterlage Plus Spannfingersatz Plus Stift (optional)
rechtsschneidend
DTFNR2020K16KC04 | 20 20 25,0 125 32,0 | TN..160408 | ITSN323 KMSP315IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM34L9IP
DTFNR2525M16KC04 | 25 25 32,0 150 32,0 | TN..160408 | ITSN323 KMSP315IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLMS34L9IP
DTFNR2525M22KC04 | 25 25 32,0 150 34,0 | TN..220408 | ITSN443 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
DTFNR3232P27KC06 | 32 32 40,0 170 38,0 | TN.270612 | ITSN534 KMSP515IP 15IP CM209R ASSY 15IP SSP025016M KLM5815IP
linksschneidend
DTFNL2020K16KC04 20 20 250 125 32,0 | TN..160408 | ITSN323 KMSP315IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLMS34L9IP
DTFNL2525M16KC04 | 25 25 32,0 150 32,0 | TN..160408 | ITSN323 KMSP315IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM34L9IP
DTFNL2525M22KC04 | 25 25 32,0 150 34,0 | TN.220408 | ITSN443 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
DTFNL3225P16KC04 32 25 32,0 170 32,0 | TN..160408 | ITSN323 KMSP315IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM34L9IP
DTFNL3225P22KC04 32 25 32,0 170 34,0 | TN..220408 | ITSN443 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP
C12 ‘:ZKENNAMETAE www.kennametal.com




KZ Kenclamp™ Klemmbhalter
KENNAMETAL Kenloc™ Wendeschneidplatten

,5“
H1 ' H
- === 3° t B3
f
[ B
iy
Fir Wendeschneidplatten siehe JDO" 90°
Seiten B66—B73 und B179-B180. -5° L2 L
H = H1
DTGN-KC 90°
N ()
—— & /
—
=
Wende-
schneid- Schraube fiir Torx Torx  Geschlitzter Spannstift
Katalognummer HB F L1 L2 B3 platte Unterlage Unterlage Plus Spannfingersatz Plus Stift (optional)

rechtsschneidend
DTGNR2020K16KC04 | 2020 25,0 125 25,0 6,5 | TN..160408 | ITSN323 KMSP315IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLMS34L9IP

DTGNR2525M16KC04 | 2525 32,0 150 25,0 — | TN..160408 | ITSN323 KMSP315IP 15IP CM234RASSY 15|P SSP025016M KLMS34L9IP
DTGNR2525M22KC04 | 2525 32,0 150 32,0 3,0 | TN..220408 | ITSN443 KMSP415IP 15|P CM234RASSY 15IP SSP025016M KLM46L15IP

linksschneidend
DTGNL2020K16KC04 2020 25,0 125 25,0 6,5| TN..160408 | ITSN323 KMSP315IP 15|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM34L9IP

DTGNL2525M16KC04 | 2525 32,0 150 25,0 — | TN..160408 | ITSN323 KMSP315IP 15I|P CM234RASSY 15IP SSP025016M KLM34L9IP

Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

H1 i ‘ \ H
BN
=7 E B
3y 8
Fur Wendeschneidplatten siehe = 93°
Seiten B74-B78 und B180-B181. L2
-5 L1
H=H1
DVJN-KC 93°
l—/ @
=
=
Wende-
schneid- Schraube filr Torx Torx Geschlitzter  Spannstift
Katalognummer HB F LI L2 platte Unterlage Unterlage  Plus Spannfingersatz Plus Stift (optional)

rechtsschneidend
DVJNR2020K16KC04 20 20 25,0 125 46,0 | VN..160408 | IVSN322 KMSP315IP 15IP CM215R ASSY 15IP SSP025016M KLM34L9IP
DVJNR2525M16KC04 | 25 25 32,0 150 46,0 | VN..160408 | IVSN322 KMSP315IP 15/P CM215RASSY 15IP SSP025016M KLMS34L9IP
DVJNR2525M22KC04 | 25 25 32,0 150 55,0 | VN..220408 | IVSN432 KMSP415IP 15IP CM235R ASSY 15IP SSP025016M KLM4615IP
DVJNR3225P16KC04 32 25 32,0 170 46,0 | VN..160408 | IVSN322 KMSP315IP 15IP CM215R ASSY 15IP SSP025016M KLM34L9IP
DVJNR3225P22KC04 32 25 32,0 170 55,0 | VN..220408 | IVSN432 KMSP415IP 15IP CM235R ASSY 15IP SSP025016M KLM4615IP

linksschneidend
DVJNL2020K16KC04 20 20 25,0 125 46,0 | VN..160408 | IVSN322 KMSP315IP 15IP CM215R ASSY 15IP SSP025016M KLM34L9IP
DVJNL2525M16KC04 25 25 32,0 150 46,0 | VN..160408 | IVSN322 KMSP315IP 15IP CM215R ASSY 15IP SSP025016M KLM34L9IP
DVJNL2525M22KC04 25 25 32,0 150 55,0 | VN..220408 | IVSN432 KMSP415IP 15IP CM235R ASSY 15IP SSP025016M KLM4615IP
DVJNL3225P16KC04 32 25 32,0 170 46,0 | VN..160408 | IVSN322 KMSP315IP 15IP CM215R ASSY 15IP SSP025016M KLM34L9IP
DVJNL3225P22KC04 32 25 32,0 170 55,0 | VN..220408 | IVSN432 KMSP415IP 15IP CM235R ASSY 15IP SSP025016M KLM4615IP
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Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

Kenclamp™ Klemmbhalter
Kenloc™ Wendeschneidplatten

KZKENNAMETAE

= P J*BS
Fl117.5° A& B
Fir Wendeschneidplatten siehe 27 5° L2
Seiten B74-B78 und B180-B181. ’ L1
o4 H=H1
DVON-KC 117,5°
2 © / %
=
=
=
Wende-
schneid- Schraube fiir Torx Torx Geschlitzter  Spannstift
Katalognummer HB F L1 L2 B3 platte Unterlage Unterlage Plus Spannfingersatz Plus Stift (optional)
rechtsschneidend
DVONR2020K16KC04 | 2020 27,0 125 38,0 5,0 | VN..160408 | IVSN322 KMSP315IP 15IP CM215R ASSY 15IP SSP025016M KLM34L9IP
DVONR2525M16KC04 | 2525 32,0 150 38,0 — | VN..160408 | IVSN322 KMSP315IP 15IP CM215R ASSY 15IP SSP025016M KLM34L9IP
DVONR3225P16KC04 322532,0170 38,0 — | VN..160408 | IVSN322 KMSP315IP 15IP CM215R ASSY 15IP SSP025016M KLM34L9IP
linksschneidend
DVONL2020K16KC04 202027,0 125 38,0 5,0 | VN..160408 | IVSN322 KMSP315IP 15IP CM215RASSY 15IP SSP025016M KLM34L9IP
DVONL2525M16KC04 | 2525 32,0 150 38,0 — | VN..160408 | IVSN322 KMSP315IP 15I/P CM215R ASSY 15IP SSP025016M KLM34L9IP
DVONL3225P16KC04 322532,0170 38,0 — | VN..160408 | IVSN322 KMSP315IP 15IP CM215R ASSY 15IP SSP025016M KLM34L9IP
H
P4
_ Fl175° ® B
= N
\L 72,5°
Fir Wendeschneidplatten siehe 0 L2
Seiten B74-B78 und B180-B181. L1
H=H1
DVVN-KC 72,5°
)
=
=
Wende-
schneid- Schraube fiir Torx Torx Geschlitzter ~ Spannstift
Katalognummer HB F L1 L2 platte Unterlage Unterlage Plus Spannfingersatz Plus Stift (optional)
DVVNN2020K16KC04 20 20 9,5 125 48,0 | VN..160408 | IVSN322 KMSP315IP 15IP CM215R ASSY 15IP SSP025016M KLM34L9IP
DVVNN2525M16KC04 2525 12,0 150 48,0 | VN..160408 | IVSN322 KMSP315IP 15IP CM215R ASSY 15IP SSP025016M KLM34L9IP
DVVNN2525M22KC04 2525 12,0 150 57,0 | VN..220408 | IVSN432 KMSP415IP 15IP CM235R ASSY 15IP SSP025016M KLM4615IP
DVVNN3225P16KC04 32 25 12,0 170 48,0 | VN..160408 | IVSN322 KMSP315IP 15IP CM215R ASSY 15IP SSP025016M KLM34L9IP
C14 ‘:ZKENNAMETAE www.kennametal.com




Kenclamp™ Klemmbhalter
Kenloc™ Wendeschneidplatten

KZKENNAMETAI:
-

4

B
Fir Wendeschneidplatten siehe L1
Seiten B79-B83 und B181.
H=H1
DWLN-KC 95°
[N
= = / g
=
- [=2]
Wende- s
schneid- Schraube fiir Torx Torx Geschlitzter ~ Spannstift S
Katalognummer HB F L1 L2 B3 platte Unterlage Unterlage Plus Spannfingersatz Plus Stift (optional) 2
rechtsschneidend g
DWLNR2020K06KC04 | 2020 25,0 125 31,0 — | WN..060408 | IWSN322 KMSP315IP 15|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM34L9IP S
DWLNR2020K08KC04 | 2020 25,0 125 33,0 — | WN..080408 | IWSN433 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM4615IP E
DWLNR2525M06KC04 | 2525 32,0 150 25,0 — | WN..060408 | IWSN322 KMSP315IP 15|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM34L9IP =
=
DWLNR2525M08KC04 | 2525 32,0 150 25,0 4,0 | WN..080408 | IWSN433 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM4615IP ?
DWLNR3225P08KC04 | 3225 32,0 170 25,0 4,0 | WN..080408 | IWSN433 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM4615IP S
DWLNR3232P08KC04 | 3232 40,0 170 25,0 — | WN..080408 | IWSN433 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM4615IP E
linksschneidend £
DWLNL2020K06KC04 | 2020 25,0 125 31,0 — | WN..060408 | IWSN322 KMSP315IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM34L9IP é
DWLNL2020K08KC04 | 2020 25,0 125 33,0 — | WN..080408 | IWSN433 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM4615IP o
DWLNL2525M06KC04 | 2525 32,0 150 25,0 — | WN..060408 | IWSN322 KMSP315IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM34L9IP E
DWLNL2525M08KC04 | 2525 32,0 150 25,0 4,0 | WN..080408 | IWSN433 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM4615IP é
DWLNL3225P08KC04 322532,0 170 25,0 4,0 | WN..080408 | IWSN433 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM4615IP E
DWLNL3232P08KC04 3232 40,0 170 25,0 — | WN..080408 | IWSN433 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY 15IP SSP025016M KLM4615IP g
H1 l H
’,‘50
- 15° l
= \7,\1': f‘a@ B
=y -6° F 750
— FA
._ — e
Fir Wendeschneidplatten siehe ! L1
Seiten B40-B49 und B174-B176. -6,
H=H1
PCBN 75°
Wende-
schneid- Montage- Spann- Torx
Katalognummer HB F L1 L2 FA platte Unterlage Rohrstift dorn Kniehebel schraube Plus
rechtsschneidend
PCBNR2525M12 252522,0 150 26,0 3,1 | CN..120408 512.112 513.023 515.018 511.023 514.123 15 1P
PCBNR2525M16 252522,0 150 28,0 4,2 | CN..160612 512117 513.025 515.022 511.025 514.125 15 1P
PCBNR3225P12 322522,0170 28,0 3,1 | CN..120408 512.112 513.023 515.018 511.023 514.123 15 1P
PCBNR3225P16 322522,0170 28,0 4,2 | CN..160612 512117 513.025 515.022 511.025 514.125 15 P
PCBNR3232P16 323227,0170 38,0 4,2 | CN..160612 512117 513.025 515.022 511.025 514.125 15 1P
PCBNR3232P19 323227,0170 40,0 4,6 | CN..190612 512.123 513.033 515.022 511.033 514.133 251P
PCBNR4040S19 4040 35,0 250 38,0 4,6 | CN..190612 512.123 513.033 515.022 511.033 514.133 251P
linksschneidend
PCBNL2020K12 202017,0 125 26,0 3,1 | CN..120408 512.112 513.023 515.018 511.023 514.123 15 1P
PCBNL2525M12 252522,0 150 26,0 3,1 | CN..120408 512.112 513.023 515.018 511.023 514.123 15 1P
PCBNL2525M16 2525 22,0 150 28,0 4,2 | CN..160612 512117 513.025 515.022 511.025 514.125 15 1P
PCBNL3225P16 322522,0170 28,0 4,2 | CN..160612 512117 513.025 515.022 511.025 514.125 15 P
PCBNL3232P16 323227,0170 38,0 4,2 | CN..160612 512117 513.025 515.022 511.025 514.125 15 1P
PCBNL3232P19 323227,0170 40,0 4,6 | CN..190612 512.123 513.033 515.022 511.033 514.133 251P
PCBNL4040S19 4040 35,0 250 38,0 4,6 | CN..190612 512.123 513.033 515.022 511.033 514.133 251P
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Kenlever™ Klemmbhalter KZ
Kenloc™ Wendeschneidplatten KENNAMETAL
V=
H1| H
15°
+ =
F |75 @\ B
= y @
15° _—-—1 L2
Fur Wendeschneidplatten siehe SV LA L1
Seiten B40—-B49 und B174-B176. -6° \
. H=H1
-6
PCKN 75°
= @] /
- G
E
S Wendeschneid- Montage- Spann- Torx
2 Katalognummer H B F L1 L2 Li1A platte Unterlage  Rohrstift dorn Kniehebel schraube Plus
g rechtsschneidend
S PCKNR2020K12 20 20 250 125 23,0 3,09 CN..120408 512.112 513.023 515.018 511.023  514.123 151P
3 PCKNR2525M12 25 25 32,0 150 23,0 3,09 CN..120408 512,112 513.023 515.018 511.023  514.123 151P
- PCKNR2525M16 25 25 32,0 150 30,0 3,80 CN..160612 512,117 513.025 515.022 511.025  514.125 151P
=
> PCKNR3225P12 32 25 32,0 170 26,0 3,09 CN..120408 512,112 513.023 515.018 511.023  514.123 151P
S PCKNR3225P16 32 25 32,0 170 30,0 3,80 CN..160612 512.117 513.025 515.022 511.025  514.125 151P
=
£ PCKNR3232P19 32 32 40,0 170 40,0 4,63 CN..190612 512,123 513.033 515.022 511.033 514133 25IP
S linksschneidend
:§ PCKNL2020K12 20 20 250 125 23,0 3,09 CN..120408 512,112 513.023 515.018 511.023  514.123 151P
o PCKNL2525M12 25 25 32,0 150 23,0 3,09 CN..120408 512.112 513.023 515.018 511.023  514.123 151P
qE PCKNL3225P12 32 25 32,0 170 26,0 3,09 CN..120408 512,112 513.023 515.018 511.023  514.123 151P
g PCKNL3225P16 32 25 32,0 170 30,0 3,80 CN..160612 512.117 513.025 515.022 511.025  514.125 151P
E PCKNL3232P19 32 32 40,0 170 40,0 4,63 CN..190612 512,123 513.033 515.022 511.033 514133 25IP
(5]
a

Al REs £

=2 p | ®
Fir Wendeschneidplatten siehe 76;\50\950
Seiten B40-B49 und B174-B176. L2
1 N L1
PCLN 95° o et
= H ok
C

Wendeschneid- Montage- Spann- Torx
Katalognummer H B F L1 L2 platte Unterlage  Rohrstift dorn Kniehebel schraube Plus

rechtsschneidend
PCLNR1616H12 16 16 20,0 100 26,0 CN..120408 512.112 513.023 515.018 511.023  514.123 15IP
PCLNR2020K12 20 20 250 125 26,0 CN..120408 512.112 513.023 515.018 511.023  514.123 15 1P
PCLNR2525M12 25 25 320 150 26,0 CN..120408 512.112 513.023 515.018 511.023  514.123 15 1P
PCLNR2525M16 25 25 320 150 28,0 CN..160612 512117 513.025 515.022 511.025  514.125 15 1P
PCLNR2525M19 25 25 320 150 36,0 CN..190612 512.123 513.033 515.022 511.033 514.133 25IP
PCLNR3225P12 32 25 320 170 26,0 CN..120408 512.112 513.023 515.018 511.023  514.123 15 1P
PCLNR3225P16 32 25 320 170 38,0 CN..160612 512117 513.025 515.022 511.025 514.125 15 1P
PCLNR3225P19 32 25 320 170 38,0 CN..190612 512.123 513.033 515.022 511.033 514.133 25IP
PCLNR3232P16 32 32 400 170 36,0 CN..160612 512117 513.025 515.022 511.025 514.125 15IP
PCLNR3232P19 32 32 400 170 36,0 CN..190612 512.123 513.033 515.022 511.033 514.133 25IP
PCLNR4040S19 40 40 500 250 36,0 CN..190612 512,123 513.033 515.022 511.033 514.133 25IP

(Fortsetzung)
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KZ Kenlever™ Klemmbhalter
KENNAMETAL Kenloc™ Wendeschneidplatten

(PCLN 95° - Fortsetzung)

= H ok

Wendeschneid- Montage- Spann-  Torx
Katalognummer H B F L1 L2 platte Unterlage  Rohrstift dorn Kniehebel schraube Plus
linksschneidend
PCLNL1616H12 16 16 20,0 100 26,0 CN..120408 512.112 513.023 515.018 511.023 514123 15IP
PCLNL2020K12 20 20 250 125 26,0 CN..120408 512.112 513.023 515.018 511.023 514123 15IP
PCLNL2525M12 25 25 320 150 26,0 CN..120408 512.112 513.023 515.018 511.023 514123 15IP =
PCLNL2525M16 25 25 320 150 28,0 CN..160612 512117 513.025 515.022 511.025 514125 15|P =2
PCLNL2525M19 25 25 320 150 36,0 CN..190612 512.123 513.033 515.022 511.033 514133 25IP §
PCLNL3225P12 32 25 320 170 26,0 CN..120408 512.112 513.023 515.018 511.023 514123 15IP g
PCLNL3225P16 32 25 320 170 38,0 CN..160612 512117 513.025 515.022 511.025 514125 15IP S
PCLNL3225P19 32 25 320 170 38,0 CN..190612 512.123 513.033 515.022 511.033 514133 25IP E
PCLNL3232P16 32 32 400 170 36,0 CN..160612 512117 513.025 515.022 511.025 514125 15IP =
PCLNL3232P19 32 32 400 170 36,0 CN..190612 512.123 513.033 515.022 511.033 514133 25IP ?
PCLNL4040S19 40 40 500 250 36,0 CN..190612 512.123 513.033 515.022 511.033 514133 25IP §
=
2
o
§
[<+)
(=2
=
[<5)
N
=
S
0°\ §
H1 H a
A
=y ‘ | F 6}® B
Fur Wendeschneidplatten siehe FA ‘_8:,,450
Seiten B40-B49 und B174-B176. } L
\ L1
L1A He
PCSN 45°
= ﬂ
C
Wendeschneid- Montage- Spann-  Torx
Katalognummer HB F L1 L2 FA Li1A platte Unterlage  Rohrstift dorn Kniehebel schraube Plus
rechtsschneidend
PCSNR2020K12 20 20 250 125 26,0 85 85 CN..120408 512.112 513.023 515.018 511.023 514123 15IP
PCSNR2525M12 25 25 320 150 280 85 85 CN..120408 512.112 513.023 515.018 511.023 514123 151IP
PCSNR3225P12 32 25 320 170 320 85 85 CN..120408 512.112 513.023 515.018 511.023 514123 15IP
PCSNR3232P19 32 32 40,0 170 40,0 12,7 12,7 CN..190612 512.123 513.033 515.022 511.033 514133 25IP
linksschneidend
PCSNL2020K12 20 20 250 125 26,0 85 85 CN..120408 512.112 513.023 515.018 511.023 514123 15IP
PCSNL2525M12 25 25 320 150 280 85 85 CN..120408 512.112 513.023 515.018 511.023 514123 151IP
PCSNL3225P12 32 25 320 170 320 85 85 CN..120408 512.112 513.023 515.018 511.023 514123 15IP
PCSNL3232P19 32 32 40,0 170 40,0 12,7 12,7 CN..190612 512.123 513.033 515.022 511.033 514133 25IP
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Kenlever™ Klemmbhalter KZ
Kenloc™ Wendeschneidplatten KENNAMETAL
H1 \ H
“) i 32° g 5
= AN &
Fiir Wendeschneidplatten siehe 71—«7;‘ s |93
Seiten B50-B58 und B176-B178. L2
r L1
PDJN 93° ot He
A
2 G
S Wende- Montage- Spann- Torx
2 Katalognummer H B F L1 L2 AS schneidplatte Unterlage  Rohrstift dorn Kniehebel schraube  Plus
g rechtsschneidend
S PDJNR1616H11 16 16 20,0 100 22,0 -6.0 DN..110408 512.060 513.060 515.018 511.060 514.118 10IP
3 PDJNR2020K11 20 20 25,0 125 30,0 -7.0 DN..110408 512.060 513.060 515.018 511.060 514.118 101P
- PDJNR2020K15 20 20 250 125 36,0 -7.0 DN..150608 512.153 513.023 515.018 511.024 514128 151IP
5 PDJNR2525M11 25 25 32,0 150 30,0 -7.0 DN..110408 512.060 513.060 515.018 511.060 514.118 10 1P
S PDJNR2525M15 25 25 32,0 150 36,0 -7.0 DN..150608 512.153 513.023 515.018 511.024 514128 151IP
E PDJNR3225P15 32 25 32,0 170 38,0 -7.0 DN..150608 512.153 513.023 515.018 511.024 514.128 151P
g PDJNR3232P15 32 32 40,0 170 38,0 -7.0 DN..150608 512.153 513.023 515.018 511.024 514128 151IP
:E PDJNR4025R15 40 25 32,0 200 38,0 -7.0 DN..150608 512.153 513.023 515.018 511.024 514.128 151P
e linksschneidend
qE PDJNL1616H11 16 16 20,0 100 22,0 -6.0 DN..110408 512.060 513.060 515.018 511.060 514.118 101P
g PDJNL2020K11 20 20 250 125 30,0 -7.0 DN..110408 512.060 513.060 515.018 511.060 514.118 10IP
E PDJNL2020K15 20 20 250 125 36,0 -7.0 DN..150608 512.153 513.023 515.018 511.024 514.128 151P
g PDJNL2525M11 25 25 32,0 150 30,0 -7.0 DN..110408 512.060 513.060 515.018 511.060 514.118 10IP
PDJNL2525M15 25 25 32,0 150 36,0 -7.0 DN..150608 512.153 513.023 515.018 511.024 514.128 151P
PDJNL3225P15 32 25 32,0 170 38,0 -7.0 DN..150608 512.153 513.023 515.018 511.024 514128 151IP
PDJNL3232P15 32 32 40,0 170 38,0 -7.0 DN..150608 512.153 513.023 515.018 511.024 514.128 151P
PDJNL4025R15 40 25 32,0 200 38,0 -7.0 DN..150608 512.153 513.023 515.018 511.024 514128 151IP

> 27’5;\ Ft
qﬁf <& B
-6° 62,572

Fir Wendeschneidplatten siehe
Seiten B50-B58 und B176-B178.

H=H1
PDNN 62,5°
= /
%
Wende- Montage- Spann- Torx
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Unterlage  Rohrstift dorn Kniehebel schraube  Plus
rechtsschneidend
PDNNR2020K11 20 20 10,0 125 240 DN..110408 512.060 513.060 515.018 511.060 514.118 101P
PDNNR2020K15 20 20 10,0 125 36,0 DN..150608 512.153 513.023 515.018 511.024 514.128 15 1P
PDNNR2525M15 25 25 125 150 36,0 DN..150608 512,153 513.023 515.018 511.024  514.128 151P
PDNNR4025M15 40 25 125 150 36,0 DN..150608 512.153 513.023 515.018 511.024 514.128 15 1P
linksschneidend
PDNNL2020K11 20 20 10,0 125 240 DN..110408 512.060 513.060 515.018 511.060 514.118 10 IP
PDNNL2020K15 20 20 100 125 36,0 DN..150608 512,153 513.023 515.018 511.024 514.128 151P
PDNNL2525M11 25 25 125 150 30,0 DN..110408 512.060 513.060 515.018 511.060 514.118 10 IP
PDNNL2525M15 25 25 125 150 36,0 DN..150608 512,153 513.023 515.018 511.024 514.128 15 1P
PDNNL4025M15 40 25 125 150 36,0 DN..150608 512.153 513.023 515.018 511.024 514.128 15 1P
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KZ Kenlever™ Klemmbhalter
KENNAMETAL Kenloc™ Wendeschneidplatten

= € Rl s
Fur Wendeschneidplatten siehe ,/ L2
Seiten B59-B66 und B178-B179. 8 L
H=H1
PSBN 75°
\ |
— & -
g
Wende- Montage- Spann- Torx S
Katalognummer H B F L1 L2 FA schneidplatte Unterlage  Rohrstift dorn Kniehebel schraube  Plus 2
rechtsschneidend g
PSBNR2020K12 20 20 17,0 125 26,0 31 SN..120408 512.063 513.023 515.018 511.023  514.123 15 1P S
PSBNR2525M12 25 25 22,0 150 26,0 3,1 SN..120408 512.063 513.023 515.018 511.023  514.123 151P E
PSBNR2525M15 25 25 220 150 36,0 3,8 SN..150608 512.025 513.025 515.022 511.025  514.125 151P -
=
PSBNR3225P12 32 25 22,0 170 26,0 3,1 SN..120408 512.063 513.023 515.018 511.023  514.123 151P >
PSBNR3232P15 32 32 270 170 33,0 3,8 SN..150608 512.025 513.025 515.022 511.025  514.125 15 1P S
PSBNR3232P19 32 32 27,0 170 40,0 46 SN..190612 512.083 513.033 515.022 511.033 514133 25IP E
PSBNR4040S19 40 40 350 250 38,0 4,6 SN..190612 512.083 513.033 515.022 511.033 514133 251IP g
PSBNR4040S25 40 40 350 250 47,0 59 SN..250724 512.092 513.038 515.028 511.038 514138  30IP §
linksschneidend o
PSBNL2020K12 20 20 17,0 125 26,0 3,1 SN..120408 512.063 513.023 515.018 511.023  514.123 151P E
PSBNL2525M12 25 25 220 150 26,0 3,1 SN..120408 512.063 513.023 515.018 511.023  514.123 151P %
PSBNL2525M15 25 25 22,0 150 36,0 3,8 SN..150608 512.025 513.025 515.022 511.025 514.125 151P E
PSBNL3225P12 32 25 220 170 26,0 31 SN..120408 512.063 513.023 515.018 511.023  514.123 15 1P g
PSBNL3225P15 32 25 22,0 170 33,0 38 SN..150608 512.025 513.025 515.022 511.025 514.125 151P
PSBNL3232P15 32 32 27,0 170 33,0 38 SN..150608 512.025 513.025 515.022 511.025 514.125 151P
PSBNL3232P19 32 32 27,0 170 40,0 4,6 SN..190612 512.083 513.033 515.022 511.033 514133 25IP
PSBNL4040S19 40 40 350 250 38,0 4,6 SN..190612 512.083 513.033 515.022 511.033 514133 251IP
PSBNL4040S25 40 40 350 250 47,0 59 SN..250724 512.092 513.038 515.028 511.038 514138  30IP

H1

<)

I
‘ = ;Ft @ B
Fur Wendeschneidplatten siehe o 45,
Seiten B59-B66 und B178-B179. e L
H=H1
PSDN 45°
\ |
— C
Wende- Montage- Spann- Torx
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Unterlage  Rohrstift dorn Kniehebel schraube  Plus
PSDNN1616H09 16 16 80 100 20,0 SN..090308 512.053 513.019 515.018 511.018 514118 101IP
PSDNN2020K12 20 20 10,0 125 26,0 SN..120408 512.063 513.023 515.018 511.023 514123 15IP
PSDNN2525M12 25 25 125 150 26,0 SN..120408 512.063 513.023 515.018 511.023 514123 15IP
PSDNN3225P12 32 25 125 170 28,0 SN..120408 512.063 513.023 515.018 511.023 514123 151IP
PSDNN3225P19 32 25 125 170 40,0 SN..190612 512.083 513.033 515.022 511.033 514133 251IP
PSDNN3232P19 32 32 160 170 40,0 SN..190612 512.083 513.033 515.022 511.033 514133 251IP
PSDNN4040S25 40 40 20,0 250 47,0 SN..250724 512.092 513.038 515.028 511.038 514138  301IP
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Kenlever™ Klemmbhalter KZ
Kenloc™ Wendeschneidplatten KENNAMETAL
=
H1 H
|
F 75/°r ®@ B
Fur Wendeschneidplatten siehe 15 ‘!/ -
Seiten B59-B66 und B178-B179. N (L2
& L1A_[TS L1
° _@‘%ﬁ H=H1
PSKN 75
= '0‘*
\ |
- — C
E
S Wende- Montage- Spann-  Torx
2 Katalognummer H B F L1 L2 L1A schneidplatte Unterlage  Rohrstift dorn Kniehebel schraube Plus
g rechtsschneidend
S PSKNR1616H09 16 16 20,0 100 20,0 22 SN..090308 512.053 513.019 515.018 511.018 514.118 10IP
3 PSKNR2020K12 20 20 250 125 230 31 SN..120408 512.063 513.023 515.018 511.023 514.123 151IP
- PSKNR2525M12 25 25 320 150 230 31 SN..120408 512.063 513.023 515.018 511.023 514.123 151IP
=
> PSKNR3232P15 32 32 400 170 330 38 SN..150608 512.025 513.025 515.022 511.025 514.125 151IP
S PSKNR3232P19 32 32 400 170 375 46 SN..190612 512.083 513.033 515.022 511.033 514.133 25IP
=
= linksschneidend
g PSKNL2020K12 20 20 250 125 230 31 SN..120408 512.063 513.023 515.018 511.023 514.123 151IP
:§ PSKNL2525M12 25 25 320 150 230 31 SN..120408 512.063 513.023 515.018 511.023 514.123 151IP
o PSKNL3232P19 32 32 400 170 375 46 SN..190612 512.083 513.033 515.022 511.033 514.133 25IP
qE PSKNL4040S19 40 40 500 250 375 46 SN..190612 512.083 513.033 515.022 511.033 514.133 25IP
X
o
=
=
L
a
I 1
H1 H
N as
N N B
o] F
= =K@
Far Wendeschneidplatten siehe 0 7250
Seiten B59-B66 und B178-B179. & 7‘/L2
\ L1
L1A H = H1
PSSN 45°
- 4
\ |
C
Wende- Montage- Spann- Torx
Katalognummer H B F L1 L2 FA L1A | schneidplatte Unterlage  Rohrstift dorn Kniehebel schraube Plus
rechtsschneidend
PSSNR2020K09 20 20 250 125 26,0 6,1 6,1 SN..090308 512.053 513.019 515.018 511.018 514.118 101IP
PSSNR2020K12 20 20 250 125 28,0 83 83 SN..120408 512.063 513.023 515.018 511.023 514123 15IP
PSSNR2525M12 25 25 32,0 150 280 83 83 SN..120408 512.063 513.023 515.018 511.023 514.123 151IP
PSSNR2525M15 25 25 320 150 32,0 10,2 10,2 SN..150608 512.025 513.025 515.022 511.025 514.125 15IP
PSSNR3225P12 32 25 32,0 170 29,0 83 83 SN..120408 512.063 513.023 515.018 511.023 514.123 151IP
PSSNR3232P15 32 32 40,0 170 32,0 10,2 10,2 SN..150608 512.025 513.025 515.022 511.025 514.125 15IP
PSSNR3232P19 32 32 40,0 170 37,5 125 125 SN..190612 512.083 513.033 515.022 511.033 514.133 251IP
PSSNR4040S19 40 40 50,0 250 37,5 125 125 SN..190612 512.083 513.033 515.022 511.033 514.133 25IP
linksschneidend
PSSNL2020K12 20 20 250 125 28,0 83 83 SN..120408 512.063 513.023 515.018 511.023 514123 15IP
PSSNL2525M12 25 25 32,0 150 280 83 83 SN..120408 512.063 513.023 515.018 511.023 514.123 151IP
PSSNL2525M15 25 25 320 150 32,0 10,2 10,2 SN..150608 512.025 513.025 515.022 511.025 514.125 15IP
PSSNL3225P12 32 25 32,0 170 29,0 83 83 SN..120408 512.063 513.023 515.018 511.023 514.123 151IP
PSSNL3232P19 32 32 40,0 170 37,5 125 125 SN..190612 512.083 513.033 515.022 511.033 514.133 25IP
PSSNL4040S19 40 40 50,0 250 37,5 125 125 SN..190612 512.083 513.033 515.022 511.033 514.133 251IP
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KZ Kenlever™ Klemmbhalter
KENNAMETAL Kenloc™ Wendeschneidplatten
g
H1 H
1
F|90° @@ B
Fir Wendeschneidplatten siehe ‘ 2
Seiten B66-B73 und B179-B180. ‘_Z? 0= L
H=H1
PTFN 90°
SON D
1 '
C >
E
Wende- Montage- Spann- Torx S
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Unterlage Rohrstift dorn Kniehebel schraube Plus 2
rechtsschneidend g
PTFNR2020K16 20 20 250 125 20,0 TN..160408 512.013 513.018 515.018 511.018 514.118 10IP S
PTFNR2525M16 25 25 32,0 150 20,0 TN..160408 512.013 513.018 515.018 511.018 514,118 101P E
linksschneidend =
=
PTFNL1616H16 16 16 20,0 100 20,0 TN..160408 512.013 513.018 515.018 511.018 514,118 10IP >
PTFNL2020K16 20 20 250 125 20,0 TN..160408 512.013 513.018 515.018 511.018 514.118 10 IP S
=
PTFNL2525M16 25 25 32,0 150 20,0 TN..160408 512.013 513.018 515.018 511.018 514,118 101P £
(2]
2
§
<]
[=2]
=
(<]
g
2
r & =
N L
H1 ‘ H =
F B
2 NETYA
Fur Wendeschneidplatten siehe \(AS(O"k 90°
Seiten B66—-B73 und B179-B180. }
L2
I L1
PTGN 90° H=HI
SN Vi
| '
C
Wende- Montage- Spann- Torx
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Unterlage Rohrstift dorn Kniehebel schraube Plus
rechtsschneidend
PTGNR1616H16 16 16 20,0 100 20,0 TN..160408 512.013 513.018 515.018 511.018 514,118 10IP
PTGNR2020K16 20 20 250 125 20,0 TN..160408 512.013 513.018 515.018 511.018 514.118 101P
PTGNR2525M16 25 25 32,0 150 20,0 TN..160408 512.013 513.018 515.018 511.018 514,118 101IP
PTGNR2525M22 25 25 32,0 150 26,0 TN..220408 512.023 513.023 515.018 511.023 514.123 151P
linksschneidend
PTGNL1616H16 16 16 20,0 100 20,0 TN..160408 512.013 513.018 515.018 511.018 514.118 101P
PTGNL2020K16 20 20 250 125 20,0 TN..160408 512.013 513.018 515.018 511.018 514,118 101P
PTGNL2525M16 25 25 32,0 150 20,0 TN..160408 512.013 513.018 515.018 511.018 514.118 101IP
PTGNL2525M22 25 25 32,0 150 26,0 TN..220408 512.023 513.023 515.018 511.023 514,123 15 1P
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Kenlever™ Klemmbhalter KZ
Kenloc™ Wendeschneidplatten KENNAMETAL
| P
Y
H1 H

(== @\ B

Fur Wendeschneidplatten siehe ®

Seiten B79-B83 und B181.

95°
L2 L1
PWLN 95° He b
T

(=2
=
2
g Wende- Montage- Spann- Torx
= Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Unterlage  Rohrstift dorn Kniehebel schraube Plus
x rechtsschneidend
é PWLNR1616H06 16 16 20,0 100 14,0 WN..060404 512.134 513.018 515.018 511.018 514.118 101IP
Z PWLNR2020K06 20 20 250 125 14,0 WN..060404 512.134 513.018 515.018 511.018 514.118 10IP
2 PWLNR2020K08 20 20 250 125 20,0 WN..080408 512,135 513.023 515.018 511.023 514,123 151P
Z PWLNR2525M08 25 25 32,0 150 26,0 WN..080408 512.135 513.023 515.018 511.023 514.123 15 IP
2 PWLNR3225P08 32 25 32,0 170 26,0 WN..080408 512,135 513.023 515.018 511.023 514.123 151P
E linksschneidend
k=) PWLNL1616H06 16 16 20,0 100 14,0 WN..060404 512,134 513.018 515.018 511.018 514.118 101P
2 PWLNL2020K06 20 20 250 125 14,0 WN..060404 512.134 513.018 515.018 511.018 514.118 10 IP
§ PWLNL2020K08 20 20 250 125 20,0 WN..080408 512,135 513.023 515.018 511.023 514.123 151P
E PWLNL2525M08 25 25 32,0 150 26,0 WN..080408 512.135 513.023 515.018 511.023 514.123 15 1P
o PWLNL3225P08 32 25 32,0 170 26,0 WN..080408 512,135 513.023 515.018 511.023 514,123 151P
E
L
a
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KZ ) Fix-Perfect” Klemmhalter
KENNAMETAL Fix-Perfect Wendeschneidplatten

H1

Fl B
Siehe Seiten B101-B102 flr & @E
e .co |

Wendeschneidplatten.

