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KZKENNAMETAIZ

Beyond™ Evolution™

Beyond™ Evolution™ sollte weder bei Leistung noch Anwendungen
mit Abstrichen verbunden sein. Deshalb wurde es das erste auf

dem Markt erhéltliche Programm, das in allen Anwendungen zum
Einstechdrehen und Abstechdrehen mit bis zu 35 % weniger
Werkzeugen als die vergleichbaren Programme unserer Mitbewerber
auskommt.
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KZKENNAMETAII

Im Internet

Schnelle, kostenlose und
einfache Registrierung.

Sie konnen sich ganz leicht bei www.Kennametal.com registrieren,
um den vollen Funktionsumfang der Website nutzen zu kénnen.

Finden Sie einen autorisierten Kennametal-
Vertriebspartner in Ihrer Nahe.

Die Kennametal Products Group bietet Produkte der Spitzenklasse und weltweiten Service
an. Unsere Vertriebspartner kennen uns, und — was noch viel wichtiger ist — sie kennen Sie.
Sie wissen am besten, wie Sie die Leistung von Kennametal in Ihrer Branche, in Ihrer Region
und fur Ihr Unternehmen optimal nutzen kdnnen.

Wenden Sie sich vertrauensvoll an uns

Unsere Kunden sind uns wichtig. Wir mdchten lhnen den besten Kundendienst
der Branche bieten. Falls Sie Empfehlungen oder Fragen haben, senden Sie uns
einfach eine E-Mail. Wir bemiihen uns, alle Anfragen innerhalb von 24 Stunden
zu beantworten.

Kennametal-Produkte

Ganz gleich ob Sie Dreh-, Frés- oder Bohrbearbeitungen durchfihren —
die Kennametal-Marken bieten lhnen die Hochleistungswerkzeuge, die Sie
bendtigen. Bei uns erhalten Sie standardméaBige und kundenspezifische
Lésungen fir den allgemeinen Maschinenbau.

i ‘ZKENNAMETAE www.kennametal.com
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ervice und Support

Kunden-Anwendungssupport (CAS)

Sie erhalten schnelle und zuverlassige Lésungen fiir lhre schwierigsten
Metallbearbeitungs-Aufgaben.

Unser Kunden-Anwendungssupport-Team (CAS Team) ist der branchenweit flihrende Beratungs-Service
flir Anwender, die Hilfe bei Werkzeuganwendungen bendtigen.

Einfacher Zugang zu bewahrten Fachkenntnissen der Metallbearbeitung.

Kennametals Customer Application Engineers unterstiitzt 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 Management von
besonders anspruchsvollen
Bearbeitungsaufgaben

Dienstleistungen

¢ Bearbeitungsdaten

¢ Prozessoptimierung

e Zubehor-Support

e Werkzeugauswahl

¢ Fehlersuche und -behebung

Herausragende
Optimierungstechnologien
fiir den Support

o Werkstoffdatenbanken

¢ Berechnungen der
Anwendungsdaten

¢ Werkzeug-Leistungsoptimierung

www.kennametal.com

Einfacher Kontakt:
Land Sprache Telefon Fax E-Mail
Australien Englisch 1800 666 667 001724 539 6830 *  |ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Osterreich Deutsch 0800 202873 0049 911 9735 429 * |eu.techsupport@kennametal.com
Belgien Englisch / Franzdsisch | 0800 80850 0049 911 9735 429 * |eu.techsupport@kennametal.com
China Chinesisch 400 889 2238 +86 21 5834 2200 *  |k-cn.techsupport@kennametal.com
Dénemark Englisch 808 89298 001724 539 6830 *  |na.techsupport@kennametal.com
Finnland Englisch 0800 919412 001 724 539 6830 * | na.techsupport@kennametal.com
Frankreich Franzdsisch 080 5540 367 0049 911 9735 429 * | eu.techsupport@kennametal.com
Deutschland Deutsch 0800 0006651 0911 9735 429 * eu.techsupport@kennametal.com
Indien Englisch 001 724 539 8862 * |001 724 539 6830 * |ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Israel Englisch 1809 449889 001 724 539 6830 *  |na.techsupport@kennametal.com
Italien Italienisch 800 916561 02 89512146 * eu.techsupport@kennametal.com
Japan Englisch 03 3820 2855 03 3820 2800 * ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Siidkorea Englisch +82221006100  |001 724 539 6830 * |ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Malaysia Englisch 1800 812 990 001 724 539 6830 *  |ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Niederlande Englisch 0800 0201 130 001 724 539 6830 *  |eu.techsupport@kennametal.com
Neuseeland Englisch 0800 450 941 001 724 539 6830 * | ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Norwegen Englisch 800 10080 001724 539 6830 * | na.techsupport@kennametal.com
Polen Polnisch 0080 04411887 06166 56504 * eu.techsupport@kennametal.com
Russland (Festnetz) Russisch 8800 5556394 0048 6166 56504 * | eu.techsupport@kennametal.com
Russland (Mobiltelefon) | Russisch +7 8005556394 0048 6166 56504 *  |eu.techsupport@kennametal.com
Singapur Englisch 1800 6221031 001724 539 6830 * | ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Stdafrika Englisch 0800 981643 001 724 539 6830 *  |na.techsupport@kennametal.com
Schweden Englisch 020799246 001 724 539 6830 * | na.techsupport@kennametal.com
Taiwan Englisch 0800 666 197 001 724 539 6830 *  |ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Thailand Englisch 1800 4417820 001724 539 6830 * | ap-kmt.techsupport@kennametal.com
GroBbritannien Englisch 0800 032 8339 001 724 539 6830 * | na.techsupport@kennametal.com
Ukraine Russisch 0800502664 0048 6166 56504 * | eu.techsupport@kennametal.com
USA Englisch 800 835 3668 001 724 539 6830 * | na.techsupport@kennametal.com

Mit * markierte Telefon- und Faxnummern sind nicht gebuhrenfrei.

KZKENNAMETAIZ
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KZKENNAMETAIZ

In der Branche fithrend

Nach der Investition von Uber vier Jahren in Forschung und Entwicklung
stellt Kennametal stolz Beyond™ Evolution™ vor. Mit Einfachheit als
Basis haben unsere Branchenexperten ein System geschaffen,

das die bisherigen Verfahren flr das Einstechdrehen und
Abstechdrehen herausfordert.

Kennametal stellt die
i ‘brillantesten Losungen
A\ und Abstechdrehen

Der Markt fiir Werkzeuge zum Einstechdrehen
und Abstechdrehen gilt als entwickelt

Die Auswahl des richtigen Werkzeugs kann daher schwierig und zeitaufwandig
sein. Deshalb wurde ,einfache Auswahl, einfache Anwendung zur Grundlage
von Beyond™ Evolution™. Das Hochleistungssystem von Kennametal mit
seiner ultimativen Flexibilitat steigert die Profitabilitdt von Kunden die

mehr erwarten.




Einfachheit

Beyond™ Evolution™ sollte weder bei Leistung noch Anwendungen mit Abstrichen
verbunden sein. Deshalb wurde es das erste auf dem Markt erhaltliche Programm,
das in allen Anwendungen zum Einstechdrehen und Abstechdrehen mit bis

zu 35 % weniger Werkzeugen als die vergleichbaren Programme unserer
Mitbewerber auskommit.

branchenweit
zum Einstechdrehen
VOr.

Iond EVOLUTION

Es kann auch heiB hergehen

Wenn Sie eine fur den Markt typische Kihimittelzufihrung einsetzen,
werden Ihre Wendeschneidplatten warmer, als Sie denken, und

Sie verringern dadurch die Lebensdauer der Platten. Bei der
KuhImittelzufuhrung von Beyond™ Evolution™ wird das Kuhimittel
prazise zu den Schneidkanten unter den Span geleitet — die beste
Methode zur Warmeabfuhrung Einstechdrehen und Abstechdrehen.




KZKENNAMETAE

Ein einziges System zum Einstech- und Abstechdrehen

Kiihimittelkanal in Freifliche und Plattensitz
Erstes System am Markt mit

effektiver Kihlmittelzufihrung

fUr langere Standzeiten und

héhere Zerspanungsraten.

‘ Patentrechtlich geschiitzte
negative Spanformgeometrie
Bessere Spankontrolle
bei der Bearbeitung

von Stahl, Guss-, Einschneidige Schneidkorperausfiihrung

rostfreien und Ermdglicht tiefere Einstiche im
gehérteten Vergleich zu zweischneidigen

Werkstoffen. Systemen.

V-formige Ausfiihrung

der Anlageflache

Bietet gegenuber zweischneidigen
Wendeschneidplatten eine hdhere
Seitenlaststabilitat.

Formschliissige Anlage
. Ermdglicht einfaches Wechseln
der Schneidkorper.

Dreifach-V-Ausfiihrung
Hohe Stabilitat fur
. das Einstechdrehen,

Abstechdrehen,
Langsdrehen, Tief-
Einstechdrehen,
Verbesserte Gestaltung Axial-Einstechdrehen
. der Schneidkoérperkanten und Profildrehen.

Verbesserte Stabilitat
des Schneidkorpers.

Schrage zwischen unterem
und oberem V
Erzeugt einen Einzugseffekt,

. ) durch die eine sichere Anlage des
Umfangreiches Angebot von Schneidkérpers im Plattensitz
Schneidkorper gewahrleistet wird.

1,4-10 mm (0,055-0,394")

PVD, CVD und unbeschichtet.
Branchenfiihrende Schneidstoff-Sorten-Technologie
Bewahrte Leistung in

. Umfangreiches Klemmhalter-Programm allen Werkstoffen.

Setzen Sie ein einziges System ein bei der
Auswahl der korrekten Werkzeuge flr alle
Bearbeitungen zum Einstech-

und Abstechdrehen.

A4



das lhren Werkzeug-Lagerbestand reduziert.

@ Falls Sie in Ihrer Fertigung viele verschiedene Teile bearbeiten

Herausforderung Losung

e Reduzierung der Rustzeiten. e Universalitat:

e Auswahl des richtigen Werkzeugs — Klemmhalter, Schneidkorper, Spanformgeometrie
fur die jeweilige Bearbeitung. und Sorten.

e Einsatz von weniger Werkzeugen — Gleicher Plattensitz fur viele verschiedene Bearbeitungen.
fUr die unterschiedlichen e Auswahl aus einem einzigen Werkzeugsystem.
Bearbeitungen. e Finfaches Wechseln der Schneidkorper.

e Reduzierung des Werkzeug-

Lagerbestandes.

@ Falls Sie in Ihrer Fertigung hohe Stiickzahlen bearbeiten

Herausforderung Losung

e | angere Maschinenlaufzeiten. ¢ Funktionale Stabilitat.

¢ Reduzierung der Rustzeiten. e Sorte, Spanformgeometrie, Kihimittel —
e Geringere Stlckkosten. Zeitspanungsvolumen und Automation.
e Freie Fertigungskapazitat schaffen. e Saubere und konsistente Schneidkante.

e Einfaches Wechseln der Schneidkorper.
¢ Vielseitigkeit — mehr Arbeitsgange mit
einem einzigen Plattensitz.

Wenn die Oberflachengiite und die Prazision fiir Sie am wichtigsten ist

Herausforderung Losung

¢ Bessere OberflachengUte. ¢ Funktionale Stabilitéat — Dreifach-V-Klemmung und

e Konsistentes Werkzeug. Drei-Punkt-Auflage/Anlage.

¢ Hohe Genauigkeit bei ¢ Prozessstabilitat — Spanformgeometrie, Werkstoffgute
der Bearbeitung. und Kuhimittel.

e Auswahl des richtigen Werkzeugs. e Finfaches Wechseln der Schneidkérper — Klemmung

und formschltssiger Anlage.

e Finfache Auswahl aus einem System — vollstandiges
Programm von Stechbreiten und Klemmhalterausfihrungen,
Spanformgeometrien, Sorten und Eckenradien.

Ein System geeignet fur alle
Stechdreh- und Abstechdrehbearbeitungen —

ond EVOLUTION

A5



KZKENNAMETAIZ

Schneidkorper-Programm
mit ultimativer Flexibilitat

GUN — Einstechdrehen mit

universeller negativen Geometrie

e Negative Spanflache mit der
stabilsten Schneidkante.

® Aggressivere Anwendungen.

* \orteile bei der Bearbeitung
tiefer Einstiche mit niedrigem
Vorschub.

CF — Abstechdrehen mit
hohen Anforderungen

an die Oberflachengiite
(Feinbearbeitung)

® Positive
Spanformgeometrie fur
niedrige Schnittkréfte.
Erste Wahl Bearbeitung
von Stahlen und
rostfreien Stahlen.
Exzellente
Oberflachengtite.

AB

GUP — Einstechdrehen mit universeller positiven Geometrie

e Positive Spanformgeometrie flr
niedrige Schnittkréafte.

e Geometrie ausgelegt fir eine gute
Spankontrolle beim Langsdrehen.
* Hohe Leistungsfahigkeit in allen Werkstoffen.

CL — Abstechdrehen mit niedriger

Schnittgeschwindigkeit

e Aggressivste
Spanformgeometrie.

e [FUr die Bearbeitung
von langspanenden
Werkstoffen.

® Problemldser.

CR — Abstechdrehen mit

hohen Vorschiiben

e Sehr gute Spankontrolle aufgrund
der konkaven Schneidkante.

e Erste Wahl bei der Stahlbearbeitung,
wenn eine zusatzliche Stabilitat
erforderlich ist.

e Geeignet flr sehr aggressive
Vorschibe.

Einstechdrehen mit Vollradius

e Erste Wahl bei der
Profilbearbeitung.

e >180° Schneidkante.

* Hohe Leistungsfahigkeit
in allen Werkstoffen.

CM — Abstechdrehen fiir

die mittlere Bearbeitung

e Ultimative Losung hinsichtlich
der Schneidkantenstabilitat.
Geeignet zur Bearbeitung im
unterbrochenen Schnitt oder
von geharteten Oberflachen.
Erste Wahl zur Bearbeitung
von Gusseisen.




Mit einer einfachen Anpassung
der Plattensitz-Grof3e passen
alle Schneidkorper in jeden
Klemmbhalter.

Bis zu 35 % geringerer Werkzeugbedarf
als mit vergleichbaren Wettbewerbssystemen
ond EVOLUTION



KZKENNAMETAIZ

Einfache Auswahl, einfache Anwendung

‘4 -,
Effizientere
Kithimittelzufiihrung

Modulare Klemmhalter und
Schneidkopfe mit innerer
Kiihimittelzufiihrung

@




[i57ond EVOLUTION'
Hochleistungssystem.

Klemmbhalter fiir das Axial-
Einstechdrehen mit innerer Bohrstange fiir die
KiihImittelzufiihrung Innenbearbeitung

N _

&

In Kiirze In Kiirze

Klemmhalter mit Vierkantschaft
und innerer Kiihimittelzufiihrung

@ @

Schneidentréger fiir
das Abstechdrehen

A9



Beyond™ Evolution™
Sorten und Sortenbeschreibungen KZKENNAMETAII

Drehen

Beschichtungen erméglichen 3 st

hohe Schnittgeschwindigkeiten M Nicht rostender Stahl

und sind fiir Schlicht- sowie Gusseisen

leichte SchrWuppbearbeitungen NE-Metalle

konzipiert. Hochwarmfeste Legierungen
Gehértete Werkstoffe
VerschleiB-

festigkeit —— Zahigkeit

Beschichtung Sortenbeschreibung 05(10|15({20|25|30|35|40|45

Zusammensetzung: Eine harte, feinkdrnige und unlegierte
WC-Co-Hartmetallsorte mit geringem Bindergehalt.

Anwendung: AuBergewdhnliche Schneidkanten-VerschleiBfestigkeit in
Verbindung mit sehr hoher Z&higkeit flr 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. Das kontrollierte
Gefige minimiert Oberflachenspannungen und bietet damit lange und
zuverlassige Zerspanungsleistungen.

K313

C3-C4

Zusammensetzung: Eine verbesserte PVD-Mehrlagenbeschichtung auf einem
unlegierten Hartmetallsubstrat mit hervorragender Widerstandsfahigkeit gegen
plastische Deformation. Die neue und verbesserte Beschichtung bietet eine
héhere Schneidkantenstabilitdt 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 Stahle, nicht rostenden Stahle, Gusseisen, NE-Werkstoffe und
Superlegierungen mit verbesserter Schneidenstabilitat bei moglichen hoheren
Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeiten.

Sorte
KCU10

C3-C4

Zusammensetzung: Eine verbesserte PVD-Sorte mit harter AITiIN-Beschichtung
und einem feinkdrnigen, unlegierten Substrat. Die neue und verbesserte
Beschichtung bietet eine hohere Schneidkantenstabilitét in einem groBen
Schnittgeschwindigkeits- und Vorschubbereich.

Anwendung: Die Sorte KCU25™ eignet sich ideal fir die allgemeine Bearbeitung
der meisten Stéhle, nicht rostenden Stéhle, hochwarmfester Legierungen sowie
von Titan, Eisen und NE-Werkstoffen in einem groBen Schnittgeschwindigkeits-
und Vorschubbereich. Sie bietet eine verbesserte Schneidkantenstabilitat in
unterbrochenen Schnitten und bei hohen Vorschiiben.

KCU25

C2, C6

A10 KKENNAMETAE www.kennametal.com



Beyond™ Evolution™
‘ZKENNAMETAIZ Sorten und Sortenbeschreibungen

Beschichtungen ermdglichen 3 stan
hohe Schnittgeschwindigkeiten M  Nicht rostender Stahl
und sind fiir Schlicht- sowie Gusseisen =
leichte Schruppbearbeitungen NE-Metalle %
konzipiert. Hochwarmfeste Legierungen =
Gehartete Werkstoffe
VerschleiB- s .
e Zahigkeit
Beschichtung Sortenbeschreibung 05(10|15({20|25|30|35|40|45

Zusammensetzung: Ein speziell formuliertes, verschleiBfestes Hartmetall mit

neu entwickelter, Multilayer-Beschichtung aus MTCVD-TIiCN-AlpO3-TIOCN mit
hervorragender Zwischenschicht-Haftung.

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 Stéhle sowie von Gusseisen.
Das mit Kobalt angereicherte Substrat bietet ein ausgewogenes Verhéltnis von
Widerstandsfahigkeit gegen plastische Deformation und Schneidkantenzahigkeit,
wahrend die Beschichtung eine ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit und
KolkverschleiBfestigkeit fir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung gewahrleistet.
Die glatte Beschichtung bietet eine gute Widerstandsfahigkeit gegen
Aufbauschneidenbildung und Abplatzungen und erzeugt zudem ausgezeichnete
Oberflachengtiten.

KCP10B

C3,C7

Zusammensetzung: Eine zdhe, mit Kobalt angereicherte Hartmetallsorte mit einer
neu entwickelten Multilayer-Beschichtung aus MTCVD-TICN-AlyO3-TIOCN mit
ausgezeichneter Zwischenschicht-Haftung.

Anwendung: Eine universelle Drehsorte fir die meisten Stéhle sowie ferritische und
martensitische nicht rostende Stéhle. Der Substrataufbau stellt eine angemessene
Verformungsbestandigkeit sicher und verfiigt tber eine ausgezeichnete
Schneidkantenstabilitét. Die Beschichtungslagen bieten eine gute VerschleiBfestigkeit
in einem groBen Anwendungsbereich. Die Oberfldchennachbehandlung minimiert
C2-C3, Abplatzungen und verbessert die Haftung der Beschichtung an das Substrat, was
C6-C7 zu einer langen Werkzeugstandzeit und zu verbesserten Oberflachengiiten fiihrt.

Sorte

KCP25B

Zusammensetzung: Eine Mehrlagen-Beschichtung aus dicken MTCVD-TiCN-
Al>03-TIOCN-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 erméglicht 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 eingesetzt werden.

KCK20B

o<W0 <\ <

C3, C4

www.kennametal.com KZKENNAMETA': A1



Einstechdrehen und Abstechdrehen
Fiinf einfache Schritte zur Steigerung der Produktivitét KZKENNAMETAE

Drehen

1. Schritt ¢ Wahl der der Einstechdreh- der Abstechdrehbearbeitung

Voraussetzungen fiir eine korrekte Wabhl:

e Einstechtiefe, -breite und -profil.
® Zu bearbeitender Werkstoff.

¢ Bestimmen der Bearbeitung (Aussen- oder Innenbearbeitung,
Einstechdrehen, L&ngsdrehen, Axial-Einstechdrehen oder
Abstechdrehen).

e Maschinenbedingte Klemmhalter-GroBe.
Allgemeine Empfehlung zur Wahl der Wendeschneidplatten-GréBe

Fiir Werkstiick-Durchmesser Plattensitz-GroBe
<25 mm 3
25-50 mm 4
>50 mm 5-10

™y

2. Schritt ¢ Wahl der Spanformgeometrie und des Vorschubs

Ermitteln Sie auf Grundlage der

Bearbeitung und PlattensitzgréBe Plunge feed rates & st

die empfohlene Geometrie und M Stainless Steel

den Startvorschub. H Casthon
Non-Ferrous

High-Temp Alloys
o first choice Hardened Materials
O alternate choice

Corr_|er Star_li_ng
Chip Insert Seat Radius |C Plunge Feed Rates mm/rev
Control Description Geometry Size mm mm 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
1F 0,2 0,06 <>
2 02 0,08 >
R 02 0,09 <>
04 0.11 <>
. 04 012 >
Positive rake 4
-GUP angl_e for lower ﬁ g:i g:: g
cutting forces. 6 08 018 =
12 0,20 <>
. 08 0,20 >
12 022 <>
ole[e[0] 10 12 0,24 >
1F 02 0,06 P
2 02 0,08 <>
B 02 0,09 <>
04 0,11 >
Stal?le negative 04 0,12 >
cutting edge 4 08 0,15 =
-GUN allowing for
more aggressive 04 0.15 <
applications 6 08 018 <>
12 0,20 <>
s 038 020 <>
1.2 0,22 <>
[« [« 10 1.2 0,24 <>
Maximum Feed Rate Values
Material Feed
Group Factor
Data above is for P and K material groups. { M )

feed rates should be adjusted by multiplying max feed rate -
values by following factors for shown material groups. “I
8

| | 5

1.D. and Face Grooving

For 1.D. and face grooving applications, reduce feed rate by 20%.

A12 KKKENNAMETAE www.kennametal.com



Einstechdrehen und Abstechdrehen
KKENNAMETAK Fiinf einfache Schritte zur Steigerung der Produktivitt

3. Schritt ¢ Wahl der Sorte und der Schnittgeschwindigkeit

Bestimmen Sie anhand von Werkstoff und R ded Starting Soeeds [m/mi
Sorte die Start-Schnittgeschwindigkeit (vc). ecommended Starting Speeds [m/min]
Die empfohlene Auswahl ist fett gedruckt.

Drehen

Material K313 KCU10 KCU25 KCP10B KCP25B KCK20B
Group
0-1 - - - 140 280 335 110 225 270 185 400 450 145 290 365 200 440 490 |

- - - 140 200 245 110 160 195 185 270 350 145 200 305 200 300 380
- - - 140 155 245 | 110 125 195 170 190 260 140 155 | 245 | 600 200 280
- - - 75 110 170 60 920 135 90 145 200 75 110 | 180 | 100 160 220
= - = 120 200 260 | 100 160 210 150 220 305 120 |200 | 270 | 165 240 330
- - - 110 150 230 85 120 185 120 180 275 110|150 | 230 | 130 190 300
140 210 260 20 170 245 - - - - o - - o -
45 75 110 | 120 200 245 20 150 245 - - - - _|B- - - -
35 65 100 | 120 180 245 20 140 210 = - = = - - - - -
30 75 120 | 120 180 245 100 145 195 170 245 440 | 140 |200 | 360 | 210 305 550
25 70 110 20 150 210 70 120 170 | 120 195 340 100 |160 | 280 150 245 430
20 60 90 60 110 150 50 85 120 120 170 270 100 140 | 220 | 150 210 335

L T P B T G
=
8
N
3

4. Schritt e Bearbeitungsspezifische Wahl des Werkzeugs

Waéhlen Sie das Hochleistungs-
Werkzeug auf der Grundlage Ausfiihrung Anwendungsbereich
Ihrer spezifischen Einstech- oder
Abstechdrehbearbeitung und der
benédtigten Plattensitz-GroBe.

Bohrstange o Fir die Innenbearbeitung.

Schneidentriger zum ¢ Ermdglicht die Einstellung der
Abstechdrehen Stechtiefe durch den Anwender.

¢ Bietet im Vergleich zu anderen

Integral —Klemmhalter Ausfiihrungen die groBte Stabilitat.

* Austauschbare Schneidentréger

Modular—Klemmhalter flr universellen Einsatz.

=

KM™ — Modular ¢ Herausragende
KM4X™ — Modular KM-Schnellwechselplattform.

3 ¢ Das modulare System in der PSC-
@' ; PSC — Modular Schnellwechselplattform.

5. Schritt ¢ Auswahl von Schneidkérper und Klemmbhalter von den Katalogseiten

=g

Herzlichen Gliickwunsch!

Durch die Auswahl der flr Ihre Anwendung am besten geeigneten
Spanformgeometrie, Schneidstoffsorte und Bearbeitungseigenschaften
ist es Ihnen gelungen, lhre Produktivitat zu maximieren!

www.kennametal.com KZKENNAMETA': A13



Schneidkorper zum Einstechdrehen
Katalog-Kennzeichnungssystem KZKENNAMETAIZ

Grooving and Cut-0ff
Beyond™ Evolution” Grooving Inserts

B ennamera

Hinweise zum Kennzeichnungssystem

Jedes Kennzeichen steht fir ein bestimmtes Merkmal des

Drehen

Schneidkdrpers. Verwenden Sie den folgenden Schliissel und die
zugehdorigen Skizzen zur Identifizierung der jeweiligen Eigenschaften.

GUP Precision Molded * Inch

w

wela

Eara0uDsaUP. 3
EGrNIGUP. 5

Ectez0mzave ‘

oo
™ ows

oo

)
o

o

/__7\‘“*2;
EG0312M03U02GUP =

o e
o ow

o o

E

G

0312

03

U

02

GUP

Programm-  Schneidkorper- Einstech- MaBeinheit Platten- Toleranz Ecken- Spanformgeometrie/
Bezeichnung Ausfiihrung Breite sitz- radius Schneidkanten-
GroBe Ausfiihrung
Beyond™ G = Rechteck  Metrisch=1/100mm M = Metrisch U = Prézisions- GUP = Einstechdrehen
Evolution™ gepresst Universal
Positive
(universell
positiv)
_ ; _ Prézisions- _ Einstechdrehen
R = Voliradius = geschiiffen GUN = Universal
Negative
(universell
negativ)
_ Rohling mit
FB = Leutraler
Geometrie
PB = Rohling mit
positiver
Spanform-
geometrie
. mm
d::t':!a"g:r Einstechbreite
SitzgroBe mm 00 Vollradius
1B 1,40 01 0,1
1F 1,60-1,99 02 0,2
02 2,00-2,99 04 0,4
03 3,00-3,99 08 0,8
04 4,00-4,99 12 1,2
05 5,00-5,99
06 6,00-7,99
08 8,00-8,99
10 9,00-10,12
A4 ‘:ZKENNAMETAE www.kennametal.com




Schneidkorper zum Abstechdrehen

KZKENNAMETAE Katalog-Kennzeichnungssystem
-4 Ay V- 4 A
Hinweise zum Kennzeichnungssystem e s K ousen

Jedes Kennzeichen steht flr ein bestimmtes Merkmal des
Schneidkdrpers. Verwenden Sie den folgenden Schlissel und die
zugehdrigen Skizzen zur Identifizierung der jeweiligen Eigenschaften.

Drehen

< ECO30MO3NOOCF02 s L.

E C 030 M 03 N 00 CF 02

Programm- Schneidkorper- Abstech- MaBeinheit Platten- Schneidrichtung Einstellwinkel Spanformgeometrie Eckenradius
Bezeichnung Ausfiihrung Breite sitz-
GroBe
E\%ETS):W C = Q;ﬁ:ﬁh' M = Metrisch N = Neutral 00 = Neutral CL = e i
Links- o
L= ohoidend %6=6 CF = fonchachn,
il CM = e etin
CR = groser voracib
mm mm mm
014 1,4 014 1,4 01 01
020 2,0 020 2,0 02 0,2
030 3,0 030 3,0 04 0,4
040 4,0 040 4,0
050 5,0 050 5,0
060 6,0 060 6,0
070 7,0 070 7,0
080 8,0 080 8,0

www.kennametal.com KKKENNAMETAK A15



Spanformgeometrien

Ubersicht KZKENNAMETAE
Wahl der Geometrie 3 stan
o M Nicht rostender Stahl
% Gusseisen
a NE-Metalle
Hochwarmfeste Legierungen
Gehartete Werkstoffe
® Erste Wahl
O Alternative
Platten Ecken- Start-
: di rt rtv hii
Spanform- Schneidkdrper- sitz- radius werte Startvorschiibe mm/rev
geometrie | Bezeichnung Geometrie GroBe mm mm 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
1F 0,2 0,06 <>
Positiver 2 02 0,08 <>
Spanwinkel 0,2 0,09 <>
-GUP fur niedrigere 3 04 0,11 Q>
Schnittkrafte. . 04 012 T
[S[e[[e[e[C| 038 0,15 s
A A A
Empfohlene Startwerte
fiir Vorschub
Abbildung der i .
bbildung de Eckenradius Wi o
Wendeschneidplatte q
zum Eintauchen
L Empfohlener
PlattensitzgroBe Vorschubratenbereich
Primére
Werkstoffgruppe
B stan
M Nicht rostender Stahl
Gusseisen
NE-Metalle
Hochwarmfeste Legierungen
Gehértete Werkstoffe
o Erste Wahl
o Alternative

Bezeichnungen fiir die Spanformgeometrie

Maximale Vorschubwerte

Vorschub-
Die obigen Daten beziehen sich auf die Werkstoffgruppen P Werkstoffgruppe Faktor
und K. Die maximalen Vorschubgeschwindigkeiten sollten M 08
durch Multiplikation des Startvorschubs mit den folgenden 2
Faktoren fur die angegebenen Werkstoffgruppen ermittelt 1,2
werden. 0,8
0,5

A16 ‘:ZKENNAMETAE www.kennametal.com



www.kennametal.com

‘ZKENNAMETAIZ

Wahl des Vorschubs

Anfangsvorschiibe
Ubersicht

B stan

M Nicht rostender Stahl

Gusseisen
NE-Metalle
Hochwarmfeste Legierungen
® Erste Wahl Gehértete Werkstoffe
O Alternative
Platten Ecken- Start-
" di rt Startvorschiibe mm/re!
Spanform- Schneidkérper- sitz- radius werte rsehd rev
geometrie | Bezeichnung Geometrie GréBe mm mm 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
1F 02 0,06 <>
2 02 0,08 <>
s 02 0,09 <>
0,4 0,11 <>
Positiver 4 04 0,12 <>
GUP Spanwinkel 0,8 0,15
flr niedrigere 0,4 0,15
Schnittkréfte. 6 0,8 0,18 <>
1,2 0,20
Durch- 0,8 0,20
messer 8 1,2 0,22 <>
COS00s 10 12 0.24 <
1F 0.2 0,06 <>
2 0,2 0,08 <>
3 0.2 0,09 <>
0,4 0,11 <>
Stabile negative 0,4 0.12 <>
Schneidkante 4 -
o 0,8 0,15 <>
-GUN ermdglicht
; 0,4 0,15 <>
aggressivere
Anwendungen 6 08 0,18 <>
1,2 0,20 <>
Durch- 0,8 0,20 >
messer 8 1,2 0,22 <>
C@ Smel 10 1.2 0.24 <
Maximale Vorschubwerte
Vorschub-
Die obigen Daten beziehen sich auf die Werkstoffgruppen P Werkstoffgruppe Faktor
und K. Die maximalen Vorschubgeschwindigkeiten sollten M 08
durch Multiplikation des Startvorschubs mit den folgenden 2
Faktoren flir die angegebenen Werkstoffgruppen ermittelt 12
werden. 0,8
0,5

Inneneinstech- und Axialeinstechdrehen

Reduzieren Sie zum Inneneinstech- und Axialeinstech-drehen
den Vorschub um 20 %.

KZKENNAMETAIZ
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Vorschubraten fiir das Langs- und Profildrehen
KZKENNAMETAE

Drehen

Vorschubraten fiir das Langs- und Profildrehen

Plattensitz-GréBe 1F Plattensitz-GroBe 2
Vorschub f (mm/U) Vorschub f (mm/U)
0,05 0,08 0,08 0,10 0,12
047 —— — 12
016 —— — 04 = £
E E Q 039 — — 10 £
Y .008 rad o 5 .008 rad 2
_g 0,2 rad .;15? E 0,2 rad g
= = c 'S
£ = S 016 — L 04 G
A A @D Y]
.008 —— — 02 .008 —— —— 0.2
10020 0039 .0031 .0039 .0047
Vorschub f (Zoll/U) Vorschub f (Zoll/U)
Plattensitz-GroBe 3 Plattensitz-GroBe 4
Vorschub f (mm/U) Vorschub f (mm/U)
0,08 0,10 0,12 0,14 0,18 0,08 0,10 0,16 0,24
.071 — — 18 .094 — — 24
= 063 —]| \ — 1 & = _ \ €
& 9 —— '8‘f;j’ — 4 £ @ 079 o0strad | 2° £
Kol - ° o 0,8 rad =
'% FNR 2 % 055 =] e 2
= E=4 = FNR =
£ 008 rad S £ E
o — 0,2 rad B Ug) 3 031 — 576 7ad — 08 8
.008 — — 0,2 016 — 0,4 rad L o4
0031 0039 .0047 .0055 .0070 .0031 .0039 0063 0094
Vorschub f (Zoll/U) Vorschub f (Zoll/U)
Plattensitz-GréBe 5 Plattensitz-GroBe 6
Vorschub f (mm/U) Vorschub f (mm/U)
0,10 0,12 0,20 0,22 0,26 0,28 0,26
| | | | | | 010 0,14 020 024 ;, 028 082
o . Y Y Y I B
— 1 ~— | — 126 —— — 3.2
S 57— 031 rad — £ = 18— — 30 =
N = O 102 — — 26
o 071 — 0.8 rad L 15 o N 047 rad 6 £
= © Qo 087 — 031 rad 22 2
ES 3 % -3% 0.8 rad ENR }%_),
£ .039 — — 10 E 2 £
& 031 — o8 § S 047 — 12 §
.016 rad 0,4 rad &h 031 — l— 08 @
016 —— — 04 : .016 rad 0,4 rad '
[ [ [ e l l l l l l —
.0039.0047 .0079 .0087 0102 .0110
Vorschub f (ZO"/U) .0039 .0055 .0079 .00940102.0110 .0126
Vorschub f (Zoll/U)
(Fortsetzung)

A18 ‘:ZKENNAMETAE www.kennametal.com



Vorschubraten fiir das Langs- und Profildrehen e Spanformgeometrien

KKENNAMETAK Vorschubraten fiir das Einstechdrehen

(Vorschubraten fiir das Léngs- und Profildrehen — Fortsetzung)

Plattensitz-GroBe 8

Plattensitz-GroBe 10

&
=
Vorschub f (mm/U) Vorschub f (mm/U) 9‘:-"
0,16 0,20 0,26 0,30 0,36 0,20 0,24 0,28 0,40
157 — — 40 B == — 48
150 —— — 38 __ _ .
9 105 — m — 32 E S 150 — — 38 E
o 10— 12 rad —28 g Y e
2 031 rad 2 2 047 rad =
E 08 ad FNR E % 1,2 i E
B 047 — — 12 & & 063 — — 16 a
.031 — — 08 047 —i — 1,2
.0063 .0079 .0102 .0118 .0142 .0079 .0094 .0110 .0157
Vorschub f (Zoll/U) Vorschub f (Zoll/U)
Vorschubraten fiir das Einstechdrehen
Wahl der Spanformgeometrie B3 stan
M Nicht rostender Stahl
Gusseisen
NE-Metalle
Hochwarmfeste Legierungen
® Erste Wahl
5 A:f © t? Gehértete Werkstoffe
ernative
. Start-
Spanform skcijl:':eelf- S werte Anfangsvorschub fiir das Einstechdrehen mm/rev
geometrie | Bezeichnung Geometrie  |[sitz-GroBe| mm 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30
n ) 1B 0,06 <>
ggressive 5 007
Geometrie fiir 3 0‘08 <L =TS
-CL Werkstoffe mit 2 0'09 S
Spanbruch- -
problemen.
[SICIG[OL|
1B 0,06 '
Positive 2 0,07 <D
Geometrie 8 0,09 =
-CF o 4 0,11 <>
flir niedrige J
Schnittkréfte. 5 0,13 <>
[S[e[l[ele[ |
Stabile b 200 <z>
Schneidkante 3 0’ 09 TS
oM fir hohere :
i Vorschubwerte. 4 0,11 <>
Hauptsé&chlich 5 0,14 <>
flr Gusseisen.
[O ST 1]
2 0,10 <>
3 0,14
Stabilste Z 016 < =
-CR Schneidkante 5 0'1 9 S
flr Stahl. .
SCHNTTT

HINWEIS: Fir Schneidkdrper zum Abstechdrehen mit Einstellwinkel sollte der maximale Vorschub um bis zu 40 % reduziert werden.

Maximale Vorschubwerte

www.kennametal.com

Vorschub-
Die obigen Daten beziehen sich auf die Werkstoffgruppen P Werkstoffgruppe Faktor
und K. Die maximalen Vorschubgeschwindigkeiten sollten M 08
durch Multiplikation des Startvorschubs mit den folgenden 2
Faktoren flir die angegebenen Werkstoffgruppen ermittelt 1,2
werden. 0,8
0,5
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Anwendungsdaten
Empfohlene Start-Schnittgeschwindigkeiten e Einstechdrehen KZKENNAMETAII

Empfohlene Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten [m/min]

E Werkstoff- K313 KCU10 KCU25 KCP10B KCP25B KCK20B

L gruppe

= 0-1 - = - 140 280 335 | 110 225 270 | 185 400 450 | 145 200 365 | 200 440 490
2 - - - 140 200 245 110 160 195 185 270 350 145 200 305 200 300 380
3 - = - 140 1455 245 | 110 125 195 | 170 190 260 | 140 155 245 | 600 200 280
4 - - - 75 110 170 60 90 135 90 145 200 75 110 180 | 100 160 220
5 - - - 120 200 260 100 160 210 150 220 305 120 200 270 165 240 330
6 - - - 110 150 230 85 120 185 | 120 180 275 | 110 150 230 | 130 {190 300
1 60 90 120 | 140 210 260 90 170 245 - = - - = - - = -
2 45 75 110 120 200 245 90 150 245 - - - - - - - - -
3 35 65 100 | 120 180 245 90 140 210 - = - - = - - - -
1 30 75 120 | 120 180 245 | 100 145 195 | 170 245 440 | 140 200 360 | 210 305 550
2 25 70 110 90 150 210 70 120 170 120 195 340 100 160 280 150 245 430
3 20 60 90 60 110 150 50 85 120 | 120 470 270 | 100 4140 220 | 150 210 335

1-2 150 370 610 | 150 550 975 | 120 440 780 - = - - = - - = -

3 - _ - _ _ - _ _ - _ _ - _ _ - _ _ -
4 120 275 430 | 120 365 610 | 100 290 490 - = - - = - - = -
5 45 90 150 90 170 245 70 135 195 - - - - - - - - -
6 40 75 150 120 210 305 100 170 245 - - - - - - - - -
1 8 30 75 15 55 135 8 40 60 - - - - - - - _ _
2 8 35 75 15 60 135 8 30 75 - - - - - - - - -
3 8 40 75 15 70 135 15 40 75 - - - - - - - - -
4 8 45 75 15 70 170 8 50 110 - - - - - - - - -
1 = - = 30 45 60 = - = = - = = - = = - =
2 - - - 15 30 45 - - - - - - - - - - - -
3 - _ - _ _ - _ _ - _ _ - _ _ - _ _ -

HINWEIS: Start-Schnittgeschwindigkeiten der ERSTEN Wahl sind fett gedruckt.
Bei zunehmender Mittenspanstarke sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
KZKENNAMETAE Beyond™ Evolution™ Schneidkorper zum Einstechdrehen

P ele|o|0|O
M LA 0
® Erste Wahl K ololololelo -
O Alternative N oo o %
S 0 ° S
H 0
GUP préazisionsgepresst ® Metrisch
o|m|m
SEIRREE
Katalognummer PlattensitzgroBe w W tol + RR Ll g g g g g Y,
EG0212M02U02GUP 2 2,125 0,050 0,20 8,97 ojojo|0|-|-
EG0251M02U02GUP 2 2,511 0,050 0,20 8,97 o|ojo|o|-|-
EG0312M03U02GUP 3 3,125 0,075 0,20 9,60 ojojo|-|-|-
EG0312M03U04GUP 3 3,125 0,075 0,40 9,60 ojojo|0|-|-
EG0412M04U04GUP 4 4,125 0,075 0,40 10,19 o(ofojo]|-|-
EG0412M04U08GUP 4 4125 0,075 0,80 10,19 ojojo|0|-|-
EG0512M05U04GUP 5 5125 0,075 0,40 12,25 oflo|o|0|-|-
EG0512M05U08GUP 5 5,125 0,075 0,80 12,25 o(ofojo]|-|-
EG0612M06U04GUP 6 6,125 0,075 0,40 14,60 ojojo|0|-|-
EG0612M06U08GUP 6 6,125 0,075 0,80 14,60 ojojo|0|-|-
EG0712M06U08GUP 6 7,125 0,075 0,80 14,60 o(ofojo|-|-
EG0812M08U08GUP 8 8,125 0,075 0,80 17,47 ojojo|0|-|-
EG0812M08U12GUP 8 8,125 0,075 1,18 17,45 ojojo|0|-|-
EG1012M10U12GUP 10 10,125 0,075 1,20 20,80 olofojo]|-|-
GUP préazisionsgeschliffen ¢ Metrisch
2|0/88\8
(Do |a|x|R
Katalognummer PlattensitzgréBe w W tol + RR LI 3 Q g 3 Q 2
EG0200M02P02GUP 2 2,000 0,025 0,20 8,80 o(o(-|-|-|®
EG0300M03P02GUP 3 3,000 0,025 0,20 9,40 o|o|-|-|-|o
EG0300M03P04GUP 3 3,000 0,025 0,40 9,60 o|o|-|-|-|o
EG0400M04P04GUP 4 4,000 0,025 0,40 10,10 o(o(-|-|-|®
EG0400M04P08GUP 4 4,000 0,025 0,80 10,10 o|o|-|-|-|o
EG0500M05P04GUP 5 5,000 0,025 0,40 12,20 o|o|-|-|-|0®
EG0500M05P08GUP 5 5,000 0,025 0,80 12,20 o(o(-|-|-|®
EG0600M06P04GUP 6 6,000 0,025 0,40 14,50 o|o|-|-|-|0o
EG0600M06P08GUP 6 6,000 0,025 0,80 14,50 ojo|-|-|-|0®
EG0700M06P08GUP 6 7,000 0,025 0,80 14,50 o|o|-|-|-|0®
EG0800M08P08GUP 8 8,000 0,025 0,80 17,40 o|o|-|-|-|0@
EG0800M08P12GUP 8 8,000 0,025 1,20 17,40 ojo|-|-|-|o
EG1000M10P12GUP 10 10,000 0,025 1,20 20,70 o(o(-|-|-|@®
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Drehen

Einstechdrehen und Abstechdrehen
Beyond™ Evolution™ Schneidkorper zum Einstechdrehen

KZKENNAMETAE

P ele(e|0|O
M o0 o]
® Erste Wahl K ololololelo
O Alternative
N 0 0
S oo °
H @)
GUP préazisionsgepresst ¢ Zoll
m|m|m
SRR
Katalognummer PlattensitzgroBe w W tol + RR LI g g §'¢’ ‘g’ g 2
EG130103U05GUP 3 3,301 0,075 0,20 9,60 oloof0 |-
EG130103U1GUP 3 3,301 0,075 0,40 9,60 o(oj0|0|-|-
EG192104U1GUP 4 4,877 0,075 0,40 10,19 olo|o|o|- |-
EG192104U2GUP 4 4,877 0,075 0,79 10,19 o000~
EG255106U1GUP 6 6,478 0,075 0,40 14,58 o000~
EG255106U2GUP 6 6,478 0,075 0,80 14,58 o(o|0|0|-|-
EG317108U3GUP 8 8,051 0,075 1,19 17,46 o000~
EG380110U3GUP 10 9,651 0,075 1,19 20,80 o000~
GUP préazisionsgeschliffen ¢ Zoll
m|m|m
SRR
Katalognummer PlattensitzgroBe w W tol + RR LI g ‘g’ g g ‘;‘) 2
EG063I1FPO5GUP 1F 1,600 0,025 0,20 9,00 o(o(-(-(-|0®
EG094102P05GUP 2 2,388 0,025 0,20 8,90 olo|-|-[-|®
EG125103P05GUP 3 3,175 0,025 0,20 9,40 ojo|-|-|-|o
EG125l03P1GUP 3 3,175 0,025 0,40 9,40 o(o(-(--|0
EG187104P1GUP 4 4,760 0,025 0,40 10,10 olo|-|-[-|®
EG187104P2GUP 4 4,762 0,025 0,79 10,10 olo|-|-[-|®
EG250106P1GUP 6 6,350 0,025 0,40 14,50 olo|-|-[-|®
EG250106P2GUP 6 6,350 0,025 0,80 14,50 ojo|-|-[-|®
EG312108P3GUP 8 7,920 0,025 1,20 17,40 ojlo|-|-[-|®
EG375I10P3GUP 10 9,625 0,025 1,20 20,70 olo(-(-(-|0
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
KZKENNAMETAE Beyond™ Evolution™ Schneidkorper zum Einstechdrehen