PN
I

o

H=H1
PRCC
5
\./ ’Q
& >
=
2
Wende- Spann- SchiliisselgroBe- 'g
Katalognummer H B F L1 CD schneidplatte Unterlage Spannbolzen schraube Spannschraube =
PRCCN2020K08H1 20 20 14,0 125 16,0 RC..0803M0 - 119.069 121.408 2mm F
PRCCN2020K10H1 20 20 15,0 125 24,0 RC..1003M0 169.325 119.069 121.408 2 mm E
PRCCN2525M08H1 25 25 16,5 150 16,0 RC..0803M0 - 119.069 121.408 2mm Z
PRCCN2525M10H1 25 25 17,5 150 24,0 RC..1003M0 169.325 119.069 121.408 2 mm b=
PRCCN2525M12H1 25 25 18,5 150 24,0 RC..1204M0 169.322 119.071 121.512 2.5 mm z
PRCCN3225P16H1 32 25 20,5 170 33,0 RC..1606M0 169.327 410.081 121.616 3 mm e
PRCCN3232P20H1 32 32 26,0 170 32,0 RC..2006M0 169.333 119.073 121.820 4 mm ﬁ
PRCCN4040S25H1 40 40 32,5 250 78,0 RC..2507M0 169.337 118.404 121.820 4 mm k=
=}
<]
[=2]
=
(<]
N
=
<&}
=
=
L
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il u
HA E H
A
F ® B
Siehe Seiten B101-B102 fir \G}
Wendeschneidplatten. -l L2 p
P
H=H1
PRGC
— &
&
Wende- Spann- SchiliisselgroBe-
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Unterlage Spannbolzen schraube Spannschraube
rechtsschneidend
PRGCR2020K10H1 20 20 25,0 125 26,0 RC..1003M0 169.325 119.069 121.408 2 mm
PRGCR2525M08H1 25 25 29,0 150 26,0 RC..0803M0 - 119.069 121.408 2mm
PRGCR2525M10H1 25 25 30,0 150 26,0 RC..1003M0 169.325 119.069 121.408 2 mm
PRGCR2525M12H1 25 25 32,0 150 26,0 RC..1204M0 169.322 119.071 121.512 2.5mm
PRGCR3225P16H1 32 25 32,0 170 36,0 RC..1606M0 169.327 118.205 121.616 3 mm
PRGCR3232P20H1 32 32 40,0 170 40,0 RC..2006M0 169.333 119.073 121.820 4 mm
PRGCR4040S25H1 40 40 50,0 250 47,0 RC..2507M0 169.337 118.404 121.820 4 mm
linksschneidend
PRGCL2525M08H1 25 25 29,0 150 26,0 RC..0803M0 - 119.069 121.408 2 mm
PRGCL2525M10H1 25 25 30,0 150 26,0 RC..1003M0 169.325 119.069 121.408 2mm
PRGCL2525M12H1 25 25 32,0 150 26,0 RC..1204M0 169.322 119.071 121.512 2.5mm
PRGCL3225P16H1 32 25 32,0 170 36,0 RC..1606M0 169.327 118.205 121.616 3 mm
PRGCL3232P20H1 32 32 40,0 170 40,0 RC..2006M0 169.333 119.073 121.820 4 mm
PRGCL4040S25H1 40 40 50,0 250 47,0 RC..2507M0 169.337 118.404 121.820 4 mm
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Kenloc™ Klemmhalter KZ
Kenloc Wendeschneidplatten KENNAMETAL
H1 H
| 15°
=) F & ) B
1
Fir Wendeschneidplatten siehe “RL2 1
Seiten B40-B49 und B174-B176. + SL1A
-5“‘(% H=H1
MCKN 75°
@/ @ 4q
— & ‘
- S
5 Innen- Innen-
-E Wende- sechskant Spann- Spann- sechskant
2 Katalognummer HB F L1 L2 L1A| schneidplatte Unterlage  Spannstift (mm) element schraube (mm)
g rechtsschneidend
S MCKNR2525M12 2525 32,0 150 32,0 3,1 CN..120408 ICSN432 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm
3 MCKNR3225P12 322532,0 170 32,0 3,1 CN..120408 ICSN432 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm
- MCKNR3225P16 3225 32,0 170 33,0 3,6 CN..160612 ICSN533 KLM58 3mm CKM21 STCM20 3mm
=
> MCKNR3232P19 3232 40,0 170 38,0 4,4 CN..190612 ICSN633 KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
S linksschneidend
=
£ MCKNL2525M12 2525 32,0 150 32,0 3,1 CN..120408 ICSN432 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm
g MCKNL3225P16 3225 32,0 170 33,0 3,6 CN..160612 ICSN533 KLM58 3mm CKM21 STCM20 3mm
:§ MCKNL3232P19 3232 40,0 170 38,0 4,4 CN..190612 ICSN633 KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
S
=
[+
N
=
(<5}
=
=
L
a
H1 H
=) F 5 ) B
Fir Wendeschneidplatten siehe j;{igo 95°
Seiten B40-B49 und B174-B176. = o L2 L1
-5"% o H=Hi1
MCLN 95°
= & DY
Innen- Innen-
Wende- sechskant Spann- Spann- sechskant
Katalognummer HB F LI L2 schneidplatte Unterlage  Spannstift (mm) element schraube (mm)
rechtsschneidend
MCLNR1616H09 16 16 20,0 100 25,0 CN..090308 - KLM33 2mm CKM6 STCM5 2.5mm
MCLNR1616H12 16 16 20,0 100 32,0 CN..120408 ICSN432 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm
MCLNR2020K09 20 20 25,0 125 25,0 CN..090308 ICSN332 KLM34L 2mm CKM6 STCM5 2.5 mm
MCLNR2020K12 20 20 25,0 125 32,0 CN..120408 ICSN432 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm
MCLNR2525M09 25 25 32,0 150 25,0 CN..090308 ICSN332 KLM34L 2mm CKM6 STCM5 2.5 mm
MCLNR2525M12 25 25 32,0 150 32,0 CN..120408 ICSN432 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm
MCLNR2525M16 25 25 32,0 150 33,0 CN..160612 ICSN533 KLM58 3mm CKM21 STCM20 3mm
MCLNR2525M19 25 25 32,0 150 38,0 CN..190612 ICSN633 KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
MCLNR3225P12 32 25 32,0 170 32,0 CN..120408 ICSN432 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm
MCLNR3225P16 32 25 32,0 170 33,0 CN..160612 ICSN533 KLM58 3mm CKM21 STCM20 3mm
MCLNR3225P19 32 25 32,0 170 38,0 CN..190612 ICSN633 KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
MCLNR3232P12 32 32 405 171 32,0 CN..120408 ICSN432 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm
MCLNR3232P16 32 32 405 171 33,0 CN..160612 ICSN533 KLM58 3mm CKM21 STCM20 3mm
MCLNR3232P19 32 32 40,0 170 38,0 CN..190612 ICSN633 KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
MCLNR4040R19 40 40 50,0 200 38,0 CN..190612 ICSN633 KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
(Fortsetzung)
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KZ Kenloc™ Klemmbhalter
KENNAMETAL Kenloc Wendeschneidplatten
(MCLN 95° - Fortsetzung)
= ®
¢
- @ &
< &
Innen- Innen-
Wende- sechskant Spann- Spann- sechskant
Katalognummer HB F L1 L2 schneidplatte Unterlage  Spannstift (mm) element schraube (mm)
linksschneidend
MCLNL1616H09 16 16 20,0 100 25,0 CN..090308 - KLM33 2mm CKM6 STCM5 2.5mm
MCLNL1616H12 16 16 20,0 100 32,0 CN..120408 ICSN432 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm
MCLNL2020K12 20 20 25,0 125 32,0 CN..120408 ICSN432 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm
MCLNL2525M09 25 25 32,0 150 25,0 CN..090308 ICSN332 KLM34L 2 mm CKM6 STCM5 2.5mm
MCLNL2525M12 25 25 32,0 150 32,0 CN..120408 ICSN432 KLM46 2.5 mm CKM21 STCM20 3mm
MCLNL2525M16 25 25 32,0 150 33,0 CN..160612 ICSN533 KLM58 3mm CKM21 STCM20 3mm
MCLNL2525M19 25 25 32,0 150 38,0 CN..190612 ICSN633 KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
MCLNL3225P12 32 25 32,0 170 32,0 CN..120408 ICSN432 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3 mm
MCLNL3225P16 32 25 32,0 170 33,0 CN..160612 ICSN533 KLM58 3mm CKM21 STCM20 3mm
MCLNL3225P19 32 25 32,0 170 38,0 CN..190612 ICSN633 KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
MCLNL3232P12 32 32 405 171 32,0 CN..120408 ICSN432 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm
MCLNL3232P16 32 32 40,5 171 33,0 CN..160612 ICSN533 KLM58 3mm CKM21 STCM20 3mm
MCLNL3232P19 32 32 40,0 170 38,0 CN..190612 ICSN633 KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
MCLNL4040R19 40 40 50,0 200 38,0 CN..190612 ICSN633 KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
_ _ -
H1 H
A
F
= s :
Fur Wendeschneidplatten siehe 0 ~50°
Seiten B40-B49 und B174-B176. L2 L1
H=H1
MCMN 50°
[S) & =B B
1 (O &
< &
Innen- Innen-
Wende- sechskant Spann- Spann- sechskant
Katalognummer HB F L1 L2 schneidplatte Unterlage  Spannstift (mm) element schraube (mm)
MCMNN2020K12 20 20 10,0 125 32,0 CN..120408 ICSN432 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3 mm
MCMNN2525M12 25 25 12,9 150 32,0 CN..120408 ICSN432 KLM46 2.5 mm CKM21 STCM20 3mm
MCMNN3225P16 32 25 12,9 170 38,0 CN..160612 ICSN533 KLM58 3mm CKM21 STCM20 3mm
MCMNN4040R19 40 40 20,0 200 42,0 CN..190612 ICSN633 KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
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Kenloc™ Klemmhalter KZ
Kenloc Wendeschneidplatten KENNAMETAL
H1 H
=
- T
= ‘\1555 5 i
Fur Wendeschneidplatten siehe = AT 75
Seiten B40—-B49 und B174-B176. / L2

MCRN 75°
= (&
&
Innen- Innen-
Wende sechskant Spann- Spann- sechskant
Katalognummer H B F L1 L2 FA | schneidplatte Unterlage  Spannstift (mm) element  schraube (mm)
rechtsschneidend
MCRNR2020K12 20 20 25,0 125 32,0 3,3 CN..120408 ICSN432 KLM46 2.5 mm CKM21 STCM20 3mm
MCRNR2525M12 25 25 32,0 150 32,0 3,3 CN..120408 ICSN432 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm
MCRNR3225P12 32 25 32,0 170 32,0 3,3 CN..120408 ICSN432 KLM46 2.5 mm CKM21 STCM20 3mm
MCRNR3232P16 32 32 32,0 170 33,0 42 CN..160612 ICSN533 KLM58 3 mm CKM21 STCM20 3mm
MCRNR3232P19 32 32 40,0 170 38,0 4,6 CN..190612 ICSN633 KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
linksschneidend
MCRNL2020K12 20 20 25,0 125 32,0 3,3 CN..120408 ICSN432 KLM46 2.5 mm CKM21 STCM20 3mm
MCRNL2525M12 25 25 32,0 150 32,0 3,3 CN..120408 ICSN432 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm
MCRNL3225P12 32 25 32,0 170 32,0 3,3 CN..120408 ICSN432 KLM46 2.5 mm CKM21 STCM20 3mm
MCRNL3232P16 32 32 32,0 170 33,0 42 CN..160612 ICSN533 KLM58 3 mm CKM21 STCM20 3mm
MCRNL3232P19 32 32 40,0 170 38,0 4,6 CN..190612 ICSN633 KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
H1 H
:1 32°
<y, F () B
‘ [5)
Fur Wendeschneidplatten siehe T30 N
Seiten B50-B58 und B176-B178. = 0% b
L1
MDJN 93° N H=H
=& A
© &
Innen- Innen-
Wende- sechskant Spann- Spann- sechskant
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Unterlage  Spannstift (mm) element  schraube (mm)
rechtsschneidend
MDJNR1616H11 16 16 20,0 100 32,0 DN..110408 IDSN322 KLM34L 2 mm CKM7 STCM5 2.5mm
MDJNR2020K11 20 20 250 125 32,0 DN..110408 IDSN322 KLM34L 2 mm CKM7 STCM5 2.5mm
MDJNR2020K15 20 20 250 125 36,0 DN..150612 IDSN432 KLM46L 2.5mm CKM22 STCM20 3mm
MDJNR2525M11 25 25 32,0 150 32,0 DN..110408 IDSN322 KLM34L 2mm CKM7 STCM5 2.5mm
MDJNR2525M15 25 25 32,0 150 36,0 DN..150612 IDSN432 KLM46L 2.5mm CKM22 STCM20 3mm
MDJNR3225P15 32 25 32,0 170 36,0 DN..150612 IDSN432 KLM46L 2.5mm CKM22 STCM20 3mm
MDJNR3232P15 32 32 40,5 173 32,0 DN..150608 IDSN432 KLM46L 2.5mm CKM22 STCM20 3mm
linksschneidend
MDJNL1616H11 16 16 20,0 100 32,0 DN..110408 IDSN322 KLM34L 2 mm CKM7 STCM5 2.5mm
MDJNL2020K11 20 20 250 125 32,0 DN..110408 IDSN322 KLM34L 2 mm CKM7 STCM5 2.5mm
MDJNL2020K15 20 20 250 125 36,0 DN..150612 IDSN432 KLM46L 2.5mm CKM22 STCM20 3mm
MDJNL2525M11 25 25 32,0 150 32,0 DN..110408 IDSN322 KLM34L 2mm CKM7 STCM5 2.5mm
MDJNL2525M15 25 25 32,0 150 36,0 DN..150612 IDSN432 KLM46L 2.5mm CKM22 STCM20 3mm
MDJNL3225P15 32 25 32,0 170 36,0 DN..150612 IDSN432 KLM46L 2.5mm CKM22 STCM20 3mm
MDJNL3232P15 32 32 405 173 32,0 DN..150608 IDSN432 KLM46L 2.5mm CKM22 STCM20 3mm
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KZ Kenloc™ Klemmhalter
KENNAMETAL Kenloc Wendeschneidplatten

_ _ 10°
H1 H
s
625
=/ F Fi
@ B
Fur Wendeschneidplatten siehe Sl
Seiten B50-B58 und B176-B178. 0 L2 L
H=H1
MDNN 62,5°
Q
= & &J g
8 @
(S & o
Innen- Innen- =2
Wende- sechskant Spann- Spann- sechskant 'g
Katalognummer HB F LI L2 schneidplatte Unterlage  Spannstift (mm) element schraube (mm) 5
rechtsschneidend 2
MDNNR2525M15 25 25 12,5 150 41,0 DN..150612 IDSN432 KLM46L 2.5 mm CKM22 STCM20 3mm E
MDNNR3225P15 32 25 125 170 41,0 DN..150612 IDSN432 KLM46L 2.5mm CKM22 STCM20 3mm Z
linksschneidend b=
MDNNL2525M15 25 25 125 150 41,0 DN..150612 IDSN432 KLM46L 2.5mm CKM22 STCM20 3mm z
MDNNL3225P15 32 25 12,5 170 41,0 DN..150612 IDSN432 KLM46L 2.5 mm CKM22 STCM20 3 mm o
=
(2]
2
§
<]
[=2]
=
(<]
N
=
<&}
. =
(=)
H1 H
! 5
B F g B
Siehe Seiten B58—B59 \/D go!
fur Wendeschneidplatten. 5 L2 1
H=H1
MRGN
e & =0 &
— € &
Innen- Innen-
Wende- sechskant Spann- Spann- sechskant
Katalognummer HB F LI L2 schneidplatte Unterlage  Spannstift (mm) element schraube (mm)
rechtsschneidend
MRGNR2525M12 25 25 32,0 150 32,0 RN..120400 IRSN43 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3 mm
MRGNR3232P19 32 32 40,0 170 38,0 RN..190600 IRSN63 KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
linksschneidend
MRGNL2525M12 25 25 32,0 150 32,0 RN..120400 IRSN43 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm
MRGNL3232P19 32 32 40,0 170 38,0 RN..190600 IRSN63 KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
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Kenloc™ Klemmhalter

Kenloc Wendeschneidplatten

Fur Wendeschneidplatten siehe
Seiten B59-B66 und B178-B179.

75°]

‘ZKENNAMETAE

H=H1
MSBN 75°
= &@ ﬁﬁ) S
& <
Innen- Innen-
Wende- sechskant Spann- Spann- sechskant
Katalognummer H B F L1 L2 FA | schneidplatte Unterlage  Spannstift (mm) element schraube (mm)
rechtsschneidend
MSBNR2020K12 20 20 17,0 125 32,0 31 SN..120408 ISSN433 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm
MSBNR2525M12 25 25 22,0 150 32,0 31 SN..120408 ISSN433 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm
MSBNR2525M15 25 25 22,0 150 350 3,8 SN..150612 ISSN533 KLM58 3mm CKM21 STCM20 3 mm
MSBNR3225P12 32 25 22,0 170 32,0 31 SN..120408 ISSN433 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm
MSBNR3232P15 32 32 27,0 170 350 3,8 SN..150612 ISSN533 KLM58 3mm CKM21 STCM20 3mm
MSBNR3232P19 32 32 27,0 170 40,0 4,6 SN..190612 ISSN633 KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
MSBNR4040R19 40 40 35,0 200 40,0 4,6 SN..190612 ISSN633 KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
linksschneidend
MSBNL2020K12 20 20 17,0 125 32,0 31 SN..120408 ISSN433 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm
MSBNL2525M12 25 25 22,0 150 32,0 31 SN..120408 ISSN433 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm
MSBNL2525M15 25 25 22,0 150 350 3,8 SN..150612 ISSN533 KLM58 3mm CKM21 STCM20 3 mm
MSBNL3225P12 32 25 22,0 170 32,0 31 SN..120408 ISSN433 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm
MSBNL3232P15 32 32 27,0 170 350 3,8 SN..150612 ISSN533 KLM58 3mm CKM21 STCM20 3mm
MSBNL3232P19 32 32 27,0 170 40,0 4,6 SN..190612 ISSN633 KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
MSBNL4040R19 40 40 35,0 200 40,0 4,6 SN..190612 ISSN633 KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
-7°
H1 H
A ‘
L1 F
Fur Wendeschneidplatten siehe o) 45°
Seiten B59-B66 und B178-B179. L2 1
H=H1
MSDN 45°
= QS [ ®
\ \ ‘“' §§7
— &
Innen- Innen-
Wende- sechskant Spann- Spann-  sechskant
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Unterlage  Spannstift (mm) element schraube (mm)
MSDNN1616H09 16 16 8,0 100 28,0 SN..090308 ISSN332 KLM34L 2 mm CKM19 STCM9 2.5mm
MSDNN2020K12 20 20 10,0 125 32,0 SN..120408 ISSN432 KLM46 2.5 mm CKM21 STCM20 3mm
MSDNN2525M12 25 25 12,5 150 32,0 SN..120408 ISSN432 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm
MSDNN2525M15 25 25 12,5 150 35,0 SN..150612 ISSN533 KLM58 3mm CKM21 STCM20 3mm
MSDNN3225P12 32 25 125 170 32,0 SN..120408 ISSN432 KLM46 2.5 mm CKM21 STCM20 3mm
MSDNN3232P19 32 32 16,0 170 42,0 SN..190612 ISSN633 KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
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KZ Kenloc™ Klemmhalter
KENNAMETAL Kenloc Wendeschneidplatten

!

Fl 26 Z B
Fur Wendeschneidplatten siehe M /\‘/ L2 1
Seiten B59-B66 und B178-B179. LA
-5° -
-5 H=H1
MSKN 75°
=] & S
= & <
Innen- Innen-
Wende- sechskant Spann- Spann-  sechskant
Katalognummer H B F L1 L2 L1A | schneidplatte | Unterlage Spannstift (mm) element schraube (mm)

rechtsschneidend
MSKNR2525M12 25 25 32,0 150 32,0 3,1 SN..120408 ISSN432 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3 mm

MSKNR3225P12 32 26 320 170 320 31 SN..120408 ISSN432 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm

MSKNR3232P15 32 32 40,0 170 350 37 SN..150612 ISSN533 KLM58 3 mm CKM21 STCM20 3mm
MSKNR3232P19 32 32 40,0 170 40,0 46 SN..190612 ISSN633 KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
linksschneidend

MSKNL2020K12 20 20 250 125 32,0 31 SN..120408 ISSN432 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm
MSKNL2525M12 25 25 32,0 150 32,0 31 SN..120408 ISSN432 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm
MSKNL2525M15 25 26 320 150 350 37 SN..150612 ISSN433 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm
MSKNL3225P12 32 25 320 170 32,0 31 SN..120408 ISSN432 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm
MSKNL3232P15 32 32 400 170 350 37 SN..150612 ISSN533 KLM58 3mm CKM21 STCM20 3mm
MSKNL3232P19 32 32 40,0 170 40,0 46 SN..190612 ISSN633 KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm

Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

=

-8 Flp
oM ) 0: /
Far Wendeschneidplatten siehe & EN .
Seiten B59-B66 und B178-B179. K %%
LA~ k= L1
H=H1
MSSN 45°
= @ =) 6
Innen- Innen-
Wende- sechskant Spann- Spann-  sechskant
Katalognummer H B F L1 L2 FA L1A | schneidplatte | Unterlage Spannstift (mm) element schraube (mm)
rechtsschneidend

MSSNR2020K12 20 20 25,0 125 32,0 83 83 SN..120408 ISSN433 KLM46 2.5 mm CKM21 STCM20 3 mm
MSSNR2525M12 2525 32,0 150 32,0 83 83 SN..120408 ISSN433 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3 mm
MSSNR3232P19 32 32 40,0 170 40,0 12,5 12,5 SN..190612 ISSN633 KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
MSSNR4040R19 40 40 50,0 200 40,0 12,5 12,5 SN..190612 ISSN633 KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
linksschneidend
MSSNL2020K12 20 20 25,0 125 32,0 83 83 SN..120408 ISSN433 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3 mm
MSSNL2525M12 2525 32,0 150 32,0 83 83 SN..120408 ISSN433 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm

MSSNL3232P19 32 32 40,0 170 40,0 12,5 12,5 SN..190612 ISSN633 KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
MSSNL4040R19 40 40 50,0 200 40,0 12,5 12,5 SN..190612 ISSN633 KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
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Kenloc™ Klemmbhalter KZ
Kenloc Wendeschneidplatten KENNAMETAL
]
H1 H
« AN
55°
©
= . } /% :
Fir Wendeschneidplatten siehe 45 450
Seiten B59-B66 und B178-B179. 2
L2
-8.4@( L1
MSZN 45° H=H1
= S F@ ®
2
=3
2 Innen- Innen-
x Wende- sechskant Spann- Spann-  sechskant
= Katalognummer H B F L1 L2 L1A | schneidplatte | Unterlage Spannstift (mm) element schraube (mm)
é rechtsschneidend
2 MSZNR2525M12 25 25 32,0 150 250 85 SN..120408 ISSN432 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm
3 linksschneidend
'g MSZNL2525M12 25 25 32,0 150 250 85 SN..120408 ISSN432 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm
=
<4}
=
=
(5]
2
:§
[<+]
[=2]
2 ,
g T -5
(<5}
= H1 H
=
o
(=) — 30
-
2N
& I F © B
Fur Wendeschneidplatten siehe ¥ ©
Seiten B66-B73 und B179-B180. \/LAOO | e
5 L2 L1
MTAN-S 90° H=Hi
e (© ) &
— b &
(\S &
Innen- Innen-
Wende- sechskant Spann- Spann-  sechskant
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Unterlage  Spannstift (mm) element schraube (mm)
rechtsschneidend
MTANRS2020K16 20 20 205 125 32,0 TN..160408 ITSN322 KLM34L 2 mm CKM21 STCM20 3 mm
MTANRS2525M16 25 25 255 150 32,0 TN..160408 ITSN322 KLM34L 2mm CKM21 STCM20 3mm
MTANRS2525M22 25 25 255 150 32,0 TN..220408 ITSN433 KLM46 2.5 mm CKM9 STCM4 4 mm
linksschneidend
MTANLS2020K16 20 20 205 125 32,0 TN..160408 ITSN322 KLM34L 2 mm CKM21 STCM20 3 mm
MTANLS2525M16 25 25 255 150 32,0 TN..160408 ITSN322 KLM34L 2mm CKM21 STCM20 3mm
MTANLS2525M22 25 25 255 150 32,0 TN..220408 ITSN433 KLM46 2.5 mm CKM9 STCM4 4 mm
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KZ Kenloc™ Klemmhalter
KENNAMETAL Kenloc Wendeschneidplatten

BN E4

Fur Wendeschneidplatten siehe
Seiten B66—-B73 und B179-B180.

H=H1
MTEN-S 60°
VNI =T
— O ) &
&\‘ 4 o
=
Innen- Innen- =2
Wende- sechskant Spann- Spann- sechskant x
Katalognummer HB F L1 L2 schneidplatte Unterlage  Spannstift (mm) element schraube (mm) =
MTENNS2020K16 20 20 10,0 125 32,0 TN..160408 ITSN322 KLM34L 2 mm CKM21 STCM20 3 mm .§
MTENNS2525M16 25 25 12,0 150 32,0 TN..160408 ITSN322 KLM34L 2 mm CKM21 STCM20 3 mm 2
MTENNS2525M22 25 25 12,0 150 35,0 TN..220408 ITSN433 KLM46 2.5mm CKM9 STCM4 4 mm E
MTENNS3225P22 32 25 12,0 170 35,0 TN..220408 ITSN433 KLM46 2.5mm CKM9 STCM4 4 mm 'g
=
<]
=
=
2
=]
§
<]
[=2]
=
_ (<]
N
=
<&}
H =
=
L
} a
B
Fur Wendeschneidplatten siehe
Seiten B66—-B73 und B179-B180. L
H=H1
MTFN 90°
B © ==
$ 0~ (7
7 \ O
\= &
Innen- Innen-
Wende- sechskant Spann- Spann- sechskant
Katalognummer HB F L1 L2 schneidplatte Unterlage  Spannstift (mm) element schraube (mm)
rechtsschneidend
MTFNR2020K16 20 20 25,0 125 32,0 TN..160408 ITSN322 KLM34L 2 mm CKM20 STCM11 3mm
MTFNR2525M16 25 25 32,0 150 32,0 TN..160408 ITSN322 KLM34L 2mm CKM20 STCM11 3mm
MTFNR2525M22 25 25 32,0 150 32,0 TN..220408 ITSN433 KLM46 2.5mm CKM9 STCM4 4 mm
linksschneidend
MTFNL2020K16 20 20 25,0 125 32,0 TN..160408 ITSN322 KLM34L 2 mm CKM20 STCM11 3mm
MTFNL2525M16 25 25 32,0 150 32,0 TN..160408 ITSN322 KLM34L 2mm CKM20 STCM11 3mm
MTFNL2525M22 25 25 32,0 150 32,0 TN..220408 ITSN433 KLM46 2.5mm CKM9 STCM4 4 mm
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Kenloc™ Klemmhalter KZ
Kenloc Wendeschneidplatten KENNAMETAL
U 5
H1I_% H
i B
Fur Wendeschneidplatten siehe \/D 0°
Seiten B66—-B73 und B179-B180. -5 L1
H=H1
MTGN 90°
NI ==
— &\‘S ) &
= © &
=2 Innen- Innen-
g Wende- sechskant Spann- Spann- sechskant
= Katalognummer HB F L1 L2 schneidplatte Unterlage  Spannstift (mm) element schraube (mm)
x rechtsschneidend
é MTGNR1616H16 16 16 20,0 100 32,0 TN..160408 ITSN322 KLM34L 2 mm CKM20 STCM11 3 mm
Z MTGNR2020K16 20 20 250 125 32,0 TN..160408 ITSN322 KLM34L 2mm CKM21 STCM20 3mm
b= MTGNR2525M16 25 25 32,0 150 32,0 TN..160408 ITSN322 KLM34L 2mm CKM21 STCM20 3mm
Z MTGNR2525M22 25 25 32,0 150 32,0 TN..220408 ITSN433 KLM46 2.5mm CKM9 STCM4 4 mm
o MTGNR3232P22 32 32 40,0 170 32,0 TN..220408 ITSN433 KLM46 2.5mm CKM9 STCM4 4 mm
E linksschneidend
k=) MTGNL2525M16 25 25 32,0 150 32,0 TN..160408 ITSN322 KLM34L 2mm CKM21 STCM20 3mm
2 MTGNL2525M22 25 25 32,0 150 32,0 TN..220408 ITSN433 KLM46 2.5mm CKM9 STCM4 4 mm
§ MTGNL3232P22 32 32 40,0 170 32,0 TN..220408 ITSN433 KLM46 2.5mm CKM9 STCM4 4 mm
ﬁ."
=
(<5}
=
=
L
a
H1 H
F 1B B
. . . ! (D
Fir Wendeschneidplatten siehe ﬂ—(éo R
Seiten B74-B78 und B180-B181. \Ll{ %12 L
-9"%\_?’ H = H1
MVJN 93°
Q) ®
= & & g
(\S &
Innen- Innen-
Wende- sechskant Spann- Spann- sechskant
Katalognummer HB F L1 L2 schneidplatte Unterlage  Spannstift (mm) element schraube (mm)
rechtsschneidend
MVJNR2020K16 20 20 25,0 125 37,0 VN..160408 IVSN322 KLM34L 2mm CKM31 STCM20 3mm
MVJNR2525M16 25 25 32,0 150 37,0 VN..160408 IVSN322 KLM34L 2mm CKM31 STCM20 3mm
MVJNR3225P16 32 25 32,0 171 37,0 VN..160408 IVSN322 KLM34L 2mm CKM31 STCM20 3mm
MVJNR3225P22 32 25 32,0 170 50,0 VN..220408 IVSN432 KLM46 2.5mm CKM26 STCM4 4 mm
MVJNR3232P16 32 32 40,5 171 37,0 VN..160408 IVSN322 KLM34L 2mm CKM31 STCM20 3mm
linksschneidend
MVJNL2020K16 20 20 25,0 125 37,0 VN..160408 IVSN322 KLM34L 2mm CKM31 STCM20 3mm
MVJNL2525M16 25 25 32,0 150 37,0 VN..160408 IVSN322 KLM34L 2mm CKM31 STCM20 3mm
MVJNL3225P16 32 25 32,0 171 37,0 VN..160408 IVSN322 KLM34L 2mm CKM31 STCM20 3mm
MVJNL3225P22 32 25 32,0 170 50,0 VN..220408 IVSN432 KLM46 2.5mm CKM26 STCM4 4 mm
MVJNL3232P16 32 32 40,5 171 37,0 VN..160408 IVSN322 KLM34L 2mm CKM31 STCM20 3mm
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KZ Kenloc™ Klemmhalter
KENNAMETAL Kenloc Wendeschneidplatten
6.4
(l
H1 H
>
F 8
= 11750 5@
Fir Wendeschneidplatten siehe o
Seiten B74-B78 und B180-B181. LsN e
-6.4° L1
H=H1
MVON 117,5°
=)
= §
N
\S o
Innen- Innen- =2
Wende- sechskant Spann- Spann-  sechskant 'g
Katalognummer HB F L1 L2 schneidplatte Unterlage  Spannstift (mm) element schraube (mm) 5
rechtsschneidend 2
MVONR2525M16 25 25 32,0 150 30,0 VN..160408 IVSN322 KLM34L 2mm CKMé6 STCM5 2.5mm E
linksschneidend Z
MVONL2525M16 25 25 32,0 150 30,0 VN..160408 IVSN322 KLM34L 2mm CKMé6 STCM5 2.5mm b=
=
=
. o -14° é
AN <)
H1 | lH 5
N : Z,5° S
i S
= % T, B 3
[ N
Fir Wendeschneidplatten siehe 0 e 5
Seiten B74—-B78 und B180-B181. L1 E
o H = H1 [
MVVN 72,5 e
M
& &
Innen- Innen-
Wende- sechskant Spann- Spann-  sechskant
Katalognummer HB F LI L2 schneidplatte Unterlage  Spannstift (mm) element schraube (mm)
MVVNN2020K16 20 20 10,0 125 42,0 VN..160408 IVSN322 KLM34L 2mm CKM31 STCM20 3mm
MVVNN2525M16 25 25 12,5 150 42,0 VN..160408 IVSN322 KLM34L 2mm CKM31 STCM20 3mm
MVVNN2525M22 25 25 120 150 55,0 VN..220408 IVSN432 KLM46 2.5mm CKM26 STCM4 4 mm
MVVNN3225P16 32 25 12,5 170 42,0 VN..160408 IVSN322 KLM34L 2mm CKM31 STCM20 3mm
_ -5°
7
N
H1 H
4_2 F 5"’ B
Fir Wendeschneidplatten siehe \A/ S " | Lo
Seiten B79-B83 und B181. 5 L1
H=H1
MWLN 95°
- @ &
S &
Innen- Innen-
Wende- sechskant Spann- Spann-  sechskant
Katalognummer HB F LI L2 schneidplatte Unterlage  Spannstift (mm) element schraube (mm)
rechtsschneidend
MWLNR2020K06 20 20 25,0 125 25,0 WN..060408 IWSN322 KLM34L 2mm CKM6 STCM5 2.5mm
MWLNR2525M06 25 25 32,0 150 25,0 WN..060408 IWSN322 KLM34L 2mm CKMé STCM5 2.5mm
MWLNR3232P08 32 32 40,3 171 32,0 WN..080408 IWSN433 KLM46 2.5mm CKM7 STCM5 2.5mm
linksschneidend
MWLNL2020K06 20 20 25,0 125 25,0 WN..060408 IWSN322 KLM34L 2mm CKM6 STCM5 2.5mm
MWLNL2525M06 25 25 32,0 150 25,0 WN..060408 IWSN322 KLM34L 2mm CKMé STCM5 2.5mm
MWLNL3232P08 32 32 40,3 171 32,0 WN..080408 IWSN433 KLM46 2.5mm CKM7 STCM5 2.5mm
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Wedgelock™ Klemmhalter KZ
Wedgelock Wendeschneidplatten KENNAMETAL
\ -
H1 H
F B
Fiir Wendeschneidplatten siehe 31—%3 93°
Seiten B66-B73 und B179-B180. -6° L2 L1
H=H1
MTJN 93°
—o &‘ =
o Qo <]
5 \S
= Innen- Innen-
= Wende- Einstell- sechskant Spann- sechskant
2 Katalognummer H B F L1 L2 | schneidplatte Unterlage  Spannstift  schraube (mm) fingersatz (mm)
S rechtsschneidend
3 MTJNR2020K16H4 20 20 25,0 125 32,0| TN..160408 512.125 513.125 192.159 3 mm 551.125 3 mm
= MTJNR2525M16H4 25 25 32,0 150 32,0| TN..160408 512.125 513.125 192.159 3mm 551.125 3mm
? MTJNR2525M22H4 25 25 32,0 150 36,0 TN..220408 512.126 513.126 192.159 3 mm 551.126 3mm
§ MTJNR3225P16H4 32 25 32,0 170 32,0| TN..160408 512,125 513.125 192.159 3mm 551.125 3 mm
= MTJNR3225P22H4 32 25 32,0 170 36,0 | TN..220408 512.126 513.126 192.159 3 mm 551.126 3 mm
% linksschneidend
:§ MTJNL2020K16H4 20 20 25,0 125 32,0| TN..160408 512.125 513.125 192.159 3mm 551.125 3 mm
= MTJNL2525M16H4 25 25 32,0 150 32,0| TN..160408 512.125 513.125 192.159 3mm 551.125 3 mm
qE MTJNL2525M22H4 25 25 32,0 150 36,0 TN..220408 512.126 513.126 192.159 3 mm 551.126 3 mm
g MTJNL3225P16H4 32 25 32,0 170 32,0 | TN..160408 512.125 513.125 192.159 3mm 551.125 3mm
£
o
(=
| ﬁﬁer’
H1 H
- ; ]
N
Fir Wendeschneidplatten siehe ‘L L 95°
Seiten B79-B83 und B181. -6 L2 L1
H=H1
MWLN 95°
S G =
— = T/
Innen-
Wende- Einstell- Spann- sechskant
Katalognummer H B F L1 L2 | schneidplatte Unterlage Spannstift schraube Torx fingersatz (mm)
rechtsschneidend
MWLNR2020K08H4 20 20 25,0 125 30,0 | WN..080408 512.131 513.132 192.636 T15 551.131 3mm
MWLNR2525M08H4 25 25 32,0 150 30,0 | WN..080408 512.131 513.132 192.636 T15 551.131 3 mm
MWLNR3225P08H4 32 25 32,0 170 30,0 | WN..080408 512.131 513.132 192.636 T15 551.131 3mm
linksschneidend
MWLNL2020K08H4 20 20 25,0 125 30,0 | WN..080408 512.131 513.132 192.636 T15 551.131 3mm
MWLNL2525M08H4 25 25 32,0 150 30,0 | WN..080408 512.131 513.132 192.636 T15 551.131 3 mm
MWLNL3225P08H4 32 25 32,0 170 30,0 | WN..080408 512.131 513.132 192.636 T15 551.131 3mm
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mr Entspricht der
auick  |SO-Norm 26622

CHANGE

KM™ Schnellwechsel-Werkzeugsystem — entspr. ISO-Norm 26622.

e Die einzigartige Ausfiihrung mit dem Dreiflachen-Kegelkontakt macht es zum stabilsten und
préazisesten modularen Schnellwechsel-Werkzeugsystem, das auf dem Markt ist.

e Und es ist zudem iiberaus vielseitig: Es kann auf Ihrer Drehmaschine, Inrem Bearbeitungszentrum,
Ihrem Mehrspindel-Drehautomat oder lhrer Dreh-/Frasmaschine umfassend und einfach eingesetzt
werden — und reduziert so die Werkzeugwechsel- und Werkstlickeinricht-Zeiten erheblich.

Informationen zu den Vorteilen von KM erhalten Sie von Ihrem Kennametal-AuBendienstmitarbeiter
oder -Handelspartner oder unter www.kennametal.com.
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Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

Kendex™ Klemmbhalter
Positive Kendex Wendeschneidplatten

KZKENNAMETAE

|
H1| | JH
= 5° [~—f| 1% IB
-~ Y
= SR I 2 L
Fiir Wendeschneidplatten siehe 0° L1
Seiten B85-B86 und B130. t\p
H=H1
CSBP 75°
= ®
= =
—
\ \ = <
= &
Innen-  Schraube Innen-
Wende- sechskant fiir Spann- Spann-  sechskant
Katalognummer H B F L1 L2 FA | schneidplatte Unterlage (mm)  Unterlage element schraube (mm)
rechtsschneidend
CSBPR2020K12 20 20 17,0 125 30,0 3,1 SP..120308 SM840 2mm MS111 CKM10 STCM8 4 mm
CSBPR2525M12 25 25 22,0 150 30,0 3,1 SP..120308 SM840 2 mm MS111 CKM10 STCM8 4 mm
linksschneidend
CSBPL2020K12 20 20 17,0 125 30,0 3,1 SP..120308 SM840 2 mm MS111 CKM10 STCM8 4 mm
CSBPL2525M12 25 25 22,0 150 30,0 3,1 SP..120308 SM840 2mm MS111 CKM10 STCM8 4 mm
50
H1]_%F\ i H
<—L> ' F
R :
‘ =) 0° L2
Fir Wendeschneidplatten siehe 45,_2
Seiten B85-B86 und B130. L1
H=H1
CSDP 45°
= ®
S] @ =,
Schraube Innen- Innen-
Wende- fiir sechskant Spann- Spann- sechskant
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Unterlage Unterlage (mm) element schraube (mm)
CSDPN1212F09 12 12 60 80 250 SP..090308 SM820 MS959 - CKM7 STCM9 2.5mm
CSDPN1616H09 16 16 80 100 25,0 SP..090308 SM820 MS959 - CKM7 STCM9 2.5mm
CSDPN2020K12 20 20 10,0 125 32,0 SP..120308 SM840 MS111 2 mm CKM10 STCM8 4 mm
CSDPN2525M12 25 25 125 150 32,0 SP..120308 SM840 MS111 2 mm CKM9 STCM4 4 mm
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KZ Kendex™ Klemmbhalter
KENNAMETAL Positive Kendex Wendeschneidplatten

H1 H

= fﬂji% ’

0°< //
Fir Wendeschneidplatten siehe (X%°./'>L2
L1A

Seiten B85-B86 und B130. —

A

H=H1
CSSP 45°
—| ©
I =
(N iy —
=
Schraube  Innen- Innen-
Wende- fir sechskant Spann- Spann-  sechskant
Katalognummer H B F L1 L2 FA L1A | schneidplatte Unterlage Unterlage (mm) element schraube (mm)
rechtsschneidend
CSSPR2020K12 20 20 25,0 125 32,0 87 83 SP..120308 SM840 MS111 2mm CKM10 STCM8 4 mm
CSSPR2525M12 25 25 32,0 150 32,0 8,7 83 SP..120308 SM840 MS111 2 mm CKM9 STCM4 4 mm
linksschneidend
CSSPL2525M12 25 25 32,0 150 32,0 8,7 83 SP..120308 SM840 MS111 2 mm CKM9 STCM4 4 mm

Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

; AF B
5 30
[ FA%
Fir Wendeschneidplatten siehe 0 E%
Seiten B86—-B87 und B130. ( L1
H=H1
CSTP 60°
=] &
=
— B
Schraube  Innen- Innen-
Wende- fiir sechskant Spann- Spann-  sechskant
Katalognummer H B F L1 L2 FA | schneidplatte Unterlage Unterlage (mm) element schraube (mm)
rechtsschneidend
CSTPR2020K09 20 20 17,0 125 20,0 43 SP..090308 SM820 MS959 - CKM7 STCM5 2.5mm
CSTPR2020K12 20 20 17,0 125 30,0 59 SP..120308 SM840 MS111 2 mm CKM10 STCM8 4 mm
linksschneidend
CSTPL2020K09 20 20 17,0 125 20,0 43 SP..090308 SM820 MS959 - CKM7 STCM5 2.5mm
CSTPL2020K12 20 20 17,0 125 30,0 59 SP..120308 SM840 MS111 2 mm CKM10 STCM8 4 mm
CSTPL2525M12 25 25 22,0 150 28,0 59 SP..120308 SM840 MS111 2 mm CKM12 STCM4 4 mm
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Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

Kendex™ Klemmhalter

Positive Kendex Wendeschneidplatten

!