P ele(e|e|O
M o0 ¢}
® Erste Wahl K ololololelo -
O Alternative 2
N o0 O [
[ oo ° e
. w . 0
GUP Vollradius, prazisionsgepresst ¢ Metrisch H
m(m|(o
o|VIo|Iv|Q
SIS5E|a|R|e
o|0|o|o|o|®
Katalognummer PlattensitzgroBe w W tol + RC LI XXX |X|X(X
ER0312M03U00GUP 3 3,125 0,075 1,560 9,60 ojlojofo|-|-
ER0412M04U00GUP 4 4,125 0,075 2,060 10,20 ofo|ofof-[-
ER0512M05U00GUP 5 5,125 0,075 2,560 12,20 ofo|ofof-|-
ER0612M06U00GUP 6 6,125 0,075 3,060 14,60 ojlojofo|-|-
ER0812M08U00GUP 8 8,125 0,075 4,060 17,50 ojlo|ofo|-|-
GUP Vollradius, prazisionsgeschliffen ¢ Metrisch
m|(
== =]
SIS|E|R| S|
L O|0|o|o|o|H
Katalognummer Plattensitzgr6Be w W tol + RC LI XX (XXX X
ER0300MO3PO0GUP 3 3,000 0,025 1,500 9,50 oflo|-[-[-|o
ER0400M04P00GUP 4 4,000 0,025 2,000 10,10 ojlo|-(-|-|o
ER0500M05P00GUP 5 5,000 0,025 2,500 12,20 o|lof[-[-[-]@
ER0600MO06P00GUP 6 6,000 0,025 3,000 14,50 ole|-|-[-|o
ER0800M08PO0OGUP 8 8,000 0,025 4,000 17,40 olo|-(-|-|o
GUP Vollradius, prazisionsgepresst ¢ Zoll
m(m|o
o|VIo|Iwv|Q
SISE|a|R|e
o|o|o|o|o|®
Katalognummer PlattensitzgroBe w W tol + RC LI XXX XXX
ER130103U00GUP 3 3,302 0,075 1,650 9,60 ojlojofo|-|-
ER192104U00GUP 4 4,878 0,075 2,440 10,20 ofo|ofof-|-
ER255106U00GUP 6 6,478 0,075 3,240 14,60 ofo|ofof-|-
ER317108U0OGUP 8 8,052 0,075 4,030 17,50 ojlojofo|-|-
GUP Vollradius, prazisionsgeschliffen ¢ Zoll
(o
o|VIo|Iv|Q
SISE|R|R|e
olalc|o|o|s
Katalognummer PlattensitzgroBe w W tol + RC LI XXX |X|X(X
ER125103PO0GUP 3 3,175 0,025 1,590 9,50 o|lo|-(-|-|o
ER187104PO0GUP 4 4,762 0,025 2,380 10,10 o|lo|-[-|-|o
ER250106PO0GUP 6 6,350 0,025 3,170 14,50 o|lo|-[-|-|o
ER312108PO0GUP 8 7,920 0,025 3,960 17,40 o|lo|-[-|-|o
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
Beyond™ Evolution™ Schneidkorper zum Einstechdrehen KZKENNAMETAE

Drehen

P o|eo|0|0|O
M oo 0
® Erste Wahl K ololololelo
O Alternative N olo o
S oo °
H ()
GUN prazisionsgepresst ® Metrisch
m|m|m
SRR
Katalognummer PlattensitzgroBe w W tol + RR LI g g g g g 2
EG0212M02U02GUN 2 2,125 0,050 0,20 8,97 o000~
EG0251M02U02GUN 2 2,510 0,050 0,20 8,97 ojo|0|0|-|-
EG0312M03U02GUN 3 3,125 0,075 0,20 9,60 o000~
EG0312M03U04GUN 3 3,125 0,075 0,40 9,60 o|o|o|0|-|-
EG0412M04U04GUN 4 4125 0,075 0,40 10,19 ojoj0|0|-|-
EG0412M04U08GUN 4 4125 0,075 0,80 10,19 o000~
EG0512M05U04GUN 5 5,125 0,075 0,40 12,20 o|ojo|0|-|-
EG0512M05U08GUN 5 5,125 0,075 0,80 12,20 ojoj0|0|-|-
EG0612M06U04GUN 6 6,125 0,075 0,40 14,60 olo|of-|--
EG0612M06U0SGUN 6 6,125 0,075 0,80 14,60 ojo|-|0|-|-
EG0812M08U08GUN 8 8,125 0,075 0,80 17,50 ojoj0|0|-|-
EG0812M08U12GUN 8 8,125 0,075 1,20 17,50 o000~
EG1012M10U12GUN 10 10,125 0,075 1,20 20,80 ojojo|0|-|-
GUN prazisionsgepresst ¢ Zoll
NREIEE
SISIEIR(R]e
Katalognummer PlattensitzgroBe w W tol + RR LI g g g g g 2
EG063I1FUO5GUN 1F 1,600 0,050 0,20 9,00 o|lo|ofo]|- -
EG130103U05GUN 3 3,302 0,075 0,20 9,60 ojojo|0|-|-
EG130103U1GUN 3 3,302 0,075 0,40 9,60 o000 |-
EG192104U1GUN 4 4,877 0,075 0,40 10,19 o|o|0|0|-|-
EG192104U2GUN 4 4,878 0,075 0,79 10,19 o000~
EG255106U1GUN 6 6,477 0,075 0,40 14,58 o000 |-
EG255106U2GUN 6 6,477 0,075 0,80 14,58 o000~
EG317108U3GUN 8 8,052 0,075 1,19 17,46 o000 |-
EG380110U3GUN 10 9,651 0,075 1,20 20,80 o000 |-
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
KKENNAMETAIZ Beyond™ Evolution™ Schneidkorper zum Einstechdrehen

P e|o|o|0|O
M o0 0
® Erste Wahl K ololololelo -
O Alternative N ollc o %
S oo ° S
H (6]
GUN Vollradius, prazisionsgepresst ® Metrisch
m(m|m
SEIRREE
Katalognummer PlattensitzgroBe w W tol + RC LI ‘g’ g g Q Q ¥
ER0312M03U00OGUN 3 3,125 0,075 1,560 9,60 oflo|o|0|-|-
ER0412M04U00GUN 4 4125 0,075 2,060 10,20 oflo|o|0|-|-
ER0512M05U00GUN 5 5,125 0,075 2,560 12,20 olo|o|o|-|-
ER0612M06UO0GUN 6 6,125 0,075 3,060 14,60 olo|o|o|-|-
ER0812M08UOOGUN 8 8,125 0,075 4,060 17,47 oflo|o|0|-|-
GUN Vollradius, prazisionsgepresst ¢ Zoll
o|w|3|B(S
SI5E||€| e
Katalognummer PlattensitzgroBe w W tol + RC LI Q Q ‘g’ g g 2
ER130103U00GUN 3 3,302 0,075 1,650 9,60 olof(o|0|-|-
ER192104U00GUN 4 4,873 0,075 2,440 10,20 ojo|o|0|-|-
ER255106U00GUN 6 6,473 0,075 3,240 14,60 olo|o|o|-|-
ER317108U00GUN 8 8,052 0,075 4,030 17,50 olo|o 0 -~
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Einstechdrehen und Abstechdrehen

Beyond™ Evolution™ Schneidkorper zum Einstechdrehen KZKENNAMETAE
g linksschneidend neutral rechtssc:lneidend P ole|e|e|O
S t/*w‘ M oo o)

WI f ® Erste Wahl K olololole|o

RR O Alternative . o~ 5

S oo °

linksschneidend neutral rechtsschneidend " 5

CF prazisionsgepresst ® Metrisch
28288,
Plattensitz- 313151585
Katalognummer groBe w W tol = LI aR oL RR RL XX | XX (XX
EC014M1BL0O6CFO1 1B 1,400 0,050 9,00 — 6 0,15 = -lo|=|-|-]-
EC014M1BNOOCFO01 1B 1,400 0,050 9,00 — — 0,15 0,15 ~-|lo|=[=[-]-
EC014M1BRO6CFO01 1B 1,400 0,050 9,00 6 - - 0,15 -|leo|=[-|-|-
EC020M02L06CF02 2 2,000 0,050 8,97 - 6 0,20 - -le|-|-|-|-
EC020M02NO0OCF02 2 2,000 0,050 8,97 — - 0,20 0,20 ) I
EC020M02R06CF02 2 2,000 0,050 8,97 6 - - 0,20 -leo|=[=|=-]-
EC030M03L06CF02 3 3,000 0,075 9,60 — 6 0,20 - -le|=|-|-]-
EC030MO3NOOCF02 3 3,000 0,075 9,60 — - 0,20 0,20 -le|-[-|-]|-
EC030MO3R06CF02 3 3,000 0,075 9,60 6 - - 0,20 -leo|=[-|-]-
EC040M04L06CF02 4 4,000 0,075 10,19 — 6 0,20 - -|lo|-[-[-]-
EC040M04NOOCF02 4 4,000 0,075 10,19 — - 0,20 0,20 -leo|-[-|-]|-
EC040M04R06CF02 4 4,000 0,075 10,19 6 - - 0,20 -|leo|=[-|-]|-
EC050MO05NO0OCF03 5 5,000 0,075 12,20 — — 0,30 0,30 -|lo|[-[-[-]-
neutral rechtsschneidend
w
RR|
L
linksschneidend neutral rechtsschneidend
CR prazisionsgepresst ¢ Metrisch
[=201"¢) 38 g

Plattensitz- cs) % EE) é’ % g
Katalognummer groBe w W tol + LI oR oL RR RL XX |X|X (XX
EC014M1BL06CLO1 1B 1,400 0,050 9,00 — 6 0,15 = -lo|=|-|-]-
EC014M1BNOOCLO1 1B 1,400 0,050 9,00 — — 0,15 0,15 -|lof=|=|=1=
EC014M1BR06CLO1 1B 1,400 0,050 9,00 6 - - 0,15 -|o[=|=-|-]-
EC020M02L06CL02 2 2,000 0,050 8,96 — 6 0,20 - -|eo|=|-|-]-
EC020M02N00CL02 2 2,000 0,050 8,97 - - 0,20 0,20 -|lo|=|=[=[=
EC020M02R06CL02 2 2,000 0,050 8,96 6 - — 0,20 -lo|=[-]=]-
EC030M03L06CL02 3 3,000 0,075 9,59 — 6 0,20 - -|eo|=|-|-]-
EC030MO3N00CL02 3 3,000 0,075 9,60 - - 0,20 0,20 -|lo|=|=[=[-
EC030MO3R06CL02 3 3,000 0,075 9,59 6 - - 0,20 -lo|=[-]-]-
EC040M04L06CL02 4 4,000 0,075 10,19 — 6 0,20 — [N I ey
EC040M04N00CL02 4 4,000 0,075 10,20 - - 0,20 0,20 -|lo|=|=[=[-
EC040M04R06CL02 4 4,000 0,075 10,19 6 - - 0,20 ~|o[=|=|-]=-
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Einstechdrehen und Abstechdrehen

‘ZKENNAMETAI: Beyond™ Evolution™ Schneidkdrper zum Einstechdrehen
i i i 3
linksschneidend neutral rechtsschneidend p elole|e|o _g
| M o0 O 5
w ® Erste Wahl K ololololelo
RR—~| O Alternative

N e 0 ¢)
Ll
S ) °
linksschneidend neutral rechtsschneidend
H 0
CM prézisionsgepresst © Metrisch
m|m|m
218288l
Plattensitz- 3131515155
Katalognummer groBe w W tol + LI oR aL RR RL XXX |X XX
EC014M1BN0OOCMO1 1B 1,400 0,050 9,00 = - 0,15 0,15 -lo|-|=[-]-
EC014M1BL06CMO1 1B 1,400 0,050 9,00 - 6 0,20 - SelEEEE
EC014M1BR06CMO01 1B 1,400 0,050 9,00 6 - - 0,20 —-leo|-|-|-
EC020M02NO0OCMO02 2 2,000 0,050 8,98 - - 0,20 0,20 —-|o|=|=|-]=-
EC020M02L06CM02 2 2,000 0,050 9,00 - 6 0,20 - ollollzll=|=]l=
EC020M02R06CM02 2 2,000 0,050 9,00 6 — — 0,20 =|olle|=|ls|=
EC030M03L06CM02 3 3,000 0,075 9,60 - 6 0,20 - -leo|-|=-|-]-
EC030M03NOOCM02 3 3,000 0,075 9,60 - - 0,20 0,20 —|eo|=|=|-]-
EC030M03R06CM02 3 3,000 0,075 9,60 6 — — 0,20 =|olle|=|ls|=
EC040M04L06CMO02 4 4,000 0,075 10,20 - 6 0,20 - =|olle|ele/=
EC040M04NOOCM02 4 4,000 0,075 10,20 - - 0,20 0,20 —|eo|=|=|-]=-
EC040M04R06CM02 4 4,000 0,075 10,20 6 — - 0,20 -leo|-|=|-]-
EC050M05N0O0CMO03 5 5,000 0,075 12,20 — — 0,30 0,30 -|o|-|=[-]-
EC060M06NOOCMO03 6 6,000 0,075 14,59 — - 0,30 0,30 -lo|-]-[-|-
EC070MO6NO0OCMO04 6 7,000 0,075 14,60 - - 0,40 0,40 -lo|-|=|-]-
EC080M08NO0OCMO04 8 8,000 0,075 17,50 - - 0,40 0,40 -|o|=|=|=]~-
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Einstechdrehen und Abstechdrehen

Beyond™ Evolution™ Schneidkorper zum Einstechdrehen KZKENNAMETAE
]
(= ) . .
g linksschneidend neutral rechtsschneidend P olo|o|eo|O
[<b) —| —
E al M o0 O
w ® Erste Wahl
K O|0|0(O|®]|0O
O Alternative
RR N |0 (¢}
L [ oo °
linksschneidend neutral rechtsschneidend
H (0]
CR prazisionsgepresst ® Metrisch
m|m|m
218|288,
Plattensitz- 3131558 ls
Katalognummer groBe w Wtol + LI aoR oL RR RL XX XX XX
EC020M02NO0OCR02 2 2,000 0,050 8,98 — — 0,20 0,20 —|lof=[=]-]=
EC020M02L06CR02 2 2,000 0,050 9,00 — 6 0,20 - -|lo|-|=-|-]-
EC020M02R06CR02 2 2,000 0,050 9,00 6 — - 0,20 —lof-[-]-]=
EC030MO03L06CR02 3 3,000 0,075 9,60 — 6 0,20 - —lel=[=]=]=
EC030MO3NOOCR02 3 3,000 0,075 9,60 — — 0,20 0,20 -|lo|-|=-|=-]-
EC030MO03R06CR02 3 3,000 0,075 9,60 6 — - 0,20 [ ) [P S
EC040M04L06CR02 4 4,000 0,075 10,20 - 6 0,20 - —lel=[=]=]=
EC040M04NOOCR02 4 4,000 0,075 10,20 — — 0,20 0,20 -|lo|=|=|=]-
EC040M04R06CR02 4 4,000 0,075 10,20 6 — - 0,20 [ ) [P S
EC050MO5NO0CR03 5 5,000 0,075 12,25 - - 0,30 0,30 =|oll=ll=ll=|=
EC060MO06NOOCR03 6 6,000 0,075 14,59 - - 0,30 0,30 -|lo|=|=-|=-]-
EC060MO06L06CR04 6 6,000 0,075 14,59 — 6 0,40 - —le|-|-]-|-
EC060M06R06CR04 6 6,000 0,075 14,59 6 — — 0,40 o Y =
EC070MO06NOOCR04 6 7,000 0,075 14,60 - - 0,40 0,40 =llollal=lz=|l=
EC080MO08LO6CR04 8 8,000 0,075 17,50 — 6 0,40 - —le|-|-]-|-
EC080MO8NOOCR04 8 8,000 0,075 17,50 - - 0,40 0,40 B Y [ Sy iy
EC080M08R06CR04 8 8,000 0,075 17,50 6 - - 0,40 =lloll=ll=|l=|=
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Experience Powering Productivity ™

Experience Powering Productivity™

Jedes Projekt, jede Herausforderung, optimiert und aufbereitet anhand digitaler Intelligenz,
um lhre Arbeitsablaufe in einen nahtlosen, eleganten und einfachen Produktionsprozess
umzuwandeln. Vom Entwurf zum fertigen Teil — zum Gewinn.

Mit NOVO™ stehen Ihnen die passenden Werkzeuge in der richtigen Abfolge zur Verfligung.

Diese unternehmensweite Losung sorgt fur einen reibungslosen Produktionsablauf und
damit furr eine schnellere Bearbeitung all Ihrer Auftrage.

Erfahren Sie mehr (ber digitale Intelligenz, die Ihren

sy gy e i K <kennametat



Drehen

Integral-Klemmhalter fiir das Einstechdrehen ¢ Wendeschneidplatten fiir das Einstechdrehen
Katalog-Kennzeichnungssystem

Hinweise zum Kennzeichnungssystem
Jedes Kennzeichen steht flr ein bestimmtes Merkmal des
Klemmbhalters. Verwenden Sie den folgenden Schlissel und
die zugehdrigen Skizzen zur Identifizierung der jeweiligen

Eigenschaften.

EVSML2525M0316030035C ‘ 3 - Msi.... o

KZKENNAMETAE

Grooving and Cut-0ff
Beyond™ Evolution” Itegral Toolholders

KZKEHHANEW;

Integral Straight « Metric ]

YQUYOVVY

onder st
nimber _caloguenumber | Ss Co Wi M B W2 L1 Pt oF o

|a
¥

o e T

otand

w0
wsreo T2

EV

S

M L

2525M

03

16 030035 C

Programm-
Bezeichnung

Beyond™
Evolution™

Werkzeug-
ausfiihrung

S = Gerader
Einbau

Art des Schneidrichtung
Unterbaus

L = Links-
schneidend

Rechts-
R = schneidend

M = Maximaler Unterbau fiir besondere Einstechbreite
und mit gerader Freiflache fir unbegrenzte

Werkstuickdurchmesser

>
I

Axial-Einstechhalter nach innen gewdélbt

B = Axial-Einstechhalter nach auBen gewdlbt

A30

SchaftgroBe Platten- Max. Durchmesser KiihImittel
sitz- Stechtiefe Axial-Einstechdrehen
GroBe
1B in 030 = Mindest- C = Kihimittel-
1F Millimetern durchmesser zuftihrung durch
02 3 den Plattensitz
03 I il maglich
04
05 imal-
06 035 — Maximal
durchmesser
08 )
10 inmm
Metrisch = Hohe x Breite in mm, Buchstabenkennzeichnung
der Werkzeuglange geméaB ISO
KKKENNAMETAE www.kennametal.com



Integral-Klemmbhalter fiir das Einstechdrehen ¢ Abstech-Wendeschneidplatten

KZKENNAMETAE Katalog-Kennzeichnungssystem
-4 y 4 Vo 40 A
g::r:’ﬂ""‘iv‘d"l:\;\lf;mml Toolholders: KKHIHAMHII.

Hinweise zum Kennzeichnungssystem

VQUYO
Jedes Kennzeichen steht fur ein bestimmtes Merkmal des @9“@\)\)\)@@
Klemmhalters. Verwenden Sie den folgenden Schltissel und SR ’ s
die zugehorigen Skizzen zur Identifizierung der jeweiligen g S Top G et = » g '§
(=]

Eigenschaften.

nimber Tm o mmmHBmmUSL o o

EVSCTL2525M0316C > - ‘ - e ™

EV S C T L 2525M | | 03 16 C

Programm- Werkzeug- Art des Position der Schneidrichtung SchaftgroBe Platten- Max. Stechtiefe Kiihimittel
Bezeichnung ausfiihrung Unterbaus  Klemmschraube sitz-
GroBe
Beyond™ S = Gerade T=0ben L = Links- 1B in Millimetern C = Kuhimittelzufiihrung
Evolution™ Befest- schneidend 1F durch den Plattensitz
igung 02 mdglich
F=\Vorderseite R = Rechts- 03
schneidend 04
05
06
S =Selbsthem- 08
mung 10
M = Maximale Auflage und gerader Freiraum Metrisch = Hohe x Breite in mm, Buchstabenkennzeichnung

der Werkzeuglange geméaB ISO

E = Kein Stahlunterbau fiir das Axial-Einstechdrehen

www.kennametal.com I:KKENNAMETAK A31



Bohrstangen zum Einstechdrehen

Katalog-Kennzeichnungssystem KZKENNAMETAIf
Z"y:ﬂ""éu'r."'u'lf“"ﬁ:;m.mm Bars B kennamemat

Hinweise zum Kennzeichnungssystem

e
Jedes Kennzeichen steht fiir ein bestimmtes Merkmal der | P ==k SeIee
Bohrstange. Verwenden Sie den folgenden Schlissel und ' Pﬂ
die zugehérigen Skizzen zur Identifizierung der jeweiligen ComemmBe
Eigenschaften.

Drehen

order rumier_catloguonumber | S 0 omn 1 F 1 A o

A16REVEMR0310M SRR

A 16 R EV E M R 03| | 10 M

Bohrstangen- Bohr- Bohrstan- Programm- Werkzeugart Art des Unterbaus Schneid- Platten- Max. MaBeinheit
Ausfiihrung stangen- genldnge Bezeichnung richtung sitz- Einstechtiefe fiir
durchmesser GroBe Abmessung
Stahlbohrstange Beyond™ E = Stirn- M = Maximaler R = Rechts- 1F in M = Metrisch
mit innerer Evolution™ montage Unterbau ScreiCend 02 Millimetern
Kuhimittel- (90°) R 03
versorgung. = schneidend 04
05
06
08
10

Metrisch = Durchmesser symbol nin

in mm K 125
150
180
200
250
300

—|» || O|Z
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Schneidentrager zum Abstechdrehen

KZKENNAMETAE Katalog-Kennzeichnungssystem
- 4 y 4 ARy

Hinweise zum Kennzeichnungssystem o

Jedes Kennzeichen steht fir ein bestimmtes Merkmal des E <§J1 ’ 009

die 2ugendigen Skizsen 2 Identiizertng der jowsiigon = ] g® 5

Eigenschaften. Dbl Cu0f lce N a

EV B S L 32 J 03 20

Programm- Schneiden- Art des Schneidrichtung Schneiden- Gesamtlange Platten- Max.
Bezeichnung trager- Unterbaus tragerhohe sitz- Einstechtiefe
Ausfiihrung GroBe

Beyond™ B = Schneiden- S = Standard N = Neutral in GemaB ISO 1B in
Evolution™ tréger mit 2 . inks- Millimetern 1F Millimetern
Plattensitzen = Verstérkt L = 'S"C'Lkrfeidend G = 90mm 02

R = ?:t?rt]];ij—end J = 110mm gi
M = 150 mm 05

X = Spezial 06

08

10

www.kennametal.com I:KKENNAMETAK A33



Drehen

Modulare Klemmhalter fiir das Einstechdrehen

Katalog-Kennzeichnungssystem

Hinweise zum Kennzeichnungssystem

Jedes Kennzeichen steht flr ein bestimmtes Merkmal des
Klemmhalters. Verwenden Sie den folgenden Schliissel und
die zugehdrigen Skizzen zur Identifizierung der jeweiligen

Eigenschaften.

KZKENNAMETAE

Grooving and Cut-Off
Moduiar Toolholder

KGMSL2525M50C

KGM S

L 2525M

50

(H

Programm- Werkzeugausfiihrung
Bezeichnung
Beyond™ S = Gerade
Evolution™ Befestigung
- modulare E = Stirmontage (90°)
Klemmhalter
fir das
Einstechdrehen

A34

Schneidrichtung SchaftgroBe Schneiden-
trager-
GroBe
L = Links- Metrisch = Hohe x Breite in 50
schneidend mm, Buchstaben- 65
R = Rechts- kennzeichnung der
schneidend Werkzeuglénge
gemaB ISO

Kiihimittel

C = Innere
KahImittelzufuhr

www.kennametal.com



Modulare Schneidentrager zum Einstechdrehen

KZKENNAMETAE Katalog-Kennzeichnungssystem
I Ay AR
: : : B cemen: S G o
Hinweise zum Kennzeichnungssystem —
QYUY OO©

Jedes Kennzeichen steht fir ein bestimmtes Merkmal des Jgg;ﬁ%}é?: f
Schneidentragers. Verwenden Sie den folgenden Schlissel T P s
und die zugehdrigen Skizzen zur Identifizierung der jeweiligen St i o = s
Eigenschaften. J— = . a

EVM50L0314M3003;C °

EVM 50 L 03 14 M 30035 C

Programm- Schneiden- Schneidrichtung Platten- Max. Stechtiefe Art des Durchmesser Kiihimittel
Bezeichnung trager- sitzgroBe Unterbaus Axial-Einstechdrehen
GroBe
Beyond™ 50 L = Links- 1B _in 030 = Mindestdurchmesser C = Kuhimittel-
Evolution™ 65 schneidend (1)5 Millimetern in mm zufiihrung durch
- modulare 03 den Plattensitz
Klemmhalter R = Rechts- 04 mdglich
fir das schneidend 05
Einstechdrehen 06 035 = Maximaldurchmesser
?g in mm

M = Maximaler Unterbau fir besondere
Stechbreite und mit gerader Freiflache
flir unbegrenzte Durchmesser

A = Axial Schneidentrager nach innen
gewdlbt

B = Axial Schneidentrager nach auBen
gewdlbt

www.kennametal.com I:KKENNAMETAK A35



Drehen

Kennametal KM™ Schneidkopfe fiir das Einstechdrehen
Katalog-Kennzeichnungssystem e Kennametal Schnellwechsel-Werkzeugsystem

Hinweise zum Kennzeichnungssystem

Jedes Kennzeichen steht flr ein bestimmtes Merkmal des

KZKENNAMETAE

Grooving and Cut-0ff
Beyond” Evolution” Modular KM Units

R kemmamemac

Schneidkopfes. Verwenden Sie den folgenden Schlissel und die =

zugehdrigen Skizzen zur Identifizierung der jeweiligen Eigenschaften.

KM63TSKGMSR50C

KM SystemgroBe Merkmal Art der Schneidkorper Lage des Schneidkorpers
Schnellwechsel- Befestigung
Werkzeugsystem
KM 40 = 40 mm TS KGM E = Stirnseitig befestigt
KM4xX™ 50 = 50 mm XMz
PSC 63 = 63 mm S = Seitlich befestigt
80 = 80 mm
100 = 100 mm E
Beyond™ Evolution™ - Modulares
Einstechdrehen
S

A36 KZKENNAMETAIZ
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Kennametal KM™ Schneidkdpfe fiir das Einstechdrehen

KZKENNAMETAE Katalog-Kennzeichnungssystem e Kennametal Schnellwechsel-Werkzeugsystem

Grooving and Cut-0ff
R kemmamemac

Beyond” Evolution” Modular KM Units

Mithilfe dieser einfach anzuwendenden Referenz kénnen
Sie das korrekte Produkt fir Ihre Bearbeitung leicht ermitteln. s
e
o
Schneidrichtung Schneidentrager- KiihImittel Besondere Merkmale
GroBe
R = Rechtsschneidend 50 C = Kuhlmittelzufiihrung durch Y = Mazak®
60 den Plattensitz méglich INTEGREX®
L = Linksschneidend
Stirnseitig befestigt
R B
L ﬂ
Seitlich befestigt
| Q
Li;
KKKENNAMETAIZ A37
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Einstechdrehen und Abstechdrehen

Beyond™ Evolution™ Integral-Klemmhalter KZKENNAMETAE
LIS OIGLON |
5
: o
J L~ CF O]
Sl I i
N os
Fs| | IB
D |
LH
L1
Integral-Klemmhalter, gerade e Metrisch
L
Platten- Torx- Torx-
sitz- Spann- Spann-
Bestellnr. Katalognummer GroBe CD H1 H B H2 L1 FS LH CF CS schraube schraube Torx
rechtsschneidend

5953960 EVSMR2020K0216 2 16 20 20 20 27 125 19 31 - — - MS1160 T20
5953958 EVSMR2525M0216 2 16 25 25 25 32 150 24 31 - — - MS1160 T20
5953959 EVSMR2020K0222 2 22 20 20 20 29 125 19 38 - - MS2091 - 251P
5953957 EVSMR2525M0226 2 26 25 25 25 34 150 24 42 - - MS2091 - 25IP
5939452 EVSMR2020K0316C 3 16 20 20 20 29 125 19 37 1/16-27 NPTF 1/16 - 27 NPTF MS1595 - T30
5939448 EVSMR2525M0316C 3 16 25 25 25 34 150 24 37 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1595 - T30
5939451 EVSMR2020K0322C 3 22 20 20 20 29 125 19 43 1/16-27 NPTF1/16 - 27 NPTF MS1595 - T30
5939447 EVSMR2525M0326C 3 26 25 25 25 34 150 24 47 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1595 = T30
5939450 EVSMR2020K0416C 4 16 20 20 20 29 125 18 37 1/16-27 NPTF 1/16 - 27 NPTF MS1595 - T30
5939446 EVSMR2525M0416C 4 16 25 25 25 34 150 23 37 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1595 - T30
5939449  EVSMR2020K0422C 4 22 20 20 20 29 125 18 43 1/16-27 NPTF1/16-27 NPTF| MS1595 - T30
5939445 EVSMR2525M0426C 4 26 25 25 25 34 150 23 47 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1595 — T30
5939444 EVSMR3232P0426C 4 26 32 32 32 42 170 30 47 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1970 - T30
5939443  EVSMR3232P0432C 4 32 32 32 32 42 170 30 53 1/8-27NPTF 1/8-27NPTF| MS1970 - T30
5954258 EVSMR2020K0516C 5 16 20 20 20 29 125 18 37 1/16-27 NPTF 1/16 - 27 NPTF MS1595 — T30
5954254 EVSMR2525M0516C 5 16 25 25 25 34 150 23 37 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1970 - T30
5954257  EVSMR2020K0522C 5 22 20 20 20 29 125 18 43 1/16-27 NPTF1/16-27 NPTF| MS1595 = T30
5954253 EVSMR2525M0526C 5 26 25 25 25 34 150 23 47 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1970 — T30
5954249 EVSMR3232P0526C 5 26 32 32 32 42 170 30 47 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1970 - T30
5954248  EVSMR3232P0532C 5 32 32 32 32 42 170 30 53 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF| MS1970 = T30
5954256 EVSMR2020K0616C 6 16 20 20 20 29 125 20 37 1/16-27 NPTF 1/16-27 NPTF| MS1595 — T30
5954252 EVSMR2525M0616C 6 16 25 25 25 34 150 25 37 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1970 - T30
5954255  EVSMR2020K0622C 6 22 20 20 20 29 125 20 43 1/16-27 NPTF1/16-27 NPTF|  MS1595 - T30
5954251 EVSMR2525M0626C 6 26 25 25 25 34 150 25 47 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1970 - T30
5954247  EVSMR3232P0626C 6 26 32 32 32 42 170 32 47 1/8-27NPTF 1/8-27NPTF| MS1970 = T30
5954246 EVSMR3232P0632C 6 32 32 32 32 43 170 29 55 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1490 - T45
5954242 EVSMR4040P0640C 6 40 40 40 40 51 200 37 63 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1490 - T45
5954250 EVSMR2525M0826C 8 26 25 25 25 35 150 21 49 1/8-27NPTF 1/8-27NPTF| MS1490 = T45
5954245 EVSMR3232P0826C 8 26 32 32 32 43 170 28 49 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1490 - T45
5954244 EVSMR3232P0832C 8 32 32 32 32 43 170 28 55 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1490 - T45
5954241 EVSMR4040P0840C 8 40 40 40 40 51 200 36 63 1/8-27NPTF 1/8-27NPTF| MS1490 - T45
5954243 EVSMR3232P1032C 10 32 32 32 32 43 170 28 55 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1490 - T45
5954240 EVSMR4040P1040C 10 40 40 40 40 51 200 36 63 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1490 - T45

(Fortsetzung)
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
KZKENNAMETAIf Beyond™ Evolution™ Integral-Klemmhalter

(Integral-Klemmhalter ® Metrisch — Fortsetzung)

=
Platten- Torx- Torx- =
sitz- Spann- Spann-
Bestellnr. Katalognummer GroBe CD H1 H B H2 L1 FS LH CF CS schraube schraube Torx
linksschneidend
5953956 EVSML2020K0216 2 16 20 20 20 27 125 19 31 - = - MS1160 T20
5953954 EVSML2525M0216 2 16 25 25 25 32 150 24 31 - - - MS1160 T20
5953955 EVSML2020K0222 2 22 20 20 20 29 125 19 38 - - MS2091 - 251P
5953953 EVSML2525M0226 2 26 25 25 25 34 150 24 42 = = MS2091 - 251P
5939442  EVSML2020K0316C 3 16 20 20 20 29 125 19 37 1/16-27 NPTF 1/16 - 27 NPTF| MS1595 = T30
5039438  EVSML2525M0316C 3 16 25 25 25 34 150 24 37 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1595 - T30
5939441 EVSML2020K0322C 3 22 20 20 20 29 125 19 43 1/16-27 NPTF1/16-27 NPTF| MS1595 - T30
5939437 EVSML2525M0326C 3 26 25 25 25 34 150 24 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF MS1595 = T30
5939440 EVSML2020K0416C 4 16 20 20 20 29 125 18 37 1/16-27 NPTF 1/16 - 27 NPTF| MS1595 = T30
5939436  EVSML2525M0416C 4 16 25 25 25 34 150 23 37 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1595 - T30
5939439 EVSML2020K0422C 4 22 20 20 20 29 125 18 43 1/16-27 NPTF 1/16-27 NPTF| MS1595 - T30
5039435  EVSML2525M0426C 4 26 25 25 25 34 150 23 47 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1595 = T30
5939433 EVSML3232P0426C 4 26 32 32 32 42 170 30 47 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1970 - T30
5939432 EVSML3232P0432C 4 32 32 32 32 42 170 30 53 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1970 - T30
5954239 EVSML2020K0516C 5 16 20 20 20 29 125 18 37 1/16-27 NPTF 1/16-27 NPTF| MS1595 - T30
5954235 EVSML2525M0516C 5 16 25 25 25 34 150 23 37 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1970 - T30
5954238 EVSML2020K0522C 5 22 20 20 20 29 125 18 43 1/16-27 NPTF1/16-27 NPTF| MS1595 = T30
5054234  EVSML2525M0526C 5 26 25 25 25 34 150 23 47 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1970 - T30
5954220 EVSML3232P0526C 5 26 32 32 32 42 170 30 47 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1970 - T30
5054219 EVSML3232P0532C 5) 32 32 32 32 42 170 30 53 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1970 = T30
5054237 EVSML2020K0616C 6 16 20 20 20 29 125 17 37 1/16-27 NPTF1/16 - 27 NPTF|  MS1595 = T30
5954233  EVSML2525M0616C 6 16 25 25 25 34 150 22 37 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1970 - T30
5054236 EVSML2020K0622C 6 22 20 20 20 29 125 17 43 1/16-27 NPTF1/16-27 NPTF| MS1595 - T30
5954232  EVSML2525M0626C 6 26 25 25 25 34 150 22 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF MS1970 = T30
5054218 EVSML3232P0626C 6 26 32 32 32 42 170 29 47 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1970 = T30
5954217 EVSML3232P0632C 6 32 32 32 32 43 170 29 55 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1490 - T45
5954213 EVSML4040P0640C 6 40 40 40 40 51 200 37 63 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1490 - T45
5954231 EVSML2525M0826C 8 26 25 25 25 35 150 21 49 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1490 = T45
5954216 EVSML3232P0826C 8 26 32 32 32 43 170 28 49 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1490 = T45
5954215 EVSML3232P0832C 8 32 32 32 32 43 170 28 55 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1490 - T45
5954212 EVSML4040P0840C 8 40 40 40 40 51 200 36 63 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1490 - T45
5954214 EVSML3232P1032C 10 32 32 32 32 43 170 28 55 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1490 — T45
5954211 EVSML4040P1040C 10 40 40 40 40 51 200 36 63 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF MS1490 = T45
Anschlagschraube Anschlagschraube Anzugsmoment Spannschliissel Spannschliissel
Katalognummer Bestellnr. Nm in. Ibs. Gewinde Steckschliissel Katalognummer Bestellnr.
MS1160 1099645 7 62 M5 T20 KT20 1022703
MS1162 1127019 9 80 M6 T25 KT25 1022725
MS1163 1124104 18 159 M8 T30 KT30L 1099676
MS1273 1020977 4 354 M4-0.7p T15 KT15 1022701
MS1490 2263299 17 151 M8 T45 KT45 1018227
MS1595 1094300 12 106 M6 T30 KT30 1099676
MS1970 1106668 12 106 M6 T30 KT30 1099676
MS2002 1621087 9 80 M6-1.0P x 45 T25 KT25 1022725
MS2091 1931147 9 80 M5 25IP K25IP 2050113
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
Beyond™ Evolution™ Integral-Klemmhalter KZKENNAMETAE

Drehen

D max = L1
e

Lis

L1

Integral-Klemmbhalter, gerade, mit oberer Klemme e Metrisch

O
Platten- Torx- Torx-
sitz- D Spann- Spann-

Bestellnr.  Katalognummer GroBe CD max H{ H B H2 H3 L1 FS LH CF cs schraube schraube Torx
rechtsschneidend

5980139 EVSCTR1616K0216 2 16 42 16 16 16 23 — 125 15 31 - - = MS1160 T20
50980762 EVSCTR2020K0216 2 16 42 20 20 20 27 — 12519 31 - - - MS1160 T20
5080767 EVSCTR2525M0216 2 16 42 25 25 25 32 — 150 24 31 - - - MS1160 T20
5980768 EVSCTR2525M0226 2 26 62 25 25 25 34 — 150 24 42 - - MS2091 - 25 |P
5980140 EVSCTR1616K0316C 3 16 52 16 16 16 24 — 125 15 36 1/16-27 NPTF 1/16-27 NPTF | MS2091 = 251P
5980763 EVSCTR2020K0316C 3 16 52 20 20 20 29 — 12519 37 1/16-27 NPTF 1/16-27 NPTF | MS1595 - T30
5980138 EVSCTR2525M0316C 3 16 62 25 25 25 34 — 150 24 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1595 - T30
5080764 EVSCTR2020K0326C 3 26 62 20 20 20 33 4 12519 47 1/16-27 NPTF 1/16-27 NPTF | MS1595 = T30
5980769 EVSCTR2525M0326C 3 26 62 25 25 25 34 — 150 24 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1595 = T30
5080761 EVSCTR1616K0416C 4 16 52 16 16 16 24 — 125 14 36 1/16-27 NPTF 1/16-27 NPTF | MS2091 - 251P
5080765 EVSCTR2020K0416C 4 16 52 20 20 20 29 — 125 18 37 1/16-27 NPTF 1/16-27 NPTF | MS1595 - T30
5980766 EVSCTR2020K0426C 4 26 62 20 20 20 33 — 125 18 47 1/16-27 NPTF 1/16-27 NPTF | MS1595 = T30
5080770 EVSCTR2525M0426C 4 26 62 25 25 25 34 — 150 23 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1595 = T30
5080771 EVSCTR2525M0432C 4 32 64 25 25 25 38 4 150 23 53 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF | MS1595 - T30
5980774 EVSCTR3232P0432C 4 32 64 32 32 32 42 — 170 30 53 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 - T30
5980772 EVSCTR2525M0526C 5 26 62 25 25 25 34 — 150 23 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 = T30
5980773 EVSCTR2525M0532C 5 32 64 25 25 25 39 4 150 23 53 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 = T30
5980775 EVSCTR3232P0540C 5 40 82 32 32 32 47 4 170 30 63 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF | MS1490 - T45

(Fortsetzung)
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
KKENNAMETAIf Beyond™ Evolution™ Integral-Klemmhalter

(Integral-Klemmhalter, gerade, mit oberer Klemme © Metrisch — Fortsetzung)

&)
' —1
g B 5
S @
(=}
Platten- Torx- Torx-
sitz- D Spann- Spann-
Bestellnr.  Katalognummer GroBe CD max H1 H B H2 H3 L1 FS LH CF CS schraube schraube Torx
linksschneidend
5980777 EVSCTL1616K0216 2 16 42 16 16 16 23 — 125 15 31 - - = MS1160 T20
5080780 EVSCTL2020K0216 2 16 42 20 20 20 27 — 12519 31 - - - MS1160 T20
5980805 EVSCTL2525M0216 2 16 42 25 25 25 32 — 150 24 31 - - - MS1160 T20
5980806 EVSCTL2525M0226 2 26 62 25 25 25 34 — 150 24 42 - - MS2091 - 25|P
5980778 EVSCTL1616K0316C 3 16 52 16 16 16 24 — 125 15 36 1/16-27 NPTF 1/16-27 NPTF | MS2091 = 251P
5980801 EVSCTL2020K0316C 3 16 52 20 20 20 29 — 12519 37 1/16-27 NPTF 1/16-27 NPTF | MS1595 - T30
5980776 EVSCTL2525M0316C 3 16 62 25 25 25 34 — 150 24 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1595 - T30
5980802 EVSCTL2020K0326C 3 26 62 20 20 20 33 4 12519 47 1/16-27 NPTF 1/16-27 NPTF | MS1595 = T30
5980807 EVSCTL2525M0326C 3 26 62 25 25 25 34 — 150 24 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1595 = T30
5980779 EVSCTL1616K0416C 4 16 52 16 16 16 24 — 125 14 36 1/16-27 NPTF 1/16-27 NPTF | MS2091 - 251P
5080803 EVSCTL2020K0416C 4 16 52 20 20 20 29 — 125 18 37 1/16-27 NPTF 1/16-27 NPTF | MS1595 - T30
5080804 EVSCTL2020K0426C 4 26 62 20 20 20 33 — 125 18 47 1/16-27 NPTF 1/16-27 NPTF | MS1595 = T30
5980808 EVSCTL2525M0426C 4 26 62 25 25 25 34 — 150 23 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1595 = T30
5980809 EVSCTL2525M0432C 4 32 64 25 25 25 38 4 150 23 53 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1595 - T30
5980812 EVSCTL3232P0432C 4 32 64 32 32 32 42 — 170 30 53 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 - T30
5980810 EVSCTL2525M0526C 5 26 62 25 25 25 34 — 150 23 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 = T30
5980811 EVSCTL2525M0532C 5 32 64 25 25 25 39 4 150 23 53 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 = T30
5980813 EVSCTL3232P0540C 5 40 82 32 32 32 47 4 170 30 63 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1490 - T45
Anschlagschraube | Anschlagschraube Anzugsmoment Spannschliissel Spannschliissel
Katalognummer Bestellnr. Nm in. Ibs. Gewinde Steckschliissel Katalognummer Bestellnr.
MS1160 1099645 7 62 M5 T20 KT20 1022703
MS1162 1127019 9 80 M6 T25 KT25 1022725
MS1163 1124104 18 159 M8 T30 KT30L 1099676
MS1273 1020977 4 35.4 M4-0.7p T15 KT15 1022701
MS1490 2263299 17 151 M8 T45 KT45 1018227
MS1595 1094300 12 106 M6 T30 KT30 1099676
MS1970 1106668 12 106 M6 T30 KT30 1099676
MS2002 1621087 9 80 M6-1.0P x 45 T25 KT25 1022725
MS2091 1931147 9 80 M5 25IP K25IP 2050113
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Drehen

Einstechdrehen und Abstechdrehen
Beyond™ Evolution™ Integral-Bohrstangen

KZKENNAMETAE

D
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[ /25 I 4
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D min L4
linksschneidend
pa D linksschneidend
= ) %/5
e J 7
L1
CcD " ¢
I v
T — gﬁ*
F * Ji $
L4
. rechtsschneidend
rechtsschneidend
Stahl-Bohrstange ¢ Metrisch
&)
1
Platten- Torx- Torx-
sitz- Spann- Spann-
Bestellnr. Katalognummer GroBe CD D Dmin L1 F L4 A CSs schraube schraube Torx
rechtsschneidend
5954259 A16MEVEMRO0307M 3 7,00 16 20 150 11 40,3 4,00 1/8-27 NPT = MS1273 T15
5054260 A20QEVEMR0307M 3 7,00 20 25 180 13 40,3 4,00 1/8-27 NPT - MS1160 T20
5954281 A25REVEMR0310M 3 10,00 25 32 200 17 50,3 6,40 1/4-18NPT - MS1162 T25
5954283 A32SEVEMR0312M 3 12,00 32 40 250 22 640 6,40 1/4-18NPT MS1595 = T30
5054282 A25REVEMR0410M 4 10,00 25 32 200 17 50,3 6,40 1/4-18NPT = MS1162 T25
5954284 A32SEVEMR0412M 3 12,00 32 40 250 22 640 6,40 1/4-18NPT MS1595 - T30
linksschneidend
5954285 A16MEVEMLO0307M 3 7,00 16 20 150 11 40,3 4,00 1/8-27 NPT - MS1273 T15
5954286 A20QEVEML0307M 3 7,00 20 25 180 13 40,3 4,00 1/8-27 NPT - MS1160 T20
5054287 A25REVEML0310M 3 10,00 25 32 200 17 50,3 6,40 1/4-27 NPT - MS1162 T25
5054289 A32SEVEML0312M 3 12,00 32 40 250 22 64,0 6,40 1/4-27 NPT MS1595 - T30
5054288 A25REVEML0410M 4 10,00 25 32 200 17 50,3 6,40 1/4-18NPT = MS1162 T25
5954290 A32SEVEML0412M 4 12,00 32 40 250 22 640 6,40 1/4-18NPT MS1595 = T30
Anschlagschraube Anschlagschraube Anzugsmoment Spannschliissel Spannschliissel
Katalognummer Bestellnr. Nm in. Ibs. Gewinde Steckschliissel Katalognummer Bestellnr.
MS1160 1099645 7 62 M5 T20 KT20 1022703
MS1162 1127019 9 80 M6 T25 KT25 1022725
MS1163 1124104 18 159 M8 T30 KT30L 1099676
MsS1273 1020977 4 35.4 M4-0.7p T15 KT15 1022701
MS1490 2263299 17 151 M8 T45 KT45 1018227
MS1595 1094300 12 106 M6 T30 KT30 1099676
MS1970 1106668 12 106 M6 T30 KT30 1099676
MS2002 1621087 9 80 M6-1.0P x 45 T25 KT25 1022725
MS2091 1931147 9 80 M5 25IP K25IP 2050113
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
KKENNAMETAIi Beyond™ Evolution™ Schneidentrager