30
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H1 ' H

KZKENNAMETAE

o
E B
90°
& et
Fir Wendeschneidplatten siehe Lo
Seiten B86-B87 und B130. L
H=H1
CTCP 90°
@
By @ ==l
—J = ¥ S
= &
Schraube Innen- Innen-
Wende- flir sechskant Spann- Spann- sechskant
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Unterlage Unterlage (mm) element schraube (mm)
rechtsschneidend
CTCPR2020K16 20 20 25,0 125 38,0 TP..160308 SM841 MS111 2 mm CKM13 STCM8 4 mm
30
|l H1]_% ‘ H
4 .0
R o J=c B
& l Son o
Fir Wendeschneidplatten siehe 0 L
Seiten B86-B87 und B130. H=H1
CTCP 90°
e ="
N—r
— ¥ ‘“’ &
S &
Schraube Innen- Innen-
Wende- fiir sechskant Spann- Spann- sechskant
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Unterlage Unterlage (mm) element schraube (mm)
CTCPN2510M11 25 10 10,0 150 26,0 TP..110304 SM819 MS960 - CKM7 STCM5 2.5mm
CTCPN2514M16 25 14 144 150 28,0 TP..160308 SM841 MS111 2 mm CKM13 STCM4 4 mm
CTCPN2518M22 25 18 19,2 150 41,0 TP..220408 SM837 MS125 2.5mm CKM13 STCM4 4 mm
CTCPN2520M22 25 20 20,2 150 41,0 TP..220408 SM837 MS125 2.5mm CKM13 STCM4 4 mm
CTCPN4018R22 40 18 19,2 200 41,0 TP..220408 SM837 MS125 2.5mm CKM13 STCM4 4 mm
CTCPN4020R22 40 20 20,2 200 41,0 TP..220408 SM837 MS125 2.5 mm CKM13 STCM4 4 mm
0°
uliil I
N 45°
5 (T
- "Ll e
[ a 452" |0
Fur Wendeschneidplatten siehe 0"(3#» Lt
Seiten B86-B87 und B130. H=H1
CTDP 45°
AN ="
N—rAF
— IS aq. g@g
= &
Schraube Innen- Innen-
Wende- fiir sechskant Spann- Spann- sechskant
Katalognummer HB F L1 L2 schneidplatte Unterlage Unterlage (mm) element  schraube (mm)
rechtsschneidend
CTDPR1212F11 12 12 6,0 80 22,0 TP..110304 SM819 MS960 - CKM19 STCM9 2.5mm
CTDPR2525M16 25 25 16,0 150 30,0 TP..160308 SM841 MS111 2 mm CKM9 STCM4 4 mm
linksschneidend
CTDPL1212F11 12 12 60 80 22,0 TP..110304 SM819 MS960 - CKM19 STCM9 2.5mm
C38 ‘:ZKENNAMETAE www.kennametal.com



KZ Kendex™ Klemmhalter
KENNAMETAL Positive Kendex Wendeschneidplatten
_ 50
H1]_% H
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Fir Wendeschneidplatten siehe -+ o°\,L2 L1
Seiten B86-B87 und B130. H=Hi
CTFP 90°
BN (&)
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Schraube Innen- Innen- 5
Wende- flir sechskant Spann- Spann- sechskant 'g
Katalognummer H B F LI L2 schneidplatte Unterlage Unterlage (mm) element schraube (mm) =
rechtsschneidend F
CTFPR2020K16 20 20 25,0 125 29,0 TP..160308 SM841 MS111 2mm CKM10 STCM8 4 mm E
CTFPR2525M16 25 25 32,0 150 29,0 TP..160308 SM841 MS111 2mm CKM9 STCM4 4 mm <=t
linksschneidend 2
CTFPL2020K16 20 20 25,0 125 29,0 TP..160308 SM841 MS111 2mm CKM10 STCM8 4 mm z
CTFPL2525M16 25 25 32,0 150 29,0 TP..160308 SM841 MS111 2mm CKM9 STCM4 4 mm 2
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O Fl oo B
Fiir Wendeschneidplatten siehe 5°\E !
Seiten B86-B87 und B130. %
L1
CTGP 90°
N (D =
N—r
— E '“.
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Schraube Innen- Innen-
Wende- fiir sechskant Spann- Spann- sechskant
Katalognummer H B F LI L2 schneidplatte Unterlage Unterlage (mm) element schraube (mm)
rechtsschneidend
CTGPR1212F11 12 12 16,0 80 20,0 TP..110304 SM819 MS960 — CKM19 STCM9 2.5mm
CTGPR1616H11 16 16 20,0 100 20,0 TP..110304 SM819 MS960 - CKM19 STCM9 2.5mm
CTGPR2020K11 20 20 25,0 125 20,0 TP..110304 SM819 MS960 — CKM19 STCM9 2.5mm
CTGPR2020K16 20 20 25,0 125 26,0 TP..160308 SM841 MS111 2mm CKM10 STCM8 4 mm
CTGPR2525M16 25 25 32,0 150 26,0 TP..160308 SM841 MS111 2mm CKM9 STCM4 4 mm
CTGPR2525M22 25 25 32,0 150 30,0 TP..220408 SM837 MS125 2.5mm CKM9 STCM4 4 mm
linksschneidend
CTGPL1212F11 12 12 16,0 80 20,0 TP..110304 SM819 MS960 - CKM19 STCM9 2.5mm
CTGPL2020K16 20 20 25,0 125 26,0 TP..160308 SM841 MS111 2mm CKM10 STCM8 4 mm
CTGPL2525M16 25 25 32,0 150 26,0 TP..160308 SM841 MS111 2mm CKM9 STCM4 4 mm
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Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

Screw-0n Klemmbhalter KZ
Aufschraubbare Wendeschneidplatten KENNAMETAL
0
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i
) H1 \:Fr H
- 10°9~ iB3
1 f
u ‘F ® B
N . . R = e
Fiir Wendeschneidplatten siehe 0 y
Seiten B88—B91 und B187-B188. L2 | L1
H=H1
SCAC 90°
()
=
=
Schraube
Wende- fiir Innen- Spann-
Katalognummer H B F L1 L2 B3 schneidplatte Unterlage Unterlage sechskant schraube  Torx
rechtsschneidend
SCACR1010M06Q 10 10 100 150 11,0 -— CC..060204 - - - MS1153 T7
SCACR1212M06Q 12 12 120 150 11,0 -— CC..060204 - - - MS1153 T7
SCACR1616K09Q 16 16 160 125 160 — CC..09T308 SKCP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
linksschneidend
SCACL0808M06Q 8 8 80 150 12,0 15 CC..060204 - - - MS1153 T7
SCACL1010M06Q 10 10 100 150 11,0 -— CC..060204 - - - MS1153 T7
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J@“ wl N y
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.55
Ft @ B
Fur Wendeschneidplatten siehe 0 mleys | X
Seiten B92-B95 und B189-B190. e

H=H1
SCDP 45°

Wende-
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Spannschraube Torx
rechtsschneidend
SCDPR1212H06 12 12 7,0 100 14,0 CP..060203 MS1153 T7
linksschneidend
SCDPL1212H06 12 12 7,0 100 14,0 CP..060203 MS1153 T7
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KZ Screw-0n Klemmbhalter
KENNAMETAL Aufschraubbare Wendeschneidplatten
y 4 V- 4 A
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Fir Wendeschneidplatten siehe o 60° -
Seiten BI2-B95 und B189-B190. fg/ L2 y

SCEP 60°

[=2]
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Wende- S
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Spannschraube Torx 2
rechtsschneidend g
SCEPR1010H06 10 10 65 100 12,0 CP..060203R. MS1153 T7 S
SCEPR1212H06 12 12 85 100 12,0 CP..060203R. MS1153 T7 E
linksschneidend =
=
SCEPL1010H06 10 10 65 100 12,0 CP..060203L. MS1153 T7 ?
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Fur Wendeschneidplatten siehe 0= L2
Seiten B88-B91 und B187-B188. 0 - ';1H :
SCFC 90°
Wende-
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Spannschraube Torx
rechtsschneidend
SCFCR1212N09 12 12 16,0 160 16,0 CC..09T308 MS1155 T15
linksschneidend
SCFCL1212N09 12 12 16,0 160 16,0 CC..09T308 MS1155 T15
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Screw-0n Klemmbhalter

Aufschraubbare Wendeschneidplatten ‘ZKENNAMETAL
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Fir Wendeschneidplatten siehe 02 Ype 90°
Seiten B88—B91 und B187-B188. Lo
L1
o H = H1
SCGC 90
[=2]
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S Wende-
2 Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Spannschraube Torx
§ rechtsschneidend
S SCGCR1010M06 10 10 12,0 150 11,0 CC..060204 MS1153 T7
3 SCGCR1212N09 12 12 16,0 160 16,0 CC..09T308 MS1155 T15
- linksschneidend
=
> SCGCL1010M06 10 10 12,0 150 11,0 CC..060204 MS1153 T7
S SCGCL1212N09 12 12 16,0 160 16,0 CC..09T308 MS1155 T15
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o H1 H
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a_— L2 1
Far Wendeschneidplatten siehe 0\ ~ELIA
Seiten B88-B91 und B187-B188. Oos(&q H=H1
SCKC 75°
() &
=
=
Schraube
Wende- fiir Innen- Spann-
Katalognummer H B F L1 L2 L1A schneidplatte Unterlage Unterlage sechskant schraube  Torx
rechtsschneidend
SCKCR1616H09 16 16 20,0 100 160 23 CC..097T308 SKCP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
SCKCR2020K09 20 20 250 125 160 23 CC..09T308 SKCP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
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KZ Screw-0n Klemmhalter
KENNAMETAL Aufschraubbare Wendeschneidplatten

‘ [ T
H1 H
5%~
- F B
S
0° °
Fir Wendeschneidplatten siehe 195 Lo L
Seiten B88-B91 und B187-B188. i L
H = H1
SCLC 95°
/) &
I-I’ =
= >
Schraube s
Wende- fiir Innen- Spann- S
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Unterlage Unterlage sechskant schraube Torx 2
rechtsschneidend g
SCLCRO0808L06 8 8 100 140 11,0 CC..060204 - - - MS1153 T7 S
SCLCR1010M06 10 10 120 150 12,0 CC..060204 - - - MS1153 T7 E
SCLCR1212N09 12 12 160 160 16,0 CC..09T308 - - - MS1155 T15 -
=
SCLCR1616H09 16 16 20,0 100 16,0 CC..09T308 SKCP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15 ?
SCLCR2020K09 20 20 250 125 16,0 CC..09T308 SKCP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15 S
=
SCLCR2020K12 20 20 250 125 20,0 CC..120408 SKCP453 SRS4 4 mm MS1158 T15 £
SCLCR2525M09 25 25 320 150 16,0 CC..09T308 SKCP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15 g
SCLCR2525M12 25 25 320 150 198 CC..120408 SKCP453 SRS4 4 mm MS1158 T15 §
linksschneidend &
SCLCL0808L06 8 8 100 140 11,0 CC..060204 - - - MS1153 T7 E
SCLCL1010M06 10 10 120 150 12,0 CC..060204 - - - MS1153 T7 %
SCLCL1212N09 12 12 160 160 16,0 CC..09T308 - - - MS1155 T15 E
SCLCL1616H09 16 16 20,0 100 16,0 CC..09T308 SKCP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15 g
SCLCL2020K09 20 20 250 125 16,0 CC..09T308 SKCP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
SCLCL2020K12 20 20 250 125 20,0 CC..120408 SKCP453 SRS4 4 mm MS1158 T15
SCLCL2525M09 25 25 320 150 16,0 CC..09T308 SKCP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
SCLCL2525M12 25 25 320 150 198 CC..120408 SKCP453 SRS4 4 mm MS1158 T15
1
H1 H
S~ ____iB3
I f
F
‘71 % sy, |@ B
ool * \-9‘5"
Fur Wendeschneidplatten siehe N L2 L1
Seiten B88-B91 und B187-B188. A any H=H1
SCLC-F 95°
/) &
I-I’ =
=
Schraube
Wende- fiir Innen- Spann-
Katalognummer H B F L1 L2 B3 schneidplatte Unterlage Unterlage sechskant schraube  Torx
rechtsschneidend
SCLCRF0808M06Q 8 8 80 150 120 15 CC..060204 - - - MS1153 T7
SCLCRF1010M06Q 10 10 10,0 150 11,0 — CC..060204 - - - MS1153 T7
SCLCRF1212M06Q 12 12 12,0 150 11,0 — CC..060204 - - - MS1153 T7
SCLCRF1616K09Q 16 16 160 125 160 — CC..09T308 SKCP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
linksschneidend
SCLCLF1616K09Q 16 16 160 125 160 — CC..09T308 SKCP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
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Screw-0n Klemmbhalter

Aufschraubbare Wendeschneidplatten ‘ZKENNAMETAL
‘ lff ]
H1 H
5%~
- : B
= 5LL 8
o TN ‘1_5:,
Fir Wendeschneidplatten siehe . L L
Seiten B92-B95 und B189-B190. o
SCLP 95°
[=2]
=
=]
'E Wende-
2 Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Spannschraube Torx
§ rechtsschneidend
S SCLPR1010M06 10 10 11,0 150 11,4 CP..060203 MS1153 T7
3 SCLPR1212M06 12 12 130 150 1,4 CP..060203 MS1153 T7
= linksschneidend
=
= SCLPL1212M06 12 12 130 150 11,4 CP..060203 MS1153 T7
5
=
=
2
=]
:§
[<+]
[=2]
=
[+
N
=
s H H
S e -
S G
— F B
0o/ 4 |FA
‘Eﬁ*;“g@
/752
Fur Wendeschneidplatten siehe Oo{\é%
Seiten B88—B91 und B187-B188. L1
H=H1
SCRC 75°
; () <
=] =]
= =
= =
Schraube Innen-
Wende- fiir sechs- Spann-
Katalognummer H B F L1 L2 FA schneidplatte Unterlage Unterlage kant schraube Torx
rechtsschneidend
SCRCR1212N09 12 12 130 160 140 23 CC..09T308 - - - MS1155 T15
SCRCR1616H09 16 16 17,0 100 140 2,3 CC..09T308 SKCP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
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KZ Screw-0n Klemmhalter
KENNAMETAL Aufschraubbare Wendeschneidplatten

of
T
A
55°
(S ® B
N ) ) 0° FA
Fir Wendeschneidplatten siehe Sl PPN
Seiten B92-B95 und B189-B190. s
L1A L1
SCSP 45° H=H
[=2]
Schraube Innen- s
Wende- fiir sechs-  Spann- S
Katalognummer H B F Li L2 FA Li1A schneidplatte Unterlage Unterlage kant schraube Torx 2
SCSPR1010H06 | 10 10 60 100 140 42 42 | CP..060203 | - - - MS1153 T7 §
o
0 &
{ S
[ <
k’ H1L H =
=
> 35~ B3 é
=
57 F : B =
. /e @
Fur Wendeschneidplatten siehe 0 ~od_ . =
Seiten B95-B98 und B191-B192. ) L S
L1 g
SDAC 90° H=H1 3
X
= O 5
=] =
= =
= L
Schraube Innen- e
Wende- fiir sechs- Spann-
Katalognummer H B F L1 L2 B3 schneidplatte Unterlage  Unterlage  kant schraube Torx
rechtsschneidend
SDACR1212M11Q 12 12 120 150 22,0 1,5 DC..11T308 - - - MS1155  T15
SDACR1616K11Q 16 16 160 125 220 - DC..11T308 SKDP343 SRS3 3.5mm MS1156  T15
linksschneidend
SDACL0808M07Q 8 8 8,0 150 16,0 1,5 DC..070204 - - - MS1153 T7
SDACL1212M11Q 12 12 120 150 22,0 1,5 DC..11T308 - - - MS1155  T15
0’y
\
H1 H
>
I S £ B
=7 5 [@
Fir Wendeschneidplatten siehe 107.5° % /‘
Seiten B95-B98 und B191-B192. — Lo
00?)// L1
SDHC 107,5° - H=H
)
=
=
Schraube Innen-
Wende- fiir sechs- Spann-
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Unterlage  Unterlage kant schraube Torx
rechtsschneidend
SDHCR1616H11 16 16 20,0 100 20,0 DC..11T308 SKDP343 SRS3 3.5mm MS1156  T15
SDHCR2020K11 20 20 25,0 125 20,0 DC..11T308 SKDP343 SRS3 3.5mm MS1156  T15
SDHCR2525M11 25 25 32,0 150 20,0 DC..11T308 SKDP343 SRS3 3.5mm MS1156  T15
SDHCR2525M15 25 25 32,0 150 25,0 DC..150408 SKDP453 SRS4 4 mm MS1158  T15
linksschneidend
SDHCL1616H11 16 16 20,0 100 20,0 DC..11T308 SKDP343 SRS3 3.5mm MS1156  T15
SDHCL2020K11 20 20 25,0 125 20,0 DC..11T308 SKDP343 SRS3 3.5mm MS1156  T15
SDHCL2525M11 25 25 32,0 150 20,0 DC..11T308 SKDP343 SRS3 3.5mm MS1156  T15
SDHCL2525M15 25 25 32,0 150 25,0 DC..150408 SKDP453 SRS4 4 mm MS1158  T15
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Screw-0n Klemmhalter KZ
Aufschraubbare Wendeschneidplatten KENNAMETAL
I
‘ H1 H
o
)j ‘ E 329 B
(5
S/ L
0°‘t' 13 Jgge
Fir Wendeschneidplatten siehe {5
Seiten B95-B98 und B191-B192. L1
ol H = H1
SDJC 93°
©
=
=
o =
£ Schraube
S Wende- fir Innen- Spann-
2 Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Unterlage Unterlage sechskant  schraube Torx
§ rechtsschneidend
S SDJCR0808L07 8 8 100 140 16,0 DC..070204 - - - MS1153 T7
3 SDJCR1010M07 10 10 12,0 150 16,0 DC..070204 - - - MS1153 T7
S SDJCR1212N07 12 12 16,0 160 16,0 DC..070204 - - - MS1153 T7
=
> SDJCR1212N11 12 12 16,0 160 22,0 DC..11T308 - - - MS1155 T15
S SDJCR1616H07 16 16 20,0 100 16,0 DC..070204 - - - MS1153 T7
=
£ SDJCR1616H11 16 16 20,0 100 22,0 DC..11T308 SKDP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
g SDJCR2020K07 20 20 250 125 16,0 DC..070204 - - - MS1153 T7
:§ SDJCR2020K11 20 20 250 125 220 DC..11T308 SKDP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
e SDJCR2020K15 20 20 250 125 320 DC..150408 SKDP453 SRS4 4 mm MS1158 T15
qE SDJCR2525M11 25 25 320 150 22,0 DC..11T308 SKDP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
g SDJCR2525M15 25 25 320 150 32,0 DC..150408 SKDP453 SRS4 4 mm MS1158 T15
2 linksschneidend
g SDJCL0808L07 8 8 100 140 16,0 DC..070204 - - - MS1153 T7
SDJCL1010M07 10 10 12,0 150 16,0 DC..070204 - - - MS1153 T7
SDJCL1212N07 12 12 16,0 160 16,0 DC..070204 - - - MS1153 T7
SDJCL1212N11 12 12 160 160 22,0 DC..11T308 - - - MS1155 T15
SDJCL1616H07 16 16 20,0 100 16,0 DC..070204 - - - MS1153 T7
SDJCL1616H11 16 16 20,0 100 22,0 DC..11T308 SKDP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
SDJCL2020K07 20 20 250 125 16,0 DC..070204 - - - MS1153 T7
SDJCL2020K11 20 20 250 125 220 DC..11T308 SKDP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
SDJCL2525M11 25 25 320 150 22,0 DC..11T308 SKDP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
SDJCL2525M15 25 25 320 150 320 DC..150408 SKDP453 SRS4 4 mm MS1158 T15
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KZ Screw-0n Klemmhalter
KENNAMETAL Aufschraubbare Wendeschneidplatten
‘ HA1 H
N 32° ____iB3
f
CF
i L SLe B
<Y Oul T3° 1939
Fur Wendeschneidplatten siehe L2 L1
) " _ L
Seiten B95-B98 und B191-B192. 0°{ o HoH
SDJC-F 93°
©
=
=
= [=2]
Schraube s
Wende- fiir Innen- Spann- S
Katalognummer H B F L1 L2 B3 schneidplatte Unterlage Unterlage sechskant schraube Torx 2
rechtsschneidend g
SDJCRF0808M07Q 8 8 80 150 160 15 DC..070204 - - - MS1153 T7 S
SDJCRF1010M07Q 10 10 100 150 16,0 — DC..070204 - - - MS1153 T7 E
SDJCRF1212M07Q 12 12 12,0 150 16,0 — DC..070204 - - - MS1153 T7 =
=
SDJCRF1616K11Q 16 16 160 125 220 — DC..11T308 SKDP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15 ?
linksschneidend &
=
SDJCLF1212M07Q 12 12 120 150 16,0 — DC..070204 - - - MS1153 T7 =
SDJCLF1616K11Q 16 16 160 125 220 — DC..11T308 SKDP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15 g
. 5
{ ©
B | g
H1 H I
N
k>4
AVA 27.5° ]
EFQ \g =
o ‘@ > IB =
7 0\/62,5“ o
= L2 (=}
Fur Wendeschneidplatten siehe L1
Seiten B95-B98 und B191-B192. H=H1
SDNC 62,5°
©
=
=
Schraube
Wende fiir Innen- Spann-
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Unterlage Unterlage sechskant schraube  Torx
SDNCNO0808L07 8 8 40 140 16,0 DC..070204 - - - MS1153 T7
SDNCN1010M07 10 10 50 150 16,0 DC..070204 - - - MS1153 T7
SDNCN1212N07 12 12 60 160 16,0 DC..070204 - - - MS1153 T7
SDNCN1616H11 16 16 80 100 22,0 DC..11T308 SKDP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
SDNCN2020K11 20 20 100 125 220 DC..11T308 SKDP343 SRS3 3.5 mm MS1156 T15
SDNCN2020K15 20 20 100 125 28,0 DC..150408 SKDP453 SRS4 4 mm MS1158 T15
SDNCN2525M15 25 25 125 150 28,0 DC..150408 SKDP453 SRS4 4 mm MS1158 T15
Pl
\
H1 H
AL . =
27.5°0-
%——LL’@ > B
=/ 0°
. ) ) 62.5°
Fur Wendeschneidplatten siehe C L2 L1
Seiten B95-B98 und B191-B192. Hom
SDPC 62,5°
()
=
=
Schraube
Wende- fiir Innen- Spann-
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Unterlage Unterlage sechskant schraube Torx
SDPCN1212M11Q 12 12 6,0 150 22,0 DC..11T308 - - - MS1155 T15
SDPCN1616K11Q 16 16 80 125 22,0 DC..11T308 SKDP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
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Screw-0n Klemmhalter KZ
Aufschraubbare Wendeschneidplatten KENNAMETAL

Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

0
I rt
H1 H
i .2
F B
5 o
= oo L1
Siehe Seiten B100-B102
fr Wendeschneidplatten. H = H1
SRAC
Wende-
Katalognummer HB F L1 L2 CD schneidplatte Spannschraube Torx
rechtsschneidend
SRACR1010M06 10 10 11,0 150 29,0 10,0 RC..0602M0 MS1153 T7
SRACR1212N08 12 12 13,0 160 31,0 12,0 RC..0803M0 MS1154 T9
SRACR1616Q08 16 16 17,0 180 35,0 16,0 RC..0803M0 MS1154 T9
linksschneidend
SRACL1616Q08 16 16 17,0 180 35,0 16,0 RC..0803M0 MS1154 T9
I =
Bl
H1 H
A
f| @I 5
co |
Siehe Seiten B100-B102 L
fiir Wendeschneidplatten. o P
S|
SRDC
@ ©
= E
=
Schraube
Wende- fiir Innen- Spann-
Katalognummer H B F L1 CcD schneidplatte Unterlage Unterlage sechskant schraube  Torx
SRDCNO0808L06 8 8 70 140 80 RC..0602M0 - - - MS1153 T7
SRDCN1010M06 10 10 80 150 10,0 RC..0602M0 - - - MS1153 T7
SRDCN1212N06 12 12 9,0 160 12,0 RC..0602M0 - - - MS1153 T7
SRDCN1212N08 12 12 100 160 12,0 RC..0803M0 - - - MS1154 T9
SRDCN1616H06 16 16 11,0 100 16,0 RC..0602M0 - - - MS1153 T7
SRDCN1616H08 16 16 12,0 100 16,0 RC..0803M0 - - - MS1154 T9
SRDCN1616H10 16 16 13,0 100 16,0 RC..10T3MO0 SKRN100300 SRS3 3.5mm MS1156 T15
SRDCN1616Q08 16 16 12,0 180 16,0 RC..0803M0 - - - MS1154 T9
SRDCN2020K08 20 20 14,0 125 20,0 RC..0803M0 - - - MS1154 T9
SRDCN2020K10 20 20 150 125 20,0 RC..10T3MO0 SKRN100300 SRS3 3.5mm MS1156 T15
SRDCN2020K12 20 20 16,0 125 20,0 RC..1204M0 SKRN1203M0 SRS3 3.5mm MS1156 T15
SRDCN2525M08 25 25 165 150 25,0 RC..0803M0 - - - MS1154 T9
SRDCN2525M10 25 25 17,5 150 25,0 RC..10T3MO0 SKRN100300 SRS3 3.5mm MS1156 T15
SRDCN2525M12 25 25 185 150 25,0 RC..1204M0 SKRN1203M0 SRS3 3.5mm MS1156 T15
SRDCN2525M16 25 25 205 150 25,0 RC..1605M0 SKRN160400 SRS4 4 mm - T15
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KZ Screw-0n Klemmhalter
KENNAMETAL Aufschraubbare Wendeschneidplatten

0
I (
X
H1 H
A
45°
F ®
o [ ®
Siehe Seiten B100-B102 B e P
flir Wendeschneidplatten.
H = H1
SRGC
e g
=]
v % o
Schraube 5
Wende- fiir Innen-  Spann- 5
Katalognummer H B F L1 CD schneidplatte Unterlage Unterlage sechskant schraube Torx =
rechtsschneidend g
SRGCR1616H06 16 16 200 100 7,0 RC..0602M0 - - - MS1153 T7 S
SRGCR1616H10 16 16 20,0 100 79 RC..10T3M0 SKRN100300 SRS3 3.5mm MS1156  T15 E
SRGCR2020K08 20 20 250 125 9,0 RC..0803M0 - - - MS1154 T9 =
SRGCR2020K10 20 20 250 125 9,3 RC..10T3MO0 SKRN100300 SRS3 3.5mm MS1156  T15 >
SRGCR2525M08 25 25 320 150 11,8 RC..0803M0 - - - MS1154 T9 §
SRGCR2525M10 25 25 320 150 12,1 RC..10T3MO0 SKRN100300 SRS3 3.5mm MS1156  T15 =
SRGCR2525M12 25 25 320 150 12,7 RC..1204M0 SKRN1203M0 SRS3 3.5mm MS1156  T15 %
linksschneidend S
SRGCL1616H06 16 16 200 100 7,0 RC..0602M0 - - - MS1153 T7 g
SRGCL1616H10 16 16 20,0 100 79 RC..10T3M0 SKRN100300 SRS3 3.5mm MS1156  T15 E
SRGCL2020K08 20 20 250 125 9,0 RC..0803M0 - - - MS1154 T9 é
SRGCL2525M08 25 25 320 150 11,8 RC..0803M0 - - - MS1154 T9 E
SRGCL2525M10 25 25 320 150 12,1 RC..10T3MO0 SKRN100300 SRS3 3.5mm MS1156  T15 g
SRGCL2525M12 25 25 320 150 12,7 RC..1204M0 SKRN1203M0 SRS3 3.5mm MS1156  T15
oy
\
H1 H
= Flisy [& B
'y
FA o
Siehe Seiten B103-B104 ) 75/
fiir Wendeschneidplatten. 0{ L2 L
H=H1
SSBC 75°
= =
\ \ =
=
Schraube
Wende- fiir Innen- Spann-
Katalognummer H B F L1 L2 FA schneidplatte Unterlage Unterlage sechskant schraube Torx
rechtsschneidend
SSBCR1212N09 12 12 11,0 160 160 22 SC..09T308 - - - MS1155 T15
SSBCR2020K12 20 20 17,0 125 21,0 3,1 SC..120408 SKSP453 SRS4 4 mm MS1158 T15
SSBCR2525M12 25 25 220 150 21,0 31 SC..120408 SKSP453 SRS4 4 mm MS1158 T15
linksschneidend
SSBCL1616H09 16 16 130 100 160 22 SC..09T308 SKSP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
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Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

Screw-0n Klemmbhalter
Aufschraubbare Wendeschneidplatten

4

Siehe Seiten B103-B104
flir Wendeschneidplatten.

KZKENNAMETAE

H=H1
SSDC 45°
= =
\ \ =
=
Schraube
Wende- fir Innen- Spann-
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Unterlage Unterlage sechskant schraube Torx
SSDCN1212N09 12 12 6,0 160 18,0 SC..09T308 - - - MS1155 T15
SSDCN1616H09 16 16 8,0 100 18,0 SC..09T308 SKSP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
SSDCN2020K09 20 20 10,0 125 18,0 SC..09T308 SKSP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
_ I o
{: TR
H1 H
{
1 o"\/%
B
Siehe Seiten B103-B104
fir Wendeschneidplatten.
L1
H=H1
SSKC 75°
= )
- =
— =
Schraube
Wende- fiir Innen- Spann-
Katalognummer H B F L1 L2 L1A schneidplatte Unterlage Unterlage sechskant schraube  Torx
rechtsschneidend
SSKCR1616H09 16 16 200 100 16,0 2,2 SC..09T308 SKSP343 SRS3 3.5 mm MS1156 T15
SSKCR2020K12 20 20 250 125 220 3,1 SC..120408 SKSP453 SRS4 4 mm MS1158 T15
linksschneidend
SSKCL2020K12 20 20 250 125 22,0 3,1 SC..120408 SKSP453 SRS4 4 mm MS1158 T15
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KZ Screw-0n Klemmhalter
KENNAMETAL Aufschraubbare Wendeschneidplatten

{0
H1 H
A
F 45° B
= 1
7 ﬁ FA[ % &
Siehe Seiten B103-B104 = s b
fir Wendeschneidplatten. 0 |L2]
L1A L
H=H1
SSSC 45°
= =
\ \ =
= o
Schraube S
Wende- fiir Innen- Spann- S
Katalognummer H B F L1 L2 FA L1A schneidplatte Unterlage Unterlage sechskant schraube Torx 2
rechtsschneidend g
SSSCR1212N09 12 12 16,0 160 180 6,1 6,1 SC..09T308 - - - MS1155 T15 S
SSSCR1616H09 16 16 20,0 100 180 6,1 6,1 SC..09T308 SKSP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15 E
SSSCR1616H12 16 16 20,0 100 250 83 83 SC..120408 SKSP453 SRS4 4 mm MS1158 T15 =
=
SSSCR2020K12 20 20 250 125 250 83 83 SC..120408 SKSP453 SRS4 4 mm MS1158 T15 >
SSSCR2525M12 25 25 320 150 250 83 83 SC..120408 SKSP453 SRS4 4 mm MS1158 T15 S
=
linksschneidend =
SSSCL1212N09 12 12 16,0 160 18,0 6,1 6,1 SC..09T308 - - - MS1155 T15 -g
SSSCL1616H09 16 16 20,0 100 18,0 6,1 6,1 SC..09T308 SKSP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15 §
SSSCL1616H12 16 16 20,0 100 250 83 83 SC..120408 SKSP453 SRS4 4 mm MS1158 T15 o
SSSCL2020K12 20 20 250 125 250 83 83 SC..120408 SKSP453 SRS4 4 mm MS1158 T15 E
SSSCL2525M12 25 25 320 150 250 83 83 SC..120408 SKSP453 SRS4 4 mm MS1158 T15 é
=
=
L
(=}
o
{
K
H1 H
|
B
DF %0° |€
Fir Wendeschneidplatten siehe - g2 L1
Seiten B106-B108 und B194-B195. 0 = o
STFC 90°
N ()
—o =
—
=
Schraube
Wende- fiir Innen- Spann-
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Unterlage  Unterlage sechskant schraube  Torx
rechtsschneidend
STFCR1616H11 16 16 20,0 100 16,0 TC..110204 - - — MS1153 T7
STFCR1616H16 16 16 20,0 100 20,0 TC..16T308 SKTP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
STFCR2020K16 20 20 25,0 125 20,0 TC..16T308 SKTP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
STFCR2525M16 25 25 32,0 150 20,0 TC..16T308 SKTP343 SRS3 3.5 mm MS1156 T15
linksschneidend
STFCL1010M11 10 10 12,0 150 13,0 TC..110204 - - - MS1153 T7
STFCL1212N11 12 12 16,0 160 13,0 TC..110204 - - - MS1153 T7
STFCL1616H16 16 16 20,0 100 20,0 TC..16T308 SKTP343 SRS3 3.5 mm MS1156 T15
STFCL2020K16 20 20 25,0 125 20,0 TC..16T308 SKTP343 SRS3 3.5 mm MS1156 T15
STFCL2525M16 25 25 32,0 150 20,0 TC..16T308 SKTP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
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Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

Screw-0n Klemmbhalter

Aufschraubbare Wendeschneidplatten

KZKENNAMETAE

| S
\
H1 H
- o 3
i ¢
= Mgt V@
Fir Wendeschneidplatten siehe ‘L ‘0° oy
Seiten B106-B108 und B194-B195. 0 L2 | L1
H=H1
STGC 90°
N (D
—o =
—
=
Schraube
Wende- fiir Innen- Spann-
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Unterlage Unterlage sechskant  schraube Torx
rechtsschneidend
STGCR1010M11 10 10 12,0 150 16,0 TC..110204 - - - MS1153 T7
STGCR1212N11 12 12 160 160 16,0 TC..110204 - - - MS1153 T7
STGCR1616H11 16 16 20,0 100 20,0 TC..110204 - - MS1153 T7
STGCR1616H16 16 16 20,0 100 20,0 TC..16T308 SKTP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
STGCR2020K16 20 20 250 125 20,0 TC..16T308 SKTP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
STGCR2525M16 25 25 320 150 20,0 TC..16T308 SKTP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
linksschneidend
STGCL1010M11 10 10 12,0 150 16,0 TC..110204 - - - MS1153 T7
STGCL1212N11 12 12 160 160 16,0 TC..110204 - - - MS1153 T7
STGCL1616H11 16 16 20,0 100 20,0 TC..110204 - - - MS1153 T7
STGCL1616H16 16 16 20,0 100 20,0 TC..16T308 SKTP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
STGCL2020K16 20 20 250 125 20,0 TC..16T308 SKTP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
STGCL2525M16 25 25 320 150 20,0 TC..16T308 SKTP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
H1 H
D
=i F B
i ®
3° 93°
Fur Wendeschneidplatten siehe 0 ; L2 U
Seiten B106-B108 und B194-B195. 0 {‘ H=H1
STJC-F 90°
Wende-
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Spannschraube Torx
rechtsschneidend
STJCRF1212M11Q 12 12 12,0 150 16,0 TC..110204 MS1153 T7
linksschneidend
STJCLF1212M11Q 12 12 12,0 150 16,0 TC..110204 MS1153 T7
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KZ Screw-0n Klemmhalter
KENNAMETAL Aufschraubbare Wendeschneidplatten
o
{
t \—[“
H1 H
S
F %% B
= bt
Fir Wendeschneidplatten siehe *(1)7 @ Lo
Seiten B113-B114 und B196-B197. L1
H = H1
SVAB 90°
Wende-
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Spannschraube Torx
rechtsschneidend
SVABR1010M11Q 10 10 10,0 150 22,0 VB..110304 MS1153 T7
SVABR1212M11Q 12 12 12,0 150 22,0 VB..110304 MS1153 T7
SVABR1616K16Q 16 16 16,0 125 30,0 VB..160408 MS1155 T15
linksschneidend
SVABL1212M11Q 12 12 12,0 150 22,0 VB..110304 MS1153 T7
SVABL1616K16Q 16 16 16,0 125 30,0 VB..160408 MS1155 T15
o
-
H1 H
— Fl 17,5° B
%
Fir Wendeschneidplatten siehe
Seiten B113-B114 und B196-B197. 107,5° /7
0°,7 L2
L1
SVHB 107,5° H=H1
= @
=
=
Schraube
Wende- fir Innen- Spann-
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Unterlage Unterlage sechskant  schraube Torx
rechtsschneidend
SVHBR1212N11 12 12 160 160 19,0 VB..110304 - - - MS1153 T7
SVHBR1616H11 16 16 20,0 100 19,0 VB..110304 - - - MS1153 T7
SVHBR2020K11 20 20 250 125 26,0 VB..110304 - - - MS1153 T7
SVHBR2020K16 20 20 250 125 28,0 VB..160408 SKVN343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
SVHBR2525M16 25 25 320 150 28,0 VB..160408 SKVN343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
linksschneidend
SVHBL1212N11 12 12 160 160 19,0 VB..110304 - - - MS1153 T7
SVHBL1616H11 16 16 20,0 100 19,0 VB..110304 - - - MS1153 T7
SVHBL2020K11 20 20 250 125 26,0 VB..110304 - - - MS1153 T7
SVHBL2020K16 20 20 250 125 28,0 VB..160408 SKVN343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
SVHBL2525M16 25 25 320 150 28,0 VB..160408 SKVN343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
www.kennametal.com ‘:ZKENNAMETAE C53
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Screw-0n Klemmbhalter

Aufschraubbare Wendeschneidplatten KZKENNAMETAI:

Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

é’ . 52° B
Nt LB
2 - ars o
Fiir Wendeschneidplatten siehe 0 = 1o
Seiten B113-B114 und B196-B197. - L1
ot H=H1
SVJB 93°
=N
=
=
Schraube
Wende- fiir Innen- Spann-
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Unterlage Unterlage sechskant  schraube Torx
rechtsschneidend
SVJBR1212N11 12 12 16,0 160 22,0 VB..110304 - - - MS1153 T7
SVJBR1616H11 16 16 200 100 22,0 VB..110304 - - - MS1153 T7
SVJBR1616H16 16 16 20,0 100 350 VB..160408 SKVN343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
SVJBR2020K11 20 20 250 125 26,0 VB..110304 - - - MS1153 T7
SVJBR2020K16 20 20 250 125 350 VB..160408 SKVN343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
SVJBR2525M16 25 25 32,0 150 350 VB..160408 SKVN343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
SVJBR3225P16 32 25 320 170 350 VB..160408 SKVN343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
linksschneidend
SVJBL1212N11 12 12 16,0 160 22,0 VB..110304 - - - MS1153 T7
SVJBL1616H11 16 16 200 100 22,0 VB..110304 - - - MS1153 T7
SVJBL1616H16 16 16 20,0 100 350 VB..160408 SKVN343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
SVJBL2020K11 20 20 250 125 26,0 VB..110304 - - - MS1153 T7
SVJBL2020K16 20 20 250 125 350 VB..160408 SKVN343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
SVJBL2525M16 25 25 32,0 150 350 VB..160408 SKVN343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
SVJBL3225P16 32 25 320 170 350 VB..160408 SKVN343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
H1 s H
)j F 2 B
not L
e | g
0 A
Fir Wendeschneidplatten siehe L2 L1
Seiten B113-B114 und B196-B197. -
ofe H=H1
SVJB-F 93°
Wende-
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Spannschraube Torx
rechtsschneidend
SVJBRF1010M11Q 10 10 10,0 150 23,0 VB..110304 MS1153 T7
SVJBRF1212M11Q 12 12 120 150 23,0 VB..110304 MS1153 T7
SVJBRF1616K16Q 16 16 16,0 125 31,0 VB..160408 MS1155 T15
linksschneidend
SVJBLF1010M11Q 10 10 10,0 150 23,0 VB..110304 MS1153 T7
SVJBLF1212M11Q 12 12 120 150 23,0 VB..110304 MS1153 T7
SVJBLF1616K16Q 16 16 16,0 125 31,0 VB..160408 MS1155 T15
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KZ Screw-0n Klemmhalter
KENNAMETAL Aufschraubbare Wendeschneidplatten

‘ :

4
X ]:l
H1 i H
p 4
F# @ B
=2 o
== |75 X 725°
Fir Wendeschneidplatten siehe 0 e
Seiten B113-B114 und B196-B197. L1
H=H1
SVVB 72,5°
©
=
= o
Schraube S
Wende- fiir Innen- Spann- S
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Unterlage Unterlage sechskant  schraube Torx 2
SVVBN1212N11 12 12 60 160 26,0 VB..110304 - - — MS1153 T7 g
SVVBN1616H11 16 16 80 100 26,0 VB..110304 - - - MS1153 T7 S
SVVBN1616H16 16 16 80 100 33,0 VB..160408 SKVN343 SRS3 3.5mm MS1156 T15 E
SVVBN2020K11 20 20 10,0 125 26,0 VB..110304 - - - MS1153 T7 =
=
SVVBN2020K16 20 20 10,0 125 33,0 VB..160408 SKVN343 SRS3 3.5mm MS1156 T15 ?
SVVBN2525M16 25 25 125 150 33,0 VB..160408 SKVN343 SRS3 3.5mm MS1156 T15 S
=
SVVBN3225P16 32 25 125 170 33,0 VB..160408 SKVN343 SRS3 3.5mm MS1156 T15 =
(2]
2
§
<]
[=2]
=
(<]
N
=
<&}
=
=
L
e -
H1 H
~25°
‘4 F B
72 (1 ]e
‘E‘RSQ 5
Fur Wendeschneidplatten 0 L2 L1
siehe Seiten B114-B115. 0°QU H=H1
SWLC 95°
O D
- =
S
Schraube
Wende- fiir Innen- Spann-
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Unterlage Unterlage sechskant  schraube Torx
rechtsschneidend
SWLCR1212N06 12 12 160 160 16,0 WC..06T308 SKWP343 SRS3 3.5 mm MS1156 T15
SWLCR2020K06 20 20 250 125 16,0 WC..06T308 SKWP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
linksschneidend
SWLCL2020K06 20 20 250 125 16,0 WC..06T308 SKWP343 SRS3 3.5 mm MS1156 T15
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HINWEIS: CRGP-Klemmbhalter konnen RPGX- und RCGX-Wendeplatten aufnehmen.