Yo

X H
% C:,\; i H1

Gerade Gerade

Drehen

| L1

Verstérkt Verstérkt

Zweiseitiger Schneidentrager

Platten-
sitz- Montage-
Bestellnr. Katalognummer GroBe H w H1 L1 B CcD schliissel
linksschneidend

5941706 EVBSN19G1B14 1B 19 1,4 15,5 90 2 14 SCW5E
5955391 EVBSN19G1F16 1F 19 1,6 15,5 90 2 16 SCW5E
5941707 EVBSN19G0220 2 19 2,0 15,5 90 2 - SCW5E
5941708 EVBSN26J1B15 1B 26 1,4 215 110 2 15 SCW5E
5955392 EVBSN26J1F17 1F 26 1,6 21,5 110 2 17 SCWS5E
5941709 EVBSN26J0230 2 26 2,0 215 110 2 - SCW5E
5941710 EVBSN26M0230 2 26 2,0 215 150 2 - SCW5E
5941721 EVBSN26J0340 3 26 3,0 21,5 110 2 - SCWS5E
5941722 EVBSN26M0340 3 26 3,0 215 150 2 SCW5E
5941723 EVBSN26J0440 4 26 4,0 21,5 110 3 - SCW5E
5977635 EVBSN26J0540 5 26 5,0 21,5 110 4 - SCW5E
5977636 EVBSN26J0640 6 26 6,0 21,5 110 5 - SCWSE
5941725 EVBSN32M0350 3 32 3,0 25,1 150 2 - SCW5E
5941724 EVBSN32M0250 2 32 2,0 251 150 2 - SCW5E
5941726 EVBSN32M0450 4 32 4,0 25,1 150 3 - SCW5E
5977637 EVBSN32M0560 5) 32 5,0 251 150 4 - SCW5E
5977638 EVBSN32M0660 6 32 6,0 25,1 150 5 - SCWSE
5977639 EVBSN32M0860 8 32 8,0 251 150 7 - SCWSE
5977640 EVBSN52X06120 6 53 6,0 453 260 5 - SCWSE
5977721 EVBSN52X08120 8 53 8,0 453 260 7 - SCWSE
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
Beyond™ Evolution™ — modulare Schneidentrager KZKENNAMETAE

Drehen

SLLOLOROLGROR

TER - _iElR “

linksschneidend

(Schneidentrager-Hohe 50 dargestellt)

Eall 7 - : ) “

CD rechtsschneidend

(Schneidentrager-Hohe 60 dargestellt)
linksschneidend

Modulare Schneidentrager mit innerer Kithimittelzufiihrung

Plattensitz- Schneidentrager-
Bestellnr. Katalognummer GroBe cD FS Hohe
rechtsschneidend
6031041 EVM50R1F12M 1F 12,0 11,00 50
6030969 EVM50R0212M 2 12,0 10,88 50
5955423 EVM50R0216MC 2 16,0 10,88 50
5979200 EVM50R0312MC 3 12,0 10,43 50
5979010 EVM50R0316MC 3 16,0 10,43 50
5979181 EVM50R0322MC 3 22,0 10,43 50
5979201 EVM50R0412MC 4 12,0 9,93 50
5979182 EVM50R0416MC 4 16,0 9,93 50
5979183 EVM50R0422MC 4 22,0 9,93 50
5979198 EVM50R0426MC 4 26,0 9,93 50
5979184 EVM50R0432MC 4 32,0 9,93 50
6031031 EVM50R0512MC 5 12,0 9,43 50
6031033 EVM50R0516MC 5 16,0 9,43 50
6031035 EVM65R0616MC 5 16,0 9,88 65
5955415 EVM50R0526MC 5 26,0 9,43 50
5955416 EVM50R0532MC 5 32,0 9,43 50
5955417 EVM65R0626MC 6 26,0 9,88 65
6031037 EVM65R0632MC 6 32,0 9,88 65
6031039 EVM65R0816MC 8 16,0 9,00 65
5955418 EVM65R0826MC 8 26,0 9,00 65
(Fortsetzung)
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
KKENNAMETAK Beyond™ Evolution™ — modulare Schneidentrager

(Modulare Schneidentrdger mit innerer Kihimittelzufiihrung — Fortsetzung)

Plattensitz- Schneidentréger- E’

Bestellnr. Katalognummer GroBe CD FS Hoéhe [

linksschneidend =
6031042 EVM50L1F12M 1F 12,0 11,00 50
6030970 EVM50L0212M 2 12,0 10,88 50
5955424 EVM50L0216MC 2 16,0 10,88 50
5979202 EVM50L0312MC 3 12,0 10,43 50
5979185 EVM50L0316MC 3 16,0 10,43 50
5979186 EVM50L0322MC 3 22,0 10,43 50
5979203 EVM50L0412MC 4 12,0 9,93 50
5979187 EVM50L0416MC 4 16,0 9,93 50
5979188 EVM50L0422MC 4 22,0 9,93 50
5979199 EVM50L0426MC 4 26,0 9,93 50
5979189 EVM50L0432MC 4 32,0 9,93 50
6031032 EVM50L0512MC 5 12,0 9,93 50
6031034 EVM50L0516MC 5 16,0 9,43 50
6031036 EVM65L0616MC 5 16,0 9,88 65
5955419 EVM50L0526MC 5 26,0 9,43 50
5955420 EVM50L0532MC 5 32,0 9,43 50
5955421 EVM65L0626MC 6 26,0 9,88 65
6031038 EVM65L0632MC 6 32,0 9,88 65
6031040 EVM65L0816MC 8 16,0 9,00 65
5955422 EVM65L0826MC 8 26,0 9,00 65
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Drehen

Einstechdrehen und Abstechdrehen
Modulare Klemmhalter KZKENNAMETAE

M50
Schneiden-
trager
H1
KGMS-C ¢ Metrisch
Schnei-  Spann- .
den-  schraube Schneid-
. ur korper-
trager- gschneiden- Spann-
Bestellnr. Katalognummer | B H H1 L1 F CS CF LS H2 H3 Hohe trager Torx schraube Torx

rechtsschneidend
5979190 KGMSR2525M50C (25 25 25 138,75 13,84 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF 109,00 1.67 7,00 50 MS1162 T25 MS2002 T25
5979745 KGMSR2525M65C |25 25 25 150,00 13,00 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF 115,00 2.16 14,00 65 MS1163 T30 - -
5979746 KGMSR3232P50C |32 32 32 158,75 20,81 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF 138,62 1.74 — 50 MS1162 T25 MS2002 T25
5979747 KGMSR3232P65C 32 32 32 170,00 20,00 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF 142,00 2.12 7,00 65 MS1163 T30 = -
linksschneidend
5979191 KGMSL2525M50C | 25 25 25 138,75 13,84 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF 109,00 1.67 7,00 50 MS1162 T25 MS2002 T25
5979748 KGMSL2525M65C |25 25 25 150,00 13,00 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF 115,00 2.16 14,00 65 MS1163 T30 - -
5979749 KGMSL3232P50C |32 32 32 158,75 20,80 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF 138,50 1.74 — 50 MS1162 T25 MS2002 T25
5979750 KGMSL3232P65C |32 32 32 170,00 20,00 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF 142,00 2.12 7,00 65 MSi1163 T30 = -

HINWEIS: KGMS..: Fir rechte Halter rechte Schneidentrager verwenden.
KGME..: Fir rechte Halter linke Schneidentréger verwenden.
Das Anzugsmoment der Schrauben fiir M50 Spannelement und Schneidentréger entspricht 8-10 Nm (71-88 in. Ibs.).
Das Anzugsmoment der Schrauben fiir M65 Spannelement und Schneidentrager entspricht 18-20 Nm (159-177 in. Ibs.).
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KKENNAMETM: Modulare Klemmbhalter
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KGME-C e Metrisch
Spann-
Schnei-  schraube Schneid-
den- fiir korper-
trager- Schneiden- Spann-
Bestellnr. Katalognummer B H H1 L1 F LS H2 H3 Héhe trager Torx schraube Torx

rechtsschneidend
5979765 KGMER2525M65C | 25 25 25 138,15 3500 117,00 213 14,00 65 MS1163 T30 = -
5979192 KGMER2525M50C | 25 25 25 139,25 40,00 12525 1.67 7,00 50 MS1162  T25 MS2002 T25

5979767 KGMER3232P65C | 32 32 32 158,15 3500 137,00 2.13 7,00 65 MS1163 T30 - -
5079766 KGMER3232P50C | 32 32 32 15925 40,00 14525 1.67 - 50 MS1162 T25 MS2002 T25
linksschneidend

5979768 KGMEL2525M65C | 25 25 25 138,15 3500 117,00 2.13 14,00 65 Ms1163 T30 - -
5979193 KGMEL2525M50C | 25 25 25 139,25 40,00 12525 1.67 7,00 50 MS1162 125 MS2002 T25
5979770 KGMEL3232P65C | 32 32 32 158,15 3500 137,00 2.13 7,00 65 MS1163 T30 = -
5979769 KGMEL3232P50C 32 32 32 159,25 40,00 14525 1.67 = 50 MS1162 T25 MS2002 T25

HINWEIS: KGMS..: Fir rechte Halter rechte Schneidentrager verwenden.
KGME..: Fir rechte Halter linke Schneidentrager verwenden.
Das Anzugsmoment der Schrauben fiir M50 Spannelement und Schneidentréger entspricht 8-10 Nm (71-88 in. Ibs.).
Das Anzugsmoment der Schrauben fiir M65 Spannelement und Schneidentrager entspricht 18-20 Nm (159-177 in. Ibs.).
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Drehen

LTI IGR
A

KM Modularer Schneidkopf mit radial angeordnetem Schneidentrdger und innerer Kihimittelzufiihrung

H
Spann-
Schneiden- schraube fiir Klemmkeil-
CSMS trager-  Schneiden- Spann-

Bestellnr. Katalognummer SystemgroBe L1 F Hohe trager Torx schraube Torx
rechtsschneidend

5999788 KM40TSKGMER50C KM40TS 28,0 20,5 50 MS1162 T25 MS2002 T25

5999862 KM50TSKGMER50C KM50TS 38,0 255 50 MS1162 T25 MS2002 T25

5999946 KM63TSKGMER50C KM63TS 48,0 32,5 50 MS1162 T25 MS2002 T25

5999950 KM63XMZKGMER50CY KM63XMZ 48,0 32,5 50 MS1162 T25 MS2002 T25

6000016 KM80ATCKGMER50C KMB0ATC 58,0 40,5 50 MS1162 T25 MS2002 T25

6000012 KM80TSKGMER50C KM80TS 58,0 40,5 50 MS1162 T25 MS2002 T25
linksschneidend

5999789 KM40TSKGMEL50C KM40TS 28,0 20,5 50 MS1162 T25 MS2002 T25

5999863 KM50TSKGMEL50C KM50TS 38,0 255 50 MS1162 T25 MS2002 T25

5999947 KM63TSKGMEL50C KM63TS 48,0 32,5 50 MS1162 T25 MS2002 T25

5999971 KM63XMZKGMELF50CY KMB3XMZ 48,0 32,5 50 MS1162 T25 MS2002 T25

6000017 KM80ATCKGMEL50C KMB0ATC 58,0 40,5 50 MS1162 T25 MS2002 T25

6000013 KM80TSKGMEL50C KM80TS 58,0 40,5 50 MS1162 T25 MS2002 T25

HINWEIS: KGMS..: Fir rechte Halter rechte Schneidentrager verwenden.
KGME..: Fur rechte Halter linke Schneidentrager verwenden.
Das Anzugsmoment der Schrauben fiir M50 Spannelement und Schneidentréger entspricht 8-10 Nm (71-88 in. Ibs.).
Das Anzugsmoment der Schrauben fiir M65 Spannelement und Schneidentrager entspricht 18-20 Nm (159-177 in. Ibs.).
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KKENNAMETM: Beyond™ Evolution™ — Modulare Schneidkopfe mit KM™ Aufnahme
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Drehen

g

KM modularer Schneidkopf mit axial angeordnetem Schneidentrager und innerer Kithimittelzufiihrung

%5:2
Spann-
Schneiden- schraube fiir Klemmkeil-
CSMS trager-  Schneiden- Spann-

Bestellnr. Katalognummer SystemgroBe L1 F Hohe trager Torx schraube Torx
rechtsschneidend

5999790 KM40TSKGMSR50C KM40TS 53,5 15,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25

5999864 KM50TSKGMSR50C KM50TS 58,5 23,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25

5999948 KM63TSKGMSR50C KMB3TS 63,5 31,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25

5999972 KM63XMZKGMSR50CY KM63XMZ 63,5 31,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25

6000018 KM80ATCKGMSR50C KMB80ATC 66,5 41,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25

6000014 KM80TSKGMSR50C KMB80TS 66,5 41,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25
linksschneidend

5999861 KM40TSKGMSL50C KM40TS 53,5 15,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25

5099865 KM50TSKGMSL50C KM50TS 58,5 23,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25

5999949 KM63TSKGMSL50C KM63TS 63,5 31,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25

5999973 KM63XMZKGMSLF50CY KMB3XMZ 63,5 31,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25

6000019 KM80ATCKGMSL50C KMB80ATC 66,5 41,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25

6000015 KM80TSKGMSL50C KMB80TS 66,5 41,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25

HINWEIS: KGMS..: Fir rechte Halter rechte Schneidentrager verwenden.
KGME..: Fir rechte Halter linke Schneidentréger verwenden.
Das Anzugsmoment der Schrauben fiir M50 Spannelement und Schneidentréger entspricht 8-10 Nm (71-88 in. Ibs.).
Das Anzugsmoment der Schrauben fiir M65 Spannelement und Schneidentrager entspricht 18-20 Nm (159-177 in. Ibs.).
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Beyond™ Evolution™ — Modulare Schneidképfe mit KM Aufnahme
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KM4X™ Modularer Schneidkopf mit axial angeordnetem Schneidentrager und innerer Kiihimittelzufiihrung

H
Spann-
Schneiden- schraube fiir
CSMS trager- Schneiden-
Bestellnr. Katalognummer SystemgroBe L1 F Hohe trager Torx
rechtsschneidend
5543560 KM4X63KGMSR65C | KM4X63 68,5 30,0 | 65 MS1163 T30
linksschneidend
5543558 KM4X63KGMSL65C | KM4x63 68,5 00 | 6 MS1163 T30

HINWEIS: KGMS..: Fir rechte Halter rechte Schneidentrager verwenden.
KGME..: Fir rechte Halter linke Schneidentréger verwenden.

Das Anzugsmoment der Schrauben fiir M50 Spannelement und Schneidentréger entspricht 8-10 Nm (71-88 in. Ibs.).
Das Anzugsmoment der Schrauben fiir M65 Spannelement und Schneidentréger entspricht 18-20 Nm (159-177 in. Ibs.).
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‘ZKENNAMETAIZ Beyond™ Evolution™ — Modulare Schneidkdpfe mit PSC Aufnahme
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Drehen

PSC Modularer Schneidkopf mit radial angeordnetem Schneidentrager und innerer Kiihimittelzufiihrung

S
Spann-
Schneiden- schraube fiir
CSMS trager- Schneiden- Klemmkeil-

Bestellnr. Katalognummer SystemgroBe L1 F Héhe trager Torx  Spannschraube  Torx
rechtsschneidend

6000026 PSC40KGMERS50C PSC40 33,0 20,5 50 MS1162 T25 MS2002 T25

6000030 PSC50KGMER50C PSC50 43,0 255 50 MS1162 T25 MS2002 T25

5405652 PSC50KGMER65C PSC50 55,5 22,0 65 MS1163 T30 - -

6000159 PSC63KGMERS50C PSC63 48,0 32,5 50 MS1162 T25 MS2002 T25

6000214 PSC80KGMER50C PSC80 58,0 40,5 50 MS1162 T25 MS2002 T25
linksschneidend

6000027 PSC40KGMEL50C PSC40 33,0 20,5 50 MS1162 T25 MS2002 T25

6000151 PSC50KGMEL50C PSC50 43,0 2515 50 MS1162 T25 MS2002 T25

5405653 PSC50KGMEL65C PSC50 5515 22,0 65 MS1163 T30 _ _

6000160 PSC63KGMEL50C PSC63 48,0 32,5 50 MS1162 T25 MS2002 T25

6000215 PSC80KGMEL50C PSC80 58,0 40,5 50 MS1162 T25 MS2002 T25

HINWEIS: KGMS..: Fir rechte Halter rechte Schneidentrager verwenden.
KGME..: Fir rechte Halter linke Schneidentréger verwenden.
Das Anzugsmoment der Schrauben fiir M50 Spannelement und Schneidentréger entspricht 8-10 Nm (71-88 in. Ibs.).
Das Anzugsmoment der Schrauben fiir M65 Spannelement und Schneidentréger entspricht 18-20 Nm (159-177 in. Ibs.).
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PSC Modularer Schneidkopf mit axial angeordnetem Schneidentrager und innerer Kiihimittelzufiihrung

S
: Spann-
csms *ager Sgé‘,:%gﬁ?eﬁ,‘i’ Klemmkeil-

Bestellnr. Katalognummer SystemgroBe L1 F Hohe trager Torx  Spannschraube  Torx
rechtsschneidend

6000028 PSC40KGMSR50C PSC40 63,5 10,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25

5405654 PSC50KGMSR65C PSC50 49,0 255 65 MS1163 T30 - -

6000152 PSC50KGMSR50C PSC50 63,5 15,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25

6000211 PSC63KGMSR50C PSC63 65,5 22,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25

6000216 PSC80KGMSR50C PSC80 73,5 30,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25
linksschneidend

6000029 PSC40KGMSL50C PSC40 63,5 10,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25

5405655 PSC50KGMSL65C PSC50 49,0 255 65 MS1163 T30 = -

6000153 PSC50KGMSL50C PSC50 63,5 15,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25

6000213 PSC63KGMSL50C PSC63 65,5 22,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25

6000217 PSC80KGMSL50C PSC80 73,5 30,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25

HINWEIS: KGMS..: Fir rechte Halter rechte Schneidentrager verwenden.
KGME..: Fr rechte Halter linke Schneidentrager verwenden.
Das Anzugsmoment der Schrauben fiir M50 Spannelement und Schneidentréger entspricht 8-10 Nm (71-88 in. Ibs.).
Das Anzugsmoment der Schrauben fiir M65 Spannelement und Schneidentrager entspricht 18-20 Nm (159-177 in. Ibs.).
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Sie suchen nach einem Produkt, das in diesem
Katalog nicht enthalten ist?

Besuchen Sie die Kennametal Website!

Der Online-Produktkatalog ist rund um die Uhr verfiigbar.

Besuchen Sie http://www.kennametal.com/Turning/ und stobern Sie in unserem elektronischen Katalog nach der optimalen Werkzeuglosung
von Kennametal. Er ist schnell, kostenlos und immer verflighar. Der Online-Katalog wird wéchentlich mit neuen Produkten und Lésungen zum Frésen,
Drehen, Bohren sowie mit Werkzeugsystemen aktualisiert.

(o=

Eim E

‘ZKENNAMETAE



Drehen

Beyond™ Evolution™
Anwendungshinweise

Einsatzempfehlungen fiir Werkzeuge

o Stets auf korrekte und sichere Bearbeitungspraktiken achten.

¢ Sorgen Sie flir eine moglichst steife Maschine und
Werkzeugaufspannung.

¢ Integral-Klemmbhalter bieten die hdchste Steifigkeit. Sie sollten
méglichst lhre erste Wahl sein.

e Verwenden Sie den Klemmhalter mit der kleinstmdglichen
Stechtiefe fiir die Anwendung. (“CD”).

¢ Beim Schneidkdrperwechsel sicher stellen, dass der neue
Schneidkérper sicher am formschliissigen Anschlag des
Klemmhalters anliegt.

Definitionen und Richtlinien
1. Stechbreite (W) = Stechbreite des Schneidkdrpers.
2. Einstellwinkel = 0° (neutral) 6° (rechts oder links).

Zur Minimierung von Grat an den Abstechflachen:

e VVerwenden Sie Schneidkdrper mit Einstellwinkel (Abbildungen
1 und 2). Der Einstellwinkel an einem Schneidkorper fir das
Abstechdrehen reduziert die Gratbildung am Teil, fihrt jedoch
gleichzeitig zu einer Verringerung der Standzeit und erhéht die
seitliche Durchbiegung und mdéglicherweise auch die Taktzeit.

e |st ein Einstellwinkel von 0° erforderlich, den kleinstmdglichen
Schneidkoérper und Schneidentrager verwenden. Dadurch wird
die Drehmitten-Stummel- oder Gratlange minimiert.

Abbildung 1
Schneidkorper-Auswahl Einstellwinkel links

Drehmitten-Stummel Grat
(Stangenmaterial) \g' (Stangenmaterial)

Abstechdrehen zur Mitte Rohr-Abstechdrehen E

Die Verwendung von Schneidkdérpern mit
Einstellwinkel links fihrt zur Drehmitten-
Stummel- oder Gratbildung am Teil,
jedoch nicht am Werkstlck.
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e Ziehen Sie niemals die Spannschraube an, wenn sich kein
Schneidkorper im Plattensitz befindet.

¢ Der Klemmbhalter sollte so gering wie mdglich aus dem Werkzeugblock
herausragen.

¢ Die Schneidkérper sollten méglichst nahe am Mittelpunkt schneiden.

¢ Die Verweilzeit am Nutboden sollte weniger als drei Umdrehungen
betragen.
¢ Die empfohlenen Schnittgeschwindigkeiten und Vorschubwerte sind

nur Startwerte. Korrigieren Sie die Werte, je nach Bedarf, um eine
optimale Standzeit und Spankontrolle zu erreichen.

Durch den Entfall des
Einstellwinkels bildet sich
eine Erhdhung

Einstellwinkel reduziert
GroBe der Erhéhung

E@d

Abbildung 2
Schneidkdrper-Auswahl Einstellwinkel rechts

Drehmitten-Stummel
(Stangenmaterial) / g

Abstechdrehen zur Mitte ﬁ

Grat Teil

(Stangenmaterial)

Rohr-Abstechdrehen E

Verringert die Erhdhung aber verringert die Standzeit und Produktivitat

Die Verwendung von Schneidkdérpern mit Einstellwinkel rechts
flhrt zur Drehmitten-Stummel- oder Gratbildung am Teil,
jedoch nicht am Werkstuck.

¢ Priifen Sie die Gesamthéhe und richten Sie diese
auf die Mitte des Teildurchmessers aus.