C56

‘ZKENNAMETAE

V-Bottom Klemmhalter KZ
Runde, positive Kendex™ Wendeschneidplatten KENNAMETAL
A ik
o H1 =) V H
} H3
L2 ]
9 | CD
Fir Wendeschneidplatten \ \
siehe Seiten B85 und B129, FI (Co”
L1
CRDP | - |
- S\
l_
[=2]
=
2
S Wende- Spann- Spann- Innen-
g Katalognummer H B F L1 L2 CD H3 schneidplatte Nest element schraube sechskant
s CRDPN2525M06V 25 25 125 1513 — 190 — RPGX060400E NST1 CM214 MS1321 2.5mm
S CRDPN3232P09V 32 32 160 17113 — 290 — RPGX090700E NST2 CM219 CS412 3.5mm
=]
2 CRDPN2525M09V 25 25 125 15613 — 290 — RPGX090700E NST2 CM219 CS412 3.5mm
= CRDPN3232P12V 32 32 160 1713 — 380 — RPGX120700E NST3 CM216 CS412 3.5mm
3 CRDPN2525M12V 25 25 125 1513 381 380 64 RPGX120700E NST3 CM216 CS412 3.5mm
§ CRDPN3232P15V 32 32 160 171,3 381 380 64 RPGX151000 NST4 CM217 MS1294 6 mm
ﬁ CRDPN4040R19V 40 40 200 2015 — 380 — RPGX191000 NST5 CM217 MS1294 6 mm
= CRDPN3232P19V 32 32 160 1713 381 380 64 RPGX191000 NST5 CM217 MS1294 6 mm
=§ CRDPN3232P25V 32 32 160 171,3 380 380 64 RPGX251200 NST6 CM218 MS1242 8 mm
§ HINWEIS: CRDP-Klemmhalter kdnnen RPGX- und RCGX-Wendeplatten aufnehmen.
d'::
=
2
s 7R
a
H1 H
| *
H3
e | |
Fir Wendeschneidplatten F © B
siehe Seiten B85 und B129. i i
/T CD
45 f L1
CRGP b b
@ )
Wende- Spann- Spann- Innen-
Katalognummer H B F L1 L2 H3 CD schneidplatte Nest element schraube sechskant
rechtsschneidend
CRGPR2525M06V 25 25 320 1513 — — 70 RPGX060400E NST1 CM214 MS1321 2.5mm
CRGPR3232P09V 32 3 400 1713 — — 80 RPGX090700E NST2 CM219 CS412 3.5mm
CRGPR2525M09V 25 25 320 1513 — — 70 RPGX090700E NST2 CM219 CS412 3.5mm
CRGPR3232P12V 32 32 40,0 1713 - — 80 RPGX120700E NST3 CM216 CS412 3.5 mm
CRGPR2525M12V 25 25 320 1513 271 64 7,0 RPGX120700E NST3 CM216 CS412 3.5mm
CRGPR3232P15V 32 32 400 1713 371 64 80 RPGX151000 NST4 CM217 MS1294 6 mm
CRGPR4040R19V 40 40 500 2015 — — 100 RPGX191000 NST5 CM217 MS1294 6 mm
CRGPR3232P19V 32 32 40,0 1713 41,0 64 80 RPGX191000 NST5 CM217 MS1294 6 mm
linksschneidend
CRGPL2525M06V 25 25 320 1513 — — 70 RPGX060400E NST1 CM214 MS1321 2.5mm
CRGPL3232P09V 32 32 40,0 1713 — — 80 RPGX090700E NST2 CM219 CS412 3.5mm
CRGPL2525M09V 25 25 320 15183 — — 70 RPGX090700E NST2 CM219 CS412 3.5mm
CRGPL3232P12V 32 32 400 1713 — — 80 RPGX120700E NST3 CM216 CS412 3.5mm
CRGPL2525M12V 25 25 320 1513 271 64 7,0 RPGX120700E NST3 CM216 CS412 3.5mm
CRGPL3232P15V 32 32 400 1713 371 64 80 RPGX151000 NST4 CM217 MS1294 6 mm
CRGPL4040R19V 40 40 500 2015 — — 100 RPGX191000 NST5 CM217 MS1294 6 mm
CRGPL3232P19V 32 32 400 1713 410 64 80 RPGX191000 NST5 CM217 MS1294 6 mm
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Programm zur losungsoptimierten schnellen
Herstellung von CBN-Wendeschneidplatten

Standard-Wendeschneidplatten vereinen die neuesten Sorten, Beschichtungen,
Schneidkantenausfihrung und Produktionstechnologie. Sie decken einen groBen
Anwendungsbereich ab und bieten eine hervorragende Leistung.

Um in bestimmten Anwendungen die optimale Leistung zu erzielen, ist oft eine zusétzliche
Feinoptimierung erforderlich. Dafiir hat Kennametal das |Iésungsoptimierte Programm zur
schnellen Herstellung (Quick-Turn Solutions Program, QTSP) entwickelt, um Modifikationen
der Schneidkantenausflihrung bei bestimmten Wendeplattentypen, Sorten und GréBen zu
ermdglichen, und damit die Werkzeugleistung weiter zu verbessern.

Technische Details ® Optionen fiir kundenspezifische Losungen

Wahlen Sie den Bestimmen Sie die Breite
Eoromadig, \ / und den Winkel der
negativen Fase.

\ Wahlen Sie die GroBe der

Verrundung.

Flgen Sie eine
Breitschlichtfase hinzu.

Verschiedene
Grundformen zur Auswahl.

Mehrfachbestlickung, Sieben CBN-Sorten steh
voliflachige Besttickung und / ie \?ﬂrf“ = o|_| e; ste sn
Voll-CBN- zgr .e Ugung. Hol gr un
niedriger CBN-Anteil,

Wendeschneidplatten sind beschichtet und unbeschichtet
Rt —— eschichtet und unbeschichtet.

Weitere Informationen erhalten Sie auf Anfrage von Ihrem Kennametal-AuBendienstmitarbeiter,
Ihrem Kennametal-Vertragshéndler oder auf www.kennametal.com.
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Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

MTS Klemmhalter

-MX, -MN und -MF fiir negative Kendex™ Wendeschneidplatten und -MA fiir Kenloc

_4°
H1

!

™ Wendeschneidplatten KZKENNAMETAE

o

F
- E 750
Fiir Wendeschneidplatten siehe R ‘%19
Seiten B122 und B183. LA =12 L1
H=H1
CCKN 75° ¢« MX
©
5 G
—
=
Schraube Innen- Innen-
Wende- fiir sechskant Spann-  sechskant
Katalognummer H B F L1 L2 L1A schneidplatte Unterlage  Unterlage (mm) fingersatz (mm)
rechtsschneidend
CCKNR2525M12MX7 25 25 325 151 32,0 3,1 CNGX120708 552.221 554252  2.5mm 551.013 4 mm
CCKNR3225P12MX7 32 25 325 171 32,0 31 CNGX120708 552.221 554.252  2.5mm 551.013 4 mm
linksschneidend
CCKNL2525M12MX7 25 25 325 151 32,0 3,1 CNGX120708 552.221 554.252  2.5mm 551.013 4 mm
CCKN 75° ¢« MN
©
(5 &
—
=
Schraube Innen- Innen-
Wende- fiir sechskant Spann-  sechskant
Katalognummer H B F L1 L2 L1A schneidplatte Unterlage  Unterlage (mm) fingersatz  (mm)
rechtsschneidend
CCKNR3225P12MN7 32 25 325 171 32,0 31 CNGN120708 552.221 554.252  2.5mm 551.255 4 mm
linksschneidend
CCKNL2525M12MN4 25 25 32,5 151 32,0 3,1 CNGN120408 552.220 554,252 2.5mm 551.255 4 mm
CCKNL2525M12MN7 25 25 325 151 32,0 3,1 CNGN120708 552.221 554.252  2.5mm 551.255 4 mm
CCKNL3225P12MN7 32 25 325 171 32,0 31 CNGN120708 552.221 554.252  2.5mm 551.255 4 mm
CCKN 75° « MF
©
(5 &G
=
Schraube Innen- Innen-
Wende- fiir sechskant Spann-  sechskant
Katalognummer H B F L1 L2 L1A schneidplatte Unterlage  Unterlage  (mm) fingersatz  (mm)
rechtsschneidend
CCKNR2525M12MF7 25 25 325 151 32,0 31 CNGN120708 552.221 554.252 2.5 mm 551.252 4 mm
linksschneidend
CCKNL2525M12MF4 25 25 325 151 32,0 31 CNGN120408 552,220 554.252 2.5mm 551.252 4 mm
CCKNL2525M12MF7 25 25 325 151 32,0 31 CNGN120708 552.221 554.252 2.5 mm 551.255 4 mm

HINWEIS: Gezeigt wird die MX-Spannung.
Klemmbhalter kann separat bestellt werden:
V.SKN R/L 2525M12
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KZ MTS Klemmhalter
KENNAMETAL -MX, -MN und -MF fiir negative Kendex™ Wendeschneidplatten und -MA fiir Kenloc™ Wendeschneidplatten

Ersatzteile ¢ Klemmvarianten -MX, -MN, -MF und -MA

Klemmvariante Klemmvariante
Einzelne

MX MN Spannelemente
g >
Spannfingersatz Spannfingersatz Spannelement Druckplatte 2
551.316 @ 551.251 551.333 557.111 §
551.332 551.255 551.317 557.111 3
2
D
E
=
=
=
=
<]
=
£
(2]
2
Klemmvariante Klemmvariante f
Individuelle >
MA MF Spannelemente E
=
o
=
=
%? L
o

g Spannstift g Spannfingersatz Spannelement Spanbrecher

554.016 551.252 561.317 5567.125
554.017 5561.253 5561.317 557.126
554.018 551.254 5561.317 5567.127
551.256 5561.317 557.120
551.257 5561.317 5567.121
551.258 5561.317 5567.122
551.260 5561.317 557.123
551.261 5561.317 5567.124
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MTS Klemmbhalter KZ
-MX, -MN und -MF fiir negative Kendex™ Wendeschneidplatten und -MA fiir Kenloc™ Wendeschneidplatten KENNAMETAL

Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

4

Ay F ) B
Fir Wendeschneidplatten siehe A .
Seiten B122 und B183. 5° 9512 g
_5_5°%Jg' H=H1
CCLN 95° « MX
/) &
I_I/ E
—
=
Schraube Innen- Innen-
Wende- fiir sechs- Spann- sechs-
Katalognummer HB F L1 L2 schneidplatte Unterlage Unterlage kant fingersatz kant
rechtsschneidend
CCLNR2525M12-MX7 25 25 32,0 150 32,0 CN.X120708 552.221 554.252 2.5mm 551.316 4 mm
CCLNR3225P12-MX7 32 25 32,0 170 32,0 CN.X120708 552.221 554.252 2.5mm 551.316 4 mm
linksschneidend
CCLNL2525M12-MX7 25 25 32,0 150 32,0 CN.X120708 552.221 554.252 2.5mm 551.316 4 mm
CCLNL3225P12-MX7 32 25 32,0 170 32,0 CN.X120708 552.221 554.252 2.5mm 551.316 4 mm
CCLN 95° ¢ MN
=)
S|
=
Schraube Innen- Innen-
Wende- fiir sechs- Spann-  sechs-
Katalognummer HB F L1 L2 schneidplatte Unterlage Unterlage kant Druckplatte fingersatz  kant
rechtsschneidend
CCLNR2525M12-MN4 25 25 32,0 150 32,0 CN.N120408 552.220 554,252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm
CCLNR2525M12-MN7 25 25 32,0 150 32,0 CN.N120708 552.221 554,252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm
CCLNR3225P12-MN4 32 25 32,0 170 32,0 CN.N120408 552.220 554,252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm
CCLNR3225P12-MN7 32 25 32,0 170 32,0 CN.N120708 552.221 554252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm
linksschneidend
CCLNL2525M12-MN4 25 25 32,0 150 32,0 CN.N120408 552.220 554252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm
CCLNL2525M12-MN7 25 25 32,0 150 32,0 CN.N120708 552.221 554,252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm
CCLNL3225P12-MN7 32 25 32,0 170 32,0 CN.N120708 552.221 554.252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm
CCLN 95° « MF
/2] &
I_I/ E
—
=
Schraube Innen- Innen-
Wende- fiir sechs- Spann-  sechs-
Katalognummer HB F L1 L2 schneidplatte Unterlage Unterlage kant Spanbrecher fingersatz  kant
rechtsschneidend
CCLNR2525M12-MF4 25 25 32,0 150 32,0 CN.N120408 552220 554.252 2.5mm 557.125 551.317 4 mm
CCLNR2525M12-MF7 25 25 32,0 150 32,0 CN.N120708 552221  554.252 2.5mm 557.125 5561.317 4mm
linksschneidend
CCLNL2525M12-MF4 25 25 32,0 150 32,0 CN.N120408 552220 554.252 2.5mm 557.125 5561.317 4mm
CCLNL2525M12-MF7 25 25 32,0 150 32,0 CN.N120708 552,221  554.252 2.5mm 557.125 551.317 4 mm

HINWEIS: Gezeigt wird die MX— Spannung.
Klemmbhalter kann separat bestellt werden:
V.CLN R/L 2525M12
V.CLN R/L 3225P12
V.CLN R/L 3225P16
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KZ MTS Klemmhalter
KENNAMETAL -mx, -MN und -MF fiir negative Kendex™ Wendeschneidplatten und -MA fiir Kenloc™ Wendeschneidplatten

ARy AT
* tis H

&) \EL _F B
= T4
Fiir Wendeschneidplatten siehe 6 575
FA

Seiten B122 und B183. /
_s%\/w\ L1
H=H1

CCRN 75° « MX
©
=) G
—
= >
Schraube Innen- Innen- E
Wende- fiir sechs- Spann- sechs- 'g
Katalognummer H B F L1 L2 FA | schneidplatte Unterlage Unterlage kant fingersatz kant =
rechtsschneidend 3
CCRNR3225P16-MX7 32 25 27,0 170 350 4,2 CN.X160708 552.223 554,253 3 mm 551.316 4 mm E
linksschneidend E
CCRNL3225P16-MX7 32 25 27,0 170 350 4,2 CN.X160708 552.223 554,253 3mm 551.316 4 mm b=
=
=
<]
=
£
o ° (2]
CCRN 75° « MN @/ © &
— = =
N— =}
g S
S
Schraube Innen- Innen- 2
Wende- fiir sechs- Spann-  sechs- N
Katalognummer H B F L1 L2 FA | schneidplatte Unterlage Unterlage  kant Druckplatte fingersatz  kant S
rechtsschneidend E
CCRNR2525M12-MN7 25 25 27,0 150 35,0 3,1 CN.N120708 552.221 554.252 2.5mm 557.111 551.317 4mm g
CCRNR3225P12-MN7 32 25 27,0 170 350 3,1 CN.N120708 552.221 554252 2.5mm 557.111 551.317 4mm
linksschneidend
CCRNL2525M12-MN7 25 25 27,0 150 35,0 3,1 CN.N120708 552.221 554252 2.5mm 557.111 551.317 4mm
HINWEIS: Gezeigt wird die MX— Spannung.
Klemmbhalter kann separat bestellt werden:
V.CRN R/L 2525M12
V.CRN R/L 3225P12
V.CRN R/L 3225P16
_ _ -
H1 H
A
~

/8 |
)107, 5°

L2

Fur Wendeschneidplatten siehe
Seiten B123 und B183.

CDHN 107,5° ¢ MX o
— @
=
=
Schraube Innen- Innen-
Wende- fir sechs- Spann- sechs-
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Unterlage Unterlage kant fingersatz kant
rechtsschneidend
CDHNR2525M12-MX7 25 25 32,0 150 30,0 DN.X120708 552.225 554.254 2.5mm 551.316 4 mm
linksschneidend
CDHNL3225P15-MX7 32 25 320 170 33,0 DN.X150708 552.228 554.252 2.5mm 551.332 4 mm

HINWEIS: Gezeigt wird die MN— Spannung.
Klemmhalter kann separat bestellt werden:
V.DHN R/L 2525M12
V.DHN R/L 2525M15
V.DHN R/L 3225P15
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Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

MTS Klemmhalter

-MX, -MN und -MF fiir negative Kendex™ Wendeschneidplatten und -MA fiir Kenloc™ Wendeschneidplatten KZKENNAMETA':

H1ﬁ : H
Y/ F B
" ) . ™!
Far Wendeschneidplatten siehe Voo lome
Seiten B123 und B183. 4% 3 ByLz g
-6 =
-6°Hff H=H1
CDUN 93° « MX
——— ()
=
=
=
Schraube Innen- Innen-
Wende- fiir sechs- Spann- sechs-
Katalognummer HB F LI L2 schneidplatte Unterlage Unterlage kant fingersatz kant
rechtsschneidend
CDJNR2525M12-MX7 25 25 32,0 150 38,0 DN.X120708 552.225 554.254 2.5mm 551.316 4 mm
CDJNR2525M15-MX7 25 25 32,0 150 38,0 DN.X150708 552.228 554,252 2.5mm 551.332 4 mm
CDJNR3225P12MX7 32 25 32,5 171 38,0 DNGX120708 552,225 554.254 - 551.316 4 mm
linksschneidend
CDJNL2525M12-MX7 25 25 32,0 150 38,0 DN.X120708 552.225 554.254 2.5mm 551.316 4 mm
CDJNL2525M15-MX7 25 25 32,0 150 38,0 DN.X150708 552.228 554,252 2.5mm 551.332 4 mm
CDJNL3225P12MX7 32 25 32,5 171 38,0 DNGX120708 552,225 554.254 - 551.316 4 mm
CDJN 93° « MN
>
=
=
Schraube Innen- Innen-
Wende- fir sechs- Spann-  sechs-
Katalognummer HB F LI L2 schneidplatte Unterlage Unterlage kant Druckplatte fingersatz  kant
rechtsschneidend
CDJNR2525M15-MN7 25 25 32,0 150 38,0 DN.N150708 552.228 554,252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm
CDJNR3225P15-MN7 32 25 32,0 170 38,0 DN.N150708 552.228 554,252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm
linksschneidend
CDJNL2525M15-MN7 25 25 32,0 150 38,0 DN.N150708 552.228 554,252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm
CDJNL3225P15-MN7 32 25 32,0 170 38,0 DN.N150708 552.228 554,252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm
CDJN 93° ¢ MF
= ©
=
=
=
Schraube Innen- Innen-
Wende- fir sechs- Spann-  sechs-
Katalognummer HB F LI L2 schneidplatte Unterlage Unterlage  kant Spanbrecher  fingersatz  kant
rechtsschneidend
CDJNR2525M15-MF7 25 25 32,0 150 38,0 DN.N150708 552.228 554.252 2.5mm 557.123 551.317 4 mm
linksschneidend
CDJNL2525M15-MF7 25 25 32,0 150 38,0 DN.N150708 552.228 554.252 2.5mm 557.124 551.317 4 mm

HINWEIS: Gezeigt — wird die MX-Spannung.
Klemmbhalter kann separat bestellt werden:
V.DJN R/L 2525M12
V.DJN R/L 3225M15
V.DJN R/L 3225P15
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KZ MTS Klemmhalter
KENNAMETAL -MX, -MN und -MF fiir negative Kendex™ Wendeschneidplatten

A
)
= 75°F B
Fur Wendeschneidplatten siehe
Seiten B123-B124. N tor,5°
-6 L2 L1
° H = H1
CELN 97,5° ¢ MX
)
=) G
—
= >
Schraube Innen- Innen- E
Wende- fiir sechs- Spann- sechs- 'g
Katalognummer HB F LI L2 schneidplatte Unterlage Unterlage kant fingersatz kant =
rechtsschneidend 2
CELNR2525M13-MX7 25 25 32,0 150 32,0 EN.X130708 552.240 554.252 2.5mm 551.316 4 mm E
linksschneidend Z
CELNL2525M13-MX7 25 25 32,0 150 32,0 EN.X130708 552.240 554.252 2.5mm 551.316 4 mm b=
=
=
<]
=
£
2
=]
§
<]
s
CELN 97,5° ¢ MN IS
(5) @
— = S
— S
= a
Schraube Innen- Innen-
Wende- fiir sechs- Spann-  sechs-
Katalognummer HB F LI L2 schneidplatte Unterlage Unterlage  kant Druckplatte fingersatz  kant
rechtsschneidend
CELNR2525M13-MN7 25 25 32,0 150 32,0 EN.N130708 552.240 554.252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm
linksschneidend
CELNL2525M13-MN7 25 25 32,0 150 32,0 EN.N130708 552.240 554.252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm
CELN 97,5° ¢ MF
©
s G
—
=
Schraube Innen- Innen-
Wende- fir sechs- Spann-  sechs-
Katalognummer HB F LI L2 schneidplatte Unterlage Unterlage  kant Spanbrecher fingersatz  kant
rechtsschneidend
CELNR2525M13-MF7 25 25 32,0 150 32,0 EN.N130708 552.240 554.252 2.5mm 557.125 551.317 4 mm
linksschneidend
CELNL2525M13-MF7 25 25 32,0 150 32,0 EN.N130708 552.240 554.252 2.5mm 557.125 551.317 4 mm

HINWEIS: Gezeigt wird die MN-Spannung.
Klemmhalter kann separat bestellt werden:
V.ELN R/L 2525M13
V.ELN R/L 3225P13
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MTS Klemmbhalter KZ
-MN fiir negative Kendex™ Wendeschneidplatten KENNAMETAL
_ ‘ —/8,5"
w| S
A
|
& FJ_
Fir Wendeschneidplatten FL**
siehe Seite B124. Nl Lo
0 L1
H=H1
CRDN ¢ MN
e &
o =
=
2 Schraube Innen- Innen-
2 Wende- fir sechs- Spann-  sechs-
= Katalognummer HB F L1 L2 schneidplatte Unterlage Unterlage  kant Druckplatte fingersatz  kant
x CRDNN2525M12-MN4 25 25 12,5 150 30,0 RN.N120400 552.229 554.252 2.5mm 557.111 551.333 4 mm
é CRDNN2525M12-MN7 25 25 12,5 150 30,0 RN.N120700 552.230 554.252 2.5mm 557.111 551.333 4 mm
Z CRDNN3225P12-MN4 32 25 12,5 170 30,0 RN.N120400 552.229 554.252 2.5mm 557.111 551.333 4 mm
2 CRDNN3225P12-MN7 32 25 12,5 170 30,0 RN.N120700 552.230 554252 2.5mm 557.111 551.333 4 mm
=
L HINWEIS: Gezeigt wird die MN-Spannung.
@ Klemmhalter kann separat bestellt werden:
£ V.RDN N 2525M12
@ V.RDN N 3225M12
2
:§
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=
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=
=
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S H
L
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Far Wendeschneidplatten F
siehe Seite B124. >
W L2
-6° L1
CRSN ¢ MN H=H1
©
@ §
Schraube Innen- Innen-
Wende- fir sechs- Span sechs-
Katalognummer HB F L1 L2 schneidplatte Unterlage Unterlage  kant Druckplatte fingersatz  kant
rechtsschneidend
CRSNR2525M12-MN4 25 25 32,0 150 26,0 RN.N120400 552,229 554.252 2.5mm 557.111 551.333 4 mm
CRSNR2525M12-MN7 25 25 32,0 150 26,0 RN.N120700 552.230 554.252 2.5mm 557.111 551.333 4 mm
CRSNR3225P12-MN4 32 25 32,0 170 26,0 RN.N120400 552,229 554.252 2.5mm 557.111 551.333 4 mm
CRSNR3225P12-MN7 32 25 32,0 170 26,0 RN.N120700 552.230 554.252 2.5mm 557.111 551.333 4 mm
linksschneidend
CRSNL2525M12-MN4 25 25 32,0 150 26,0 RN.N120400 552,229 554.252 2.5mm 557.111 551.333 4 mm
CRSNL2525M12-MN7 25 25 32,0 150 26,0 RN.N120700 552.230 554.252 2.5mm 557.111 551.333 4 mm
CRSNL3225P12-MN4 32 25 32,0 170 26,0 RN.N120400 552,229 554.252 2.5mm 557.111 551.333 4 mm
CRSNL3225P12-MN7 32 25 32,0 170 26,0 RN.N120700 552.230 554.252 2.5mm 557.111 551.333 4 mm

HINWEIS: Gezeigt wird die MN-Spannung.
Klemmhalter kann separat bestellt werden:
V.RSN R/L 2525M12
V.RSN R/L 3225P12
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MTS Klemmhalter

KZKENNAMETAE -MX, -MN und -MF fiir negative Kendex™ Wendeschneidplatten und -MA fiir Kenloc™ Wendeschneidplatten

H
A
=
Fiir Wendeschneidplatten siehe B
Seiten B125°-B126 und B184.
L1
CSDN ¢ MX Ty
I = I S
) =
= o
=
Schraube  Innen- Innen- =2
Wende- fir sechs- Spann- sechs- L
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Unterlage  Unterlage kant fingersatz kant =
CSDNN2525M12MX7 25 25 125 151 36,0 SNGX120708 552,232 554,252 2.5mm 551.316 4 mm F
CSDNN3225P12MX7 32 25 125 171 36,0 SNGX120708 552.232 554.252 2.5mm 551.316 4 mm E
=
=
=
=
=
<]
=
£
2
=]
=}
CSDN ¢ MN 2
[=2]
=] O g
[ = =
Schraube  Innen- Innen- §
Wende- fiir sechs- Spann- sechs- (=)
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Unterlage  Unterlage kant fingersatz kant
CSDNN2525M12MN4 25 25 12,5 151 36,0 SNGN120408 552.231 554,252 2.5mm 551.255 4 mm
CSDNN2525M12MN7 25 25 125 151 36,0 SNGN120708 552.232 554,252 2.5mm 551.255 4 mm
CSDNN3225P12MN4 32 25 125 171 36,0 SNGN120408 552.231 554.252 2.5mm 551.255 4 mm
CSDNN3225P12MN7 32 25 125 171 36,0 SNGN120708 552.232 554,252 2.5mm 551.255 4 mm
CSDN ¢ MF
= =
\ \ =
=
Schraube  Innen- Innen-
Wende- fir sechs- Spann- sechs-
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Unterlage Unterlage kant fingersatz kant
CSDNN2525M12MF4 25 25 12,5 151 36,0 SNGN120408 552.231 554,252 2.5mm 551.252 4 mm
CSDNN2525M12MF7 25 25 125 151 36,0 SNGN120708 552.232 554.252 2.5mm 551.252 4 mm
CSDNN3225P12MF4 32 25 125 171 36,0 SNGN120408 552.231 554,252 2.5mm 551.252 4 mm
CSDNN3225P12MF7 32 25 125 171 36,0 SNGN120708 552.232 554.252 2.5mm 551.252 4 mm
HINWEIS: Gezeigt — wird die MN-Spannung.
Klemmhalter kann separat bestellt werden:
V.SRN R/L 2525M12
V.SRN R/L 3225P12
V.SRN R/L 3225P15
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MTS Klemmbhalter KZ
-MX, -MN und -MF fiir negative Kendex™ Wendeschneidplatten und -MA fiir Kenloc™ Wendeschneidplatten KENNAMETAL

Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

!

B
NE.

Fir Wendeschneidplatten siehe 67 ,%1?
Seiten B125-B126 und B184. L1A=~ o
L1
H=H1
CSKN 75° ¢ MN
= o
\ | =
- =
Schraube Innen- Innen-
Wende- fir sechs- Spann-  sechs-
Katalognummer H B F L1 L2 L1A | schneidplatte Unterlage Unterlage kant Druckplatte fingersatz  kant
rechtsschneidend
CSKNR2525M12-MN4 25 25 32,0 150 27,0 3,0 SN.N120408 552.231 554.252 2.5mm 557.111 551.317 4mm
CSKNR2525M12-MN7 25 25 32,0 150 27,0 3,0 SN.N120708 552232  554.252 2.5mm 557.111 551.317 4mm
linksschneidend
CSKNL2525M12-MN4 25 25 32,0 150 27,0 3,0 SN.N120408 552.231 554.252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm
CSKNL2525M12-MN7 25 25 32,0 150 27,0 3,0 SN.N120708 552,232  554.252 2.5mm 557.111 551.317 4mm

HINWEIS: Gezeigt — wird die MX-Spannung.
Klemmhalter kann separat bestellt werden:
V.SKN R/L 2525M12

. F B
o Lo
15 L

Fir Wendeschneidplatten siehe @ Al /788
Seiten B125-B126 und B184. . L2 L1
) ‘45 H=H1
CSRN 75° ¢ MX
—J =
=
Schraube Innen- Innen-
Wende- fiir sechs- Spann- sechs-
Katalognummer H B F L1 L2 FA | schneidplatte Unterlage Unterlage kant fingersatz kant
linksschneidend
CSRNL3225P15-MX7 32 25 27,0 170 34,0 41 SN.X150708 552.234 554.253 3 mm 551.316 4 mm
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KZ MTS Klemmbhalter
KENNAMETAL -MX, -MN und -MF fiir negative Kendex™ Wendeschneidplatten und -MA fiir Kenloc™ Wendeschneidplatten

75

CSRN 75° « MN

= @

\ \ =
= =2
Schraube Innen- Innen- E
Wende- fiir sechs- Spann-  sechs- >
Katalognummer H B F L1 L2 FA | schneidplatte Unterlage Unterlage kant Druckplatte fingersatz  kant g
rechtsschneidend F
CSRNR2525M12-MN4 25 25 27,0 150 32,0 3,1 SN.N120408 552.231 554.252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm S
CSRNR2525M12-MN7 25 25 27,0 150 32,0 31 SN.N120708 552.232 554,252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm E
CSRNR3225P12-MN4 32 25 27,0 170 32,0 3,1 SN.N120408 552.231 554,252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm =
CSRNR3225P12-MN7 32 25 27,0 170 32,0 31 SN.N120708 552.232 554252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm ?
linksschneidend §
CSRNL2525M12-MN4 25 25 27,0 150 32,0 31 SN.N120408 552.231 554,252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm =
CSRNL2525M12-MN7 25 25 27,0 150 32,0 3,1 SN.N120708 552.232 554,252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm %
CSRNL3225P12-MN4 32 25 27,0 170 32,0 31 SN.N120408 552.231 554252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm E
CSRNL3225P12-MN7 32 25 27,0 170 32,0 31 SN.N120708 552.232 554.252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm =N
3
N
=
<&}
=
=
L
a

CSRN 75° « MF

=] ©
=
=
Schraube Innen- Innen-
Wende- fir sech- Spann-  sechs-
Katalognummer H B F L1 L2 FA | schneidplatte Unterlage Unterlage skant Spanbrecher fingersatz  kant
rechtsschneidend
CSRNR2525M12-MF4 25 25 27,0 150 32,0 3,1 SN.N120408 552.231 554.252 2.5mm 557.126 551.317 4mm
CSRNR2525M12-MF7 25 25 27,0 150 32,0 31 SN.N120708 552232  554.252 2.5mm 557.126 551.317 4mm
CSRNR3225P15-MF7 32 25 27,0 170 34,0 41 SN.N150708 552.234  554.253 3 mm 557.121 551.317 4mm
linksschneidend
CSRNL2525M12-MF4 25 25 27,0 150 32,0 3,1 SN.N120408 552.231 554.252 2.5mm 557.127 551.317 4mm
CSRNL2525M12-MF7 25 25 27,0 150 32,0 31 SN.N120708 552232  554.252 2.5mm 557.127 551.317 4 mm
CSRNL3225P15-MF7 32 25 27,0 170 34,0 41 SN.N150708 552.234  554.253 3 mm 557.122 551.317 4mm

HINWEIS: Gezeigt — wird die MX-Spannung.
Klemmbhalter kann separat bestellt werden:
V.SRN R/L 2525M12
V.SRN R/L 3225P12
V.SRN R/L 3225P15
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Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

MTS Klemmhalter

-MX, -MN und -MF fiir negative Kendex™ Wendeschneidplatten und -MA fiir Kenloc

" Wendeschneidplatten KZKENNAMETI\I:

H1J %\ \ H
-8°
! N
. G B
" . FAl 1/
Fir Wendeschneidplatten : LiAJ
siehe Seiten B125-B126 und B184. T =
L2 L1
CSSN 45° ¢ MX H=H
= =
\ \ =
=
Schraube Innen- Innen-
Wende- fir sechs- Spann- sechs-
Katalognummer HB F L1 L2 FA L1A | schneidplatte Unterlage Unterlage kant fingersatz kant
rechtsschneidend
CSSNR2525M12-MX7 2525 32,0 150 350 83 83 SN.X120708 552,232 554.252 2.5 mm 551.316 4 mm
CSSNR3225P15-MX7 32 25 32,0 159 37,0 10,6 10,6 SN.X150708 552.234 554,253 3mm 551.316 4 mm
linksschneidend
CSSNL2525M12-MX7 2525 32,0 150 350 83 83 SN.X120708 552.232 554,252 2.5mm 551.316 4 mm
CSSN 45° ¢« MN
@
(—
— =
Schraube Innen- Innen-
Wende- fiir sech- Spann-  sechs-
Katalognummer H B F L1 L2 FA L1A | schneidplatte Unterlage Unterlage skant Druckplatte  fingersatz  kant
rechtsschneidend
CSSNR2525M12-MN7 25 25 32,0 142 35,0 83 83 SN.N120708 552.232 554.252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm
CSSNR3225P12-MN4 32 25 32,0 162 35,0 83 83 SN.N120408 552.231 554.252 25mm 557.111 551.317 4 mm
CSSNR3225P12-MN7 32 25 32,0 162 35,0 83 83 SN.N120708 552.232 554.252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm
linksschneidend
CSSNL2525M12-MN7 25 25 32,0 142 35,0 83 83 SN.N120708 552.232 554.252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm
CSSNL3225P12-MN4 32 25 32,0 162 35,0 83 83 SN.N120408 552.231  554.252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm
CSSNL3225P12-MN7 32 25 32,0 162 35,0 83 83 SN.N120708 552.232  554.252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm
CSSN 45° « MF
I = =
) =
=
Schraube Innen- Innen-
Wende- fiir sech- Spann- sechs-
Katalognummer H B F L1 L2 FA L1A | schneidplatte | Unterlage Unterlage skant Spanbrecher fingersatz kant
rechtsschneidend
CSSNR2525M12-MF7 25 25 32,0 142 35,0 83 83 SN.N120708 552232 554.252 2.5mm 557.125 551.317 4mm
linksschneidend
CSSNL2525M12-MF7 25 25 32,0 142 350 83 83 SN.N120708 552232 554.252 2.5mm 557.125 551.317 4mm

HINWEIS: Gezeigt wird die MN-Spannung.

Klemmbhalter kann separat bestellt werden:

V.SSN R/L 2525M12
V.SSN R/L 3225P12
V.SSN R/L 3225P15
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KZ MTS Klemmbhalter
KENNAMETAL -MX, -MN und -MF fiir negative Kendex™ Wendeschneidplatten und -MA fiir Kenloc™ Wendeschneidplatten

Ay ARy sy
e H

\

50
Fur Wendeschneidplatten % FA* 29‘
L2

siehe Seiten B125-B126 und B184. -6°
-6° L1
H=H1
CSXN 85° ¢ MX
= Y
\ | =
= o
Schraube Innen- Innen- 5
Wende- fiir sechs- Spann- sechs- 'g
Katalognummer H B F L1 L2 FA | schneidplatte Unterlage Unterlage kant fingersatz kant =
rechtsschneidend 3
CSXNR2525M12-MX7 25 25 32,0 150 30,0 1,1 SN.X120708 552.232 554.252 2.5 mm 551.316 4 mm E
CSXNR3225P12-MX7 32 25 32,0 170 30,0 11 SN.X120708 552.232 554.252 2.5mm 551.316 4 mm Z
linksschneidend e
CSXNL2525M12-MX7 25 25 32,0 150 30,0 1,1 SN.X120708 552.232 554.252 2.5mm 551.316 4 mm z
CSXNL3225P12-MX7 32 25 32,0 170 30,0 11 SN.X120708 552.232 554,252 2.5 mm 551.316 4 mm e
=
2
=]
§
<]
[=2]
=
(<]
£
CSXN 85° ¢ MN g
=] & 8
| = S
=
Schraube Innen- Innen-
Wende- fir sech- Spann-  sechs-
Katalognummer H B F L1 L2 FA | schneidplatte Unterlage Unterlage skant Druckplatte fingersatz  kant
rechtsschneidend
CSXNR2525M12-MN4 25 25 32,0 150 30,0 1,1 SN.N120408 552.231 554.252 2.5mm 557.111 551.317 4mm
linksschneidend
CSXNL2525M12-MN4 25 25 32,0 150 30,0 1,1 SN.N120408 552.231 554.252 2.5mm 557.111 551.317 4mm
CSXN 85° ¢« MF
S| @
\ \ =
=
Schraube Innen- Innen-
Wende- fiir sech- Spann- sechs-
Katalognummer H B F L1 L2 FA | schneidplatte Unterlage Unterlage skant Spanbrecher fingersatz kant
rechtsschneidend
CSXNR2525M12-MF7 25 25 32,0 150 30,0 1,1 SN.N120708 552.232 554.252 2.5mm 557.126 551.317 4mm
linksschneidend
CSXNL2525M12-MF7 25 25 32,0 150 30,0 1,1 SN.N120708 552,232 554.252 2.5mm 557.127 551.317 4mm

HINWEIS: Gezeigt wird die MN-Spannung.
Klemmhalter kann separat bestellt werden:
V.SXN R/L 2525M12
V.SXN R/L 3225P12
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MTS Klemmbhalter KZ
-MX, -MN und -MF fiir negative Kendex™ Wendeschneidplatten und -MA fiir Kenloc™ Wendeschneidplatten KENNAMETAL

Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

|
H

Fur Wendeschneidplatten
siehe Seiten B125-B126 und B184.

L1A | L2
— L1
H=H1
CSYN 85° « MX
= =)
=
\ \ =
=
Schraube Innen- Innen-
Wende- fiir sechs- Spann- sechs-
Katalognummer H B F L1 L2 L1A | schneidplatte Unterlage Unterlage kant fingersatz kant
linksschneidend
CSYNL3225P12-MX7 32 25 32,0 170 27,0 1,0 SN.X120708 552.232 554.252 2.5mm 551.316 4 mm
CSYN 85° ¢ MN
=|
1 g
— =S
Schraube Innen- Innen-
Wende- fiir sech- Spann-  sechs-
Katalognummer H B F L1 L2 L1A | schneidplatte Unterlage Unterlage skant Druckplatte fingersatz  kant
rechtsschneidend
CSYNR2525M12-MN4 25 25 32,0 150 27,0 1,1 SN.N120408 552.231 554,252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm
CSYNR2525M12-MN7 25 25 32,0 150 27,0 1,1 SN.N120708 552.232  554.252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm
linksschneidend
CSYNL2525M12-MN4 25 25 32,0 150 27,0 1,1 SN.N120408 552.231 554,252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm
CSYNL2525M12-MN7 25 25 32,0 150 27,0 1,1 SN.N120708 552.232  554.252 2.5mm 557.111 551.317 4mm

HINWEIS: Gezeigt — wird die MN-Spannung.
Klemmbhalter kann separat bestellt werden:
V.SYN R/L 2525M12
V.SYN R/L 3225P12

1

g i @ )
90°
Fur Wendeschneidplatten A

siehe Seiten B126 und B184. L2
L1
0';,// H=H1
CTFN 90° ¢ MN
N ()
—— &
—
=
Schraube Innen- Innen-
Wende- fiir sech- Spann-  sechs-
Katalognummer H B F L1 L2 schneidplatte Unterlage Unterlage skant Druckplatte  fingersatz  kant
rechtsschneidend
CTFNR2525M16-MN4 25 25 320 150 29,0 TN.N160408 552.235-H 554.254 2.5mm 557.111 551.333 4mm
linksschneidend
CTFNL2525M16-MN4 25 25 320 150 29,0 TN.N160408 552.235-H 554.254 2.5mm 557.111 551.333 4mm

HINWEIS: Gezeigt — wird die MN-Spannung.
Klemmhalter kann separat bestellt werden:
V.TFN R/L 2525M16
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KZ MTS Klemmbhalter
KENNAMETAL -MN fiir negative Kendex™ Wendeschneidplatten und -MA fiir Kenloc™ Wendeschneidplatten

— - Ay ARy sy
= H

- /@ :
a

Fur Wendeschneidplatten
siehe Seiten B126 und B184.

L2
4? ; L1
6 H=H1
CTGN 90° ¢ MN 6
SN
—o =
= =
Schraube Innen- Innen- E
Wende- fiir sechs- Spann-  sechs- 'g
Katalognummer HB F LI L2 schneidplatte Unterlage  Unterlage  kant Druckplatte fingersatz  kant =
rechtsschneidend 3
CTGNR2525M16-MN4 25 25 32,0 150 20,0 TN.N160408 552.235-H  554.254 2.5mm 557.111 551.333 4mm E
CTGNR2525M16-MN7 25 25 32,0 150 20,0 TN.N160708 552.236 554254 2.5mm 557.111 551.333 4mm Z
linksschneidend b=
CTGNL2525M16-MN4 25 25 32,0 150 20,0 TN.N160408 552.235-H  554.254 2.5mm 557.111 551.333 4mm z
CTGNL2525M16-MN7 25 25 32,0 150 20,0 TN.N160708 552,236 554254 25mm 557.111 551.333 4mm )
=
HINWEIS: Gezeigt — wird die MN-Spannung. ©
Klemmbhalter kann separat bestellt werden: k=]
V.TGN R/L 2525M16 5
[<+)
(=2
=
[<5)
N
=
<+
=
=
[<5)
H a
e B
Siehe Seite B127
fur Wendeschneidplatten. 1

H=H1
CWLN 95° « MX
S O
——— S|
=
Schraube Innen-
Wende- fir sechs- Spann- Innen-
Katalognummer HB F LI L2 schneidplatte Unterlage Unterlage kant fingersatz sechskant
rechtsschneidend
CWLNR2525M08MX7 25 25 32,0 150 32,0 WN.X080708 552.210 554.252 2.5mm 551.316 4 mm
CWLNR3225P08MX7 32 25 32,0 170 32,0 WN.X080708 552,210 554.252 2.5mm 551.316 4 mm
linksschneidend
CWLNL2525M08MX7 25 25 32,0 150 32,0 WN.X080708 552.210 554.252 2.5 mm 551.316 4 mm
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Bohrstangen-Auswabhlhilfe ‘Z
KENNAMETAL
5 g
= <
3| 3| =
£ £ & 5|2
Wendeschneid- EHEE Wendeschneid- EHEE
platten- 25|85 platten- 2|8 8la.
Werkzeugweg | Ausflihrung Spannsystem < | | x | Seite(n) Werkzeugweg | Ausflihrung Spannsystem < | | & | Seite(n)
117,5° Einstellwinkel 90° Einstellwinkel

Y

C
Kenclamp™ L4 ®| (78 ‘ ‘ Screw-0n ° ® | (87-C89

;T[ *@E% [/ o -

107,5° Einstellwinkel Kenclamp ° ®| C8
D| Kenclam B
<@ p olo|e| 19 e Kenlever o |of cis
= T Screw-0n o0 094-C95
W oisiw Screw-0n olele| ci2 penes %]
. . Screw-0 ° 098-C100
95° Einstellwinkel crew-n
C| Kenloc" ol o] 75° Einstellwinkel

>
Kenclamp ° o| c78

. C
! ‘ P Screw-0n ° C89
Screw-0n ° ® | C90-Co4 —- —
Kenlever™ ° ® | 105 o] S Kenloc ° 83
MTS ° e | 107 \
Kenclam °
‘ g TS . . ] p C80
Kenlever o C105
‘ T| Screw-0n o| |e il Kendex . c85
A
‘800 W1 Kenloc ° C84 Screw-0n ° 97-C98
Kenclamp o| |eof osf ‘ T wrs ° .
Kenlever ° ® | (106 L
Kendex ° -
Screw-0n ] ® | (108
MTS o [o| cing 60° Einstellwinkel
- . /| T -
93° Einstellwinkel Sorew-On | |e| o
D - =
Kenloc oo o (3 = i
[ NN BN J C79 v
= i Kenclamp
ST 1 1*1% 9T 450 Einstellwinkel
i g TS ol 0 Bl B 4 o] 5| s . c108
L] (] C84
73;? Kenloc — \\
Kenclamp oo Cs1
Screw-0n oo e Ci03
. T1 Kendex" ° ® | C8
iy a
‘ W1 screw-0n | |® G4
g

-
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Bohrstangen-Auswahlhilfe
KZKENNAMETAE

Spannsysteme
Kenclamp™ MTS-System

¢ Bewéhrtes System zum stabilen Spannen
von Keramik-Wendeschneidplatten beim
Drehen und Profildrehen.

e Fir Standard Wendeschneidplatten-GroBen 80°,

¢ Fir den Einsatz von Kenloc-
Wendeschneidplatten geeignet.

¢ Einzigartiges Spannsystem mit stabiler Klemmung.

¢ Optimale Spann- und Positioniergenauigkeit.

¢ Geringere Vibrationen und verbesserte 75°, 55°, quadratisch und dreieckig.
Standzeiten. ¢ Dieses System bietet eine groBe Vielseitigkeit
fiir das Spannen von Kendex- und Kenloc-
Wendeschneidplatten.
A Kendex™ Kenloc™
* Firr den Einsatz von Kendex- o Fiir den Einsatz von Kenloc-
Wendeschneidplatten.

@] Wendeschneidplatten.
§ * Spanbrecher-Option fiir Keramik- o Stabile Klemmung mittels Spannstift und
@ Wendeschneidplatten verfligbar. zusétzlichem Spannelement.
o Viele verschiedene Wendeschneidplatten- * Viele verschiedene Wendeschneidplatten-
Ausflihrungen einsetzbar. Ausflihrungen einsetzbar.
¢ Klemmhalter kénnen mit oder ohne
zusétzliches Spannelement eingesetzt werden.

é Screw-0n / Aufschraubbar g Kenlever”

e Klemmung mit Schraube fiir aufschraubbare il e Bewahrtes System zum Spannen von
g Wendeschneidplatten. S Keramik-Wendeschneidplatten beim Drehen
@ @ und Profildrehen.

¢ Kann mithilfe von optionalen Klemmelementen mit
Kendex- oder Kenloc-Wendeschneidplatten
eingesetzt werden.

www.kennametal.com KZKENNAMETN: c73



Bohrstangen

Katalog-Kennzeichnungssystem

Hinweise zum Kennzeichnungssystem

Jedes Zeichen steht fir ein bestimmtes Merkmal der Bohrstange.
Verwenden Sie die folgenden Spalteninformationen und zugehdrigen
Abbildungen zur Identifizierung der jeweiligen Merkmale.

KZKENNAMETAE

A

32

S

M

Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

Bohrstangentyp Bohrstangen- Bohrstangenlange Art der Grundform der
Durchmesser Klemmung Wendeschneidplatte
BRI
D
A ﬁ @34 — | AN
Stahlbohrstange mit innerer Metrisch: U B
Kiihlmittelzufiihrung Eine zweistellige [
Zahl, die den
Bohrstangen- a0°
durchmesser in mm c "
S ; ot inh il L1 1S0
angibt. Ergibt sich fir
Stahlbohrstange ohne innere den Durchmesser 32 = A D
Kiihimittelzufiihrung eine elnstsllige Zah| 40 = B 4@
wird eine 0 (Null 0 = C
vorangestellt. Sg = [é E
Beispiel: 8 mm = 08 =
C P 80 = F
Hartmetallbohrstange 90 = G Top Notch™ H
100 = H Profildrehen o
110 = J
125 = K D
> (8 =i Pa < L)
150 = M - !
_DeVibratgr—thrstangje mit 160 - N % - L -
innerer Kiihimittelzufiihrung 170 < p % B
180 = Q
200 = R Kenclamp™ )
D ) %0 = S M ‘
Einstellbare Bohrstange mit ggg i J
innerer Kiihimittelzufiihrung - (o)
400 =V &
@g' 450 = W
K—14 500 = Y
E ‘ & Sonder- = X P 08
Hartmetallbohrstange mit lange

innerer Kiihimittelzufiihrung

w
(7))
@@=
7

{08

DeVibrator
]] Screw-0n Vv
H
P w
Auswechselbarer Bohrkopf
P %
D S
4&' b
L ¢
Schwermetallbohrstange mit Kenlever™

innerer Kiihimittelzufiihrung

C74 ‘ZKENNAMETAE
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KZKENNAMETAIZ

Mithilfe dieser einfach anzuwendenden Referenz
kénnen Sie die korrekte Bohrstange fir Ihre

Bearbeitung leicht ermitteln.

Bohrstangen

Katalog-Kennzeichnungssystem

A32SMSKNR12

K

N

R

12

Bohrstangenform
oder Einstellwinkel

D0

s

- P

iy

(E Wende-
schneidplatten)
L 7.5°

S

o

\/Lzzs"

o

\/1_/17.5°

o9

x

www.kennametal.com

Normalfreiwinkel der

Wendeschneidplatte
N o
B s

KZKENNAMETAI‘Z

Schneidrichtung

R =
Rechte
Bohrstange

Linke
Bohrstange

Wendeschneid-
platten-GroBe

Schneidkantenldnge
L10

L10

D HO )

L10

-

CDE

M

v L10

w S
%

L

O

Zusatzliche
Informationen

M. =
TNT-/MTS-Spannsystem fiir
Keramik- und PCBN-
Wendeschneidplatten

D =
Dualer Plattensitz

AP5 =
Axial positiv

KC =
Kenclamp™

+ =
Wendeschneidplatten-Dicke

C75

Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung



Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

Kenclamp™ Bohrstangen KZ
Kenloc™ Wendeschneidplatten KENNAMETAL
e cs
STEIL ii
Rll7 2= - :
95¢ J‘ ,7,74‘\: _— ;@
= F AL — %
=/ ° D
Stahlschaft mit innerer / vF
Kihlmittelzufiihrung 1 D min

Fir Wendeschneidplatten
siehe Seiten B40-B49 und B174-B176.

o
A-DCLN-KC 95 € /
— =
=
Schraube
Wende- fiir Torx Spann- Geschlitzter Torx
Katalognummer D Dmin F L1 CS yF° |schneidplatte| Unterlage Unterlage  Plus fingersatz Stift Plus
rechtsschneidend
A25RDCLNR12KC04 |25 32,0 17,0 200 1/4-18 NPT -12.0 | CN..120408 - - — CM234R ASSY SSP025016M 151P

A32SDCLNR12KC04 |32 40,0 22,0 250 1/4-18 NPT -12.0 | CN..120408 | ICSN433 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY SSP025016M 15IP
A40TDCLNR12KC04 |40 50,0 27,0 300 1/4-18 NPT -9.0 | CN..120408 | ICSN433 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY SSP025016M 15IP
A40TDCLNR16KC06 |40 50,0 27,0 300 1/4-18 NPT -12.0 | CN..160612 | ICSN533 KMSP515IP 15IP CM209R ASSY SSP025018M 15IP

linksschneidend
A25RDCLNL12KC04 |25 32,0 17,0 200 1/4-18 NPT -12.0 | CN..120408 - - —  CM234R ASSY SSP025016M 151P
A32SDCLNL12KC04 |32 40,0 22,0 250 1/4-18 NPT -12.0 | CN..120408 | ICSN433 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY SSP025016M 15IP
A40TDCLNL12KC04 |40 50,0 27,0 300 1/4-18 NPT -9.0 | CN..120408 | ICSN433 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY SSP025016M 15 IP
A40TDCLNL16KC06 |40 50,0 27,0 300 1/4-18 NPT -12.0 | CN..160612 | ICSN533 KMSP515IP 15IP CM209R ASSY SSP025018M 15IP

Oakﬁ \77:F7 =l Ics
;_T[ 27,55, -
2 s

Stahlschaft mit innerer
KuhImittelzufiihrung

Fur Wendeschneidplatten
siehe Seiten B50-B58 und B176-B178.

L1

A-DDPN-KC 117,5° /
Schraube
Wende- fiir Torx Spann- Geschlitzter Torx
Katalognummer D Dmin F L1 L1A CS yF° |schneidplatte| Unterlage Unterlage Plus fingersatz Stift Plus
rechtsschneidend

A25RDDPNR11KC04 |25 37,0 22,0200 4,8 1/4-18 NPT -10.0 | DN..110408 | IDSN322 KMSP315IP 9IP CM234R ASSY SSP025016M 15IP
A32SDDPNR15KC06 |32 45,0 27,0250 6,5 1/4-18 NPT -12.0 | DN..150608 | IDSN433 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY SSP025016M 15 IP
A40TDDPNR15KC06 |40 52,0 30,0300 6,6 1/4-18 NPT -10.0 | DN..150608 | IDSN433 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY SSP025016M 15 IP

linksschneidend
A25RDDPNL11KC04 |25 37,0 22,0200 4,8 1/4-18 NPT -10.0 | DN..110408 | IDSN322 KMSP315IP 9IP CM234R ASSY SSP025016M 15 IP
A32SDDPNL15KC06 |32 45,0 27,0250 6,5 1/4-18 NPT -12.0 | DN..150608 | IDSN433 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY SSP025016M 15IP
A40TDDPNL15KC06 |40 52,0 30,0300 6,6 1/4-18 NPT -10.0 | DN..150608 | IDSN433 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY SSP025016M 15 IP
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KZ Kenclamp™ Bohrstangen
KENNAMETAL Kenloc™ Wendeschneidplatten

é» {ﬁ P TH——— e s

73:
225

Stahlschaft mit innerer
KihImittelzufihrung

Fur Wendeschneidplatten
siehe Seiten B50-B58 und B176-B178.

A-DDQN-KC 107,5°

Schraube
Wende- fiir Torx Spann- Geschlitzter Torx
Katalognummer DDmin F L1 CS yF° yP° |schneidplatte| Unterlage Unterlage Plus fingersatz Stift Plus
rechtsschneidend
A25RDDQNR11KC04 (25 32,0 17,0200 1/4-18 NPT -11.0 -7.0 | DN..110408 - - — CM234R ASSY SSP025016M 15IP

A32SDDQNR15KC06 |32 40,0 22,0250 1/4-18 NPT -12.0 -10.0 | DN..150608 | IDSN433 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY SSP025016M 15IP
A40TDDQNR15KC06 |40 50,0 27,0300 1/4-18 NPT -10.0 -10.0 | DN..150608 | IDSN433 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY SSP025016M 15IP

linksschneidend
A25RDDQNL11KC04 (25 32,0 17,0200 1/4-18 NPT -11.0 -7.0 | DN..110408 - - — CM234R ASSY SSP025016M 15IP
A32SDDQNL15KC06 |32 40,0 22,0250 1/4-18 NPT -12.0 -10.0 | DN..150608 | IDSN433 KMSP415IP 15I|P CM234R ASSY SSP025016M 15 IP
A40TDDQNL15KC06 |40 50,0 27,0 300 1/4-18 NPT -10.0 -10.0 | DN..150608 | IDSN433 KMSP415IP 15I|P CM234R ASSY SSP025016M 15 IP

Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

4
.

-

CS

1

Stahlschaft mit innerer
Kuhlmittelzuflhrung

Far Wendeschneidplatten
siehe Seiten B50-B58 und B176-B178.

L1

A-DDUN-KC 93° = ©
=
=
Schraube
Wende- fiir Torx Spann- Geschlitzter Torx
Katalognummer D Dmin F L1 CS yF° yP° |schneidplatte| Unterlage Unterlage Plus fingersatz Stift Plus
rechtsschneidend
A25RDDUNR11KC04 |25 32,0 17,0200 1/4-18 NPT -12.0 -5.0 | DN..110408 - - — CM234R ASSY SSP025016M 15IP

A32SDDUNR11KC04 |32 40,0 22,0250 1/4-18 NPT -12.0 -5.0 | DN..110408 | IDSN322 KMSP315IP 15IP CM234R ASSY SSP025016M 15IP
A32SDDUNR15KC06 |32 40,0 22,0250 1/4-18 NPT -12.0 -6.0 | DN..150608 | IDSN433 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY SSP025016M 15IP
A40TDDUNR15KC06 |40 50,0 27,0300 1/4-18 NPT -9.0 -5.0 | DN..150608 | IDSN433 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY SSP025016M 15IP
A50UDDUNR15KC06 |50 63,0 35,0350 1/4-18 NPT -7.0 -5.0 | DN..150608 | IDSN433 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY SSP025016M 15IP

linksschneidend
A25RDDUNL11KC04 |25 32,0 17,0200 1/4-18 NPT -12.0 -5.0 | DN..110408 - - —  CM234R ASSY SSP025016M 15IP
A32SDDUNL11KC04 |32 40,0 22,0250 1/4-18 NPT -12.0 -5.0 | DN..110408 | IDSN322 KMSP315IP 15IP CM234R ASSY SSP025016M 15 IP
A32SDDUNL15KC06 |32 40,0 22,0250 1/4-18 NPT -12.0 -6.0 | DN..150608 | IDSN433 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY SSP025016M 15IP
A40TDDUNL15KC06 |40 50,0 27,0300 1/4-18 NPT -9.0 -5.0 | DN..150608 | IDSN433 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY SSP025016M 15IP
A50UDDUNL15KC06 |50 63,0 35,0350 1/4-18 NPT -7.0 -5.0 | DN..150608 | IDSN433 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY SSP025016M 15IP
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Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

Kenclamp™ Bohrstangen KZ
Kenloc™ Wendeschneidplatten KENNAMETAL

\ == 1

=)

= L1A ,D/’
Stahlschaft mit innerer
KihImittelzufihrung

Fur Wendeschneidplatten
siehe Seiten B59-B66 und B178-B179.

L1

()

A-DSKN-KC 75 =] @

\ ] =

=

Schraube
Wende- fiir Torx Spann- Geschlitzter Torx
Katalognummer DDmin F L1L1A CS yF°  yP° [schneidplatte| Unterlage Unterlage Plus fingersatz Stift Plus
rechtsschneidend

A25RDSKNR12KC04 |25 32,0 17,0200 3,0 1/4-18 NPT -13.0 -15.0 | SN..120408 - - — CM234R ASSY SSP025016M 15 IP

A32SDSKNR12KC04 |32 40,0 22,0250 3,0 1/4-18 NPT -14.0 -5.0 | SN..120408 | ISSN433 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY SSP025016M 15 IP
A40TDSKNR12KC04 |40 50,0 27,0300 3,0 1/4-18 NPT -9.0 -5.0 | SN..120408 | ISSN433 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY SSP025016M 15IP
A40TDSKNR15KC06 |40 50,0 27,0300 3,7 1/4-18 NPT -12.0 -5.0 | SN..150612 | ISSN533 KMSP515IP 15|P CM209R ASSY SSP025018M 15 IP

linksschneidend
A25RDSKNL12KC04 |25 32,0 17,0200 3,0 1/4-18 NPT -13.0 -15.0 | SN..120408 - - — CM234R ASSY SSP025016M 15 IP
A32SDSKNL12KC04 |32 40,0 22,0250 3,0 1/4-18 NPT -14.0 -5.0 | SN..120408 | ISSN433 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY SSP025016M 15 IP
A40TDSKNL12KC04 |40 50,0 27,0300 3,0 1/4-18 NPT -9.0 -5.0 | SN..120408 | ISSN433 KMSP415IP 15|P CM234R ASSY SSP025016M 15 IP
A40TDSKNL15KC06 |40 50,0 27,0300 3,7 1/4-18 NPT -12.0 -5.0 | SN..150612 | ISSN533 KMSP515IP 15IP CM209R ASSY SSP025018M 15 IP

= o7
Stahlschaft mit innerer
KihImittelzufihrung

L1 D min
Fiar Wendeschneidplatten o
siehe Seiten B66—B73 und B179-B180.
A-DTFN-KC 90° N ()
| =
S
Schraube
Wende- fir Torx Spann- Geschlitzter Torx
Katalognummer D Dmin F L1 CS yF° |schneidplatte| Unterlage Unterlage Plus fingersatz Stift Plus

rechtsschneidend
A25RDTFNR16KC04 |25 32,0 17,0 200 1/4-18 NPT  -14.0 | TN..160408 | ITSN323 KMSP315IP 15IP CM234R ASSY SSP025016M 15 IP
A32SDTFNR16KC04 | 32 40,0 22,0 250 1/4-18 NPT  -12.0 | TN..160408 | ITSN323 KMSP315IP 15I|P CM234R ASSY SSP025016M 15IP
linksschneidend
A25RDTFNL16KC04 |25 32,0 17,0 200 1/4-18 NPT  -14.0 | TN..160408 | ITSN323 KMSP315IP 15I|P CM234R ASSY SSP025016M 15IP
A32SDTFNL16KC04 | 32 40,0 22,0 250 1/4-18 NPT  -12.0 | TN..160408 | ITSN323 KMSP315IP 15|P CM234R ASSY SSP025016M 15 IP
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KZ Kenclamp™ Bohrstangen
KENNAMETAL Kenloc™ Wendeschneidplatten

|
_5"{ ——E‘————n‘d‘—f—f —1 [CS

|
e — —]
,:J 93° 9 |
>

Stahlschaft mit innerer ?;J L1
KihImittelzufihrung

Fur Wendeschneidplatten
siehe Seiten B74-B78 und B180-B181.

A-DVUN-KC 93° ©
=
Schraube
Wende- fiir Torx Spann- Geschlitzter Torx
Katalognummer D Dmin F L1 CS yF° | schneidplatte | Unterlage Unterlage  Plus fingersatz Stift Plus

rechtsschneidend
A32SDVUNR16KC04 |32 40,0 22,0250 1/4-18 NPT -9.0 | VN..160408 IVSN322 KMSP315IP 15I|P CM234R ASSY SSP025016M 15 IP
A40TDVUNR16KC04 |40 50,0 27,0 300 1/4-18 NPT -8.0 | VN..160408 IVSN322 KMSP315IP 15IP CM215R ASSY SSP025016M 15IP
linksschneidend
A32SDVUNL16KC04 |32 40,0 22,0 250 1/4-18 NPT -9.0 | VN..160408 IVSN322 KMSP315IP 15IP CM234R ASSY SSP025016M 15IP
A40TDVUNL16KC04 40 50,0 27,0300 1/4-18 NPT -8.0 | VN..160408 IVSN322 KMSP315IP 15I|P CM215R ASSY SSP025016M 15 IP

Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

{ [ I |
-5° & - =t ICS
I 1 I i
= i
—
9% 7717% —] [ jﬁl
F 9 |
L 74/‘95o i
Stahlschaft mit innerer vF
KuhImittelzufiihrung L1 D min

Far Wendeschneidplatten
siehe Seiten B79-B83 und B181.

A-DWLN-KC 95° /N D
) =
=
=
Schraube
Wende- fiir Torx Spann- Geschlitzter  Torx
Katalognummer D Dmin F L1 CS YF° | schneidplatte | Unterlage Unterlage  Plus fingersatz Stift Plus
rechtsschneidend
A25RDWLNRO6KC04 |25 32,0 17,0200 1/4-18 NPT -14.0 | WN..060408 - - —  CM234R ASSY SSP025016M 15 IP
A25RDWLNRO8KC04 |25 32,0 17,0200 1/4-18 NPT -12.0 [ WN..080408 - - —  CM234R ASSY SSP025016M 15IP

A32SDWLNRO8BKC04 |32 40,0 22,0250 1/4-18 NPT -14.0 | WN..080408 | IWSN433 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY SSP025016M 15IP
A40TDWLNROSKC04 |40 50,0 27,0 300 1/4-18 NPT -14.0 | WN..080408 | IWSN433 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY SSP025016M 15IP

linksschneidend
A25RDWLNLO6KC04 |25 32,0 17,0 200 1/4-18 NPT -14.0 | WN..060408 - - —  CM234R ASSY SSP025016M 15IP
A25RDWLNLO8KC04 |25 32,0 17,0200 1/4-18 NPT -12.0 | WN..080408 - - —  CM234R ASSY SSP025016M 15 IP

A32SDWLNLO8KC04 |32 40,0 22,0250 1/4-18 NPT -14.0 | WN..080408 | IWSN433 KMSP415IP 15IP CM234R ASSY SSP025016M 15IP
A40TDWLNLO8SKC04 |40 50,0 27,0300 1/4-18 NPT -14.0 | WN..080408 | IWSN433 KMSP415IP 15I|P CM234R ASSY SSP025016M 15IP
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Kenloc™ Bohrstangen KZ
Kenloc Wendeschneidplatten KENNAMETAL
- i -
- i |
95, " I g | ————— Jj — |p
s) F —
Stahlschaft mit innerer L2
Kihimittelzufiihrung L1
Fir Wendeschneidplatten
siehe Seiten B40-B49 und B174-B176.
A-MCLN 95° an’ @ (P §
7 & 4
€ &
= Innen- Innen-
2 Wende- sechskant  Spann- Spann- sechskant
x Katalognummer D Dmin F L1 L2 CS YF° | schneidplatte | Unterlage Spannstift (mm) element schraube (mm)
§ rechtsschneidend
2 A25RMCLNR09 25 32,0 17,0 200 40 1/4-18 NPT -12.0 | CN..090308 - KLM33 2 mm CKM6 STCM5 2.5mm
é; A25RMCLNR12 25 32,0 17,0 200 33 1/4-18 NPT -12.0 | CN..120408 - KLM43 2 mm CKM21 STCM11 3mm
: A32SMCLNR12 32 40,0 22,0 250 — 1/4-18 NPT -14.0 | CN..120408 ICSN432  KLM46 2.5 mm CKM21 STCM20 3mm
s A40TMCLNR12 40 50,0 27,0 300 — 1/4-18 NPT -12.0 | CN..120408 ICSN432  KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm
é A40TMCLNR16 40 50,0 27,0 300 — 1/4-18 NPT -11.0 | CN..160608 ICSN533  KLM58 3 mm CKM21 STCM20 3mm
5 A50UMCLNR12 50 63,0 350 350 — 1/4-18 NPT -12.0 | CN..120408 ICSN432  KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm
E A50UMCLNR16 50 63,0 35,0 350 — 1/4-18 NPT -12.0 | CN..160608 ICSN533  KLM58 3 mm CKM21 STCM20 3mm
:; A50UMCLNR19 50 63,0 35,0 350 — 1/4-18 NPT -12.0 | CN..190608 ICSN633  KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
© linksschneidend
% A25RMCLNL12 25 32,0 17,0 200 33 1/4-18 NPT -12.0 | CN..120408 - KLM43 2 mm CKM21 STCM11 3mm
g A32SMCLNL12 32 40,0 22,0 250 — 1/4-18 NPT -14.0 | CN..120408 ICSN432  KLM46 2.5 mm CKM21 STCM20 3mm
°;" A40TMCLNL12 40 50,0 27,0 300 — 1/4-18 NPT -12.0 | CN..120408 ICSN432  KLM46 2.5 mm CKM21 STCM20 3mm
§ A40TMCLNL16 40 50,0 27,0 300 — 1/4-18 NPT -11.0 | CN..160608 ICSN533  KLM58 3 mm CKM21 STCM20 3mm
e A50UMCLNL12 50 63,0 35,0 350 — 1/4-18 NPT -12.0 | CN..120408 ICSN432  KLM46 2.5mm CKM21 STCM11 3mm
A50UMCLNL16 50 63,0 35,0 350 — 1/4-18 NPT -12.0 | CN..160608 ICSN533  KLM58 3 mm CKM21 STCM20 3mm
A50UMCLNL19 50 63,0 35,0 350 — 1/4-18 NPT -12.0 | CN..190608 ICSN633  KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
1
~ = F
) 72—, @B
= gl e i/
— L2 \/ili
Stahlschaft mit innerer L1 D min
KuhImittelzufihrung
Far Wendeschneidplatten
siehe Seiten B50-B58 und B176-B178.
A-MDUN 93° - @ 2 §
N]
& Sy
Innen- Innen-
Wende- sechskant Spann- Spann- sechskant
Katalognummer | D Dmin F L1 L2 CS yF° yP° | schneidplatte | Unterlage Spannstift (mm) elment schraube  (mm)
rechtsschneidend
A25RMDUNR11 |25 32,0 17,020040 1/4-18 NPT -14.0 -5.0 | DN..110408 - KLM33L 2mm CKM7 STCM5 2.5mm
A25RMDUNR15 |25 32,0 17,0200 — 1/4-18 NPT -14.0 -5.0 | DN..150408 IDSN432  KLM46L 2.5mm CKM22 STCM11  3mm
A32SMDUNR11 32 40,0 22,025050 1/4-18 NPT -12.0 -5.0| DN..110408 IDSN322  KLM34L 2mm CKM7 STCM5 2.5mm
A32SMDUNR15 |32 40,0 22,0250 — 1/4-18 NPT -12.0 -6.0| DN..150608 IDSN432  KLM46L 2.5mm CKM22 STCM20 3 mm
A40TMDUNR15 |40 50,0 27,0300 — 1/4-18 NPT -9.0 -5.0| DN..150608 IDSN432  KLM46L 2.5mm CKM22 STCM20 3 mm
A50UMDUNR15 |50 63,0 35,0350 — 1/4-18 NPT -7.0 -5.0| DN..150608 IDSN432  KLM46L 2.5mm CKM22 STCM20 3 mm
linksschneidend
A25RMDUNL11 25 32,0 17,020040 1/4-18 NPT -14.0 -5.0| DN..110408 - KLM33L 2mm CKM7 STCM5 2.5mm
A25RMDUNL15 |25 32,0 17,0200 — 1/4-18 NPT -14.0 -5.0| DN..150408 IDSN432  KLM46L 2.5mm CKM22 STCM11  3mm
A32SMDUNL11 32 40,0 22,025050 1/4-18 NPT -12.0 -5.0| DN..110408 IDSN322  KLM34L 2mm CKM7 STCM5 2.5mm
A32SMDUNL15 |32 40,0 22,0250 — 1/4-18 NPT -12.0 -6.0| DN..150608 IDSN432  KLM46L 2.5mm CKM22 STCM20 3 mm
A40TMDUNL15 |40 50,0 27,0300 — 1/4-18 NPT -9.0 -5.0 | DN..150608 IDSN432  KLM46L 2.5mm CKM22 STCM20 3 mm
A50UMDUNL15 |50 63,0 35,0350 — 1/4-18 NPT -7.0 -5.0| DN..150608 IDSN432  KLM46L 2.5mm CKM22 STCM20 3 mm
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KZ Kenloc™ Bohrstangen
KENNAMETAL Kenloc Wendeschneidplatten

= @% e —

. L1A
Stahlschaft mit innerer L1

KihImittelzufihrung

Far Wendeschneidplatten
siehe Seiten B59-B66 und B178-B179.

A-MSKN 75° = &@ ﬁ@ §
S ' &
< &
Innen- Innen-
Wende- sechskant  Spann- Spann- sechskant
Katalognummer D Dmin F L1 L1A CS yF° | schneidplatte | Unterlage Spannstift (mm) elment  schraube (mm)
rechtsschneidend
A25RMSKNR12 |25 32,0 17,0 200 3,1 1/4-18 NPT -14.0 | SN..120408 - KLM43 2mm CKM21 STCM11 3mm

A32SMSKNR12 |32 40,0 22,0 250 3,1 1/4-18 NPT -14.0 | SN..120408 ISSN432  KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3 mm
A40TMSKNR12 |40 50,0 27,0 300 3,1 1/4-18 NPT -10.0 | SN..120408 ISSN432  KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm
A40TMSKNR15 |40 50,0 27,0 300 4,1 1/4-18 NPT -14.0 | SN..150608 ISSN533  KLM58 3 mm CKM21 STCM20 3 mm
A50UMSKNR19 |50 63,0 35,0 350 4,6 1/4-18 NPT -12.0 | SN..190608 ISSN633  KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
linksschneidend
A25RMSKNL12 |25 32,0 17,0 200 3,1 1/4-18 NPT -14.0 | SN..120408 - KLM43 2mm CKM21 STCM11 3mm
A32SMSKNL12 32 40,0 22,0 250 3,1 1/4-18 NPT -14.0 | SN..120408 ISSN432  KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3 mm
A40TMSKNL12 40 50,0 27,0 300 3,1 1/4-18 NPT -10.0 | SN..120408 ISSN432  KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3mm
A40TMSKNL15 40 50,0 27,0 300 4,1 1/4-18 NPT -14.0 | SN..150608 ISSN533  KLM58 3 mm CKM21 STCM20 3mm
A50UMSKNL19 |50 63,0 350 350 4,6 1/4-18 NPT -12.0 | SN..190608 ISSN633  KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm

Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

PoN

Stahlschaft mit innerer L1 D min
KahImittelzufihrung

Fir Wendeschneidplatten
siehe Seiten B66-B73 und B179-B180.

A-MTFN 90° AN © S
& &

Innen- Innen-
Wende- sechskant  Spann- Spann- sechskant
Katalognummer D Dmin F L1 CS yF° | schneidplatte | Unterlage Spannstift (mm) elment  schraube (mm)

rechtsschneidend
A25RMTFNR16 25 320 17,0 200 1/4-18 NPT  -14.0 | TN..160408 ITSN322 KLM34L 2 mm CKM21 STCM20 3 mm
A32SMTFNR16 32 40,0 22,0 250 1/4-18 NPT  -12.0 | TN..160408 ITSN322 KLM34L 2mm CKM21 STCM20 3mm
A40TMTFNR16 40 50,0 27,0 300 1/4-18NPT  -9.0 TN..160408 ITSN322 KLM34L 2 mm CKM21 STCM20 3mm
A50UMTFNR22 50 63,0 350 350 1/4-18NPT  -7.0 TN..220412 ITSN433  KLM46 2.5mm CKM9 STCM4 4 mm
linksschneidend
A25RMTFNL16 25 32,0 17,0 200 1/4-18 NPT  -14.0 | TN..160408 ITSN322 KLM34L 2mm CKM21 STCM20 3mm
A32SMTFNL16 32 40,0 22,0 250 1/4-18 NPT  -12.0 | TN..160408 ITSN322 KLM34L 2 mm CKM21 STCM20 3mm
A40TMTFNL16 40 50,0 27,0 300 1/4-18NPT  -9.0 TN..160408 ITSN322 KLM34L 2 mm CKM21 STCM20 3mm
A50UMTFNL22 50 63,0 350 350 1/4-18NPT  -7.0 TN..220412 ITSN433  KLM46 2.5mm CKM9 STCM4 4 mm
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Kenloc™ Bohrstangen KZ
Kenloc Wendeschneidplatten KENNAMETAL
|
A -
|
Al g
V -
o =
F|o3
Stahlschaft mit innerer L1
KihImittelzufihrung
Fur Wendeschneidplatten
siehe Seiten B74-B78 und B180-B181.
A-MVUN 93° e @ - S
S J
© &
= Innen- Innen-
2 Wende- sechskant  Spann- Spann- sechskant
x Katalognummer D Dmin F L1 CS schneidplatte | Unterlage Spannstift (mm) element schraube (mm)
E rechtsschneidend
= A25RMVUNR16 25 370 22,0 200 1/4-18 NPT VN..160408 IVSN322 KLM34L 2 mm CKM31 STCM26 3mm
é; A32SMVUNR16 32 40,0 22,0 250 1/4-18 NPT VN..160408 IVSN322 KLM34L 2 mm CKM31 STCM20 3mm
: linksschneidend
s A25RMVUNL16 25 370 22,0 200 1/4-18 NPT VN..160408 IVSN322 KLM34L 2 mm CKM31 STCM26 3mm
= A32SMVUNL16 32 400 22,0 250 1/4-18 NPT VN..160408 IVSN322 KLM34L 2 mm CKM31 STCM20 3mm
2
=]
:§
[<+]
[=2]
=
[+
N
=
°’ =
= 5 - @& cs
g j | i
a |
\ 7Zan
- ; S ——— ——1 |p fm
F¢ | i
Stahlschaft mit i = ~ 17
anlschait mit innerer .
Kuhimittelzufiihrung L D min
Fir Wendeschneidplatten
siehe Seiten B79-B83 und B181.
A-MWLN 95° =N @ ﬁﬁ? (S
[ \ :
& &
Innen- Innen-
Wende- sechskant  Spann- Spann- sechskant
Katalognummer D Dmin F L1 L2 CS yF° | schneidplatte | Unterlage Spannstift (mm) element schraube (mm)
rechtsschneidend
A25RMWLNRO6 |25 32,0 17,0 200 — 1/4-18 NPT -12.0 | WN..060408 - KLM33L 2mm CKM6 STCM5 25mm
A25RMWLNRO8 |25 32,0 17,0 200 40 1/4-18 NPT -12.0 | WN..080408 - KLM43 2mm CKM20  STCM11 3 mm
A32SMWLNRO06 |32 40,0 22,0 250 — 1/4-18 NPT -10.0 | WN..060408 IWSN322 KLM34L 2mm CKM6 STCM5  25mm
A32SMWLNRO08 |32 40,0 22,0 250 50 1/4-18 NPT -14.0 | WN..080408 IWSN433  KLM46 2.5mm CKM20  STCM20 3 mm
A40TMWLNRO8 |40 50,0 27,0 300 55 1/4-18 NPT -12.0 | WN..080408 IWSN433  KLM46 2.5 mm CKM20  STCM20 3 mm
linksschneidend
A25RMWLNLO6 |25 32,0 17,0 200 — 1/4-18 NPT -12.0 | WN..060408 - KLM33L 2mm CKM6 STCM5  25mm
A25RMWLNLO8 |25 32,0 17,0 200 40 1/4-18 NPT -12.0 | WN..080408 - KLM43 2 mm CKM20  STCM11 3 mm
A32SMWLNLO6 |32 40,0 22,0 250 — 1/4-18 NPT -10.0 | WN..060408 IWSN322 KLM34L 2mm CKM6 STCM5  2.5mm
A32SMWLNLO8 |32 40,0 22,0 250 50 1/4-18 NPT -14.0 | WN..080408 IWSN433  KLM46 2.5mm CKM20  STCM20 3 mm
A40TMWLNLO8 |40 50,0 27,0 300 55 1/4-18 NPT -12.0 | WN..080408 IWSN433  KLM46 2.5 mm CKM20  STCM20 3 mm
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Kendex™ Bohrstangen

Positive Kendex Wendeschneidplatten

\ 7
5AY 77%% )
F |
= 157] \/D//
Stahlschaft mit innerer YF
Kihlmittelzufiihrung L1A L1 D min
Far Wendeschneidplatten
siehe Seiten B85-B86 und B130.
A-CSKP 75° =] & B S
= (—
= <
= &
Schraube Innen- Innen- =
Wende- fir  sechskant Spann- Spann-  sechskant =
Katalognummer D Dmin F L1 L1A CcS yF° | schneidplatte | Unterlage Unterlage (mm) element schraube (mm) x
rechtsschneidend E
A25RCSKPR12 25 320 17,0 200 3,1 1/4-18 NPT -2.0 | SP..120308 SM840 MS110 2 mm CKM20 STCM11 3 mm 2
A32SCSKPR12 32 40,0 22,0 250 3,1 1/4-18 NPT 0.0 SP..120308 SM840 MS110 2 mm CKM10  STCMS8 4 mm %
linksschneidend §
A25RCSKPL12 25 320 17,0 200 3,1 1/4-18 NPT -2.0 | SP..120308 SM840 MS110 2 mm CKM20 STCM11 3 mm 5
A32SCSKPL12 32 40,0 22,0 250 3,1 1/4-18 NPT 0.0 SP..120308 SM840 MS110 2 mm CKM10  STCMS8 4 mm =
7 I 2
1 e — :
A ‘* \ | 5
- @
Fi757] VN S
= 157 Y/ o 5
Hartmetallschaft mit innerer L1A L D min E
KdhImittelzufihrung st
(=}
Fur Wendeschneidplatten
siehe Seiten B85-B86 und B130.
E-CSKP 75° & = S
CSKP 75 =] & ﬁ &
L = <
= &
Schraube Innen-
Wende- fir Spann- Spann- sechskant
Katalognummer D D min F L1 L1A A | schneidplatte Unterlage Unterlage  element schraube (mm)
rechtsschneidend
E16RCSKPR09 16 20,0 11,0 200 22 55 SP..090308 SM821 MS963 CKM19 STCM9 2.5mm
linksschneidend
E16RCSKPL09 16 20,0 11,0 200 22 55 SP..090308 SM821 MS963 CKM19 STCM9 2.5mm
X I I
5 ] I—————iﬁ———E[—— cs
]
¢ .
= AN
F 90 [ — 7~ \[[&Z
- o > @
Stahlschaft mit innerer vF
KdhImittelzufihrung L1 D min
Fir Wendeschneidplatten
siehe Seiten B86-B87 und B136.
A-CTFP 90° SN © =
— = ‘“’
S
Schraube Innen- Innen-
Wende- fiir sechskant Spann-  Spann- sechskant
Katalognummer D Dmin F L1 CS yF° | schneidplatte | Unterlage Unterlage  (mm) element schraube (mm)
rechtsschneidend
A16RCTFPR11 16 20,0 11,0 200 1/8-27 NPT  -4.0 TP..110304 - - — CKM19 STCM9 25mm
A20QCTFPR11 20 250 13,0 180 1/8-27NPT 0.0 TP..110304 SM815  MS961 - CKM19 STCM9 25mm
A25RCTFPR16 25 320 17,0 200 1/4-18 NPT -3.0 TP..160308 SM841  MS110 2mm CKM10  STCMS8 4 mm
A32SCTFPR16 32 40,0 22,0 250 1/4-18 NPT  -3.0 TP..160308 SM841  MS110 2 mm CKM10 STCMS8 4 mm
A40VCTFPR16 40 48,0 27,0 400 1/4-18 NPT -3.0 TP..160308 SM841  MS110 2mm CKM10 STCMS8 4 mm
(Fortsetzung)
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Kendex™ Bohrstangen KZ
Positive Kendex Wendeschneidplatten KENNAMETAL

(A-CTFP 90° - Fortsetzung) T 1

90’ — | KL\
FI19%1 | %

YF
L1 D min
) =
< P
— '“.
=
Schraube Innen- Innen-
Wende- fiir sechskant  Spann- Spann-  sechskant
Katalognummer D Dmin F L1 CS yF° | schneidplatte | Unterlage Unterlage  (mm) element schraube (mm)
linksschneidend
A16RCTFPL11 16 20,0 11,0 200 1/8-27 NPT -4.0 [ TP..110304 - - - CKM19  STCM9 2.5mm
A20QCTFPL11 20 250 13,0 180 1/8-27 NPT 0.0 TP..110304 SM815  MS961 - CKM19  STCM9 2.5mm
A25RCTFPL16 25 32,0 17,0 200 1/4-18NPT -3.0 | TP..160308 SM841 MS110 2 mm CKM10  STCMS8 4 mm
A32SCTFPL16 32 40,0 22,0 250 1/4-18 NPT -3.0 | TP..160308 SM841 MS110 2 mm CKM10  STCMS8 4 mm
A40VCTFPL16 40 48,0 27,0 400 1/4-18NPT -3.0 | TP..160308 SM841 MS110 2 mm CKM10  STCMS8 4 mm

=

&

Stahlschaft mit innerer
Kihlmittelzufiihrung

Fir Wendeschneidplatten
siehe Seiten B86-B87 und B130.

Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

A-CTUP 93° ©
— = '“’
=
=
Schraube Innen-
Wende- fiir Spann- Spann- sechskant
Katalognummer D Dmin F L1 CS schneidplatte Unterlage  Unterlage  element schraube (mm)
rechtsschneidend
A16MCTUPR11 16 20,0 11,0 150  1/8-27 NPT TP..110304 SM815 MS961 CKM19 STCM9 2.5mm
linksschneidend
A16MCTUPL11 16 20,0 11,0 150  1/8-27 NPT TP..110304 SM815 MS961 CKM19 STCM9 2.5mm
A20QCTUPL11 20 250 13,0 180  1/8-27 NPT TP..110304 SM815 MS961 CKM19 STCM9 2.5 mm
|
5 i T ——— @& A
‘ i N I
1 —
A
Flose Ty {7’7’”; N
= i i :
Hartmetallschaft mit innerer =~ L1

KahImittelzufihrung

Fur Wendeschneidplatten
siehe Seiten B86-B87 und B130.

E-CTUP 93° V=N

T =]
=
Schraube Innen-
Wende- fiir Spann- Spann- sechskant
Katalognummer D D min F L1 A schneidplatte Unterlage  Unterlage  element schraube (mm)
rechtsschneidend
E16RCTUPR11 16 20,0 11,0 200 55 TP..110304 SM815 MS961 CKM19 STCM9 2.5mm
linksschneidend
E16RCTUPL11 16 20,0 11,0 200 55 TP..110304 SM815 MS961 CKM19 STCM9 2.5mm
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KZ Screw-0n Bohrstangen
KENNAMETAL Aufschraubbare Wendeschneidplatten

j_i. 0

Stahlschaft mit innerer
KuhImittelzufihrung

Fur Wendeschneidplatten
siehe Seiten B88—-B91 und B187-B188.

A-SCFC 90°
[=2]
=
Wende- Spann- 2
Katalognummer D D min F L1 CS schneidplatte schraube Torx 'g
rechtsschneidend &
A25TSCFCR12 25 32,0 17,0 300 1/4-18 NPT CC..120408 MS1157 T15 .°é
linksschneidend %
A25TSCFCL12 25 32,0 17,0 300 1/4-18 NPT CC..120408 MS1157 T15 <
2
=
=
[«+)
=
£
/ 2
0215" B A °
Y It H=]
i;; ;70 :\7 )00‘ g
o _ 2
Fi 90,/4'@ LA %
Hartmetallschaft mit innerer E
Kahlmittelzufiihrung [
a

Fur Wendeschneidplatten
siehe Seiten B91-B92 und B189.

E-SCFD 90°
Wende- Spann-
Katalognummer D D min D2 F L1 A schneidplatte schraube Torx
rechtsschneidend
EO5HSCFDRS4 5 5,9 52 3,0 102 1,0 CD..S4T002 CC09 T6
E06HSCFDRS4 6 71 6,2 3,7 100 1,2 CD..S4T002 cc11 T6

N
, T | s

I S| 0°

i@l oX 90°
° ==

L2 0
L ]
Abgesetzter Stahlschaft mit innerer D min
KahImittelzufihrung
Fur Wendeschneidplatten
siehe Seiten B91-B92 und B189.
A-SCFD 90°
Wende- Spann-
Katalognummer D D min D2 F L1 L2 A schneidplatte schraube Torx
rechtsschneidend
A0510ESCFDRS412 10 5,9 5,16 31 70 12,7 1,0 CD..S4T002 CcCc11 T6
A0510ESCFDRS425 10 59 5,16 31 70 254 1,0 CD..S4T002 cc11 T6
A0612ESCFDRS431 12 74 6,60 39 70 31,7 1,0 CD..S4T002 cc11 T6
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Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

Screw-0n Bohrstangen
Aufschraubbare Wendeschneidplatten

KZKENNAMETAE

Abgesetzter Hartmetallschaft mit innerer D min
KuhImittelzufihrung
Fir Wendeschneidplatten
siehe Seiten B91-B92 und B189.
E-SCFD 90°
Katalognummer D D min D2 F L1 L2 A A1 Wendeschneidplatte | Spannschraube  Torx
rechtsschneidend
E0512XSCFDRS425 12 6,1 5,30 3,2 64 254 3,18 1,0 CD..S4T002 CC11 T6
E0512XSCFDRS450 12 6,1 5,30 3,2 89 50,8 3,18 1,0 CD..S4T002 CcC11 T6
E0616XSCFDRS463 16 74 6,50 39 127 63,5 3,18 1,2 CD..S4T002 CC11 T6
|
\ { T f
el e -~ I
F i 90“j‘ i 0) T é% —
Stahlschaft mit innerer
Kahlmittelzufiihrung L
Fur Wendeschneidplatten
siehe Seiten B92-B95 und B189-B190.
A-SCFP 90°
Katalognummer D D min F L1 A CS yF° Wendeschneidplatte | Spannschraube  Torx
rechtsschneidend
A08JSCFPR06 8 11,0 60 110 24 - -8.0 CP..060204 MS1153 T7
A10KSCFPR06 10 13,0 70 125 32 - -6.0 CP..060204 MS1153 T7
A12MSCFPR06 12 16,0 90 150 — 1/16-27 NPT -4.0 CP..060204 MS1153 T7
A16RSCFPR06 16 20,0 11,0 200 -— 1/8-27 NPT -5.0 CP..060203 MS1153 T7
A16RSCFPR09 16 20,0 11,0 200 — 1/8-27 NPT -4.0 CP..09T308 MS1155 T15
A20SSCFPR06 20 25,0 130 250 -— 1/8-27 NPT -3.0 CP..060203 MS1153 T7
A20SSCFPR09 20 25,0 130 250 — 1/8-27 NPT -2.0 CP..09T308 MS1155 T15
linksschneidend
A08JSCFPL06 8 11,0 60 110 24 - -8.0 CP..060204 MS1153 T7
A10KSCFPL06 10 13,0 70 125 32 - -6.0 CP..060204 MS1153 T7
A12MSCFPL06 12 16,0 90 150 — 1/16-27 NPT -4.0 CP..060204 MS1153 T7
A16RSCFPL06 16 20,0 11,0 200 -— 1/8-27 NPT -5.0 CP..060203 MS1153 T7
A16RSCFPL09 16 20,0 11,0 200 — 1/8-27 NPT -4.0 CP..09T308 MS1155 T15
A20SSCFPL06 20 25,0 130 250 — 1/8-27 NPT -3.0 CP..060203 MS1153 T7
A20SSCFPL09 20 25,0 130 250 — 1/8-27 NPT -2.0 CP..09T308 MS1155 T15
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KZ Screw-0n Bohrstangen
KENNAMETAL Aufschraubbare Wendeschneidplatten

Hartmetallschaft mit innerer
Kuhlmittelzuflhrung

Far Wendeschneidplatten
siehe Seiten B92-B95 und B189-B190.

E-SCFP 90°
[=2]
=
2
Katalognummer D D min F L1 A yF° Wendeschneidplatte Spannschraube Torx 'g
rechtsschneidend S
E08KSCFPRO6A 8 11,0 6,0 125,0 24 80 CP..060204 MS1939 T7 .§
E10MSCFPRO6A 10 13,0 7,0 150,0 3,2 -4.0 CP..060204 MS1939 T7 %
E12QSCFPRO06 12 16,0 9,0 180,0 48 30 CP..060204 MS1153 T7 <
linksschneidend -g
EO8KSCFPLO6A 8 11,0 6,0 125,0 24 80 CP..060204 MS1939 T7 &
E10MSCFPLO6A 10 13,0 7,0 150,0 3,2 -4.0 CP..060204 MS1939 T7 g
E12QSCFPL06 12 16,0 9,0 180,0 48 30 CP..060204 MS1153 T7 E
=]
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Stahlschaft mit innerer
Kahlmittelzufihrung L1A

Far Wendeschneidplatten
siehe Seiten B92-B95 und B189-B190.

A-SCKP 75°
Katalognummer D Dmin F L1 L1A CS yF° Wendeschneidplatte Spannschraube Torx
rechtsschneidend
A16RSCKPR09 16 200 11,0 200 2,3 1/8-27 NPT -4.0 CP..09T308 MS1155 T15
A20SSCKPR09 20 250 130 250 23 1/8-27 NPT~ -3.0 CP..09T308 MS1155 T15
linksschneidend
A16RSCKPL09 16 200 11,0 200 2,3 1/8-27 NPT -4.0 CP..09T308 MS1155 T15
A20SSCKPL09 20 250 130 250 23 1/8-27 NPT~ -3.0 CP..09T308 MS1155 T15
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Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

Screw-0n Bohrstangen KZ
Aufschraubbare Wendeschneidplatten KENNAMETAL

Stahlschaft mit innerer
KihImittelzufihrung

Fir Wendeschneidplatten
siehe Seiten B88—-B91 und B187-B188.

A-SCLC 95°

Schraube  Innen-
Wende- fiir sechskant Spann-

Katalognummer D Dmin F L1 A CS yF° schneidplatte Unterlage Unterlage (mm) schraube  Torx
rechtsschneidend

A08JSCLCR06 8 11,0 6,0 110 24 - -8.0 CC..060204 - - - MS1939 T7
A10KSCLCR06 10 130 7,0 125 32 - -7.0 CC..060204 - - - MS1153 T7
A12MSCLCR06 12 160 9,0 150 40 1/16-27NPT  -6.0 CC..060204 - - - MS1153 T7
A16RSCLCR09 16 20,0 11,0 200 — 1/8-27 NPT -7.0 CC..09T308 - - - MS1155 T15
A20SSCLCR09 20 250 130 250 — 1/8-27 NPT -5.0 CC..09T308 - - - MS1155 T15
A25TSCLCR12 25 320 17,0 300 — 1/4-18 NPT -7.0 CC..120408 - - - MS1157 T15
A32TSCLCR12 32 400 22,0 300 — 1/4-18 NPT -7.0 CC..120408 SKCP453 SRS4 4 mm MS1158 T15
linksschneidend

A08JSCLCLO6 8 11,0 6,0 110 24 - -8.0 CC..060204 - - - MS1939 T7
A10KSCLCL06 10 130 7,0 125 32 - -7.0 CC..060204 - - - MS1153 T7
A12MSCLCL06 12 160 9,0 150 40 1/16-27NPT  -6.0 CC..060204 - - - MS1153 T7
A16RSCLCL09 16 20,0 11,0 200 — 1/8-27 NPT -7.0 CC..09T308 - - - MS1155 T15
A20SSCLCL09 20 250 130 250 — 1/8-27 NPT -5.0 CC..09T308 - - - MS1155 T15
A25TSCLCL12 25 320 17,0 300 — 1/4-18 NPT -7.0 CC..120408 - - - MS1157 T15
A32TSCLCL12 32 400 22,0 300 — 1/4-18 NPT -7.0 CC..120408 SKCP453 SRS4 4 mm MS1158 T15

U
7% o R |

Stahlschaft mit innerer
KuhImittelzufiihrung

Far Wendeschneidplatten
siehe Seiten B91-B92 und B189.

A-SCLD 95°
Wende- Spann-
Katalognummer D D min D2 F L1 A schneidplatte schraube Torx
rechtsschneidend

A04XSCLDRS4 4 46 42 24 65 1,0 CD..S4T002 CCo09 T6
A05XSCLDRS4 5 58 52 30 65 1,0 CD..S4T002 CCo09 T6
AO06XSCLDRS4 6 7,1 6,2 37 64 1,0 CD..S4T002 CcCi1 T6
A08XSCLDRS4 8 9,1 8,2 47 76 2,0 CD..S4T002 CC11 T6
linksschneidend

A04XSCLDLS4 4 46 4,2 24 65 1,0 CD..S4T002 CCo09 T6
A05XSCLDLS4 5 58 52 30 65 1,0 CD..S4T002 CCo09 T6
A06XSCLDLS4 6 6,9 6,2 37 65 1,0 CD..S4T002 CCi1 T6
A08XSCLDLS4 8 9,1 8,2 47 76 2,0 CD..S4T002 CCi1 T6
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KZ Screw-0n Bohrstangen
KENNAMETAL Aufschraubbare Wendeschneidplatten

ﬁV.o(

e Dim==c

L1

Hartmetallschaft mit innerer
Kahlmittelzufiihrung

Fur Wendeschneidplatten
siehe Seiten B91-B92 und B189.

E-SCLD 95°
[=2]
=
Wende- Spann- 2
Katalognummer D D min D2 F L1 A yP° schneidplatte schraube Torx 'g
rechtsschneidend =
E04HSCLDRS4 4 4,6 - 24 100 1,0 0.0 CD..S4T002 CCO09 T6 .qé
E04MSCLDRS4 4 4,6 42 24 150 1,0 0.0 CD..S4T002 CC09 T6 %
EO5HSCLDRS4 5 59 - 30 101 1,0 5.0 CD..S4T002 CCo09 T6 <
EO5MSCLDRS4 5 5,9 52 30 150 1,0 0.0 CD..S4T002 CC09 T6 g
E06HSCLDRS4 6 71 62 37 100 1.2 0.0 CD..S4T002 CC11 T6 &
E06MSCLDRS4 6 71 62 37 150 1.2 0.0 CD..S4T002 CC1 T6 g
E08MSCLDRS4 8 9,1 — 47 150 24 5.0 CD..120605 CcC1 T6 E
linksschneidend E
E04HSCLDLS4 4 4,6 42 24 100 1,0 0.0 CD..S4T002 CCO09 T6 “E
E04MSCLDLS4 4 4,6 42 24 150 1,0 0.0 CD..S4T002 CC09 T6 %
EO5HSCLDLS4 5 59 52 30 100 1,0 0.0 CD..S4T002 CCO09 T6 S
EO5MSCLDLS4 5 5,9 52 30 150 1,0 0.0 CD..S4T002 CC09 T6 g
E06HSCLDLS4 6 71 62 37 100 1.2 0.0 CD..S4T002 CC11 T6 S
E06MSCLDLS4 6 71 62 37 150 1.2 0.0 CD..S4T002 CC1 T6 a
E08MSCLDLS4 8 9,1 82 47 150 24 0.0 CD..S4T002 CcC1 T6
D2}5° — & =1A
‘ # ﬁ\ 1 ‘
. Ole |
Fl Yy [mdd— _4;45%* D
N CT: 1o
Abgesetzter Stahlschaft mit innerer L1 ‘ ‘ D min
Kuhimittelzufihrung
Fir Wendeschneidplatten
siehe Seiten B91-B92 und B189.
A-SCLD 95°
Wende- Spann-
Katalognummer D D min D2 F L1 L2 A schneidplatte schraube Torx
rechtsschneidend
A0410ESCLDRS412 10 52 457 26 70 127 1,0 CD..S4T002 CCo09 T6
A0410ESCLDRS425 10 52 470 26 70 254 10 CD..S4T002 CCo09 T6
A0412ESCLDRS412 12 52 457 26 70 127 1,0 CD..S4T002 CCo09 T6
A0412ESCLDRS425 12 52 457 26 70 254 10 CD..S4T002 CCo09 T6
A0510ESCLDRS412 10 58 516 30 70 127 1,0 CD..S4T002 CC11 T6
A0510ESCLDRS425 10 58 516 30 70 254 10 CD..S4T002 CcCc11 T6
A0510GSCLDRS4 10 6,0 - 32 90 250 32 CD..S4T002 MS1454 5
A0610HSCLDRS4 10 7,6 — 38 100 320 32 CD..S4T002 MS1454 5
A0612ESCLDRS419 12 72 660 37 70 19,1 1,0 CD..S4T002 CC11 T6
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Screw-0n Bohrstangen KZ
Aufschraubbare Wendeschneidplatten KENNAMETAL

| ools| el
= 50 Al
AR T |
S\ s 1 o
Abgesetzter Hartmetallschaft mit innerer L1 ‘ ‘ D min
KihImittelzufihrung
Fur Wendeschneidplatten
siehe Seiten B91-B92 und B189.
E-SCLD 95°
Katalognummer D D min D2 F L1 L2 A Wendeschneidplatte | Spannschraube  Torx
rechtsschneidend
E0412DSCLDRS422 12 53 4,80 2,6 60 22,2 3,18 CD..S4T002 CCco9 T6
E0412XSCLDRS447 12 53 4,80 2,6 86 47,6 3,18 CD..S4T002 CCco9 T6
E0416KSCLDRS447 16 53 4,80 2,6 124 47,6 3,18 CD..S4T002 CcCco9 T6
E0512XSCLDRS425 12 59 5,30 3,0 64 254 3,18 CD..S4T002 CCc11 T6
E0612ESCLDRS431 12 7,2 6,56 3,7 70 31,7 3,18 CD..S4T002 CcCc11 T6
E0612HSCLDRS463 12 7,2 6,56 3,7 100 63,5 3,18 CD..S4T002 CcCc1 T6
E0616HSCLDRS431 16 7,2 6,56 3,7 95 31,7 3,18 CD..S4T002 CcCc11 T6
E0616XSCLDRS463 16 7,2 6,56 3,7 133 63,5 3,18 CD..S4T002 CC11 T6
|
j ; )
Stahlschaft mit innerer
KihImittelzufihrung
Far Wendeschneidplatten
siehe Seiten B92-B95 und B189-B190.
A-SCLP 95°
Katalognummer D D min F L1 A CS yF° Wendeschneidplatte | Spannschraube  Torx
rechtsschneidend
AO8JSCLPRO06 8 11,0 60 110 24 - -6.0 CP..060204 MS1939 T7
A10KSCLPRO06 10 13,0 70 125 32 - -4.0 CP..060204 MS1939 T7
A12MSCLPR06 12 16,0 90 150 4,0 1/16-27 NPT -3.0 CP..060204 MS1153 T7
A16RSCLPR06 16 20,0 11,0 200 -— 1/8-27 NPT -5.0 CP..060203 MS1153 T7
A16RSCLPR09 16 20,0 11,0 200 -— 1/8-27 NPT -4.0 CP..09T308 MS1155 T15
A20SSCLPR06 20 25,0 130 250 — 1/8-27 NPT -3.0 CP..060203 MS1153 T7
A20SSCLPR09 20 25,0 130 250 — 1/8-27 NPT -2.0 CP..09T308 MS1155 T15
linksschneidend
AO8JSCLPLO06 8 11,0 60 110 24 - -6.0 CP..060204 MS1939 T7
A10KSCLPLO06 10 13,0 70 125 32 - -4.0 CP..060204 MS1939 T7
A12MSCLPL06 12 16,0 90 150 4,0 1/16-27 NPT -3.0 CP..060204 MS1153 T7
A16RSCLPL06 16 20,0 11,0 200 -— 1/8-27 NPT -5.0 CP..060203 MS1153 T7
A16RSCLPL09 16 20,0 11,0 200 -— 1/8-27 NPT -4.0 CP..09T308 MS1155 T15
A20SSCLPL06 20 25,0 130 250 — 1/8-27 NPT -3.0 CP..060203 MS1153 T7
A20SSCLPL09 20 25,0 130 250 -— 1/8-27 NPT -2.0 CP..09T308 MS1155 T15
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KZ Screw-0n Bohrstangen
KENNAMETAL Aufschraubbare Wendeschneidplatten
J A/CS
I 1
RI[“PE -
St
Hartmetallschaft mit innerer \Jl
Kiihimittelzufiihrung vF
Far Wendeschneidplatten L1 D min
siehe Seiten B92-B95 und B189-B190.
E-SCLP 95°
[=2]
=
2
Katalognummer D D min F L1 A YF° Wendeschneidplatte Spannschraube Torx 'g
rechtsschneidend <
E08KSCLPRO6A 8 11,0 6,0 122 24 -6.0 CP..060204 MS1939 T7 .°é
E10MSCLPRO6A 10 13,0 7,0 150 3,2 -4.0 CP..060204 MS1939 T7 %
E12QSCLPR06 12 16,0 9,0 180 4,8 -3.0 CP..060204 MS1153 T7 <
=
E16RSCLPR09 16 20,0 11,0 200 55 -4.0 CP..09T308 MS1155 T15 s
E20SSCLPR09 20 25,0 13,0 250 71 -2.0 CP..09T308 MS1155 T15 &
linksschneidend g
EO8KSCLPLO6A 8 11,0 6,0 122 24 -6.0 CP..060204 MS1939 T7 E
E10MSCLPLO6A 10 13,0 7,0 150 3,2 -4.0 CP..060204 MS1939 T7 E
E12QSCLPL06 12 16,0 9,0 180 4,8 -3.0 CP..060204 MS1153 T7 “E
E16RSCLPL09 16 20,0 11,0 200 55 -4.0 CP..09T308 MS1155 T15 %
E20SSCLPL09 20 25,0 13,0 250 71 -2.0 CP..09T308 MS1155 T15 IS
o
=
=
L
(=)
0 (- e
] \ 9y 77777
B
- [ \ {/Jr - */, ) R
i [eflel s =<7

Schwermetallbohrstange mit innerer 50\1_/ \A

KihImittelzufihrung

YF
Fir Wendeschneidplatten b mi
siehe Seiten B92-B95 und B189-B190. L min,
L-SCLP 95°
Katalognummer D D min F L1 L2 A yF° Wendeschneidplatte Spannschraube Torx
rechtsschneidend
LOBKSCLPR06 8 11,0 60 123 1762 24 -6.0 CPMT060204.. MS1939 T7
L10MSCLPR06 10 13,0 70 149 2165 32 -40 CPMTO060204.. MS1939 T7
L12QSCLPR06 12 16,0 90 181 2235 40 -3.0 CPMT060204.. MS1153 T7
L16RSCLPR09 16 20,0 11,0 203 2857 40 -4.0 CPMTO09T308.. MS1155 T15
L20SSCLPR09 20 25,0 130 251 3361 40 -20 CPMTO09T308.. MS1155 T15
linksschneidend
LOBKSCLPL06 8 11,0 60 123 1762 24 -6.0 CPMT060204.. MS1939 T7
L10MSCLPLO6 10 13,0 70 149 2165 32 -40 CPMT060204.. MS1939 T7
L12QSCLPL06 12 16,0 90 181 2235 40 -3.0 CPMT060204.. MS1153 T7
L16RSCLPL09 16 20,0 11,0 203 2857 40 -4.0 CPMTO09T308.. MS1155 T15
L20SSCLPL09 20 25,0 130 251 3361 40 -20 CPMTO09T308.. MS1155 T15
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Screw-0n Bohrstangen KZ
Aufschraubbare Wendeschneidplatten KENNAMETAL

Stahlschaft mit innerer
Kahlmittelzufiihrung

Fur Wendeschneidplatten
siehe Seiten B92-B95 und B189-B190.

A-SCXP 95°
Wende- Spann-
Katalognummer D Dmin F L1 L L4 CD A CS yF° schneidplatte schraube Torx
rechtsschneidend
A10KSCXPR06 10 13,0 70 125 1360 159 21 32 — -4.0 CP..060204 MS1153 T7
A12MSCXPR06 12 16,0 90 150 161,0 164 31 — 1/16-27 NPT -3.0 CP..060204 MS1153 T7
A16RSCXPR09 16 20,0 11,0 200 2180 178 32 -— 1/8-27 NPT -4.0 CP..09T308 MS1155 T15
I
e e e
|
> AR I
= ¢
=7 s

Stahlschaft mit innerer
KuhImittelzufihrung

Far Wendeschneidplatten
siehe Seiten B95-B98 und B191-B192.

L1

A-SDQC 107,5°
Wende- Spann-
Katalognummer D D min F L1 CS yF° schneidplatte schraube Torx
rechtsschneidend
A12MSDQCRO07 12 16,0 9,0 150 1/16-27 NPT -6.0 DC..070204 MS1153 T7
A16RSDQCR07 16 20,0 11,0 200 1/8-27 NPT -5.0 DC..070204 MS1153 T7
A20SSDQCR11 20 25,0 13,0 250 1/8-27 NPT -5.0 DC..11T308 MS1155 T15
A25TSDQCR11 25 32,0 17,0 300 1/4-18 NPT -4.0 DC..11T308 MS1155 T15
linksschneidend
A12MSDQCLO07 12 16,0 9,0 150 1/16-27 NPT -6.0 DC..070204 MS1153 T7
A16RSDQCLO7 16 20,0 11,0 200 1/8-27 NPT -5.0 DC..070204 MS1153 T7
A20SSDQCL11 20 25,0 13,0 250 1/8-27 NPT -5.0 DC..11T308 MS1155 T15
A25TSDQCL11 25 32,0 17,0 300 1/4-18 NPT -4.0 DC..11T308 MS1155 T15
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Stahlschaft mit innerer L1
KahImittelzufihrung

Fir Wendeschneidplatten
siehe Seiten B98—-B100 und B192-B194.

A-SDQP 107,5°
[=2]
=
Wende- Spann 2
Katalognummer D D min F L1 CS yF° schneidplatte schraube Torx 'g
rechtsschneidend &
A12MSDQPR07 12 16,0 9,0 150 1/16-27 NPT -2.0 DP..070204 MS1153 T7 .§
A16RSDQPRO07 16 200 11,0 200 1/8-27 NPT 0.0 DP..070204 MS1153 T7 a
A20SSDQPR11 20 250 13,0 250 1/8-27 NPT -2.0 DP..11T308 MS1155 T15 2
A25TSDQPR11 25 320 17,0 300 1/4-18 NPT 0.0 DP..11T308 MS1155 T15 g
linksschneidend =
A12MSDQPLO7 12 16,0 9,0 150 1/16-27 NPT -2.0 DP..070204 MS1153 T7 g
A16RSDQPLO7 16 200 11,0 200 1/8-27 NPT 0.0 DP..070204 MS1153 T7 ©
A20SSDQPL11 20 250 13,0 250 1/8-27 NPT -2.0 DP..11T308 MS1155 T15 E
A25TSDQPL11 25 320 17,0 300 1/4-18 NPT 0.0 DP..11T308 MS1155 T15 ‘E
2
[<5)
N
=
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=
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Stahlschaft mit innerer N
Kuhimittelzuflhrung 1

Fur Wendeschneidplatten
siehe Seiten B95-B98 und B191-B192.

A-SDUC 93° /3

Schraube  Innen-
Wende- fiir sechskant Spann-

Katalognummer D Dmin F L1 A CS yF° schneidplatte Unterlage Unterlage (mm) schraube  Torx
rechtsschneidend

A10KSDUCRO07 10 130 7,0 125 32 - -7.0 DC..070204 - - - MS1153 T7
A12MSDUCRO07 12 160 90 150 —  1/16-27 NPT  -4.0 DC..070204 - - - MS1153 T7
A16RSDUCRO07 16 20,0 11,0 200 — 1/8-27 NPT -4.0 DC..070204 - - - MS1153 T7
A16RSDUCR11 16 20,0 11,0 200 — 1/8-27 NPT -6.0 DC..11T308 - - — MS1155 T15
A20SSDUCR11 20 250 130 250 — 1/8-27 NPT -5.0 DC..11T308 - - - MS1155 T15
A25TSDUCR11 25 320 17,0 300 — 1/4-18 NPT -4.0 DC..11T308 - - - MS1155 T15
A32TSDUCR15 32 40,0 22,0 300 — 1/4-18 NPT -7.0 DC..150408 SKDP453 SRS4 4 mm MS1158 T15
linksschneidend

A10KSDUCLO7 10 130 7,0 125 32 - -7.0 DC..070204 - - - MS1153 T7
A12MSDUCLO07 12 160 90 150 —  1/16-27 NPT  -4.0 DC..070204 - - - MS1153 T7
A16RSDUCLO7 16 20,0 11,0 200 — 1/8-27 NPT -4.0 DC..070204 - - - MS1153 T7
A16RSDUCL11 16 20,0 11,0 200 — 1/8-27 NPT -6.0 DC..11T308 - - — MS1155 T15
A20SSDUCL11 20 250 130 250 — 1/8-27 NPT -5.0 DC..11T308 - - - MS1155 T15
A25TSDUCL11 25 320 17,0 300 — 1/4-18 NPT -4.0 DC..11T308 - - - MS1155 T15
A32TSDUCL15 32 40,0 22,0 300 — 1/4-18 NPT -7.0 DC..150408 SKDP453 SRS4 4 mm MS1158 T15
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Screw-0n Bohrstangen

Aufschraubbare Wendeschneidplatten

Ccs

KZKENNAMETAE
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Stahlschaft mit innerer L1
KihImittelzufihrung
Fur Wendeschneidplatten
siehe Seiten B98-B100 und B192-B194.
A-SDUP 93°
Katalognummer D D min F L1 CS yF° Wendeschneidplatte Spannschraube  Torx
rechtsschneidend
A12MSDUPRO07 12 16,0 90 150 1/16-27 NPT -2.0 DP..070204 MS1153 T7
A16RSDUPRO7 16 20,0 11,0 200 1/8-27 NPT 0.0 DP..070204 MS1153 T7
A20SSDUPR11 20 25,0 13,0 250 1/8-27 NPT -2.0 DP..11T308 MS1155 T15
A25TSDUPR11 25 32,0 17,0 300 1/4-18 NPT 0.0 DP..11T308 MS1155 T15
linksschneidend
A12MSDUPLO7 12 16,0 9,0 150 1/16-27 NPT -2.0 DP..070204 MS1153 T7
A16RSDUPLO7 16 20,0 11,0 200 1/8-27 NPT 0.0 DP..070204 MS1153 T7
A20SSDUPL11 20 25,0 13,0 250 1/8-27 NPT -2.0 DP..11T308 MS1155 T15
A25TSDUPL11 25 32,0 17,0 300 1/4-18 NPT 0.0 DP..11T308 MS1155 T15
7 I
[og FﬁTii
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Hartmetallschaft mit innerer L1
KdhImittelzufihrung
Fir Wendeschneidplatten siehe Seiten
B98-B100 und B192-B194.
E-SDUP 93°
Katalognummer D D min F L1 A yF° Wendeschneidplatte Spannschraube  Torx
rechtsschneidend
E12QSDUPR07 12 16,0 9,0 180 48 -2.0 DP..070204 MS1153 T7
E16RSDUPRO7 16 20,0 11,0 200 55 0.0 DP..070204 MS1153 T7
E20SSDUPR11 20 25,0 13,0 250 71 -2.0 DP..11T308 MS1155 T15
linksschneidend
E12QSDUPL07 12 16,0 9,0 180 48 -2.0 DP..070204 MS1153 T7
E16RSDUPLO7 16 20,0 11,0 200 55 0.0 DP..070204 MS1153 T7
E20SSDUPL11 20 25,0 13,0 250 71 -2.0 DP..11T308 MS1155 T15
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KZ Screw-0n Bohrstangen
KENNAMETAL Aufschraubbare Wendeschneidplatten
0 ,/ ( B M*’A
\ (Wil N7z |
ol s \ (/47, T/ ) -
Al felet =
=7
) 3&}« D
Schwermetallbohrstange mit L2
innerer Kuhimittelzufihrung L1
Fur Wendeschneidplatten L
siehe Seiten B98-B100 und B192-B194.
L-SDUP 93°
[=2]
=
2
Katalognummer D D min F L1 L L2 A YF° Wendeschneidplatte | Spannschraube Torx 'g
rechtsschneidend &
L12QSDUPRO07 12 16,0 9,0 181 181,170 224 40 -2.0 DP..070204.. MS1153 T7 .é”
L16RSDUPRO07 16 20,0 11,0 199 199,410 254 40 0.0 DP..070204.. MS1153 T7 %
L20SSDUPR11 20 25,0 13,0 251 251,450 336 40 -2.0 DP..11T308.. MS1155 T15 <
=]
linksschneidend s
L12QSDUPLO07 12 16,0 9,0 181 181,170 224 40 -2.0 DP..070204.. MS1153 T7 &
L16RSDUPLO7 16 20,0 11,0 199 199,410 254 40 0.0 DP..070204.. MS1153 T7 g
L20SSDUPL11 20 25,0 13,0 251 251,450 336 40 -2.0 DP..11T308.. MS1155 T15 @
o
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Hartmetallschaft mit 24 | e
. . . . e — L1
innerer Kihimittelzufiihrung L
Fur Wendeschneidplatten
siehe Seiten B98—-B100 und B192-B194.
A-SDXP 95°
Katalognummer D Dmin F L1 L L4 CcD CS Wendeschneidplatte | Spannschraube Torx
rechtsschneidend
A12MSDXPRO07 12 16,0 90 150 162,0 17,07 3,09 1/16-27 NPT DP..070204 MS1153 T7
A16RSDXPR07 16 20,0 11,0 200 2120 1815 3,20 1/8-27 NPT DP..070204 MS1153 T7
A20SSDXPR11 20 25,0 130 250 2700 50,80 4,31 1/8-27 NPT DP..11T308 MS1155 T15
linksschneidend
A12MSDXPLO07 12 16,0 90 150 162,0 17,07 3,09 1/16-27 NPT DP..070204 MS1153 T7
A16RSDXPLO7 16 20,0 11,0 200 2120 1815 3,20 1/8-27 NPT DP..070204 MS1153 T7
A20SSDXPL11 20 25,0 130 250 2700 50,80 4,31 1/8-27 NPT DP..11T308 MS1155 T15
\ I %
— i o"Lﬁi— —_—— cs
n \ I |
=2 I
- = i —— D
Stahlschaft mit innerer Fi/57\e
KihImittelzufihrung 15°_ |\
Siehe Seiten B103-B104 LA L1
fir Wendeschneidplatten.
A-SSKC 75°
Katalognummer D D min F L1 L1A CS Wendeschneidplatte | Spannschraube Torx
rechtsschneidend
A16RSSKCR09 16 20,0 11,0 200 2,2 1/8-27 NPT SC..09T308 MS1155 T15

www.kennametal.com ‘:ZKENNAMETAE c95



Screw-0n Bohrstangen ‘Z
Aufschraubbare Wendeschneidplatten KENNAMETAL
I
MR e e e AL
‘ | I 1
N % I
T%A%Tﬁf —— |D
Fi e
15°_ [\
Stahlschaft mit innerer [ L1
Kihimittelzufihrung L1A
Siehe Seiten B104-B106
fir Wendeschneidplatten.
A-SSKP 75°
[=2]
=
2 Wende- Spann-
g Katalognummer D Dmin F L1 L1A CS schneidplatte schraube Torx
= rechtsschneidend
é A20SSSKPR09 20 250 130 250 22 1/8-27 NPT SP..09T308 MS1155 T15
&
=
<<
=
=
S I
L o"%ﬁva—m — G CS%:XA
(] ‘ I I
£ ; 0
- ~} o> == I
g § = :
h=] g - - Bl —
— F 1907 @® Y
5 1o
[<+]
S  Stahlschaft mit innerer
E Kuhimittelzufihrung L1
@&  Siehe Seiten B106-B108
E fiir Wendeschneidplatten.
(5]
S A-STFC90° O
7T
Schraube  Innen-
Wende- fiir sechskant Spann-
Katalognummer D Dmin F L1 A CS YF° schneidplatte Unterlage Unterlage (mm) schraube Torx
rechtsschneidend
A10KSTFCR11 10 130 7,0 125 3.2 - -7.0 TC..110204 - - - MS1153 T7
A12MSTFCR11 12 160 9,0 150 —  1/16-27 NPT  -6.0 TC..110204 - - - MS1153 T7
A32TSTFCR16 32 40,0 22,0 300 — 1/4-18 NPT -2.0 TC..16T308 SKTP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
linksschneidend
A10KSTFCL11 10 130 7,0 125 3.2 - -7.0 TC..110204 - - - MS1153 T7
A12MSTFCL11 12 160 9,0 150 —  1/16-27 NPT  -6.0 TC..110204 - - - MS1153 T7
D210° -— *7*—“*7*7*% TA
‘ Ik
o
-~ @ o -
—
I i ——C-
Stahlschaft mit innerer L1
KihImittelzufihrung
Far Wendeschneidplatten
siehe Seiten B104 und B195.
A-STFD 90°
Wende- Spann-
Katalognummer D D min D2 F L1 A schneidplatte schraube Torx
rechtsschneidend
A06HSTFDRO7 71 6,2 3,7 100 1,0 TD..07T1202 FC11 T7
AO08HSTFDRO7 9,2 8,2 48 100 2,0 TD..07T1202 FC14 T7
linksschneidend
A12MSTFDL11 12 13,2 12,2 6,8 150 3,0 TP..110202 QC26 T9
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Stahlschaft mit innerer
Kahlmittelzufiihrung

Fur Wendeschneidplatten
siehe Seiten B109-B112 und B195-B196.

A-STFP 90°

L1

Screw-0n Bohrstangen
Aufschraubbare Wendeschneidplatten

Schraube  Innen-
Wende- fiir sechskant Spann-
Katalognummer D Dmin F L1 A CS yF° | schneidplatte Unterlage Unterlage (mm) schraube  Torx
rechtsschneidend
AO8JSTFPR09 8 11,0 60 110 24 - -8.0 TP..090204 - - - MS1933 T7
A10KSTFPR11 10 130 7,0 125 32 - -4.0 TP..110204 - - - MS1153 T7
A12MSTFPR11 12 160 90 150 4,0 1/16-27NPT  -2.0 TP..110204 - - - MS1153 T7
A16RSTFPR11 16 200 11,0 200 —  1/16-27NPT 0.0 TP..110204 - - - MS1153 T7
A20SSTFPR16 20 250 13,0 250 — 1/8-27 NPT -2.0 TP..16T308 - - - MS1155 T15
A25TSTFPR16 25 320 17,0 300 — 1/4-18 NPT 0.0 TP..16T308 - - - MS1155 T15
A32TSTFPR16 32 400 22,0 300 — 1/4-18 NPT -2.0 TP..16T308 SKTP343 SRS3 3.5mm MS1156 T15
linksschneidend
AO8JSTFPL09 8 11,0 60 110 24 - -8.0 TP..090204 - - - MS1933 T7
A10KSTFPL11 10 130 7,0 125 32 - -4.0 TP..110204 - - - MS1153 T7
A12MSTFPL11 12 160 90 150 4,0 1/16-27NPT  -2.0 TP..110204 - - - MS1153 T7
A16RSTFPL11 16 200 11,0 200 —  1/16-27NPT 0.0 TP..110204 - - - MS1153 T7
A20SSTFPL16 20 250 13,0 250 — 1/8-27 NPT -2.0 TP..16T308 - - - MS1155 T15
A25TSTFPL16 25 320 17,0 300 — 1/4-18 NPT 0.0 TP..16T308 - - - MS1155 T15
{y i — L3
0 T =E[ef A
| N I i
- > 0°
RIIDYES = . I
_ £ | eo— —1 |p
Flo0-e> %
Hartmetallschaft mit
innerer Kuhimittelzufiihrung L1
Fur Wendeschneidplatten
siehe Seiten B109-B112 und B195-B196.
E-STFP 90°
Wende- Spann-
Katalognummer D D min F L1 A yF° schneidplatte schraube Torx
rechtsschneidend
EO08KSTFPR0O9A 8 11,0 6,0 125 24 -6.0 TP..090204 MS1933 T7
E10MSTFPR11A 10 13,0 7,0 150 3,2 -4.0 TP..110204 MS1153 T7
E12QSTFPR11 12 16,0 9,0 180 4,8 -2.0 TP..110204 MS1153 T7
E16RSTFPR11 16 20,0 11,0 200 55 0.0 TP..110204 MS1153 T7
E20SSTFPR16 20 25,0 13,0 250 7,1 -2.0 TP..16T308 MS1155 T15
linksschneidend
E08KSTFPL09A 8 11,0 6,0 125 24 -6.0 TP..090204 MS1933 T7
E10MSTFPL11A 10 13,0 7,0 150 3,2 -4.0 TP..110204 MS1153 T7
E12QSTFPL11 12 16,0 9,0 180 4,8 -2.0 TP..110204 MS1153 T7
E16RSTFPL11 16 20,0 11,0 200 55 0.0 TP..110204 MS1153 T7
E20SSTFPL16 20 25,0 13,0 250 7,1 -2.0 TP..16T308 MS1155 T15
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Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

Screw-0n Bohrstangen KZ
Aufschraubbare Wendeschneidplatten KENNAMETAL
0 { { gz !,
| el s <z
“Hlles
_ \ (/ — *@\‘ B
F] 90,4659 | —
L2 F
Schwermetallbohrstange D v
mit innerer Kihimittelzufihrung i
Far Wendeschneidplatten LL1 LU
siehe Seiten B109-B112 und B195-B196.
L-STFP 90°
Katalognummer D D min F L1 L2 A yF°® Wendeschneidplatte Spannschraube Torx
rechtsschneidend
LOBKSTFPR09 8 11,0 6,0 125 191 24 -6.0 TP..090204.. MS1933 T7
L10MSTFPR11 10 13,0 7,0 151 237 32 -40 TP..110204.. MS1153 T7
L12QSTFPR11 12 16,0 9,0 183 244 40 -20 TP..110204.. MS1153 T7
L16RSTFPR11 16 20,0 11,0 201 274 40 0.0 TP..110204.. MS1153 T7
L20SSTFPR16 20 25,0 13,0 251 336 40 -20 TP..16T308.. MS1155 T15
linksschneidend
LOBKSTFPLO09 8 11,0 6,0 125 191 24 -60 TP..090204.. MS1933 T7
L1OMSTFPL11 10 13,0 7,0 151 23,7 32 -40 TP..110204.. MS1153 T7
L12QSTFPL11 12 16,0 9,0 183 244 40 -20 TP..110204.. MS1153 T7
L16RSTFPL11 16 20,0 11,0 201 274 40 0.0 TP..110204.. MS1153 T7
L20SSTFPL16 20 25,0 13,0 251 336 40 -20 TP..16T308.. MS1155 T15
‘ D2 0"{—H—Zf [
&>k
Z i
F’95° &> o f i
5
Stahlschaft mit innerer L1
KdhImittelzufihrung
Far Wendeschneidplatten
siehe Seiten B109 und B195.
A-STLD 95°
Katalognummer D D min D2 F L1 A Wendeschneidplatte ‘ Spannschraube Torx
rechtsschneidend
AO06HSTLDRO7 6 71 6,2 3,7 100 1,0 TD..07T1202 FC11 T7
AO8HSTLDRO7 8 9,2 8,2 48 100 2,0 TD..07T1202 FC14 T7
A20RSTLDR6P 20 21,3 20,2 10,9 200 7,2 TD..160308 SC30 T10
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Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

KZ Screw-0n Bohrstangen
KENNAMETAL Aufschraubbare Wendeschneidplatten
‘ DzlS“ B A
Il
1@ o)\
F@@@ i e\ g
N>
L
Hartmetallschaft mit innerer L
KihImittelzufihrung
Fir Wendeschneidplatten siehe
Seiten B109 und B195.
E-STLD 95°
Katalognummer D D min D2 F L1 A Wendeschneidplatte Spannschraube  Torx
rechtsschneidend
E06MSTLDRO7 6 71 6,2 3,7 150 1,2 TD..07T1202 FC11 T7
E08MSTLDRO07 8 9,2 8,2 48 150 2,4 TD..07T1202 FC14 T7
linksschneidend
E06MSTLDLO7 6 71 6,2 3,7 150 1,2 TD..07T1202 FC11 T7
EO08MSTLDLO7 8 9,2 8,2 48 150 2,4 TD..07T1202 FC14 T7
= I
D2 5?—7— —— &S TA
\ L i k I
—1]/@> o < i
95° [ —
o=/ =k
S L4 3
Abgesetzter Stahlschaft mit innerer L1 »\—‘«D min
KdhImittelzufihrung
Fur Wendeschneidplatten
siehe Seiten B109 und B195.
A-STLD 95°
Katalognummer D D min D2 F L1 L4 A Wendeschneidplatte Spannschraube  Torx
rechtsschneidend
A0512XSTLDR0725 12 7,0 516 3.2 76 25,4 1,0 TD..07T1202 FC11 T7
A0612XSTLDRO0731 12 75 6,58 4,0 76 31,8 1,0 TD..07T1202 FC14 T7
linksschneidend
A0616HSTLDR0731 16 75 658 4,0 100 31,8 1,0 TD..07T1202 FC14 T7
\
(> >3
Abgesetzter Hartmetallschaft L
mit innerer Kihimittelzufihrung
Fur Wendeschneidplatten
siehe Seiten B109 und B195.
E-STLD 95°
Katalognummer D D min D2 F L1 L2 A A1 Wendeschneidplatte Spannschraube  Torx
rechtsschneidend
E0612ESTLDRO0731 12 75 635 40 70 31,7 318 1.2 TD..07T1202 FC14 T7
E0812XSTLDR0738 12 9,1 792 48 76 381 318 24 TD..07T1202 FC14 T7
E0616XSTLDRO0731 16 75 635 40 9 31,7 318 1.2 TD..07T1202 FC14 T7
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Screw-0n Bohrstangen KZ
Aufschraubbare Wendeschneidplatten KENNAMETAL

\ e |

“I\e,
60° lﬁ%,;%;j ] —
{Fi & 0 7&2%
307 |\
Stahlschaft mit innerer ‘
KhImittelzufiihrung. L1A | L

Fur Wendeschneidplatten
siehe Seiten B109-B112 und B195-B196.