¢ Die Hohe der Schneidkante sollte sich innerhalb von
0,1 mm (+0,004") zur Mitte befinden; die empfohlene
Schneidenposition liegt 0,05 mm (0,002") tber der Mitte.
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Rohrbearbeitung Abbildung 3
nau

e Richten Sie bei Rohrteilen, bei denen eine Innenfasung erforderlich A
ist, das Innenfasenwerkzeug auf die Abstechoberflache aus. Auf
diese Weise wird das Teil durch den Fasvorgang von der Stange
getrennt (sieche Abb. 3). Bitte beachten Sie, dass das Teil auf die
Stange fallen kann und somit von dieser aufgefangen wird.

Innenfasen-Ausrichtung

Drehen

Zur Verbesserung der Oberflachengiite von Abstechflachen: Abbildung 4

¢ Verwenden Sie einen Schneidkdrper mit einem
0°-Einstellwinkel.

e Erhohen Sie die Kiihimittelzufiihrung oder optimieren Sie
die Aufbringungsmethode, wie in Abb. 4 dargestellt.

e \erringern Sie den Vorschub kurz vor dem
Durchbruchpunkt des Schnitts. \

e Stellen Sie sicher, dass das Stechwerkzeug auf den {
richtigen Winkel eingestellt ist.

¢ \Verwenden Sie Schneidentrager mit der gréBtmdglichen d
Bauhohe und kleinstmoglichen Schnittbreite.

¢ Erhéhen Sie die Schnittgeschwindigkeit.

Bevorzugtes Verfahren zur Aufbringung des Kihlschmiermittels

e Montieren Sie das Abstechwerkzeug liber Kopf.
Auf diese Weise werden die Spéne durch die
Schwerkraft abgefiihrt und ein zweimaliges
Schneiden der Spane vermieden. Ein weiterer
Vorteil der Montage des Werkzeugs tber Kopf
besteht darin, dass ein Verklemmen der Spane
zwischen dem Schneidkdrper und den Seitenwanden
der Nut und ein hieraus resultierendes VerschweiBen
der Seitenwandoberflachen vermieden wird.

Hinweise zur Programmierung

Vorschubreduzierung beim Abstechen Fasen

Fasen mit einem
Stechwerkzeug verringert
die Indexierzeit der Maschine
und der Werkzeugstationen

normaler Vorschub

entspricht der Abstand
zur Mitte der Breite des
Schneidkérpers, den
Vorschub um 75 %
reduzieren.

Mitte

Vorschubreduzierung bei der Anndherung an die Mitte = langere Standzeit

www.kennametal.com I:KKENNAMETAK A55



Drehen
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Hinweise zur Programmierung

Auskammern

mehrere

Erzeugen Sie bei mehreren
Arbeitsgangen Nuten mit vollem
Eingriff an den Stellen 1, 2 und 3
flr maximale Stabilitat.

Die Nuten an den Stellen 4 und

5 sollten maximal 75 % der
Schneidkorperbreite aufweisen,
damit die Radien nicht eingreifen.

Durchgénge

Einstechen u

nd Drehen

Tasche tiefer als breit = mehrere Durchgénge

Tasche breiter als tief = Einstechen und Drehen

Profiltasche

Schritt 1

Flhren Sie eine
Schruppbearbeitung durch,
bis auf allen Oberflachen etwa
dieselbe Menge Rohmaterial
zum Schlichten Ubrig ist.

Schritt 2

Schaffen Sie zwei von Wandung
und Radius wegfiihrende Nuten.

Schritt 3

(1 und 2) Schlichten Sie Wandung
und Radius. (3 und 4) Schlichten
Sie Wandung, Winkel und Radius
auf der gegentiberliegenden Seite
der Tasche. (5) Ziehen Sie das
Werkzeug 0,1 mm zurlck. (6)
Flihren Sie eine seitliche Drehung
durch, um den Grund der Tasche
zu schlichten.
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Quadratische Tasche

Schritte 1 und 2

Tauchen Sie auf jeder Seite in Radius
und Wandung ein, um zwei Nuten
zu schaffen.

Schritt 3

Ziehen Sie das Werkzeug um 0,1 mm
zurlick, um einen flachen Grund
zu erhalten.

Schritt 4

Seitliche Drehung. Dieses Werkzeug
wurde flir Auslenkungen konstruiert
und sorgt flir den nétigen stirnseitigen
Spielraum.

Erzeugen eines Radius

Schritt 1

Schaffen Sie eine vom Radius
wegflihrende Nut.

Schritt 2

Ziehen Sie das Werkzeug

zuriick, um den Werkstoff an der
Wandung zu entfernen und den
Radius zu erzeugen. Durch die im
vorherigen Schritt erzeugte Nut
wird jeweils nur in eine Oberflache
eingegriffen. Dadurch verringert
sich das Risiko von Vibrationen.

Schritt 3

Ziehen Sie das Werkzeug 0,1 mm
zurlick und flihren Sie dann eine
seitliche Drehung durch.

KZKENNAMETAIZ

KZKENNAMETAE
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
KZKENNAMETAIf Anwendungshinweise

Anleitung zur Fehlerbehebung bei Einstechdrehwerkzeugen

Drehen

Einsatzempfehlungen fiir Axial-Einstechdrehwerkzeuge  Praktische Lésungen fiir Probleme beim Einstechdrehen

Problem Maégliche Losung

@ min

=

. Werkzeugspitzenhdhe tberprifen.

‘\‘ @ max 2. Scharfe Schneide verwenden (6fter wenden).

w

. PVD-beschichteten Schneidkdrper mit positivem
1 Spanwinkel verwenden.

Grat 4. Die richtige Schneidstoffsorte fir den Werkstoff
verwenden.

. Die richtige Geometrie verwenden (z. B. positiver
Spanwinkel flr kaltverfestigende Werkstoffe).

o

6. Werkzeug-Bearbeitungsbahn andern.
Werkzeugauswahl
* Gehen Sie bei der Auswahl des Klemmhalters immer vom 1. Schnittgeschwindigkeit erhdhen.
groBtmoglichen Durchmesser aus und arbeiten Sie sich zum 2. Scharfe Schneide verwenden (6fter wenden).

kleineren Durchmesser vor. Auf diese Weise wird immer das
stabilste Werkzeug eingesetzt.

Stechen der ersten Nut

* Der AuBendurchmesser der ersten Nut muss sich zwischen dem Oberflachenaiite o .
Mindestdurchmesser und dem Maximaldurchmesser befinden, 9 . Kihimittelfluss erhGhen.
den das Werkzeug fir das Axial-Einstechdrehen bearbeiten kann . Werkzeugeinstellung tberpriifen (Auskragung,
(siehe Abbildung oben). Dadurch ist ein Freigang fur den Halter SchaftgroBe).
gewabhrleistet.

w

. Hochstens 1-3 Umdrehungen mit der Schneide
am Nutboden verweilen.

schlechte 4. Passende Spanformgeometrie verwenden.

o O

7. Die richtige Geometrie verwenden (z. B. positiver

Spanformgeometrie Spanwinkel fiir kaltverfestigende Werkstoffe).
e Stellen Sie Schnittgeschwindigkeit und Vorschub so ein, dass die

Spane gut kontrolliert aus der Nut abgefiihrt werden. Verdichtete 1. Scharfe Schneide verwenden (6fter wenden).

Spéne kénnen die Oberflachengiite beeintrachtigen und zu 2. Hochstens 1-3 Umdrehungen mit der Schneide am

Werkzeugbruch und Standzeitverkirzung fiihren. Nutboden verweilen.
Werkzeugeinstellung Nutboden 3. Werkzeugauskragung verringern (Steifigkeit erhdhen).
¢ Die Schneide sollte mdglichst nah am Mittelpunkt positioniert nicht flach .

werden, um eine UberméaBige Gratbildung zu vermeiden. 4. Den Vorschub am Nutboden verringern.
* Die Schneidkante rechtwinklig zum Werkstlick ausrichten. 5. Eine breitere Wendeschneidplatte verwenden.

6. Werkzeugspitzenhéhe uberprifen.

Schlechte 1. Scharfe Schneide verwenden (6fter wenden).

Spanform- 2. Kiihimittelkonzentration erhdhen.

geometrie 3. Vorschub verstellen (Ublicherweise zuerst erhdhen).

1. Werkzeug- und Werkstlickauskragung verringern.

’ 2. Schnittgeschwindigkeit korrigieren (liblicherweise
Rattern zuerst erhohen).

3. Vorschub korrigieren (liblicherweise zuerst erhéhen).
4. Werkzeugspitzenhdhe Uberpriifen.

1. Die richtige Schneidstoffsorte fiir den

. . . Werkstoff verwenden.
Erweitern einer axialen Nut

* Nach dem Stechen der ersten Nut kann die Einstichbreite unter Ausbrechen der
Verwendung desselben Werkzeugs in jede Richtung erweitert Schneidkante | 3. Vorschub reduzieren.
werden. Dabei vorzugsweise von auBen nach innen arbeiten.

2. Schnittgeschwindigkeit erhdhen.

4. Eine zahere Sorte verwenden.
5. Werkzeug- und Einrichtsteifigkeit erhdhen.

1. PVD-beschichteten Schneidkérper mit positivem
Spanwinkel verwenden.

A 2. Schnittgeschwindigkeit erhohen.

3. Vorschub reduzieren.

4. Kuhimittelfluss/-konzentration erhdhen.

5. Cermets verwenden.

1. Die Werkzeugausrichtung auf Rechtwinkligkeit

Seitenwande Uberpriifen.

nicht gerade | 2. Werkstiick- und Werkzeugauskragung verringern.
3. Scharfes Werkzeug verwenden (6fter wenden).

www.kennametal.com ‘:ZKENNAMETAK A57
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Bohrungshearbeitung
HPS Beyond Bohrer fiir die Aluminiumbearbeitung.......cccucvrsesemsmssmsmssmsmnsssmsssssssssssssssssssssssssssssssss s ssssssssssaes B2-B9
RIR- und RIQ-Reibwerkzeuge mit FURrungsl@iSten .......ccvrvmrursmrssmmmssssmssssmssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasas B10-B23
L 10 (70T = = T3 - B24-B34
KSEM SPL-Wendeschneidplatien ..........cciiimimmmmsisssssssssssssssssssssssassssssssasssssssssssssssssssssssssssssssans B36-B38
KenTIP und KSEM FEG-Wendeschneidplatten ........cccuumimssmssmssssssssmssmssssssssssassssssssasssssssssssnsssssssssssssssssssaes B40-B45
DIl FiX DFSP ......cciiissaisssssnsassssssnssssessssssssnssssssssnsssssssssssssssssssassssssssassssssssassnsasssnssassnsssssnssnsssssnssnssnssssanssnssnsansans B46-B68
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KZKENNAMETAE

Beyond™-HPS Vollhartmetall-Bohrer fur die

Aluminiumbearbeitung mit MMS

Hauptanwendungsbereich

Vollhartmetall-Bohrer der Serie B284/B285_HPS bieten das hdchste Zeitspanungsvolumen und die langste Werkzeugstandzeit bei
Bearbeitungen mit Minimalmengenschmierung in Aluminium und anderen NE-Metallen. Diese Bohrer kdnnen auch mit innerer

Standard-KuhImittelzufiihrung eingesetzt werden.

Die Kombination aus der HP-Spitzengeometrie und der neuen Sorte KN15™ Beyond mit der neuen Kennametal Poliertechnologie und der
einzigartigen Spannutform in einem einzigen Werkzeug, macht den B28_HPS zum ultimativen Produktionswerkzeug fir die Bearbeitung
in Aluminium-Werkstiicken — sogar im Vergleich mit PKD-L&sungen. Diese Produktfamilie ist eine Hochleistungs-Alternative zu
standardisierten, herkdmmlichen Hartmetall- oder PKD-Bohrern mit gerader Spannut.

Merkmale und Vorteile

HPS Stirngeometrie

¢ Die scharfe Schneidkante ermdglicht langere
Werkzeugstandzeiten bei der Bearbeitung von
Aluminium und anderen NE-Metallen.

¢ Niedrigere Schnittkréfte und geringere
Aufbauschneidenbildung.

e Die HP-Stirnausfiihrung ermdglicht hohe
Vorschubraten durch progressive Spanwinkel
und ausgezeichnete Zentriereigenschaften.

VergroBerte Spannutausfiihrung

e Ermoglicht schnelle Spanabfuhr und hohe
Zeitspanungsvolumen.

KZKENNAMETAIZ

fE0 KN15 Beyond-Sorte

_ ¢ Die hochpolierte Oberflache gewahrleistet

eine verbesserte Spanabfiihrung, auch bei
Minimalmengenschmierung.

¢ Unbeschichtetes, feinkdrniges Hartmetall mit
9% Kobaltanteil.

»D“ Schaft optimiert fiir
Minimalmengenschmierung

e VVergréBerte Fasen an der Bohrerschaft-Endfléche, die
DIN 69090-3 (rund zylindrisch flir MMS) entsprechen,
um einen optimalen KuhImittelfluss ohne Leckagen
sicherzustellen.

www.kennametal.com
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Kundenspezifische Losungen

e Zwischenabmessungen der Durchmesser sind
als Semi-Standards erhéltlich.

e | dngenabweichungen und Stufenbohrer sind als
kundenspezifische Lésungen erhéltlich.

e Der Einsatz von Kennametal MMS-Spannfutter
zusammen mit Standard B28_HPS wird empfohlen.

o Fur Anwendungen in Si>9%, basierend TiB, und DLC,
sind optionale Beschichtungen erhéltlich.

www.kennametal.com I:KKENNAMETAK B3



Vollhartmetall-Bohrer

Beyond HPS Vollhartmetall-Bohrer ® Aluminiumbearbeitung e Innere Kiithimittelzufiinrung KZKENNAMETAE

s KON

135°

Bohrungsbearbeitung

B4

KZKENNAMETAIZ

L4 ! Y1
L3 | LS
L
Mdm Informationen zu L, L3 und L4 max. finden Sie in den GréBentabellen
zu Vollhartmetall-Werkzeugen auf Seite B9.
B284/B285/B286_HPS ¢ ~3 x D/~5 x D/~8 x D
® Erste Wahl
& U @ O Alternative
Durchmesser D1

kurz ¢ KN15 lang ¢ KN15 extra lang ¢ KN15 mm Zoll Zoll DrahtgroBe L5 LS D
B284D03000HPS B285D03000HPS B286D03000HPS 3,000 1181 = = 0,6 36 6
B284D03100HPS B285D03100HPS B286D03100HPS 3,100 1220 - - 0,6 36 6
B284D03175HPS B285D03175HPS B286D03175HPS 3,175 1250 1/8 - 0,6 36 6
B284D03200HPS B285D03200HPS B286D03200HPS 3,200 1260 - - 0,6 36 6
B284D03264HPS B285D03264HPS B286D03264HPS 3,264 1285 - 30 0,6 36 6
B284D03300HPS B285D03300HPS B286D03300HPS 3,300 1299 = = 0,6 36 6
B284D03455HPS B285D03455HPS B286D03455HPS 3,455 1360 - 29 0,6 36 6
B284D03500HPS B285D03500HPS B286D03500HPS 3,500 1378 - - 0,6 36 6
B284D03571HPS B285D03571HPS B286D03571HPS 3,571 .1406 9/64 = 0,7 36 6
B284D03700HPS B285D03700HPS B286D03700HPS 3,700 1457 - - 0,7 36 6
B284D03734HPS B285D03734HPS B286D03734HPS 3,734 1470 - 26 0,7 36 6
B284D03900HPS B285D03900HPS B286D03900HPS 3,900 1535 - - 0,7 36 6
B284D03970HPS B285D03970HPS B286D03970HPS 3,970 1563 5/32 - 0,7 36 6
B284D04000HPS B285D04000HPS B286D04000HPS 4,000 1575 = = 0,7 36 6
B284D04039HPS B285D04039HPS B286D04039HPS 4,039 .1590 - 21 0,7 36 6
B284D04100HPS B285D04100HPS B286D04100HPS 4,100 1614 - - 0,8 36 6
B284D04200HPS B285D04200HPS B286D04200HPS 4,200 .1654 = = 0,8 36 6
B284D04305HPS B285D04305HPS B286D04305HPS 4,305 .1695 = 18 0,8 36 6
B284D04366HPS - - 4,366 1719 11/64 - 0,8 36 6
B284D04400HPS B285D04400HPS B286D04400HPS 4,400 1732 - - 0,8 36 6
B284D04500HPS B285D04500HPS B286D04500HPS 4,500 772 - - 0,8 36 6
B284D04600HPS B285D04600HPS B286D04600HPS 4,600 1811 — - 0,8 36 6
B284D04700HPS B285D04700HPS B286D04700HPS 4,700 .1850 - 13 0,9 36 6
B284D04763HPS B285D04763HPS B286D04763HPS 4,763 1875 3/16 - 0,9 36 6
B284D04800HPS B285D04800HPS B286D04800HPS 4,800 .1890 — 12 0,9 36 6
B284D04900HPS B285D04900HPS B286D04900HPS 4,900 1929 = = 09 36 6
B284D05000HPS B285D05000HPS B286D05000HPS 5,000 .1969 - - 0,9 36 6
B284D05100HPS B285D05100HPS B286D05100HPS 5,100 .2008 - - 09 36 6
B284D05106HPS B285D05106HPS B286D05106HPS 5,106 .2010 = 7 09 36 6
B284D05159HPS B285D05159HPS B286D05159HPS 5N159) .2031 13/64 - 1,0 36 6
B284D05200HPS B285D05200HPS B286D05200HPS 5,200 2047 - - 1,0 36 6
B284D05300HPS B285D05300HPS B286D05300HPS 5,300 .2087 - - 1,0 36 6

(Fortsetzung)
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Vollhartmetall-Bohrer
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KZKENNAMETAE Beyond HPS Vollhartmetall-Bohrer ® Aluminiumbearbeitung e Innere Kiihimittelzufiihrung
Ay ARy
(B284/B285/B286_HPS  ~3 x D/~5 x D/~8 x D — Fortsetzung)
‘ M M ‘ ® Erste Wahl
Q » . \) = m 2 ol O Alternative
Durchmesser D1 g
kurz ¢« KN15 lang ¢ KN15 extra lang * KN15 mm Zoll Zoll DrahtgroBe L5 LS D 'E
B284D05400HPS B285D05400HPS B286D05400HPS 5,400 2126 - - 1,0 36 6 B
B284D05410HPS B285D05410HPS B286D05410HPS 5,410 2130 - 3 1,0 36 6 -§,
B284D05500HPS B285D05500HPS B286D05500HPS 5,500 2165 - — 1,0 36 6 E
B284D05558HPS B285D05558HPS B286D05558HPS 5,558 .2188 7/32 — 1,0 36 6 g
B284D05600HPS B285D05600HPS B286D05600HPS 5,600 .2205 - — 1,0 36 6
B284D05791HPS B285D05791HPS B286D05791HPS 5,791 .2280 - 1 1,1 36 6
B284D05800HPS - - 5,800 .2283 - — 1,1 36 6
B284D05954HPS - - 5,954 2344 15/64 — 11 36 6
B284D06000HPS B285D06000HPS B286D06000HPS 6,000 .2362 — — 1,1 36 6
B284D06200HPS B285D06200HPS B286D06200HPS 6,200 2441 - — 11 36 8
B284D06300HPS B285D06300HPS B286D06300HPS 6,300 .2480 — — 1,2 36 8
B284D06350HPS B285D06350HPS B286D06350HPS 6,350 .2500 1/4 E 1,2 36 8
B284D06400HPS B285D06400HPS B286D06400HPS 6,400 .2520 - — 1,2 36 8
B284D06500HPS B285D06500HPS B286D06500HPS 6,500 .2559 - — 1,2 36 8
B284D06528HPS B285D06528HPS B286D06528HPS 6,528 2570 - F 1,2 36 8
B284D06600HPS B285D06600HPS B286D06600HPS 6,600 2598 - — 1,2 36 8
B284D06630HPS B285D06630HPS B286D06630HPS 6,630 2610 — G 1,2 36 8
B284D06700HPS B285D06700HPS B286D06700HPS 6,700 .2638 — — 1,2 36 8
B284D06746HPS B285D06746HPS B286D06746HPS 6,746 .2656 17/64 — 1,2 36 8
B284D06800HPS B285D06800HPS B286D06800HPS 6,800 2677 — — 1,3 36 8
B284D06900HPS B285D06900HPS B286D06900HPS 6,900 27117 — — 1,3 36 8
B284D07000HPS B285D07000HPS B286D07000HPS 7,000 2756 — — 1,3 36 8
B284D07145HPS B285D07145HPS B286D07145HPS 7,145 2813 9/32 — 1,3 36 8
B284D07300HPS B285D07300HPS B286D07300HPS 7,300 2874 — — 1,3 36 8
B284D07400HPS B285D07400HPS B286D07400HPS 7,400 2913 - - 1,4 36 8
B284D07500HPS - - 7,500 .2953 — — 1,4 36 8
B284D07541HPS B285D07541HPS B286D07541HPS 7,541 .2969 19/64 - 1,4 36 8
B284D07600HPS B285D07600HPS B286D07600HPS 7,600 2992 — - 1,4 36 8
B284D07700HPS B285D07700HPS B286D07700HPS 7,700 .3031 — - 1,4 36 8
- B285D07800HPS - 7,800 .3071 — — 1,4 36 8
B284D07938HPS B285D07938HPS B286D07938HPS 7,938 3125 5/16 - 1,5 36 8
B284D08000HPS B285D08000HPS B286D08000HPS 8,000 .3150 — — 15 36 8
B284D08334HPS B285D08334HPS B286D08334HPS 8,334 .3281 21/64 - 1,5 40 10
B284D08400HPS B285D08400HPS B286D08400HPS 8,400 .3307 — — 1,6 40 10
B284D08433HPS B285D08433HPS B286D08433HPS 8,433 .3320 — Q 1,6 40 10
B284D08500HPS B285D08500HPS B286D08500HPS 8,500 .3346 - - 1,6 40 10
B284D08700HPS B285D08700HPS B286D08700HPS 8,700 .3425 — — 1,6 40 10
B284D08733HPS B285D08733HPS B286D08733HPS 8,733 .3438 11/32 - 1,6 40 10
B284D08800HPS B285D08800HPS B286D08800HPS 8,800 .3465 - - 1,6 40 10
B284D08900HPS B285D08900HPS B286D08900HPS 8,900 .3504 — — 1,6 40 10
B284D09000HPS B285D09000HPS B286D09000HPS 9,000 .3543 — — 1,7 40 10
B284D09100HPS B285D09100HPS B286D09100HPS 9,100 .3583 — — 1,7 40 10
B284D09129HPS B285D09129HPS B286D09129HPS 9,129 .3594 23/64 — 1,7 40 10
B284D09300HPS B285D09300HPS B286D09300HPS 9,300 .3661 - — 1,7 40 10
(Fortsetzung)



Beyond HPS Vollhartmetall-Bohrer ® Aluminiumbearbeitung e Innere Kiithimittelzufiinrung KZKENNAMETAE
(B284/B285/B286_HPS © ~3 x D/~5 x D/~8 x D — Fortsetzung)