A-STWP 60°
[=2]
=
2
g Katalognummer D D min F L1 L1A A CS yF° | Wendeschneidplatte | Spannschraube Torx
= rechtsschneidend
§ A10KSTWPR11 10 13,0 70 125 50 32 - -4.0 TP..110204 MS1153 T7
& A12MSTWPR11 12 16,0 90 150 50 — 1/16-27 NPT -2.0 TP..110204 MS1153 T7
E A16RSTWPR11 16 20,0 11,0 200 50 -— 1/8-27 NPT -2.0 TP..110204 MS1153 T7
=
s linksschneidend
& A10KSTWPL11 10 13,0 70 125 50 32 - -4.0 TP..110204 MS1153 T7
g A12MSTWPL11 12 16,0 90 150 50 — 1/16-27 NPT -2.0 TP..110204 MS1153 T7
© A16RSTWPL11 16 20,0 11,0 200 50 -— 1/8-27 NPT -2.0 TP..110204 MS1153 T7
=]
:§
[<+]
[=2]
=
[+
N
=
(<5}
=
=
L
(=} I
°°FFHH*’*T*’ =
|
=] 17,5°
o Y ]
ors L7 }%5 —
F 7z
Stahlschaft mit innerer L1

KihImittelzufihrung

Far Wendeschneidplatten
siehe Seiten B113-B114 und B196-B197.

A-SVQB 107,5°

Katalognummer D D min F L1 CS yF° Wendeschneidplatte | Spannschraube  Torx

rechtsschneidend

A16RSVQBR11 16 20,0 11,0 200 1/8-27 NPT -7.0 VB..110304 MS1153 T7
A20SSVQBR11 20 25,0 13,0 250 1/8-27 NPT -6.0 VB..110304 MS1153 T7
A25TSVQBR16 25 32,0 17,0 300 1/4-18 NPT -6.0 VB..160408 MS1155 T15
linksschneidend
A16RSVQBL11 16 20,0 11,0 200 1/8-27 NPT -7.0 VB..110304 MS1153 T7
A20SSVQBL11 20 25,0 13,0 250 1/8-27 NPT -6.0 VB..110304 MS1153 T7
A25TSVQBL16 25 32,0 17,0 300 1/4-18 NPT -6.0 VB..160408 MS1155 T15
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KZ Screw-0n Bohrstangen
KENNAMETAL Aufschraubbare Wendeschneidplatten
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- w2 V4
Stahlschaft mit innerer L1
Kahlmittelzufiihrung
Fur Wendeschneidplatten
siehe Seiten B113-B114 und B196-B197.
A-SVUB 93°
[=2]
=
2
Katalognummer D D min F L1 CS Wendeschneidplatte | Spannschraube  Torx 'g
rechtsschneidend &
A20SSVUBR11 20 25,0 13,0 250 1/8-27 NPT VB..110304 MS1153 T7 .°é
A25TSVUBR16 25 32,0 17,0 300 1/4-18 NPT VB..160408 MS1155 T15 %
linksschneidend <
=]
A20SSVUBL11 20 25,0 13,0 250 1/8-27 NPT VB..110304 MS1153 T7 s
A25TSVUBL16 25 32,0 17,0 300 1/4-18 NPT VB..160408 MS1155 T15 &
2
=
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N
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Fjgg N ——
B

Stahlschaft mit innerer
KdhImittelzufihrung 1

Siehe Seiten B114-B115
flir Wendeschneidplatten.

A-SWLC 95°
Katalognummer D D min F L1 A CS YF° Wendeschneidplatte | Spannschraube  Torx
rechtsschneidend
A10KSWLCR04 10 13,0 70 125 3,0 - -7.0 WC..040204 MS1153 T7
A12MSWLCR04 12 16,0 90 150 — 1/16-27 NPT -6.0 WC..040204 MS1153 T7
A16RSWLCR06 16 20,0 11,0 200 — 1/8-27 NPT -7.0 WC..06T308 MS1155 T15
A20SSWLCR06 20 25,0 130 250 — 1/8-27 NPT -5!0 WC..06T308 MS1155 T15
linksschneidend
A12MSWLCLO04 12 16,0 90 150 — 1/16-27 NPT -6.0 WC..040204 MS1153 T7
A16RSWLCLO06 16 20,0 11,0 200 — 1/8-27 NPT -7.0 WC..06T308 MS1155 T15
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Screw-0n Bohrstangen ‘Z
Aufschraubbare Wendeschneidplatten KENNAMETAL
=
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L1

Stahlschaft mit innerer
KuhImittelzufihrung
Siehe Seite B115 flr
Wendeschneidplatten.

A-SWUP 93°
[=2]
=
= Wende-
g Katalognummer D D min D2 F L1 A schneidplatte Spannschraube Torx
= rechtsschneidend
é AO06HSWUPRS3 6 6,8 6,2 3,4 100 1,0 WP..S30102 CT11 T6
& AO8BHSWUPRS3 8 8,8 8,2 44 100 2,0 WP..S30102 CT15 T6
= A12MSWUPR04 12 12,8 12,2 6,6 150 3,0 WP..040202 QTM26 T6
=
s linksschneidend
L AO6HSWUPLS3 6 6,8 6,2 3,4 100 1,0 WP..S30102 CT11 T6
2
£
2
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Hartmetallschaft mit innerer
KihImittelzufihrung
Siehe Seite B115 fir
Wendeschneidplatten.
E-SWUP 93°
Wende-
Katalognummer D D min D2 F L1 A schneidplatte Spannschraube Torx
rechtsschneidend
E06MSWUPRS3 6 6,8 6,2 3,4 150 1,2 WP..S30104 CT11 T6
E08MSWUPRS3 8 8,8 8,2 4,4 150 2,4 WP..S30104 CT15 T6
E10SSWUPR04 10 10,8 10,2 56 250 3,2 WP..040204 QTM20 T7
E12SSWUPR04 12 12,8 12,2 6,6 250 47 WP..040204 QTM26 T7
linksschneidend
E06MSWUPLS3 6 6,8 6,2 3,4 150 1,2 WP..S30104 CT11 T6
E08MSWUPLS3 8 8,8 8,2 44 150 2,4 WP..S30104 CT15 T6
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KZ Kenlever™ Bohrstangen
KENNAMETAL Kenloc™ Wendeschneidplatten

- ©

[
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Stahlschaft mit innerer
KuhImittelzufihrung

Far Wendeschneidplatten
siehe Seiten B40-B49 und B174-B176.

A-PCLN 95° ﬂ EE
&

Wende- Montage- Spann-  Torx
Katalognummer D Dmin F L1 L2 CS yF° schneidplatte | Unterlage Rohrstift dorn Kniehebel schraube Plus
rechtsschneidend
A25TPCLNR12 25 32,0 17,0 300 40 1/4-18 NPT -12.0 CN..120408 - - - 511.022 514.122 101IP

A32UPCLNR12 32 40,0 22,0 350 50 1/4-18 NPT -10.0 CN..120408 512.112 513.023 515.018 511.023 514.123 15IP
A40VPCLNR12 40 50,0 27,0 400 55 1/4-18 NPT -10.0 CN..120408 512112 513.023 515.018 511.023 514.123 15IP
A32UPCLNR16 32 50,0 22,0 350 50 1/4-18 NPT -10.0 CN..160612 512.117 513.025 515.022 511.025 514.125 15IP
A40VPCLNR16 40 50,0 27,0 400 55 1/4-18 NPT -11.0 CN..160612 512117 513.025 515.022 511.025 514.125 15IP
linksschneidend
A25TPCLNL12 25 32,0 17,0 300 40 1/4-18NPT -12.0 CN..120408 - - - 511.022 514122 10IP
A32UPCLNL12 32 40,0 22,0 350 50 1/4-18 NPT -10.0 CN..120408 512.112 513.023 515.018 511.023 514.123 15IP
A40VPCLNL12 40 50,0 27,0 400 55 1/4-18 NPT -10.0 CN..120408 512112 513.023 515.018 511.023 514.123 15IP
A32UPCLNL16 32 50,0 22,0 350 50 1/4-18 NPT -10.0 CN..160612 512.117 513.025 515.022 511.025 514.125 15IP
A40VPCLNL16 40 50,0 27,0 400 55 1/4-18 NPT -11.0 CN..160612 512117 513.025 515.022 511.025 514.125 15IP

Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

Stahlschaft mit innerer

KdhImittelzufihrung

Fur Wendeschneidplatten
siehe Seiten B59-B66 und B178-B179.

A-PSKN 75° = <
Sipac

Wende- Montage- Spann-  Torx
Katalognummer D Dmin F L1 L2 L1A CS schneidplatte | Unterlage Rohrstift dorn Kniehebel schraube Plus
rechtsschneidend
A25TPSKNR12 25 300 17,0 300 43 3 1/4-18 NPT SN..120408 - - - 511.022 514.122 101IP

A32UPSKNR12 32 400 22,0 350 52 3 1/4-18 NPT SN..120408 512.063 513.023 515.018 511.023 514124 15IP
A40VPSKNR12 40 480 27,0 400 57 3 1/4-18 NPT SN..120408 512.063 513.023 515.018 511.023 514.124 151IP

linksschneidend
A25TPSKNL12 25 30,0 17,0 300 43 3 1/4-18 NPT SN..120408 - - - 511.022 514.122 10IP

A32UPSKNL12 32 400 22,0 350 52 3 1/4-18 NPT SN..120408 512.063 513.023 515.018 511.023 514124 15IP
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Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

\
S

Stahlschaft mit innerer
KdhImittelzufihrung

Fur Wendeschneidplatten
siehe Seiten B66-B73 und B179-B180.

A-PTFN 90° N &

Wende- Montage- Spann-  Torx

Katalognummer D Dmin F L1 L2 CS yF° | schneidplatte | Unterlage Rohrstift dorn  Kniehebel schraube Plus
rechtsschneidend

A16RPTFNR11 16 20,0 11,0 200 28 1/8-27 NPT  -14.0 TN..110304 - - - 511.011 514.111  8IP

A20SPTFNR11 20 25,0 13,0 250 30 1/8-27 NPT -12.0 TN..110304 - - - 511.011 514111 8IP

A25TPTFNR16 25 32,0 17,0 300 40 1/4-18 NPT -12.0 TN..160408 512,013 513.018 515.018 511.018 514.118 10IP
A32UPTFNR16 32 40,0 22,0 350 50 1/4-18 NPT -10.0 TN..160408 512.013 513.018 515.018 511.018 514.118 10IP
A40VPTFNR22 40 48,0 27,0 400 55 1/4-18 NPT -10.0 TN..220408 512,023 513.023 515.018 511.023 514.123 15IP
linksschneidend
A16RPTFNL11 16 20,0 11,0 200 28 1/8-27 NPT  -14.0 TN..110304 - - - 511.011 514111 8IP
A20SPTFNL11 20 25,0 13,0 250 30 1/8-27 NPT -12.0 TN..110304 - - - 511.011 514111  8IP
A25TPTFNL16 25 32,0 17,0 300 40 1/4-18 NPT -12.0 TN..160408 512,013 513.018 515.018 511.018 514.118 10IP
A32UPTFNL16 32 40,0 22,0 350 50 1/4-18 NPT -10.0 TN..160408 512.013 513.018 515.018 511.018 514.118 10IP
A40VPTFNL22 40 48,0 27,0 400 55 1/4-18 NPT -10.0 TN..220408 512,023 513.023 515.018 511.023 514.123 15IP

Stahlschaft mit innerer — Y y/
KdhImittelzufihrung - 95

Fur Wendeschneidplatten L1
siehe Seiten B79-B83 und B181.

A-PWLN 95° m &
&

i ‘
5% SR I [2% 2 S A
F 95°'®® o i! \
s
vF

Wende- Montage- Spann-  Torx
Katalognummer D Dmin F L1 L2 CS yF° | schneidplatte | Unterlage Rohrstift dorn  Kniehebel schraube Plus
rechtsschneidend
A16RPWLNRO06 16 27,0 11,0 200 32 1/8-27 NPT -12.0 | WN..060404 - - - 511.030 514.112 8IP
A20SPWLNRO06 20 250 13,0 250 32 1/8-27 NPT -14.0 | WN..060408 - - - 511.030 514.112 8IP

A25RPWLNR08 25 32,0 17,0 200 40 1/4-18 NPT -12.0 | WN..080408 512,135 513.023 515.018 511.023 514123 15IP
A32SPWLNRO08 32 40,0 22,0 250 50 1/4-18 NPT -10.0 | WN..080408 512.135 513.023 515.018 511.023 514.123 15IP
A40TPWLNRO8 40 50,0 27,0 300 55 1/4-18NPT  -8.0 WN..080408 512,135 513.023 515.018 511.023 514123 15IP
linksschneidend
A16RPWLNL06 16 27,0 11,0 200 32 1/8-27 NPT -12.0 | WN..060404 - - - 511.030 514.112 8IP
A20SPWLNLO06 20 25,0 13,0 250 32 1/8-27 NPT -14.0 | WN..060408 - - - 511.030 514.112 8IP
A25RPWLNL08 25 32,0 17,0 200 40 1/4-18 NPT -12.0 | WN..080408 512,135 513.023 515.018 511.023 514123 15IP
A32SPWLNLO08 32 40,0 22,0 250 50 1/4-18 NPT -10.0 | WN..080408 512135 513.023 515.018 511.023 514.123 15IP
A40TPWLNLO8 40 50,0 27,0 300 55 1/4-18NPT  -8.0 WN..080408 512,135 513.023 515.018 511.023 514123 15IP
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KZ MTS Bohrstangen
KENNAMETAL -MX, -MN und -MF fiir negative Kendex™ Wendeschneidplatten und -MA fiir Kenloc™ Wendeschneidplatten

I \
L e
I I \
A - i —
. | V)=~
(- 5° ‘ﬁ Lo /D//
Stahlschaft ohne innere 11

KuhImittelzufihrung

Far Wendeschneidplatten
siehe Seiten B122 und B183.

0

S-CCLN 95° ¢ MIX /[e) ©

— =

=
Schraube Innen- Innen- =
Wende- flir sechskant Spann- sechskant =2
Katalognummer D Dmin F L1 L2 4yF° yP° | schneidplatte Unterlage  Unterlage (mm) fingersatz (mm) x
rechtsschneidend E
S32SCCLNR12MX7 32 40,0 22,0 251 42,8 -14.0 -5.0 | CN.X120708 - - - 551.316 4 mm 2
S40T-CCLNR12-MX7 40 55,0 27,0 300 40,0 -14.0 -6.0 | CN.X120708 552.221 554.252 2.5mm 551.316 4 mm %
linksschneidend i
S32SCCLNL12MX7 32 40,0 22,0 251 42,8 -14.0 -5.0 | CN.X120708 - - - 551.316 4 mm 5
S40T-CCLNL12-MX7 40 55,0 27,0 300 40,0 -14.0 -6.0 | CN.X120708 552.221 554,252 2.5mm 551.316 4 mm é
£
2
=]
§

(]

S-CCLN 95° ¢ MN /) © >
— =] =]
= [
= g
Schraube Innen- Innen- g
Wende- fiir sechskant Spann-  sechskant S
Katalognummer D Dmin F L1 L2 yF° yP° | schneidplatte | Unterlage Unterlage (mm) Druckplatte fingersatz (mm) S

rechtsschneidend
S40T-CCLNR12-MN4 40 55,0 27,0 300 40,0 -14.0 -6.0 | CN.N120408 552.220 554.252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm

S40T-CCLNR12-MN7 40 55,0 27,0 300 40,0 -14.0 -6.0 | CN.N120708 552.221 554.252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm
linksschneidend

S40T-CCLNL12-MN4 40 55,0 27,0 300 40,0 -14.0 -6.0 | CN.N120408 552,220 554.252 2.5mm 557.111 561.317 4 mm
S40T-CCLNL12-MN7 40 55,0 27,0 300 40,0 -14.0 -6.0 | CN.N120708 552.221 554.252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm

HINWEIS: Gezeigt wird die MN-Spannung.

=

7 S

Stahlschaft ohne innere 3 L1
KuhImittelzufihrung

Fir Wendeschneidplatten
siehe Seiten B122 und B183.

o
S-CDUN 93° « MX /[B) &
— =]
=
Schraube Innen- Innen-
Wende- fiir sechskant Spann- sechskant
Katalognummer D Dmin F L1 L2 schneidplatte Unterlage  Unterlage (mm) fingersatz (mm)
rechtsschneidend
S40T-CDUNR15-MX7 40 55,0 27,0 300 50,0 DN.X150708 552,228 554,252 2.5mm 551.332 4 mm
linksschneidend
S40T-CDUNL15-MX7 40 550 27,0 300 50,0 DN.X150708 552,228 554,252 2.5mm 551.332 4 mm

(Fortsetzung)
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Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

MTS Bohrstangen

-MX, -MN und -MF fiir negative Kendex™ Wendeschneidplatten und -MA fiir Kenloc

(S-CDUN 93° ¢ MX - Fortsetzung)

" Wendeschneidplatten KZKENNAMETI\I:

o
S-CDUN 93° « MN g/@ ©
=
=
=
Schraube Innen- Innen-
Wende- fir  sechskant Spann-  sechskant
Katalognummer D Dmin F L1 L2 schneidplatte | Unterlage Unterlage (mm) Druckplatte fingersatz (mm)
rechtsschneidend
S40T-CDUNR15-MN7 40 55,0 27,0 300 50,0 DN.N150708 552228 554.252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm
linksschneidend
S40T-CDUNL15-MN7 40 55,0 27,0 300 50,0 DN.N150708 552,228 554.252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm
HINWEIS: Gezeigt wird die MN-Spannung.
Bohrstange kann separat bestellt werden:
S40T-V. DUN R/L 15
Il |
are=—
I I
= [ e 1
FE 5‘;& ) —— 56/ f
45°‘> D
| L2
St_ghlsz_:haft o!_wne innere LA’ L1
KuhImittelzufihrung
Fur Wendeschneidplatten
siehe Seiten B125-B126 und B184.
o
S-CSSN 45° « MX — %
\ \ =
=)
Schraube Innen- Innen-
Wende- fiir sechskant Spann- sechskant
Katalognummer D Dmin F L1 L2 FA L1A | schneidplatte Unterlage  Unterlage (mm) fingersatz (mm)
rechtsschneidend
S40TCSSNR12MX7 40 55 27,0 300 67,0 8,23 8,50 | SN.X120708 552.232 554,252 2.5mm 551.316 4 mm
linksschneidend
S40TCSSNL12MX7 40 55 27,0 300 67,0 8,23 8,50 | SN.X120708 552.232 554,252 2.5mm 551.316 4 mm

HINWEIS: Gezeigt wird die MX-Spannung.
Bohrstange kann separat bestellt werden:
S40T-V.SSN R/L 12

C106 KZKENNAMETAE
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KZ MTS Bohrstangen
KENNAMETAL -MX, -MN und -MF fiir negative Kendex™ Wendeschneidplatten und -MA fiir Kenloc™ Wendeschneidplatten

Ay ARy sy

= 5
Stahlschaft ohne innere L1A L1
KdhImittelzufihrung

Far Wendeschneidplatten
siehe Seiten B125-B126 und B184.

()

S-CSYN 85° « MX = ,

\ \ =

=
Schraube Innen- Innen- =
Wende- fiir sechskant Spann- sechskant =2
Katalognummer D Dmin F L1 L2 L1A | schneidplatte Unterlage  Unterlage (mm) fingersatz (mm) x
rechtsschneidend E
S40T-CSYNR12-MX7 40 55,0 27,0 300 67,0 0,97 | SN.X120708 552.232 554.252 2.5mm 551.316 4 mm 2
linksschneidend %
S40T-CSYNL12-MX7 40 55,0 27,0 300 67,0 0,97 | SN.X120708 552.232 554.252 2.5mm 551.316 4 mm g
HINWEIS: Gezeigt wird die MN-Spannung. s
Bohrstange kann separat bestellt werden: &
S40T-V.SYN R/L 08 e
£
2
- °e °
S-CSYN 85° « MN = © =
g S
\ ] = >
= El
(<]
Schraube Innen- Innen- g
Wende- flr sechskant Spann-  sechskant >
Katalognummer D Dmin F L1 L2 L1A | schneidplatte | Unterlage Unterlage (mm) Druckplatte fingersatz (mm) E
rechtsschneidend g

S40T-CSYNR12-MN7 40 55,0 27,0 300 67,0 0,97 | SN.N120708 552232 554.252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm

linksschneidend
S40T-CSYNL12-MN7 40 55,0 27,0 300 67,0 0,97 | SN.N120708 552232 554.252 2.5mm 557.111 551.317 4 mm

HINWEIS: Gezeigt wird die MN-Spannung.

I 1
_5°{ & e S —
I I I
=
95° B
JIF
° L2
Stahlschaft ohne innere

Kuhimittelzuflhrung

Siehe Seite B127 fur
Wendeschneidplatten.

- °e
S-CWLN 95° ¢ MX ;Q &
=]
=
Schraube Innen- Innen-
Wende- fiir sechskant Spann- sechskant
Katalognummer D Dmin F L1 L2 schneidplatte Unterlage Unterlage (mm) fingersatz (mm)
rechtsschneidend
S40TCWLNRO8MX7 40 80 27,0 300 55,0 WN.X080708 552.210 554,252 2.5 mm 551.316 4 mm
linksschneidend
S40TCWLNLO8SMX7 40 80 27,0 300 55,0 WN.X080708 552.210 554.252 2.5mm 551.316 4 mm

HINWEIS: Bohrstange kann separat bestellt werden:
S40T-V. WLN R/L 12
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Auswechselbare Bohrkoépfe ‘Z
Bohraufnahmen KENNAMETAL

Stahlschaft mit innerer Kiihimittelzufiihrung
Auskragldnge: max. 4 x Durchmesser

BS
Innen-
Schraube sechskant
Katalognummer D L1 CS (3 St.) Schraube (mm)
=2 BS32S 32 210 RP3/8 MS412 MS330 4 mm
2 BS40T 40 260 RP3/8 MS412 MS330 4 mm
<4}
g BS50U 50 310 RP3/8 MS337 MS339 5mm
s BS60V 60 360 RP3/8 MS337 MS339 5mm
3
=]
=
<<
=
=
=
=
<4}
=
=
2
: E | B
o =1 ’*JCS D
[=2] T
S Ne=s I
> i
g \ [l
g Hartmetallschaft mit innerer Kihimittelzufihrung
S Auskragldange: max. 6 x Durchmesser
S
BC
Innen-
Schraube sechskant
Katalognummer D L1 CS (3 St.) Schraube (mm)
BC25T 25 260 RP1/4 MS322 MS322 3mm
BC32U 32 310 RP3/8 MS330 MS330 4 mm
BC40V 40 360 RP3/8 MS330 MS330 4 mm
BC50W 50 410 RP3/8 MS339 MS339 5mm
L12 ‘
e | |
= S N
4 ‘\
BE= |
\ L1
DeVibrator Stahlschaft mit innerer Kihimittelzufihrung
Auskraglange: max. 6 x Durchmesser
BSD
Innen-
Schraube sechskant
Katalognummer D L1 CS Li12 L1imin (3 St.) Schraube (mm)
BSD32U 32 310 RP3/8 200 200 MS330 MS330 4 mm
BSD40V 40 360 RP3/8 248 228 MS330 MS330 4 mm
BSD50W 50 410 RP3/8 280 276 MS339 MS339 5mm
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KZ : Auswechselbare Bohrkopfe
KENNAMETAL Bohraufnahmen

Schwingungsgedampfter Stahlschaft mit innerer Kiihimittelzufiihrung

D..TTB
Innen-
Schraube sechskant
Katalognummer D L1 CS L12 L1 min (3 St.) Schraube (mm)
D25MTTB400 25 381 RP1/4 203 227 MS1499 MS319 3mm =2
D32MTTB447 32 422 RP3/8 267 332 MS325 MS1130 4 mm =
>
D40MTTB530 40 492 RP3/8 305 300 MS326 MS330 4 mm g
D50MTTB700 50 670 RP3/8 470 309 MS337 MS339 5mm 2
S
=
=]
<<
k=]
=
| L12 | s .
=
\ S
‘ g4t i D =
csws i ] 2
L1 ! 5
Schwingungsgedampfte Aufnahme mit innerer Kiihimittelzufiihrung und KM™-Aufnahme stirnseitig qé?
S
=
— q. S
KM| :
=
(=}
QuicK
CHANGE
D..TTB-KM
CSWs-

Katalognummer SystemgroBe D L1 CS L12 L1 min
D40MTTB560KM40 KM40 40 520 RP 3/8-19 305 330
D50MTTB737KM40 KM40 50 697 RP 3/8-19 470 337
D60MTTB1000KM40 KM40 60 976 RP 3/8-19 686 396
D8OMTTB1120KM63 KM63 80 1060 RP 3/8-19 610 560

D100MTTB1330KM63 KM63 100 1384 RP 3/8-19 622 695

L12

cows

‘ L1
I

¢ Schwingungsgedampfte Hartmetall-Bohrstange mit KM-Aufnahme

QUICK
CHANGE
G-KM-TTB ¢ Metrisch
CSWS-

Bestellnr. Katalognummer D L1 CS L12 SystemgroBe
3954298 G50MTTB1026KM40 50 986 RP 3/8-19 300 KM40
3954299 G60MTTB1226KM40 60 1186 RP 3/8-19 381 KM40
3954300 G8OMTTB1666KM63 80 1504 RP 3/8-19 480 KM63
3954301 G100MTTB2066KM63 100 1975 RP 3/8-19 600 KM63
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Kenloc™ Bohrkopfe KZ
Kenloc Wendeschneidplatten KENNAMETAL

Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

e

| F
95°
=] 5
= Lo
mit innerer Kiihimittelzufiihrung L1 -10/-12/-14
Fir Wendeschneidplatten -5 % D D min

siehe Seiten B40-B49 und B174-B176.

H-MCLN 95° @ $§

&
Innen- Innen-
Wende- sechskant Spann- Spann- sechskant
Katalognummer D F L1 D min schneidplatte Unterlage  Spannstift (mm) element  schraube (mm)
rechtsschneidend
H25MCLNR12 25 17 M 32 CN..120408 - KLM43 2mm CKM7 STCM9 2.5mm
H32MCLNR12 32 22 4 40 CN..120408 ICSN432 KLM46 2.5mm CKM21 STCM20 3 mm
H40MCLNR16 0 27 M 50 CN..160612 ICSN533 KLM58 3mm CKM12 STCM4 4 mm
H40MCLNR19 40 27 M 50 CN..190612 ICSN633 KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
H50MCLNR12 50 3 # 63 CN..120408 ICSN432 KLM46 2.5mm CKM20 STCM20 3mm
H50MCLNR16 50 35 41 63 CN..160612 ICSN533 KLM58 3 mm CKM12 STCM4 4 mm
H50MCLNR19 50 3 # 63 CN..190612 ICSN633 KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
linksschneidend
H25MCLNL12 25 17 M 32 CN..120408 - KLM43 2mm CKM7 STCM9 2.5mm
H32MCLNL12 32 22 M 40 CN..120408 ICSN432 KLM46 2.5 mm CKM21 STCM20 3 mm
H40MCLNL16 0 27 M 50 CN..160612 ICSN533 KLM58 3mm CKM12 STCM4 4 mm
H40MCLNL19 40 27 M 50 CN..190612 ICSN633 KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
H50MCLNL12 50 3 # 63 CN..120408 ICSN432 KLM46 2.5mm CKM20 STCM20 3mm
H50MCLNL16 50 35 41 63 CN..160612 ICSN533 KLM58 3 mm CKM12 STCM4 4 mm
H50MCLNL19 50 3 # 63 CN..190612 ICSN633 KLM68 4 mm CKM12 STCM4 4 mm
g - D
“A
£/
L1A] | L1
mit innerer Kihimittelzufihrung L1S
Far Wendeschneidplatten 0"%1—7)
siehe Seiten B50-B58 und B176-B178.
H-MDPN 62,5° = =
’ — &g@ ﬁ
&
Innen- Innen-
Wende- sechskant Spann- Spann- sechskant
Katalognummer D F L1 L1A L1S Dmin schneidplatte Unterlage  Spannstift (mm) element  schraube (mm)
rechtsschneidend
H25MDPNR11 251937 5 41 32 DN..110408 IDSN322 KLM34L 2mm CKM7 STCM5 2.5mm
H32MDPNR15 32253 7 41 43 DN..150408 IDSN442 KLM46L 2.5mm CKM22 STCM20 3 mm
H40MDPNR15 40283 7 41 50 DN..150608 IDSN432 KLM46L 2.5mm CKM22 STCM20 3 mm
H40MDPNR19 40 28 33 8 41 50 DN..190612 IDSN533 KLM58 3mm CKM12 STCM4 4 mm
H50MDPNR15 5033 7 41 63 DN..150608 IDSN432 KLM46L 2.5mm CKM22 STCM20 3 mm
H50MDPNR19 50 3533 8 41 63 DN..190612 IDSN533 KLM58 3mm CKM12 STCM4 4 mm
linksschneidend
H25MDPNL11 251937 5 41 32 DN..110408 IDSN322 KLM34L 2 mm CKM7 STCM5 2.5mm
H32MDPNL15 32253 7 41 43 DN..150408 IDSN442 KLM46L 2.5mm CKM22 STCM20 3 mm
H40MDPNL15 402835 7 41 50 DN..150608 IDSN432 KLM46L 2.5mm CKM22 STCM20 3mm
H40MDPNL19 402833 8 41 50 DN..190612 IDSN533 KLM58 3 mm CKM12 STCM4 4 mm
H50MDPNL15 50 35 35 7 41 63 DN..150608 IDSN432 KLM46L 2.5mm CKM22 STCM20 3 mm
H50MDPNL19 50 3533 8 41 63 DN..190612 IDSN533 KLM58 3 mm CKM12 STCM4 4 mm
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KZ Kenloc™ Bohrkopfe
KENNAMETAL Kenloc Wendeschneidplatten
> — D
“ EH
S F
93°
=y
mit innerer KuhImittelzufiihrung . { \
Fir Wendeschneidplatten ® D
siehe Seiten B50-B58 und B176-B178.
H-MDUN 93° q
——— &‘@ .q §
Innen- Innen-
Wende- sechskant Spann- Spann- sechskant
Katalognummer D2 F L1 Dmin schneidplatte Unterlage  Spannstift (mm) element schraube (mm)
rechtsschneidend
H40MDUNR15 40 27 M 50 DN..150608 IDSN432 KLM46L 2.5mm CKM22 STCM20 3 mm
H50MDUNR19 50 35 41 63 DN..190612 IDSN533 KLM58 3mm CKM12 STCM4 4 mm
linksschneidend
H50MDUNL19 50 35 41 63 DN..190612 IDSN533 KLM58 3mm CKM12 STCM4 4 mm
> i - EH P
F
93°
=z
EX L1
mit innerer Kiihimittelzufihrung . % \
Fir Wendeschneidplatten i @
siehe Seiten B74—B78 und B180-B181.
o
H-MVUN 93 @ ‘_! §
&
&
Innen- Innen-
Wende- sechskant Spann- Spann- sechskant
Katalognummer D F L1 Dmin schneidplatte Unterlage Spannstift (mm) element schraube (mm)
rechtsschneidend
H32MVUNR16 32 25 41 43 VN..160408 IVSN322 KLM34L 2mm CKM23 STCM20 3mm
H40MVUNR16 40 27 41 50 VN..160408 IVSN322 KLM34L 2 mm CKM22 STCM20 3mm
H50MVUNR16 50 35 41 63 VN..160408 IVSN322 KLM34L 2mm CKM22 STCM20 3mm
H50MVUNR22 50 35 41 63 VN..220408 IVSN432 KLM46 2.5mm CKM22 STCM20 3mm
linksschneidend
H32MVUNL16 32 25 41 43 VN..160408 IVSN322 KLM34L 2 mm CKM23 STCM20 3mm
H40MVUNL16 40 27 41 50 VN..160408 IVSN322 KLM34L 2mm CKM22 STCM20 3mm
H50MVUNL16 50 35 41 63 VN..160408 IVSN322 KLM34L 2 mm CKM22 STCM20 3 mm
H50MVUNL22 50 35 41 63 VN..220408 IVSN432 KLM46 2.5mm CKM22 STCM20 3mm
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Screw-0n Bohrkopfe KZ
Aufschraubbare Wendeschneidplatten KENNAMETAL

Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

™ N
. il

F
@] B
=y 5
5 S\f 95°
mit innerer Kiihimittelzufiihrung ) L
Fiir Wendeschneidplatten 0 E D
siehe Seiten B88—-B91 und B187-B188.
H-SCLC 95°
Katalognummer D F L1 D min Wendeschneidplatte Spannschraube Torx
rechtsschneidend
H25SCLCR09 25 17 20 32,000 CC..09T308 MS1155 T15
H25SCLCR12 25 17 25 32,000 CC..120408 MS1157 T15
H32SCLCR09 32 22 25 40,000 CC..09T308 MS1155 T15
H32SCLCR12 32 22 25 40,000 CC..120408 MS1158 T15
H40SCLCR09 40 27 41 50,000 CC..09T308 MS1156 T15
H40SCLCR12 40 27 41 50,000 CC..120408 MS1158 T15
H50SCLCR09 50 35 41 63,000 CC..09T308 MS1156 T15
H50SCLCR12 50 35 41 63,000 CC..120408 MS1158 T15
linksschneidend
H25SCLCL09 25 17 20 32,000 CC..09T308 MS1155 T15
H25SCLCL12 25 17 25 32,000 CC..120408 MS1157 T15
H32SCLCL09 32 22 25 40,000 CC..09T308 MS1155 T15
H32SCLCL12 32 22 25 40,000 CC..120408 MS1158 T15
H40SCLCL09 40 27 41 50,000 CC..09T308 MS1156 T15
H40SCLCL12 40 27 A 50,000 CC..120408 MS1158 T15
H50SCLCL09 50 3B 41 63,000 CC..09T308 MS1156 T15
H50SCLCL12 50 35 4 63,000 CC..120408 MS1158 T15

c112 ‘:ZKENNAMETAE www.kennametal.com



KZ Screw-0n Bohrkopfe
KENNAMETAL Aufschraubbare Wendeschneidplatten

H
- E , - D
g %
2 ol F 93° @ EI
7 P
mit innerer Kihimittelzufthrung Wt
Fiir Wendeschneidplatten 0 { )
siehe Seiten B95-B98 und B191-B192.
H-SDUC 93°
[=2]
E
Katalognummer D F L1 D min Wendeschneidplatte Spannschraube Torx %
rechtsschneidend g
H25SDUCR11 25 17 20 32 DC..11T308 MS1155 T15 2
o
H32SDUCR11 32 22 25 40 DC..11T308 MS1155 T15 K
H40SDUCR11 40 27 M 50 DC..11T308 MS1156 T15 =
H50SDUCR11 50 35 M 63 DC..11T308 MS1156 T15 g
linksschneidend L
H25SDUCL11 25 17 20 32 DC..11T308 MS1155 T15 g
H32SDUCL11 32 22 25 40 DC..11T308 MS1155 T15 °
H40SDUCL11 40 27 M 50 DC..11T308 MS1156 T15 °
H50SDUCL11 50 3B 4 63 DC..11T308 MS1156 T15 2
>
=
(<]
N
=
<&}
=
=
L
(=
H
- = ; -—— D
1 1 i
2 Flos @) |B
< \J »
mit innerer Kihimittelzufiihrung ¥ -387-47-57-6°
Far Wendeschneidplatten
siehe Seiten B113-B114 und B196-B197. L1 | D min
ong
=)
H-SVUB 93°
Katalognummer D F L1 D min Wendeschneidplatte Spannschraube Torx
rechtsschneidend
H25SVUBR11 25 17 25 32 VB..110304 MS1153 T7
H32SVUBR11 32 22 25 40 VB..110304 MS1153 T7
H32SVUBR16 32 2 25 40 VB..160408 MS1156 T15
H40SVUBR16 40 27 M 50 VB..160408 MS1156 T15
H50SVUBR16 50 3B M 63 VB..160408 MS1156 T15
linksschneidend
H25SVUBL11 25 17 25 32 VB..110304 MS1153 T7
H32SVUBL11 32 22 25 40 VB..110304 MS1153 T7
H32SVUBL16 32 22 25 40 VB..160408 MS1156 T15
H40SVUBL16 40 27 M 50 VB..160408 MS1156 T15
H50SVUBL16 50 3% 4 63 VB..160408 MS1156 T15
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Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

Kenlever™ Bohrkdpfe
Kenloc™ Wendeschneidplatten

=

°
o,

=y

mit innerer Kihimittelzufiihrung

Fir Wendeschneidplatten
siehe Seiten B40-B49 und B174-B176.

KZKENNAMETAE

H-PCLN 95° 9 S
il 7 G
C S
Wende- Montage- Spann- Torx
Katalognummer D F L1 Dmin schneidplatte Unterlage Rohrstift  Kniehebel dorn schraube Plus
rechtsschneidend
H32PCLNR12 32 22 M1 40 CN..120408 512.112 513.023 511.023 515.018 514.123 151P
H40PCLNR12 40 27 41 50 CN..120408 512.112 513.023 511.023 515.018 514.123 151P
H50PCLNR12 50 35 41 63 CN..120408 512112 513.023 511.023 515.018 514.123 151P
linksschneidend
H32PCLNL12 32 22 M1 40 CN..120408 512.112 513.023 511.023 515.018 514.123 151P
H40PCLNL12 40 27 41 50 CN..120408 512.112 513.023 511.023 515.018 514.123 151P
H50PCLNL12 50 35 41 63 CN..120408 512,112 513.023 511.023 515.018 514.123 151P
z I o m D /\
5 | @ / w
F
93°,| @ °
mjt innerer Kuhlmlttelzufuhrung \J/3° \J;Lo/_m“
Fir Wendeschneidplatten 4 D min
siehe Seiten B50-B58 und B176-B178.
5 @
(o]
H-PDUN 93 m
‘
Wende- Montage- Spann- Torx
Katalognummer D F L1 Dmin schneidplatte Unterlage Rohrstift dorn Kniehebel schraube Plus
rechtsschneidend
H32PDUNR15 32 25 41 43 DN..150608 512.153 513.023 515.018 511.024 514.128 151P
H40PDUNR15 40 27 41 50 DN..150608 512.153 513.023 515.018 511.024 514.128 151P
H50PDUNR15 50 35 41 63 DN..150608 512.153 513.023 515.018 511.024 514.128 151P
linksschneidend
H32PDUNL15 32 25 41 43 DN..150608 512.153 513.023 515.018 511.024 514.128 151P
H40PDUNL15 40 27 41 50 DN..150608 512.153 513.023 515.018 511.024 514.128 151P
H50PDUNL15 50 35 41 63 DN..150608 512.153 513.023 515.018 511.024 514.128 151P
C114 ‘:ZKENNAMETAE www.kennametal.com




KZ Kenlever™ Bohrkdpfe
KENNAMETAL Kenloc™ Wendeschneidplatten

e dF £
|©
. @
gcﬂ @
mit innerer Kiihimittelzufihrung 0°
Fir Wendeschneidplatten ~ L1
siehe Seiten B66—-B73 und B179-B180.
_yézz-@
- o S @
H-PTFN 90 ’ E =
G S
Wende- Montage- Spann- Torx
Katalognummer D F L1 Dmin schneidplatte Unterlage Rohrstift dorn Kniehebel schraube Plus
rechtsschneidend
H32PTFNR16 32 22 M 40 TN..160408 512.013 513.018 515.018 511.018 514.118 10 1P
H40PTFNR16 40 27 M 50 TN..160408 512.013 513.018 515.018 511.018 514.118 101P
H50PTFNR16 50 35 41 63 TN..160408 512.013 513.018 515.018 511.018 514.118 101P
linksschneidend
H32PTFNL16 32 22 M 40 TN..160408 512.013 513.018 515.018 511.018 514.118 10 1P
H40PTFNL16 40 27 M 50 TN..160408 512.013 513.018 515.018 511.018 514.118 101P

Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

Sie suchen nach einem Produkt, das in
diesem Katalog nicht enthalten ist?

Besuchen Sie die
Kennametal Website!

‘- | -I.Drehen ’

Der Online-Produktkatalog ist rund um die Uhr verfiigbar.

Besuchen Sie http://www.kennametal.com/turning/ und stébern Sie in unserem elektronischen Katalog nach der optimalen Werkzeuglosung
von Kennametal. Er ist schnell, kostenlos und immer verfiighar. Der Online-Katalog wird wochentlich mit neuen Produkten und Losungen zum Frésen,
Drehen, Bohren sowie mit Werkzeugsystemen aktualisiert.

You | &
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Kurzklemmbhalter

Hauptanwendungsbereich

Heutige anspruchsvolle Bearbeitungen setzen Hochleistungs-Kurzklemmbhalter von hoher Qualitat

voraus, die einfach ausgefiihrt und vielféltig einsetzbar sind.

Die Standard-Kurzklemmhalter von Kennametal eignen sich ideal fir Drehwerkzeuge mit einer oder
mehreren Schneiden. Ein umfangreiches Programm von Kurzklemmbhalter verschiedener GréBen und
Ausflihrungen bietet zahlreiche Kombinations- und Anwendungsmdglichkeiten.

Merkmale und Vorteile

Kenloc™ (M-Klemmung)
e Einsetzbar mit Kenloc-Wendeschneidplatten.

¢ Stabile Klemmung mittels Spannstift und
zusatzlichem Spannelement.

¢ Viele verschiedene Wendeschneidplattenausfiihrungen
einsetzbar.

o Kurzklemhalter kdnnen mit oder ohne zuséatzliches
Spannelement eingesetzt werden.

¢ Optionale Spannelemente flr dickere
Wendeschneidplatten erhaltlich.

e Extrem robustes Spannsystem, konzipiert speziell fur
unterbrochene Schnitte.

¢ Kurzklemmbhalter ist geschitzt durch
eine Hartmetallunterlage.

C116

Kenlever™ (P-Klemmung*)

¢ Bewahrtes System zum Spannen von Keramik-Wende-
schneidplatten beim Drehen und Profildrehen.

e Kann mithilfe von optionalen Klemmelementen
mit Kendex- oder Kenloc-Wendeschneidplatten
eingesetzt werden.

¢ Kniehebel-Spannsystem flir negative Wendeschneid-
platten mit Bohrung gemés DIN 4988 und positive
runde Wendeschneidplatten mit einem Durchmesser
Uber 20 mm

¢ Wendeschneidplatten mit ein- und doppelseitiger
Spanformgeometrie und positivem Spanwinkel
von 6° bis 18°

¢ Die Vorteile sind schnelle Wendeschneidplattenwechsel
und eine ungehinderter Spanfluss.

*HINWEIS: P-Klemmung nur in metrischen GréBen verfligbar.

www.kennametal.com
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Kendex™ (C-Klemmung)
e Einsetzbar mit Kendex-Wendeschneidplatten.

e Spanbrecher-Option fir Keramik-
Wendeschneidplatten verfiigbar

¢ Viele verschiedene Wendeschneidplattenausfiihrungen
einsetzbar.

* Spannsystem fir negative und positive Wendeschneid-
platten gem&B DIN 4968

¢ Robustes universelles Spannsystem fir eine
einfache Handhabung.

¢ Verschiedene hohenverstellbare Spannelemente
erlauben den Einsatz mit zusatzlichem Spanbrecher.

¢ Die Hartmetallunterlage bietet einen zusatzlichen Schutz
flr den Klemmbhalter.

www.kennametal.com

Screw-0n (S-Klemmung)
e Einsatz mit aufschraubbaren Wendeschneidplatten
e Schraubenspannsystem von oben.

e Schraubenspannsystem fiir positive Wendeschneid-
platten mit Senkbohrung geméaB DIN 4967

¢ Kompakte Bauweise mit wenigen Ersatzteilen garantiert
eine hohe Zuverlassigkeit und Kosteneffizienz.

o Kurzklemmbhalter mit Schneidkantenhéhen von mehr
als 16 mm (.625") und Wendeschneidplatten mit einem
Inkreisdurchmesser ab 9,52 mm (.375") werden zusétzlich
mit einer Gewindebuchse gesichert.

¢ Die Hartmetallunterlage bietet einen zusatzlichen Schutz
flr den Kurzklemmbhalter.



Kurzklemmhalter

Katalog-Kennzeichnungssystem KZKENNAMETAIi

Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

Hinweise zum Kennzeichnungssystem

Jedes Zeichen steht flr ein bestimmtes Merkmal des Kurzklemmbhalters.
Verwenden Sie die folgenden Spalteninformationen und zugehdrigen
Abbildungen zur Identifizierung der jeweiligen Merkmale.

MCCNR10CA-09

M

C

C

N

Art der Grundform der Form des Normalfreiwinkel Schneidrichtung
Klemmung Wendeschneid- Kurzklemmhalters der
platte oder Einstellwinkel Wendeschneid-
platte
o R =
C @ T = Rechter
c A v N L
@ é ‘ |:| ﬁ I Kurzklemmhalter
L o I8
D ‘ 15°
Kendex™ ‘ i
B M . B \, - \ .
&
= |
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g c F P @ c
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Kenlever™ Linker
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K
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KZ : Kurzklemmhalter
KENNAMETAL Katalog-Kennzeichnungssystem

Mithilfe dieser einfach anzuwendenden Referenz
kénnen Sie den korrekten Kurzklemmbhalter fiir
Ihre Bearbeitung leicht ermitteln.

MCCNR10CA-09

10 C A - 09

Hohe des Kurzklemmhalter-  Kurzklemmbhalter- Wendeschneidplatten
Kurzklemmbhalters Kennzeichnung Montage -GréBe
H, c = A = Schneidkantenldnge L10
Kurzklemmhalter Winklig gemaB
1S0 5611

Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

H, =
Schneidkantenhdhe des
Kurzklemmbhalters in Millimetern w
d

(7]

O
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Kenloc™ Kurzklemmbhalter KZ
Kenloc Wendeschneidplatten KENNAMETAL
i
(-]
=)
Fir Wendeschneidplatten .
siehe Seiten B40-B49 und B174-B176. Sl
D min
MCFN 90°
Katalognummer D min F L1 YF° yP° Wendeschneidplatte
[=2] =
S rechtsschneidend
S MCFNR10CA09 40 14,0 50 -9.0 -9.0 CN..090308/CN..322
E MCFNR12CA12 50 20,0 55 -9.0 -5.0 CN..120408/CN..432
é MCFNR16CA12 60 25,0 63 -9.0 -5.0 CN..120408/CN..432
& MCFNR20CA12 70 25,0 70 -9.0 -5.0 CN..120408\CN..432
E linksschneidend
g MCFNL10CA09 40 14,0 50 -9.0 -9.0 CN..090308/CN..322
& MCFNL12CA12 50 20,0 55 -9.0 -5.0 CN..120408/CN..432
g MCFNL16CA12 60 25,0 63 -9.0 -5.0 CN..120408/CN..432
@
k=)
= Ersatzteile
[=2]
= C
E & ‘ & )
S € &
=
[& Innen- Innen- Innen- Innen-
=] Spann- sechs-  Spann- Spann-  sechs- Radiale sechs- Axiale Montage- sechs-
D min Unterlage  stift kant element  schraube kant Verstellschraube kant Verstellschraube schraube kant Federscheibe
40 - KLM33 2mm CKM36 STCM38 2mm KUAM28 2mm KUAM30 191.405 4 mm CSWM 060 050
50 - KLM43 2mm CKM34 STCM38 2mm KUAM22 2 mm KUAM31 191.406 4 mm CSWM 060 050
60 ICSN432 KLM46S 25mm  CKM34 STCM9 2.5mm KUAM25 2.5mm KUAM32 191.407 5mm CSWM 080 050
70 ICSN432 KLM46 25mm CKM34 STCM9 2.5mm KUAM25 2.5mm KUAM32 191.407 5mm CSWM 080 050
P
i
- @
=
F| 759
Fir Wendeschneidplatten /
siehe Seiten B40-B49 und B174-B176. 7(
| YF
MCKN 75°
Katalognummer D min F L1 L1A yF° yP° Wendeschneidplatte
rechtsschneidend
MCKNR12CA12 50 200 55 3 -9.0 -5.0 CN..120408/CN..432
MCKNR16CA12 60 250 63 3 -9.0 -5.0 CN..120408/CN..432
linksschneidend
MCKNL12CA12 50 20,0 55 3 -9.0 -5.0 CN..120408/CN..432
MCKNL16CA12 60 250 63 3 -9.0 -5.0 CN..120408/CN..432
Ersatzteile
5) & &P 6 ® P
7 \\g\ &
S &
Innen- Innen- Innen- Innen-
Spann- sechs-  Spann- Spann- sechs- Radiale sechs- Axiale Montage- sechs-
D min Unterlage  stift kant element schraube kant Verstellschraube kant Verstellschraube schraube kant Federscheibe
50 - KLM43 2 mm CKM34 STCM38 2mm KUAM22 2mm KUAM31 191.406 4mm CSWM 060 050
60 ICSN432 KLM46S 25mm CKM34 STCM9 2.5mm KUAM25 2.5mm KUAM32 191.407 5mm CSWM 080 050
C120 ‘:ZKENNAMETAE www.kennametal.com



KZ Kenloc™ Kurzklemmhalter
KENNAMETAL Kenloc Wendeschneidplatten

= C am
- U
=] e

Fur Wendeschneidplatten [] F - 9 \@

siehe Seiten B40-B49 und B174-B176. 7 -
95°

YFJI j L1 D min

MCLN 95°
Katalognummer D min F L1 YF° yP° Wendeschneidplatte >
rechtsschneidend s
MCLNR12CA12 50 20,0 55 -9.0 -5.0 CN..120408/CN..432 S
MCLNR16CA12 60 25,0 63 -9.0 -5.0 CN..120408/CN..432 %
MCLNR20CA12 70 25,0 70 -9.0 -5.0 CN..120408/CN..432 .§
MCLNR25CA12 100 32,0 100 -9.0 -5.0 CN..120408/CN..432 &
MCLNR25CA16 100 32,0 100 -9.0 -5.0 CN..160612/CN..543 E
MCLNR25CA19 100 32,0 100 -9.0 -5.0 CN..190612/CN..643 g
linksschneidend &
MCLNL12CA12 50 20,0 55 -9.0 -5.0 CN..120408/CN..432 g
MCLNL16CA12 60 25,0 63 -9.0 -5.0 CN..120408/CN..432 @
MCLNL20CA12 70 25,0 70 -9.0 -5.0 CN..120408/CN..432 °
MCLNL25CA12 100 32,0 100 -9.0 -5.0 CN..120408/CN..432 ‘E
MCLNL25CA16 100 32,0 100 -9.0 -5.0 CN..160612/CN..543 =
MCLNL25CA19 100 32,0 100 -9.0 -5.0 CN..190612/CN..643 E
E
=
=
L
a
Ersatzteile
B B¢ @ = Q)
Innen- Innen- Innen- Innen-
Spann- sechs-  Spann- Spann- sechs- Radiale sechs- Axiale Montage- sechs-

D min Unterlage  stift kant element schraube kant Verstellschraube kant Verstellschraube schraube kant Federscheibe

50 - KLM43 2mm CKM34 STCM38 2mm KUAM22 2 mm KUAM31 191.406 4 mm CSWM 060 050

60 ICSN432 KLM46S 25mm CKM34 STCM9 2.5mm KUAM25 2.5 mm KUAM32 191.407 5mm CSWM 080 050

70 ICSN432 KLM46 25mm CKM34 STCM9 2.5mm KUAM25 2.5mm KUAM32 191.407 5mm CSWM 080 050

100 [ICSN432 KLM46 25mm CKM37 STCM40 2.5mm KUAM25 2.5mm KUAM32 MS364 8mm CSWM 100 080

100 ICSN533 KLM58 3 mm CKM41 STCM20 3 mm KUAM26 3mm KUAM32 MS364 8mm CSWM 100 080

100 ICSN633 KLM68 4 mm CKM35 STCM8 4 mm KUAM27 4 mm KUAM32 MS364 8mm CSWM 100 080

HINWEIS: Wahlen Sie Ersatzteile auf Basis von D min und der ausgewahlten WendeschneidplattengroBe.
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Kenloc™ Kurzklemmbhalter KZ
Kenloc Wendeschneidplatten KENNAMETAL
[ anb @
j (-]
o ©
Flo 12 ab
; /e R
Fur Wendeschneidplatten —— S -7
siehe Seiten B66-B73 und B179-B180. y J
-/ | F L1 D min
MDJN 93°
Katalognummer D min F L1 yF° yP° Wendeschneidplatte
[=2] A
S rechtsschneidend
S MDJNR12CA11 50 20 55 -9.0 -9.0 DN..110408/DN..322
g MDJNR16CA15 60 25 63 -9.0 -9.0 DN..150408/DN..3.532
é MDJNR20CA15 70 25 70 -85 -8.5 DN..150408/DN..3.532
XK linksschneidend
= MDJNL12CA11 50 20 55 -9.0 -9.0 DN..110408/DN..322
-g MDJNL16CA15 60 25 63 -9.0 -9.0 DN..150408/DN..3.532
& MDJNL20CA15 70 25 70 -85 -85 DN..150408/DN..3.532
2
£
2 .
S Ersatzteile
=}
o — = ®
: =& g © » O
[+ q
8 © &
g Innen- Innen- Innen- Innen-
= Spann- sechs-  Spann- Spann- sechs- Radiale sechs- Axiale Montage- sechs-
S D min Unterlage  stift kant element schraube kant Verstellschraube kant Verstellschraube schraube kant Federscheibe
50 - KLM33L 2mm CKM34 STCM38 2mm KUAM22 2 mm KUAM31 191.406 4mm CSWM 060 050
60 IDSN432 KLM46S 25mm  CKM36 STCM9 2.5mm KUAM25 2.5 mm KUAM32 191.407 5mm CSWM 080 050
70 IDSN432 KLM46 25mm CKM41 STCM40 2.5mm KUAM25 2.5mm KUAM32 191.407 5mm CSWM 080 050
LT ]
= —
@
Fir Wendeschneidplatten ﬁ F
siehe Seiten B66-B73 und B179-B180. [ _—"
YF\/\l
MDQN 107,5°
Katalognummer D min F L1 yF° yP° Wendeschneidplatte
rechtsschneidend
MDQNR16CA15 60 25,0 63 -9.0 -6.0 DN..150408/DN..3.532
MDQNR20CA15 70 25,0 70 -9.0 -8.0 DN..150408/DN..3.532
linksschneidend
MDQNL16CA15 60 25,0 63 -9.0 -6.0 DN..150408/DN..3.532
MDQNL20CA15 70 25,0 70 -9.0 -8.0 DN..150408/DN..3.532
Ersatzteile
Q
= © & 6 ® QP 8
Innen- Innen- Innen- Innen-
Spann- sechs- Spann-  Spann- sechs- Radiale sechs- Axiale Montage- sechs-
D min Unterlage  stift kant element schraube kant Verstellschraube kant Verstellschraube schraube kant Federscheibe
60 IDSN432 KLM46S 25mm CKM36 STCM9 2.5mm KUAM25 2.5mm KUAM32 191.407 5mm CSWM 080 050
70 IDSN432 KLM46 25mm CKM34 STCM9 25mm KUAM25 2.5mm KUAM32 191.407 5mm CSWM 080 050
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KZ Kenloc™ Kurzklemmhalter
KENNAMETAL Kenloc Wendeschneidplatten

=
F| 75 a
Fir Wendeschneidplatten / O
siehe Seiten B59-B66 und B178-B179. ﬂ’
iy | 15
- A
MSKN 75°
Katalognummer D min F L1 L1A yF° yP° Wendeschneidplatte o
rechtsschneidend =
MSKNR10CA09 40 14,0 50 2,22 -9.0 -5.0 SN..090308/SN..322 S
MSKNR12CA12 50 20,0 55 3,04 -9.0 -5.0 SN..120408/SN..432 %
MSKNR16CA12 60 25,0 63 3,04 -9.0 -5.0 SN..120408/SN..432 .é"
MSKNR20CA15 70 25,0 70 3,74 -9.0 -5.0 SN..150612/SN..543 %
MSKNR25CA19 100 32,0 100 4,56 -9.0 -5.0 SN..190612/SN..543 <
linksschneidend g
MSKNL10CA09 40 14,0 50 2,22 -9.0 -5.0 SN..090308/SN..322 &
MSKNL12CA12 50 20,0 55 3,04 -9.0 -5.0 SN..120408/SN..432 g
MSKNL16CA12 60 25,0 63 3,04 -9.0 -5.0 SN..120408/SN..432 E
MSKNL20CA15 70 25,0 70 3,74 -9.0 -5.0 SN..150612/SN..543 E
MSKNL25CA12 100 32,0 100 3,04 -9.0 -5.0 SN..120408/SN..432 ‘E
=3
(<]
£
o
E
Ersatzteile =
= @ .-,' & K& 3 @
Innen- Innen- Innen- Innen-
Spann- sechs-  Spann- Spann- sechs- Radiale sechs- Axiale Montage- sechs-
D min Unterlage stift kant element schraube kant Verstellschraube kant Verstellschraube schraube kant Federscheibe
40 - KLM33 2mm CKM36 STCM38 2mm KUAM28 2mm KUAM30 191.405 4mm CSWM 060 050
50 - KLM43 2mm CKM34 STCM38 2mm KUAM22 2 mm KUAM31 191.406 4 mm CSWM 060 050
60 ISSN432 KLM46S 25mm CKM34 STCM9 25mm KUAM25 2.5mm KUAM32 191.407 5mm CSWM 080 050
70 SKSN566K KLM54 25mm CKM37 STCM40 2.5mm KUAM25 2.5mm KUAM32 191.407 5mm CSWM 080 050
100 ICSN432 KLM46 25mm CKM34 STCM9 2.5mm KUAM25 2.5mm KUAM32 MS364 8mm CSWM 100 080
100 ICSN633 KLM68 4 mm CKM35 STCM8 4mm KUAM27 4 mm KUAM32 MS364 8mm CSWM 100 080

HINWEIS: Wahlen Sie Ersatzteile auf Basis von D min und der ausgewahlten WendeschneidplattengréBe.
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Kenloc™ Kurzklemmhalter KZ
Kenloc Wendeschneidplatten KENNAMETAL

Fur Wendeschneidplatten
siehe Seiten B59-B66 und B178-B179.

MSRN 75°

> Katalognummer D min F L1 yF° YP° Wendeschneidplatte

S rechtsschneidend

S MSRNR10CA09 40 14,0 50 -9.0 -5.0 SN..090308/SN..322

g MSRNR12CA12 50 20,0 55 -9.0 -5.0 SN..120408/SN..432

é MSRNR16CA12 60 25,0 63 -9.0 -5.0 SN..120408/SN..432

& MSRNR20CA15 70 25,0 70 -9.0 -5.0 SN..150612/SN..543

E linksschneidend

-g MSRNL10CA09 40 14,0 50 -9.0 -5.0 SN..090308/SN..322

& MSRNL12CA12 50 20,0 55 -9.0 -5.0 SN..120408/SN..432

g MSRNL16CA12 60 25,0 63 -9.0 -5.0 SN..120408/SN..432

© MSRNL20CA15 70 25,0 70 -9.0 -5.0 SN..150612/SN..543

=]

=

[<5)

(=2

>

[<5]

N .

= Ersatzteile

=

= ®

8 = g\@ ..,' & && Sy

Innen- Innen- Innen- Innen-
Spann- sechs-  Spann- Spann- sechs- Radiale sechs- Axiale Montage- sechs-
D min Unterlage stift kant  element schraube kant Verstellschraube kant Verstellschraube schraube kant Federscheibe

40 - KLM33 2mm  CKM36 STCM38 2mm KUAM28 2mm KUAM30 191.405 4mm CSWM 060 050
50 - KLM43 2mm  CKM34 STCM38 2mm KUAM22 2mm KUAM31 191.406 4mm CSWM 060 050
60 ISSN432 KLM46S 25mm CKM34 STCM9 2.5mm KUAM25 2.5mm KUAM32 191.407 5mm CSWM 080 050
70 SKSN566K KLM54 25mm CKM37 STCM40 2.5mm KUAM25 2.5mm KUAM32 191.407 5mm CSWM 080 050
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KZ Kenloc™ Kurzklemmbhalter
KENNAMETAL Kenloc Wendeschneidplatten
Fur Wendeschneidplatten F% N
siehe Seiten B59-B66 und B178-B179. I/
D min
MSSN 45°
Katalognummer D min F L1 L1A AS° y0° Wendeschneidplatte >
rechtsschneidend =
MSSNR10CA09 40 14,0 44 6,09 -13.0 0.0 SN..090308/SN..322 S
MSSNR12CA12 50 20,0 47 8,33 -13.0 0.0 SN..120408/SN..432 %
MSSNR16CA12 60 25,0 53 8,33 -13.0 0.0 SN..120408/SN..432 .§
MSSNR20CA15 70 25,0 60 10,25 -13.0 0.0 SN..150612/SN..543 a
linksschneidend E
MSSNL10CA09 40 14,0 44 6,09 -13.0 0.0 SN..090308/SN..322 g
MSSNL12CA12 50 20,0 47 8,33 -13.0 0.0 SN..120408/SN..432 &
MSSNL16CA12 60 25,0 53 8,33 -13.0 0.0 SN..120408/SN..432 g
MSSNL20CA15 70 25,0 60 10,25 -13.0 0.0 SN..150612/SN..543 @
=]
Ersatzteile S
<]
[=2]
O F:@ ® E
= = (© =
S @ S
& 2
Innen- Innen- Innen- Innen- §
Spann- sechs-  Spann- Spann- sechs- Radiale sechs- Axiale Montage- sechs- a
D min Unterlage stift kant element schraube kant Verstellschraube kant Verstellschraube schraube kant Federscheibe
40 - KLM33 2mm CKM36 STCM38 2mm KUAM28 2mm KUAM30 191.405 4mm CSWM 060 050
50 - KLM43 2mm CKM34 STCM38 2mm KUAM22 2mm KUAM31 191.406 4mm CSWM 060 050
60 ISSN432 KLM46S 25mm  CKM36 STCM9 2.5mm KUAM25 2.5mm KUAM32 191.407 5mm CSWM 080 050
70 SKSN566K KLM54 25mm CKM37 STCM40 2.5mm KUAM25 2.5mm KUAM32 191.407 5mm CSWM 080 050
1
(-]
=
Fur Wendeschneidplatten - .
siehe Seiten B59-B66 und B178-B179. / ~L -
D min
MSTN 60°
Katalognummer D min F L1 FA AS° y0° Wendeschneidplatte
rechtsschneidend
MSTNR10CA09 40 9,0 50 13,31 -11.0 0.0 SN..090308/SN..322
MSTNR12CA12 50 13,0 55 5,86 -11.0 0.0 SN..120408/SN..432
linksschneidend
MSTNL10CA09 40 9,0 50 13,31 -11.0 0.0 SN..090308/SN..322
MSTNL16CA12 60 15,0 63 5,90 -11.0 0.0 SN..120408/SN..432
Ersatzteile
=) ¢ &)L © & ol
Innen- Innen- Innen- Innen-
Spann- sechs-  Spann- Spann- sechs- Radiale sechs- Axiale Montage- sechs-
D min Unterlage  stift kant element schraube kant Verstellschraube kant Verstellschraube  schraube kant Federscheibe
40 - KLM33 2mm CKM36 STCM38 2mm KUAM28 2mm KUAM30 191.405 4mm CSWM 060 050
50 - KLM43 2mm CKM34 STCM38 2mm KUAM22 2 mm KUAM31 191.406 4mm CSWM 060 050
60 ISSN432 KLM46S 25mm CKM34  STCM9 2.5mm KUAM25 2.5 mm KUAM32 191.407 5mm CSWM 080 050
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Kenloc™ Kurzklemmhalter KZ
Kenloc Wendeschneidplatten KENNAMETAL

Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

] ’

- ﬂﬁ‘
Fir Wendeschneidplatten Fl s
siehe Seiten B59-B66 und B178-B179. ,/A 3
5]l e
= A
MSYN 85°
Katalognummer D min F L1 L1A yF° yP° Wendeschneidplatte
rechtsschneidend

MSYNR10CA09 40 14,0 50 0,75 -9.0 -5.0 SN..090308/SN..322
MSYNR12CA12 50 20,0 55 1,02 -9.0 -5.0 SN..120408/SN..432
MSYNR16CA12 60 25,0 63 1,02 -9.0 -5.0 SN..120408/SN..432
MSYNR25CA19 100 32,0 100 1,54 -9.0 -5.0 SN..190612/SN..643
linksschneidend

MSYNL10CA09 40 14,0 50 0,75 -9.0 -5.0 SN..090308/SN..322
MSYNL12CA12 50 20,0 55 1,02 -9.0 -5.0 SN..120408/SN..432
MSYNL16CA12 60 25,0 63 1,02 -9.0 -5.0 SN..120408/SN..432
MSYNL20CA15 70 25,0 70 1,26 -9.0 -5.0 SN..150612/SN..543

Ersatzteile
= ‘K@) ‘q' § @ ‘WW
LI & -
&
Innen- Innen- Innen- Innen-
Spann- sechs- Spann- Spann- sechs- Radiale sechs- Axiale Montage- sechs-

D min Unterlage stift kant element schraube kant Verstellschraube kant Verstellschraube schraube kant Federscheibe
40 - KLM33 2mm  CKM36 STCM38 2mm KUAM28 2mm KUAM30 191.405 4mm CSWM 060 050
50 - KLM43 2mm  CKM34 STCM38 2mm KUAM22 2mm KUAM31 191.406 4 mm CSWM 060 050
60 ISSN432 KLM46S 25mm CKM34 STCM9 2.5mm KUAM25 2.5mm KUAM32 191.407 5mm CSWM 080 050
60 ISSN432 KLM46S 25mm CKM36 STCM9 2.5mm KUAM25 2.5mm KUAM32 191.407 5mm CSWM 080 050
70 SKSN566K KLM54 25mm CKM37 STCM40 2.5 mm KUAM25 2.5mm KUAM33 191.407 6 mm CSWM 080 050

100 ISSN633 KLM68 4mm  CKM34 STCM8 4mm KUAM27 4 mm KUAM33 MS364 8 mm CSWM 100 080
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KZ Kenloc™ Kurzklemmhalter
KENNAMETAL Kenloc Wendeschneidplatten

= 1
(-3
Fr Wendeschneidplatten 1 Floo & 7@’
siehe Seiten B66-B73 und B179-B180. 7 N e
T 0
/| \‘l L1
vF D min
MTFN 90°
Katalognummer D min F L1 yF° yP° Wendeschneidplatte >
rechtsschneidend S
MTFNR12CA16 50 20,0 55 -9.0 -5.0 TN..160408/TN..332 S
MTFNR16CA16 60 25,0 63 -9.0 -5.0 TN..160408/TN..332 %
MTFNR20CA22 70 25,0 70 -9.0 -5.0 TN..220408/TN..432 .°é
linksschneidend K
MTFNL12CA16 50 20,0 55 -9.0 -5.0 TN..160408/TN..332 E
MTFNL16CA16 60 25,0 63 -9.0 -5.0 TN..160408/TN..332 g
MTFNL20CA22 70 25,0 70 -9.0 -5.0 TN..220408/TN..432 &
g
£
2
=]
§
Ersatzteile o
=
C (<]
¢ &) £ & D :
— \\‘ v , ‘ 5
(S & Z
[<5)
Innen- Innen- Innen- Innen- a
Spann- sechs- Spann- Spann- sechs- Radiale sechs- Axiale Montage- sechs-
D min Unterlage  stift kant  element schraube kant Verstellschraube kant Verstellschraube schraube kant Federscheibe
50 - KLM33L 2mm  CKM34 STCM38 2mm KUAM22 2mm KUAM31 191.406 4 mm CSWM 060 050
60 ITSN322 KLM34L 2mm  CKM34 STCM9 2 mm KUAM25 2 mm KUAM32 191.407 5mm CSWM 080 050
70 ITSN433 KLM46 25mm CKM35 STCM37 2.5mm KUAM25 2.5mm KUAM32 191.407 5mm CSWM 080 050
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Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

Kenloc™ Kurzklemmhalter KZ
Kenloc Wendeschneidplatten KENNAMETAL

Fur Wendeschneidplatten
siehe Seiten B66-B73 und B179-B180.

MTGN 90°
Katalognummer D min F L1 yF° yP° Wendeschneidplatte
rechtsschneidend
MTGNR12CA16 50 20,0 55 -9.0 -5.0 TN..160408/TN..332
MTGNR16CA16 60 25,0 63 -9.0 -5.0 TN..160408/TN..332
MTGNR20CA22 70 25,0 70 -9.0 -5.0 TN..220408/TN..432
linksschneidend
MTGNL12CA16 50 20,0 55 -9.0 -5.0 TN..160408/TN..332
MTGNL16CA16 60 25,0 63 -9.0 -5.0 TN..160408/TN..332
MTGNL20CA22 70 25,0 70 -9.0 -5.0 TN..220408/TN..432
Ersatzteile
N @ ‘q § @ 'WW
m— U & "
(S &
Innen- Innen- Innen- Innen-
Spann- sechs-  Spann- Spann- sechs- Radiale sechs- Axiale Montage- sechs-

D min Unterlage  stift kant element schraube kant Verstellschraube kant Verstellschraube schraube kant Federscheibe
50 - KLM33L 2mm CKM34 STCM38 2mm KUAM22 2mm KUAM31 191.406 4 mm CSWM 060 050
60 ITSN322 KLM34L 2mm CKM34 STCM9 2.5 mm KUAM25 2.5mm KUAM32 191.407 5mm CSWM 080 050
70 ITSN433 KLM46 25mm CKM35 STCM37 2.5mm KUAM25 2.5mm KUAM32 191.407 5mm CSWM 080 050
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KZ Kenloc™ Kurzklemmbhalter
KENNAMETAL Kenloc Wendeschneidplatten
« @ @
-]
' F ! "
Fur Wendeschneidplatten i > N - .
siehe Seiten B66-B73 und B179-B180. 3 —
e EAr
¥ {/5, D min
PT
MTJN 93°
Katalognummer | D min F L1 yF° yP° Wendeschneidplatte =
rechtsschneidend 2
MTJNR12CA16 50 20,0 55 -9.0 -5.0 TN..160408/TN..332 =
linksschneidend g
MTJNL12CA16 50 20,0 55 -9.0 -5.0 TN..160408/TN..332 S
E
2
Ersatzteile 7
o
<]
© B @ o z
— & ) & N ®
\ & S
Innen- Innen- Innen- Innen- 2
Spann- sechs- Spann- Spann- sechs- Radiale sechs- Axiale Montage- sechs- S
D min Unterlage stift kant element schraube kant Verstellschraube kant Verstellschraube schraube kant Federscheibe 3
50 - KLM33L 2mm CKM34  STCM38 2mm KUAM22 2 mm KUAM31 191.406 4mm CSWM 060 050 g
S
=
L
a
= 1
(-]
Fiar Wendeschneidplatten ﬁ \@ .
siehe Seiten B66-B73 und B179-B180. / r—
D min
MTUN 93°
Katalognummer D min F L1 yF° yP° Wendeschneidplatte
rechtsschneidend
MTUNR16CA16 60 25,0 63 -9.0 -5.0 TN..160408/TN..332
MTUNR20CA22 70 25,0 70 -9.0 -5.0 TN..220408/TN..432
linksschneidend
MTUNL12CA16 50 20,0 55 -9.0 -5.0 TN..160408/TN..332
MTUNL16CA16 60 25,0 63 -9.0 -5.0 TN..160408/TN..332
MTUNL20CA22 70 25,0 70 -9.0 -5.0 TN..220408/TN..432
Ersatzteile
Ay € 7 £ Q) D
—3 O } & & N
€ &
Innen- Innen- Radiale Innen- Axiale Innen-
Spann- sechs- Spann- Spann-  sechs- Verstell- sechs- Verstell- Montage- sechs-
D min Unterlage stift kant element schraube kant schraube kant schraube schraube  kant Federscheibe
50 - KLM33L 2mm CKM34 STCM38 2mm KUAM22 2 mm KUAM31 191.406 4mm  CSWM 060 050
60 ITSN322 KLM34L 2mm CKM34 STCM9 25mm KUAM25 2.5mm KUAM32 191.407 5mm  CSWM 080 050
70 ITSN433 KLM46 - CKM35 STCM37 2.5mm KUAM25 2.5mm KUAM33 191.407 5mm  CSWM 080 050
70 ITSN433 KLM46 - CKM37 STCM40 2.5mm KUAM25 2.5mm KUAM33 191.407 5mm  CSWM 080 050
HINWEIS: Wahlen Sie Ersatzteile auf Basis von D min und der ausgewéhlten WendeschneidplattengroBe.
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Kenlever™ Kurzklemmbhalter ‘Z
Kenloc™ Wendeschneidplatten KENNAMETAL
Rl =)
0
=
Fir Wendeschneidplatten
siehe Seiten B40—B49 und B174-B176.
PCLN 95°
o Katalognummer D min F L1 AS° y0° Wendeschneidplatte
S rechtsschneidend
S PCLNR12CA12 50 20,0 55 -6.0 -9.0 CN..120408/CN..432
% PCLNR16CA12 60 25,0 63 -6.0 -7.0 CN..120408/CN..432
é linksschneidend
é; PCLNL16CA12 60 25,0 63 -6.0 -7.0 CN..120408/CN..432
<<
=
=
=
=
<4} .
= Ersatzteile
(5]
=] ) &
S
H SchliisselgroBe Innen- Innen-
N Knie-  Spann- fiir Spann- Radiale sechs- Axiale Montage- sechs-
5 D min Unterlage Rohrstift hebel schraube schraube Verstellschraube  kant  Verstellschraube  schraube kant Federscheibe
E 50 - - 511.022 514.122 101P KUAM28 2 mm KUAM31 191.406 4mm CSWM 060 050
g 60 512,112 513.023 511.023 514.123 151P KUAM23 2.5 mm KUAM32 191.407 5mm CSWM 080 050
F
Fur Wendeschneidplatten
siehe Seiten B59-B66 und B178-B179. 10
PSKN 75°
Katalognummer | D min F L1 L1A AS° y0° | Wendeschneidplatte
rechtsschneidend
PSKNR12CA-12 50 20,0 55 3 -8.0 -6.0 SN..120408/SN..432
linksschneidend
PSKNL16CA-12 60 25,0 63 3 -6.0 -6.0 SN..120408/SN..432
Ersatzteile
S0 & ® ® O
\ \
SchliisselgroBe Innen- Innen-
Knie-  Spann- fiir Spann- Radiale sechs- Axiale Montage- sechs-
D min Unterlage Rohrstift hebel schraube schraube Verstellschraube  kant  Verstellschraube  schraube kant  Federscheibe
50 - - 511.022 514.122 101P KUAM28 2mm KUAM31 191.406 4mm CSWM 060 050
60 512.063 513.023 511.023 514.123 151P KUAM23 2.5mm KUAM32 191.407 5mm CSWM 080 050
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KZ Kenlever™ Kurzklemmbhalter
KENNAMETAL Kenloc™ Wendeschneidplatten

7

N\ _
= FA 745{} @’ - \\\ﬂ .
Fur Wendeschneidplatten /\ —
siehe Seiten B59-B66 und B178-B179. s & ual [N | D min

PSSN 45°
Katalognummer D min F L1 FA L1A AS° yO° Wendeschneidplatte
rechtsschneidend
PSSNR12CA-12 50 20,0 47 87 8,3 -10.0 0.0 SN..120408/SN..432
PSSNR16CA-12 60 250 53 87 8,3 -10.0 0.0 SN..120408/SN..432
linksschneidend
PSSNL12CA12 50 11,3 47 8,7 8,3 0.0 -10.0 SN..120408/SN..432
PSSNL16CA12 60 16,3 53 87 8,3 0.0 -10.0 SN..120408/SN..432
Ersatzteile

= HE ©

Drehwerkzeuge fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

SchliisselgroBe Innen- Innen-
Knie-  Spann- fiir Spann- Radiale sechs- Axiale Montage- sechs-

D min Unterlage Rohrstift hebel schraube schraube Verstellschraube kant  Verstellschraube  schraube kant Federscheibe
50 - - 511.022 514.122 101P KUAM28 2mm KUAM31 191.406 4mm CSWM 060 050
60 512.063 513.023 511.023 514.123 151P KUAM23 2.5mm KUAM32 191.407 5mm CSWM 080 050

1P (ST

=

Pl @
PEN

T
=3 H
Fur Wendeschneidplatten F

siehe Seiten B66-B73 und B179-B180. d 900/' $ @

\YFJ/ L1

PTFN 90°
Katalognummer | D min F L1 yF° yP° | Wendeschneidplatte
rechtsschneidend
PTFNR12CA-16 50 20,0 55 -7.0 -6.0 TN..160408/TN..332
linksschneidend
PTFNL12CA-16 50 20,0 55 -7.0 -6.0 TN..160408/TN..332
Ersatzteile

& ©

SchiliisselgroBe Innen- Innen-

Spann- fiir Spann- Radiale sechs- Axiale Montage-  sechs-
D min Kniehebel schraube schraube Verstellschraube kant Verstellschraube schraube kant Federscheibe
50 511.030 514.112 8 1P KUAM28 2mm KUAM31 191.406 4 mm CSWM 060 050
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Kendex™ Kurzklemmbhalter KZ
Positive Kendex Wendeschneidplatten KENNAMETAL
yP
B ) 1
@
5 | /‘
=/
Fur Wendeschneidplatten E ©
siehe Seiten B84 und B185. aD
vF \EL 95°
o L1
CCLP 95
Katalognummer | D min F L1 YF° yP° | Wendeschneidplatte
[=2] a
S rechtsschneidend
S CCLPR12CA12 50