‘ M M ‘ M ® Erste Wahl
m > 5 \) 5 m 'I 5 O Alternative

g’ Durchmesser D1

g kurz ¢ KN15 lang ¢ KN15 extra lang * KN15 mm Zoll Zoll DrahtgroBe L5 LS D

S B284D09400HPS B285D09400HPS B286D09400HPS 9,400 .3701 - - 1,7 40 10

@ B284D09500HPS B285D09500HPS B286D09500HPS 9,500 3740 — — 1,8 40 10

§ B284D09525HPS B285D09525HPS B286D09525HPS 9,525 .3750 3/8 — 1,8 40 10

§ B284D09900HPS B285D09900HPS B286D09900HPS 9,900 .3898 - - 1,8 40 10
B284D09921HPS B285D09921HPS B286D09921HPS 9,921 .3906 25/64 — 1,8 40 10
B284D10000HPS B285D10000HPS B286D10000HPS 10,000 .3937 - — 1,8 40 10
B284D10100HPS B285D10100HPS B286D10100HPS 10,100 .3976 - - 1,9 45 12
B284D10200HPS B285D10200HPS B286D10200HPS 10,200 4016 - — 1,9 45 12
B284D10300HPS B285D10300HPS B286D10300HPS 10,300 4055 - - 1,9 45 12
B284D10320HPS B285D10320HPS B286D10320HPS 10,320 4063 13/32 - 19 45 12
B284D10500HPS B285D10500HPS B286D10500HPS 10,500 4134 - — 1,9 45 12
B284D10600HPS B285D10600HPS B286D10600HPS 10,600 4173 - - 2,0 45 12
B284D10716HPS B285D10716HPS B286D10716HPS 10,716 4219 27/64 — 2,0 45 12
B284D10800HPS B285D10800HPS B286D10800HPS 10,800 4252 - - 2,0 45 12
B284D11000HPS B285D11000HPS B286D11000HPS 11,000 4331 - - 2,0 45 12
B284D11100HPS B285D11100HPS B286D11100HPS 11,100 4370 - — 2,0 45 12
B284D11113HPS B285D11113HPS B286D11113HPS 11,113 4375 7/16 — 2,1 45 12
B284D11200HPS B285D11200HPS B286D11200HPS 11,200 4409 - — 2,1 45 12
B284D11300HPS B285D11300HPS B286D11300HPS 11,300 4449 — — 2,1 45 12
B284D11400HPS B285D11400HPS B286D11400HPS 11,400 4488 - - 21 45 12
B284D11500HPS B285D11500HPS B286D11500HPS 11,500 4528 - — 2,1 45 12
B284D11509HPS B285D11509HPS B286D11509HPS 11,509 4531 29/64 - 2,1 45 12
B284D11800HPS B285D11800HPS B286D11800HPS 11,800 4646 - - 2,2 45 12
B284D11908HPS B285D11908HPS B286D11908HPS 11,908 4688 15/32 - 2,2 45 12
B284D12000HPS B285D12000HPS B286D12000HPS 12,000 4724 — - 2,2 45 12
B284D12304HPS B285D12304HPS B286D12304HPS 12,304 4844 31/64 - 2,3 45 14
B284D12500HPS B285D12500HPS B286D12500HPS 12,500 4921 — - 2,3 45 14
B284D12600HPS B285D12600HPS B286D12600HPS 12,600 4961 — — 2,3 45 14
B284D12700HPS B285D12700HPS B286D12700HPS 12,700 .5000 1/2 - 2,3 45 14
B284D13000HPS B285D13000HPS B286D13000HPS 13,000 5118 — - 2,4 45 14
B284D13096HPS B285D13096HPS B286D13096HPS 13,096 .5156 33/64 - 2,4 45 14
B284D13100HPS B285D13100HPS B286D13100HPS 13,100 5157 - - 24 45 14
B284D13300HPS B285D13300HPS B286D13300HPS 13,300 .5236 — - 25 45 14
B284D13400HPS B285D13400HPS B286D13400HPS 13,400 5276 - - 2,5 45 14
B284D13500HPS B285D13500HPS B286D13500HPS 13,500 5315 - — 2,5 45 14
B284D14000HPS B285D14000HPS B286D14000HPS 14,000 5512 - - 2,6 45 14
B284D14200HPS B285D14200HPS B286D14200HPS 14,200 5591 - - 2,6 48 16
B284D14288HPS B285D14288HPS B286D14288HPS 14,288 5625 9/16 - 2,6 48 16
B284D14500HPS B285D14500HPS B286D14500HPS 14,500 5709 - - 2,7 48 16
B284D14684HPS B285D14684HPS B286D14684HPS 14,684 5781 37/64 - 2,7 48 16

(Fortsetzung)
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O Alternative

Durchmesser D1
kurz ¢ KN15 lang * KN15 extra lang ¢ KN15 mm Zoll Zoll DrahtgroBe L5 LS D
B284D15000HPS B285D15000HPS B286D15000HPS 15,000 .5906 = = 2,8 48 16
B284D15083HPS B285D15083HPS B286D15083HPS 15,083 .5938 19/32 = 2,8 48 16
B284D15100HPS B285D15100HPS B286D15100HPS 15,100 .5945 - - 2,8 48 16
B284D15300HPS B285D15300HPS B286D15300HPS 15,300 .6024 - - 2,8 48 16
B284D15400HPS B285D15400HPS B286D15400HPS 15,400 .6063 = = 2,8 48 16
B284D15875HPS B285D15875HPS B286D15875HPS 15,875 .6250 5/8 - 2,9 48 16
B284D16000HPS B285D16000HPS B286D16000HPS 16,000 .6299 - - 3,0 48 16
B284D16500HPS B285D16500HPS B286D16500HPS 16,500 .6496 - - 3,0 48 18
B284D16670HPS B285D16670HPS B286D16670HPS 16,670 .6563 21/32 - 3,1 48 18
B284D16800HPS B285D16800HPS B286D16800HPS 16,800 .6614 — — 3,1 48 18
B284D16900HPS B285D16900HPS B286D16900HPS 16,900 .6654 - - 3,1 48 18
B284D17000HPS B285D17000HPS B286D17000HPS 17,000 .6693 - - 3,1 48 18
B284D17300HPS B285D17300HPS B286D17300HPS 17,300 .6811 — — 3,2 48 18
B284D17463HPS B285D17463HPS B286D17463HPS 17,463 .6875 11/16 - 3,2 48 18
B284D17500HPS B285D17500HPS B286D17500HPS 17,500 .6890 - - 3,2 48 18
B284D17859HPS B285D17859HPS B286D17859HPS 17,859 .7031 45/64 - 3,3 48 18
B284D18000HPS B285D18000HPS B286D18000HPS 18,000 .7087 = = 3,3 48 18
B284D19000HPS B285D19000HPS B286D19000HPS 19,000 .7480 - - 3,5 50 20
B284D19050HPS B285D19050HPS B286D19050HPS 19,050 .7500 3/4 - 3,5 50 20
B284D20000HPS B285D20000HPS B286D20000HPS 20,000 7874 - - 3,7 50 20
Toleranz ¢ Metrisch
Gewinde- D1 D

durchmesser-Bereich Toleranz m7 Toleranz hé

>3-6 0,004/0,016 0,000/-0,008

>6-10 0,006/0,021 0,000/-0,009

>10-18 0,007/0,025 0,000/-0,011

>18-25,4 0,008/0,029 0,000/-0,013

www.kennametal.com
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Ay y -
(B284/B285/B286_HPS © ~3 x D/~5 x D/~8 x D — Fortsetzung)
® Erste Wahl
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Vollhartmetall-Bohrer
Anwendungsdaten KZKENNAMETAII

Bohrungsbearbeitung

HP-Bohrer ¢ B28_HPS ¢ KN15™ ¢ MMS und innere Kiihimittelzufiihrung ¢ Metrisch

Schnittgeschwindigkeit - vc Metrisch
Bereich - m/min Empfohlene Vorschubrate (f) pro Durchmesser
Werkstoff- Start-
gruppe | min. wert max. 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0

1 | 120 230 450 |mm/U| 0,13-0,25 0,14-0,29 0,17-0,35 0,21-0,42 0,27-0,50 0,33-0,57 0,37-0,69 0,43-0,82
2 | 120 220 350 [mm/U| 0,14-0,23 0,15-0,28 0,17-0,34 0,22-0,39 0,29-0,46 0,34-0,54 0,39-0,67 0,45-0,80
3 | 100 180 400 |mm/U| 0,13-0,18 0,14-0,19 0,16-0,25 0,20-0,30 0,28-0,37 0,33-0,42 0,38-0,56 0,44-0,68
4 | 100 130 300 |mm/U| 0,10-0,16 0,12-0,18 0,14-0,24 0,16-0,28 0,18-0,32 0,20-0,36 0,24-0,40 0,28-0,44

B8 ‘ZKENNAMETAE www.kennametal.com



Vollhartmetall-Bohrer
KKENNAMETAIZ Abmessungen

Abmessungen fir Kennametal Vollhartmetall-Bohrer (Baureihe B_) ¢ Metrisch

2 T

D1 min. D1 max. D LS L L3 L4 max. L L3 L4 max. L L3 L4 max.
1,000 1,400 4 28 58 7 5 58 9 6 58 12 10
1,401 1,900 4 28 58 9 6 58 12 9 58 18 15 =
1,901 2,300 4 28 58 13 9 58 18 14 66 26 22 :‘%
2,301 2,999 4 28 58 17 12 58 22 17 66 30 25 g
3,000 3,750 6 36 62 20 14 66 28 23 78 40 33 %_:
3,751 4,750 6 36 66 24 17 74 36 29 87 49 41 g
4,751 6,000 6 36 66 28 20 82 44 35 94 56 48 g
6,001 7,000 8 36 79 34 24 91 53 43 105 67 57

7,001 8,000 8 36 79 41 29 91 53 43 110 72 61
8,001 10,000 10 40 89 47 35 103 61 49 122 80 68

10,001 12.000 12 45 102 55 40 118 71 56 141 94 79

12,001 14,000 14 45 107 60 43 124 77 60 155 108 91

14,001 16,000 16 48 115 65 45 133 83 63 171 121 101

16,001 18,000 18 48 123 73 51 143 93 71 185 135 113

18,001 20,000 20 50 131 79 55 153 101 77 200 148 124

20,001 22,000 20 50 141 86 60 167 112 85 217 162 136

22,001 25,000 25 56 153 95 65 184 126 98 238 180 150

*D1<20 mm geméB DIN 6537K HINWEIS: Vollhartmetall-Bohrer von Kennametal in kurzen und normalen Langenausfiihrungen entsprechen der Norm DIN 6537.
D1>20 mm gemaB Werksnorm Bohrer in langen Ausflinrungen entsprechen der Werksnorm von Kennametal.
** geméaB Werksnorm gﬂggﬁgi;/izlitr.lartmetall—Bohrer mit einem Durchmesser von D1>20 mm (nicht DIN 6537) sind gemaB Werksnorm

www.kennametal.com ‘ZKENNAMETA': B9



KZKENNAMETAE
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RIQ™ Quattro Cut™ und RIR™ Reibahlen mit Fithrungsleisten

Hauptanwendungsbereich

Mit den folgenden zwei einzigartigen Systemen meistern Sie hochprazise Reibanwendungen mit Standard-Wendeschneidplatten:

Das RIR-System flir kleine Durchmesser und das RIQ-System zur einfachen Anwendung bei gréBeren Durchmessern. Die einzigartigen RIQ-Reibahlen
werden ab einem Durchmesser von 16 mm angeboten und bieten mit vier Schneidkanten pro Wendeschneidplatte die niedrigsten Kosten pro Bohrung.
Der patentierte Plattensitz erfordert lediglich eine Einstellung des Durchmessers. Dies ist im Hinblick auf die Benutzerfreundlichkeit ein enormer Vorteil
gegentuiber anderen Systemen, bei denen der Durchmesser und die Verjlingung gleichzeitig eingestellt werden missen. Die ebenfalls patentierten RIR-
Reibahlen mit Flihrungsleisten werden ab Durchmesser 6 mm mit einer Schneidkante pro Wendeschneidplatte und ab Durchmesser 8 mm mit zwei
Schneidkanten pro Wendeschneidplatte angeboten.

Merkmale und Vorteile
Hohere Produktivitdt und Wirtschaftlichkeit

e | ngere Standzeiten mit Schneidstoff-Sorten von Kennametal.

¢ Anwenderfreundlich — die RIQ-Reibahlen mit Fiihrungsleisten
erfordern wesentlich kurzere Ristzeiten.

e Vier effektiv nutzbare Schneidkanten pro RIQ-Wendeschneidplatte,
auch bei PKD- und PCBN-Bestiickung.

Komplettes Wendeschneidplatten-Programm

e Umfangreiches Angebot verfiigbarer Anschnitt-Geometrien — E13-, EDS-, EDR-, EGU-, EGR-,
Radius- und Konus-Wendeschneidplatten.

e Umfangreiche Sortenauswahl — beschichtete und unbeschichtete Hartmetalle, Cermet,
PCBN und PKD.

Kundenspezifische Losungen

¢ Alle RIQ-Reibwerkzeuge werden entsprechend den kundenspezifischen Anforderungen
konstruiert und gefertigt. Im gesamten Durchmesserbereich von 16-245 mm verfligen
die Werkzeuge (ber eine innere Kihimittelzuflhrung.

e Auch die RIR-Reibwerkzeuge werden entsprechend der kundenspezifischen
Anforderungen konstruiert und gefertigt. Im gesamten Durchmesserbereich
von 6-245 mm verfligen die Werkzeuge Uber eine innere Kihlmittelzufuhrung.

¢ RIR-Kegelreibahlen sind auf Anfrage lieferbar.

¢ Mehrschneidige und Stufenreibwerkzeuge sowie spezielle Geometrien sind
auf Anfrage lieferbar.

¢ Die Mess- und Einstellgerate sind als Standard lieferbar.

4
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Bohrungs-Feinbearbeitung
KKENNAMETAIZ RIR™ und RIQ™ Reibahlen

Anwendungs-

empfehlungen RIR RIQ
Bohrungstoleranzen unter 10 um (kdnnen groBer sein). Bohrungstoleranzen unter 10 pm. Geometrische Toleranzen bis zu
Geometrische Toleranzen bis zu 2 um. Erfahrene und 2 pm. Einfache Einstellung, die durch weniger erfahrene Mitarbeiter

geschulte Mitarbeiter zur Einstellung erforderlich. durchgefiihrt werden kann. Stufenbohrungen kénnen bearbeitet werden.

Bohrungsbearbeitung

Plattensitz Flach mit Spannnut in der Wendeschneidplatte. Verzahnt. Hohere Stabiltat der Wendeschneidplatte

2 (1 mit PKD oder CBN und 1im

Schneidkanten Durchmesserbereich 6 bis 8 mm) 4 (Vollhartmetall, Cermet, PKD, CBN)
Sonder-
Schneidenformen Ja Ja
Mehrere Wende-
schneidplatten am Nein Ja
Durchmesser
Schneideneinstellung Durchmesser und Verjiingung. Nur Durchmesser (Verjlingung durch Verzahnung definiert).

Schrauben zur
Wendeschneid- 2 1
platten-Einstellung

Fasen, oder Bearbeit-

Ja, nur Einstellung der Lage. Die Winkeleinstellung ist aufgrund der
ung von Ventilsitzen

Ja, jedoch Einstellung von Lage und Winkel erforderlich. Prazision der Verjlingung des Plattensitzes nicht notwendig.

Béﬂggwfri\g%n Fir kleine Durchmesser mit hohem Einstellungsaufwand. Fir gréBere Durchmesser mit geringem Einstellungsaufwand.
RIR™ Reibahle RIQ™ Reibahle RIQ™ Reibahle fir Ventilsitzbearbeitung
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Bohrungs-Feinbearbeitung

Katalog-Kennzeichnungssystem fiir RIR™ und RIQ™ Reibahlen KZKENNAMETAE
Schneiden-Kennzeichnungssystem
Die Bezeichnung fir RIR und RIQ Wendeschneidplatten ist 10-stellig = n-::r:_‘n—_

und setzt sich aus 6 Kategorien zusammen. Die ersten drei Ziffern
geben den Wendeschneidplattentyp an, wahrend die néchsten zwei
Ziffern die WendeschneidplattengroBe bestimmen. Die restlichen
Ziffern definieren bestimmte Schneiden- und Sortenkonfigurationen.

L - ag.
s

ot e e e 1R

< RIQOGE13065FBKC6305__>- i

Bohrungsbearbeitung

RIQ

06

E13

06

S

FB

KC6305

Typ GroBe Anschnitt ~ Spanwinkel Schneide Spanform- Sorte
geometrie
Rechtwinklige
RIR = Vendeschneid- Wendeschneidplatten-GroBe Wendeschneid- Spanwinkel FB = Sackbohrung ~ Sorte
[atte fiir platten- Reiben
eibahle. 0[mm] RIQ Anschnitt Hartmetall KC6005
RIQ = \(,lvuat(tjro Crl]ltw.d R (3 BOnERmT FT= Buﬁchgangs— —_—
endeschneid- ,0-24, 06, ohrun
Iartt)e Llfr Reibeng Hartmetall KC6105
eibahle -
Ventilsitz  B6 6,0 x 6,0 mm Hartmetal KC6305
- 00 Gefast und e
Ventilsiz ~ B7 6,5x6,5mm S \ e Cermet KT6225
Ventilsitz 07 7,0x7,0mm Cermet KT6315
06 T8 _—
Ventilsitz 08 8,0 x 8,0 mm PKD KD1415
>25 09 9,0x9,0 mm CBN KB1610
>25 12 120x120mm 12 4
0 [mm] RIR
10,5 x
6,0-7,99 A0 %558 T
,0 x
8,0-10,99 01 2.80 mm
18,0 x
11,0-13,99 02 3008 i
,UX
14,0-17,99 03 476 mm
27,0x
18,0-45,99 04 21758 .
,UX
>46 05 6.75mm
Kegelreib- T4 45,0 x
werkzeug 5,56 mm
E13 C45
R =Wendesch-
neidplatten-
Eckenradius
R02
R04
R05
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Bohrungs-Feinbearbeitung
KKENNAMETAIZ Reibahlen mit Fiihrungsleisten

aN2
3° / aN
V P e(efO
® Erste Wahl K olele
J O Alternative
N olo|o
L10 S
S [=2]
f=
H 2
. . =
RIR-E13 ¢ Wendeschneidplatten zum Reiben £
a2
(72}
=3
8188 B
QI |M™
©|©|© =
ol|o|o 2
ISO-Katalognummer L10 S w aN° aN2° Y° X|(x|x
RIRO1E1306 15,00 1,53 2,80 8 18 6 o|o|e
RIRO1E1312 15,00 1,53 2,80 8 18 12 oj(ofo
RIR02E1312 18,00 1,93 4,00 8 18 12 LK)
RIRO3E1312 20,00 2,33 4,76 8 18 12 ojofo
RIR04E1312 27,00 3413 5,56 8 18 12 olo|e
aN2
N
»L [
T g P
75° M
® Erste Wahl K
O Alternative
N °
L10 S_|
S
H
RIR-EDS ¢ Wendeschneidplatten zum Reiben
{2}
3
a
1SO-Katalognummer L10 S w aN° aN2° X
RIR01EDS00 15,00 1,55 2,80 8 18 °
HINWEIS: Alle KD1415™-Wendeschneidplatten besitzen eine bestiickte Schneidkante mit Ausnahme der vollflachigen Bestiickung in der GréBe RIRO01.
aN2
v [ [
7 | a
= = T
75 ® Erste Wahl K °
O Alternative
N 0
L10 S S
H
RIR-EGU ¢ Wendeschneidplatten zum Reiben
2]
o
8
1SO-Katalognummer L10 S w aN° aN2° x
RIRO1EGU00 14,48 1,55 2,80 8 18 °
RIRO3EGUO00 20,00 2,35 4,76 8 18
RIRO5EGUO00 27,00 3,15 6,75 8 18 °
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Bohrungs-Feinbearbeitung
Reibahlen mit Fiihrungsleisten KZKENNAMETAII

Bohrungsbearbeitung

aN2

[ o
[
L —— / ® Erste Wahl
w 11 0O Alternative
L10 s

RIR-C45 ¢ Wendeschneidplatten zum Reiben

0
(=]
o
3
1SO-Katalognummer L10 S w aN° aN2° ¥° X
RIRT4C4512 | 45,00 3,15 5,56 8 18 12 °
HINWEIS: Zur Bearbeitung mit Kegelreibahlen.
30 oN
. a
¥, AN /30c aNz&/ P o000
\
! M o|o|e
— ® Erste Wahl K olele
N / O Alternative
S| Nl ofofo
D s S
H
RIQ-E13 ¢ Wendeschneidplatten zum Reiben
0|0
[=3k=2[=]
(=1 1>]
||
o[o|o
ISO-Katalognummer D S oaN° aN2° ¥° X|X|X
RIQO6E1300 6,00 2,60 8 18 0 olo|e
RIQO6E1306 6,00 2,60 14 24 6 olo|e
RIQO6E1312 6,00 2,60 20 30 12 oj(o|o
RIQO9E1300 9,00 3,15 8 18 0 olo|e
RIQ09E1306 9,00 3,15 14 24 6 0
RIQO9E1312 9,00 3,15 20 30 12 oj(o|o
aN2
aN
P ®|0 0O
M o|o|e
® Erste Wahl K olo|e
O Alternative
N olofo|e
S
D S H
RIQ-EDR ¢ Wendeschneidplatten zum Reiben
0wV v
[=1=2 =10~
Q| |M
QOO
o|o(o|a
1SO-Katalognummer D S oN° oN2° y° XX |X|X
RIQO6EDROO 6,00 2,60 8 18 0 olo|o-
RIQO6EDR06 6,00 2,60 14 24 6 olo|oe
RIQO6EDR12 6,00 2,60 20 30 12 olo|o-
RIQO9EDROO 9,00 3,15 8 18 0 o(ofo-
RIQO9EDR06 9,00 3,15 14 24 6 o(ofofeo
RIQO9EDR12 9,00 3,15 20 30 12 olo|o-
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Bohrungs-Feinbearbeitung
KKENNAMETAIZ Reibahlen mit Fiihrungsleisten

aN2
aN
{ C P e 00O
//- —?\\ /750 M| |o]|o|e
/ ® Erste Wahl K olele
O Alternative
/ N ol|o|o|e
N %
\ | S
D s H g
2
]
RIQ-EGR ¢ Wendeschneidplatten zum Reiben 5
(<5}
2
0(w|w|w =4
(=1 =Ik=20 f=
O™ =
O|O|©O|r b
o|o(o|a =
1SO-Katalognummer D S aN° aN2° Y X|x¥(¥|¥ 2
RIQO6EGR00 6,00 2,60 8 18 0 olo|o|-
RIQO6EGR06 6,00 2,60 14 24 6 elo|o|0
RIQO6EGR12 6,00 2,60 20 30 12 o(ofo|-
RIQO9EGR00 9,00 3,15 8 18 0 olo|o|-
RIQO9EGR06 9,00 3,15 14 24 6 )
RIQO9EGR12 9,00 3,15 20 30 12 o(ofo|-
P
M
® Erste Wahl K
O Alternative
N °
S
H
RIQ-R02 ¢ Wendeschneidplatten zum Reiben
2]
3
[=)
ISO-Katalognummer D S Re oN° aN2° x
RIQO6R0200 6,00 2,60 0,20 8 18 °
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Bohrungs-Feinbearbeitung
Reibahlen mit Fiihrungsleisten KZKENNAMETAI:

Re oN
e R A
// N aNz&/ P °
/ \
+ M ©
\ ] ® Erste Wahl K 5
\, J/ O Alternative
=3 D s e
2 H |®
4]
E RIQ-R04 ¢ Wendeschneidplatten zum Reiben
a2
[72]
[=2]
=t
~
= [=21"¢)
a 5|y
@l
1SO-Katalognummer D S Re aN° aN2° X|X
RIQO6R0400S 6,00 2,60 0,40 8 18 o-
RIQO9R0400S 9,00 3,15 0,40 8 18
P
M o
® Erste Wahl K o
O Alternative N
D s S
H o
RIQ-R04-FB ¢ Wendeschneidplatten zum Reiben ¢ Mit Spanformgeometrie o
Fir Sacklochbohrungen
[=11T¢]
5|
@2
1SO-Katalognummer D S Re aN° aN2° ¥° XX
RIQO6R0400FB 6,00 2,60 0,40 3 18 -|e
RIQO9R0400FB 9,00 3,15 0,40 3 18 12 -|e
/RE
r7— =
S \‘
/ A\
‘ P
\ / ® Erste Wahl M o
. /
s 7 O Alternative K
D s N
S
. . . . H
RIQ-R05 ¢ Wendeschneidplatten zum Reiben ¢ Mit Spanformgeometrie ¢
Fur Durchgangsbohrungen
n
8
1SO-Katalognummer D S Re aN° aN2° Y b
RIQO6RO500FT 6,00 2,60 0,50 8 18 - o
RIQO9RO506FT 9,00 3,15 0,50 14 24 6 o
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Bohrungs-Feinbearbeitung
KKENNAMETAIZ Anwendungsdaten

RIR™/RIQ™ e Metrisch

Schnittgeschwindigkeit Bokrungstypen L 2 8 4 5
- ve Metrisch =
. . =
We ';'f" Bereich — m/min Empfohlener Vorschub pro Zahn g
stoff- =
gruppe | Sorte min | Startwert | max typ E13 EDS EDR EGR EGU ROX C45* §
1 KC6005 | 30 60 100 mm/U 0,10-0,20 - - - - - 0,20-0,30 28
2 KC6005 | 20 50 90 mm/U 0,10-0,20 - - - - - 0,20-0,30 s
KC6005 | 20 40 80 mm/U 0,05-0,20 = = = = = 0,20-0,30 .‘g
3 KT6225 | 120 180 240 mm/U - - - - - 0,15-0,20 - (=}
KT6315 | 120 180 240 mm/U = = = = = 0,15-0,20 =
KC6005 15 30 50 mm/U 0,05-0,20 - - - - - 0,20-0,30
KC6105 | 15 30 50 mm/U 0,05-0,20 = = = = = =
4 KT6225 | 120 180 240 mm/U - - - - - 0,15-0,20 -
KT6315 | 120 180 240 mm/U = = = = = 0,15-0,20 =
5 KC6105 | 10 25 40 mm/U 0,05-0,20 - - - - - -
6 KC6105 | 10 25 40 mm/U 0,05-0,20 = = = = = =
1 KC6305 10 25 40 mm/U 0,05-0,20 - - - - - -
M| 2 KC6305 10 25 40 mm/U 0,05-0,20 - - - - - -
3 KC6305 10 25 40 mm/U 0,05-0,20 - - - - - -
KC6005 | 20 70 100 mm/U 0,10-0,20 0,15-0,20 0,15-0,20 0,18-0,20 = = 0,20-0,30
1 K61005 20 70 100 mm/U - - - - 0,20 - -
KC6005 | 20 60 100 mm/U 0,10-0,20 0,15-0,20 0,15-0,20 0,18-0,20 = = 0,20-0,30
2 K61005 20 60 100 mm/U - - - - 0,20 - -
3 KC6005 | 20 60 100 mm/U 0,10-0,20 0,13-0,20 0,13-0,20 0,15-0,20 0,17-0,20 = 0,20-0,30
1 KD1415 | 100 250 600+ mm/U - 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 - - -
2 KD1415 | 100 250 600+ mm/U - 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 - - -
3 KD1415 | 100 250 600+ mm/U - 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 - - -
4 KD1415 | 100 250 600+ mm/U - 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 - - -
1 - - - - mm/U
:2; : : : : 22;3 Empfehlungen auf Anfrage erhéltlich
4 - - - - mm/U
1 KB1610 | 150 180 200 mm/U - | - | - | - | - [ 0,05-0,10 | -

*Fur Kegelreibahlen Ve min 16 SFM (5 m/min), Start-Vc 33 SFM (10 m/min), max. Vc 66 SFM (20 m/min).
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Bohrungs-Feinbearbeitung
RIQ™ und RIR™ Reibahlen KZKENNAMETAE

Bohrungsbearbeitung

Ubersicht der Anschnitte an RIR und RIQ Wendeschneidplatten

Alternative Anschnitte die eingesetzt werden kénnen

E06 E13 EDS EGS EKS EGU EGR EDR EKR ESR EUR [Ro2[Ro4[Roe|Ros
Wendeschneidplatten | <“—j— \ ||~ \ [ =) V[T RN D W s Y I i W N e R
?;;ng‘;l:: AI::chniﬂen E’ ; ;é \ ; 7 BW \OZ \y ”\/
E06 ) - - - - - - - - - - o |- |-
E13 L] (] o - - - ] 0 ] o} 0] |0 - |-
EDS . - ) ° - - ° 0 - - o0 -|-
EGS o - - ° - - ° - - - - oo -|-
EKS ° - - - - ° ° - - oo -|-
EGU 0 S 0 0 0 ° ° 0 0 0 0 ®|O0|Of-
EGR ° - - - - - ° - - - - o (O - |-
EDR ) - - o - - ° ° ° ° 0 oo - |-
EKR ] - - o - - ° ° ° ° 0 o0 -|-
ESR . - - o - - ° ° ° ° o oo -|-
EUR ° - - 0 - - ° ° ° ° ° oo _|.
RO2 - - - - = - o} - - - - o |-|-
RO4 - - - - - - 0 - - - o|o| _ |-
R06 ° - - - - - ° ° ° ° ° oo o
RO8 ° - - - - - ° ° ° ° ° o(o|o |0
Anschnitte
Oberflichengiite 000 000 o0 ° o0 (1) ° (1) o0 (1) o0 00 |00 |00 |00
Positions- - R o Y o o0 00 o0 o o0 o o|ofe|e
genauigkeit
Zeichen-Erklarung
o Ausflihrung der gelieferten Reibahle. Wendeschneidplatten-Anschnitt = Werkzeuganschnitt.
° . 90% kompatibel. Verzdgerter Eingriff der Fiihrungsleisten am Bohrungseintritt ist mdglich, falls die Anschnitte nicht
Wendesamneic-dbereinstimmen. . . S _
o platten Unter bestimmten Umst&nden kompatibel. Zur weiteren Unterstiitzung wenden Sie sich bitte an einen Produktspezialisten
von Kennametal.
- Bitte nicht einsetzen, da dies zu Werkzeugbruch fiihren kann.
o0 Sehr gute Ergebnisse
o Oberfachengite/ Gute Ergebnisse
o Positionierung Befriedigende Ergebnisse
- Nicht anwenden

Allgemeine Empfehlung: Beim Einsatz einer Wendeschneidplatte, deren Anschnitt nicht mit dem Werkzeuganschnitt tibereinstimmt,
bitte darauf achten, dass Spanwinkel und WendeschneidplattengréBe identisch sind.

Kiihimittelauswahl Druck- und Durchflussmengen
Empfehlung Alternative
Bearbeitungs- Durchflussmenge
Emulsionen auf Halbsynthe- Durchmesser (mm) (L/min) Druck (bar)

Werkstofftyp Mineralélbasis tisch 6-12 15-20 >10

Stahl 6% 10 % 12-16 20-40 >8

Chromnickelstahl 6 % 12% 16-20 30-50 7

Rostfreier Stahl 6 % 12 % 20-32 40-75 >5

Gusseisen 6 % 6 % 32-50 65-250 >4

Aluminium 6 % 12 % 50-100 175-350 >3
Zinklegierungen 6 % 12 %
Kupfer 6 % 12 %
Messing 6 % 6 %
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KKENNAMETAIi

Grundprinzip

Bohrungs-Feinbearbeitung
RIQ™ und RIR™ Reibahlen

Die Reibahlen mit Fiihrungsleisten von Kennametal folgen zwei Grundregeln. Das Ergebnis sind perfekte zylindrische Bohrungen mit auBergewdhnlicher
Geradheit und exzellenter Oberflachengite in Kombination mit einer Bohrungsdurchmessertoleranz von nur wenigen Mikrometern:

1. EIN EINSCHNEIDIGES BOHRWERKZEUG AUF FUHRUNGSLEISTEN, DIE AUF EINEM KUHLFILM SCHWIMMEN.

2. EIN WERKZEUG MUSS BEIM EINTRITT IN DIE BOHRUNG AUF DIE FUHRUNGSLEISTEN AUSGELENKT WERDEN,

DAMIT DER KORREKTE DURCHMESSER ERZIELT WIRD.

b1 > bz i P2 > p1 = F

Bohrungsdurchmesser Zusatzliche
Rundheit
Flhrungsleisten-
durchmesser Auskragung
Vorgeschriebener
Durchmesser

/+

Zusatzliche
Rundheit

Jedes Reibwerkzeug verfugt Uber eine Auswahl von
Flhrungsleisten, die so positioniert sind, dass sie den

bei der Bearbeitung erzeugten Schnittkraften widerstehen.
Es sind mindestens zwei Flihrungsleisten erforderlich,

die das Reibwerkzeug in die vorgebohrte Bohrung fiihren.

Das als Schmiermittel dienende Kihimittel flieBt zwischen
die Auflage und die Werksttickoberflache, was zu einer
reibungsfreien Stabilitat bei der Zerspanung fuhrt.

Bohrungsbearbeitung

Die Fliihrungsleisten sind etwas kleiner geschliffen als der
Zieldurchmesser, was Stechleisten-/Wendeschneidplattenverschlei

ermoglicht. Am haufigsten wird eine Auskragung von 10 pm
verwendet. Je nach zu bearbeitendem Werkstoff kann dieser
Wert jedoch variieren.

Wende-

Da Reibwerkzeuge mit Flihrungsleisten speziell geschliffen

schneidplatte werden, sind die Fiihrungsauflagen bezogen auf Durchmesser
und Toleranz nicht flexibel bzw. einstellbar. Die Leiste unter der
Wendeschneidplatte sorgt fiir die Rundheit der Bohrung, wahrend

Vorgeschriebene
Bohrungsform

die dem Schneideinsatz gegentiber liegende Leiste den
Bohrungsdurchmesser definiert. Jede weitere Leiste verbessert

die Rundheit und die Geradheit und tberbriickt Unterbrechungen

in der Bohrung.

® Erste Wahl O alternate choice
Werkstoff MQL
Hartmetall o e} ° ° e} 0
Cermet e | O | @ 0 °
PKD 0 ° °

RIR-Klemmung
/Anschlagstift

Spannschraube

Einstellstift

Einstellschraube

Die Wendeschneidplatte beriihrt den
Werkzeugkdrper nur an der Verzahnung
oder am Einstellkeil.

Einstellstift und -schraube

Spannschraube

Wendeschneidplatte

Einstellstift

Einstellschraube

www.kennametal.com

Die Auswahl der Fiihrungsleisten aus Hartmetall, Cermet, PKD
und Keramik erfolgt abh&ngig von Verfligbarkeit und Typ des
KuhImittels sowie abhangig von den Abriebeigenschaften des

zu zerspanenden Werkstoffs. Die Flihrungsleisten werden
entsprechend durch Aufléten oder Kleben angebracht.
Besonders bei einem groBen Lange-zu-Durchmesser-Verhaltnis
(z. B. bei Bohrstangen fiir Nocken- und Kurbelwellen) bieten die
Fuhrungsleisten aufgrund der geringeren thermischen Einwirkung
auf den Stahlgrundkérper eine héhere Prézision.

RIR-Wendeschneidplatten zum Reiben werden von einer einzigen

Spannschraube gespannt, um die Abnutzung des Plattensitzes
durch Ublicherweise verwendete Spannkeile zu vermeiden. Diese
Klemmschraube hat ein linkssteigendes Gewinde, mit dem die
Stechleiste bewegt und sicher gegen den Anschlagstift gehalten
werden kann. Der Anschlagstift sorgt fiir den korrekten Abstand
der Wendeschneidplatte im Verhaltnis zur Flihrungsleiste.

Wie bei anderen Reibwerkzeugen mit Fiihrungsleisten, die

rechtwinklige Wendeschneidplatten verwenden, sind zwei
Einstellschrauben und -keile erforderlich, um den Durchmesser
und die Verjiingung korrekt einzustellen. Aus diesem Grund sind
RIR-Werkzeuge die bevorzugte Lésung flir Durchmesser unterhalb

des Bereichs von RIQ-Werkzeugen.

Eine Korrektur der Verjiingung ist nicht erforderlich, da diese bereits
durch die Verzahnungen vorgegeben ist. Lediglich der Uberstand
der Schneidkante bezogen auf die Fiihrungsleisten muss
eingestellt werden.

Die rechte Spannschraube hélt die Wendeschneidplatte sicher

auf der hoch prézisen Verzahnung. Die drei nicht verwendeten
Schneidkanten werden komplett vom Werkzeugkdrper geschuitzt,
ohne dass dieser sie bertihrt. Alle vier Schneidkanten von vollfléachig
bestiickten CBN- und PKD-Wendeschneidplatten kénnen komplett

verwendet werden, ohne Gefahr zu laufen, eine der Schneidkanten

zu beschéadigen.

Die spezielle Form der Spannschraube ermdglicht die hdchsten
Klemmkréfte, wodurch weniger Durchmesser durch die Einbettung
verloren geht, als bei Finger-Klemmsystemen.

Der Einstellkeil von Kennametal verhindert ein unvorhergesehenes
Verdrehen der Wendeschneidplatten. Auf diese Weise werden
Fehler beim Einrichten vermieden, die zu Beschadigungen des
Werkzeugs flihren kénnen.

KZKENNAMETAIZ
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Bohrungs-Feinbearbeitung
RIR™ und RIQ™ Reibahlen, Montagehinweise KZKENNAMETAII

Einstellen von RIR Reibahlen

\

2-3 x rechts

.

L Y

1/2 x links

Bohrungsbearbeitung

LH-Anzugsmoment (Nm):
Die Werte finden Sie in der
unten stehenden Tabelle.

> Nm
RIR 0 M 1,6 links 0,3
RIR 1 M 2,5 links 1,2
RIR 2 M 2,5 links 1,2
RIR 3 M 3,0 links 2,2
RIR 4 M 4,5 links 4.1

A
f_‘_:]..

Einstellen von RIQ Werkzeugen

%

1/2 x links 2-3 x links

RH-Anzugsmoment (Nm):
Die Werte finden Sie in der
unten stehenden Tabelle.

RIQ 12 M6,0rechts | 6,0

RIQ 06 ] A 7
RIQ09 | M30rechts | 22 (- /_ ﬂ
, T
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Bohrungs-Feinbearbeitung
KKENNAMETAK Hinweise zur Ventilsitz- und Ventilflihrungs-Bearbeitung

Werkzeuge fiir Ventilsitze ® RIQ™ Quattro Cut™-Werkzeuge

Aufgrund der RIQ-Technologie entféllt die Winkeleinstellung fiir die Wendeschneidplatte und es stehen
bis zu zwolf Schneidkanten zur Verfligung.

Sekundérwinkel Primérwinkel Sekundérwinkel

e Fiihrt zu drei VerschleiBbereichen
pro Schneidkante.
* Ermdglicht zwolf nutzbare Schneidkanten
r _ _ pro Wendeschneidplatte.

Werkzeuge fiir Ventilsitze ¢ Lésung fiir Bearbeitungszentren

RIQ-Ventilsitzwerkzeug mit integriertem Hydrodehnspannfutter zur Aufnahme von mehrschneidigen
RMS™- oder RIR™-Reibwerkzeugen mit Flihrungsleisten.

Bohrungsbearbeitung

Bearbeitungszentrum e Integriertes Hydrodehnspannfutter

Mehrschneidiges RMS-Reibwerkzeug RIR-Reibwerkzeuge mit Fiihrungsleiste :
flir eine normale Anforderung an Lage und fir héchste Anforderungen an Rundheit E
Form des Ventilsitzes zur Ventilfihrung und Zylindrizitat der Ventilfihrungen

i

Bearbeitung mit Bearbeitungszentrum ¢ Bearbeitung aller Winkel gemaB den Schlichtspezifikationen in ZWEI Durchgéngen

Prozess A (bevorzugt)
Werkzeug 1 e Vorschlichten:
e Schlichten der Sekundérwinkel.
e Vorschlichten der Primarwinkel. Hydrodehnspannfutter
e Durchftihren einer Pilotbohrung If(ulr Reibwerkzeug-

(kurze Ausfiihrung der RMS- oder RIR-Reibahlen). emmung
Werkzeug 2 e Schlichten:
e Schlichten der Primé&rwinkel.
¢ Endbearbeitung der Ventilfihrungsbohrung

(lange Ausfiihrung der RMS- oder RIR-Reibwerkzeuge).

Prozess B (alternativ)

Werkzeug 1 e Schlichten des Ventilsitzes:

e Schlichten von Prim_'a'r— und Sekundarwinkel. Hydrodehnspannfutter

¢ Durchftihren einer Pilotbohrung fiir Relbwerkzeug- ———— = Dpm——— ) ey
(kurze Ausfuihrung der RMS- oder RIR-Reibahlen). Klemmung i iy

Werkzeug 2 ¢ Schlichten der Ventilfiihrung:

¢ Endbearbeitung der Ventilfihrungsbohrung

(lange Ausfuihrung der RMS- oder RIR-Reibwerkzeuge).

Werkzeuge fiir Ventilsitze e Losung fiir Transferlinien

RIQ-Ventilsitzwerkzeug mit Hartmetallbuchse zur Fiihrung der RMS- oder RIR-Reibahle bei der Bearbeitung der Ventilfiihrung in Transferlinien.

TransferstraBe e Integrierte Hartmetallbuchse

Mehrschneidige RMS-Reibahle RIR-Reibahle mit Fiihrungsleiste L’
fiir eine normale Anforderung an Lage und fir héchste Anforderungen an Rundheit
Form des Ventilsitzes zur Ventilflihrung i und Zylindrizitéat der Ventilfhrungen

Bearbeitung in Transferlinie ¢ Fertigung aller Winkel gemé&B den Schlichtspezifikationen in ZWEI Durchgédngen/EINEM Durchgang

Prozess A (bevorzugt)
Werkzeug 1 e Vorschlichten:
e \orschlichten der Sekundarwinkel. ;H—% .‘:
e \Vorschlichten der Primarwinkel. >N

Werkzeug 2 ¢ Schlichten: <
e Schlichten der Primarwinkel. MW I

« Schlichten der Sekundarwinkel. k 1l

o Schlichten der Ventilfiihrungsbohrung mit mehrschneidigem,

aussteuerbarem Werkzeug oder Reibahle mit Fihrungsleiste. Ve ‘m t 1
*ﬁl: |

Prozess B (alterpatvyy L L ——ad

Werkzeug 1 e Vorschlichten und Schlichten in einem Arbeitsgang: -

¢ Schlichten von Priméar- und Sekundérwinkeln. k W 43 ™3

® Schlichten der Ventilfiihrungsbohrung mit mehrschneidigem,
aussteuerbarem Werkzeug oder Reibahle mit Fihrungsleiste.

www.kennametal.com I:ZKENNAMETA': B21



Bohrungs-Feinbearbeitung
Bestellformular fiir Reibwerkzeuge KZKENNAMETAE

Anwendungsdatenblatt zur Bohrungs-Feinbearbeitung

Funktionstoleranzen, Oberflachenglten und geometrische Toleranzen miissen Teil der Werkstlickzeichnung sein

Angebotsnummer: Datum:
g) Kunde: AuBendienstmitarbeiter:
g Anschrift: Anwendungstechnik:
g Ansprechpartner: Wettbewerber:
§ Allgemein
=
S Status: 0 Produkteinfiihrung (7 Betriebsfortschritt (7J Prozessénderung
3]
Menge: |Bohrungen/Jahr Ahnliches Werkzeug:|
Werkstiick
Bearbeitungs-Bezeichnung:
Durchmesser/zu bearbe- | 1: 2: 3: 4: 5: 6:
itende Bereiche
Angestrebte Toleranz 7] Oberes Drittel Unterbrochener Schnitt: (] Ja () Nein
Mittleres Drittel Planflachen- .
0 (z. B. wenn CpK bendtigt wird) bearbeitung inkl.: 0 (3 Nein
m Unteres Dirittel Max. Anschnitt-
(z. B. bei Go/NoGo-Messlehre) lange:
CpK-Wert: 0 Ja (J Nein Art der Bohrung: (T 5arnoc ] Bgmggngs—
Werkstoff des Werk- x I (N/mm2,
stiicks: Harte/Festigkeit: HRC,..)
Vorbearbeitung:
(detaillierte Beschreibung
einschlieBlich BearbeitungsaufmaBe)
Maschine / Werkstiickspannvorrichtung / Bohrungsmessung
Maschinentyp: 0 ZB::trr?Jtra:]tungs- (] Transferlinie (] Drehmaschine (7] Sondermaschine
Maschinenname: |
. . (HSK80A,
. . I Spindelschnitt- DV50
Werkzeug: (] Rotierend (] Stationar stelle: BT
(fur dieselbe
Spindelausrichtung: (] Horizontal (] Vertikal Spindelanzahl: i
Maschine)

" i . M/C-Spindelein- . Planlauf- )
Werkstiickspannung: (] Stabil (J Schwach stellung: (3 Rundlaufabweichung (7} abweichung 3 Nein
Einstelleinrichtung verfiigbar: (7] Ja: Beschreibung () Nein
(nur fur einstellbare Werkzeuge)

3 Go/ 3 Luftdruck- oder 3
Messmethode: elektronische Sonstiges
NoGo-Messlehre Messlehre
Kiihimitteltyp (] Lsslich (] Halbsynthetisch ] Synthetisch J maL
KihImittelzufuhr (] Innen ] AuBen ] Keine
KiihImittel- %
Kiihimitteldruck: bar konzentration:
Kiihimittelfluss: I/min

Zusétzliche Informationen: (z. B. Beeintrachtigungen, Gewicht oder MaBbeschrankungen des Stufenwerkzeugs, Griinde des Kunden flr einen Wechsel, bekannte Probleme,...)

Bearbeitung des Angebots nur mit beigefiigter Zeichnung des Werkstiicks und ausgefilltem Formular
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KKENNAMETAIZ

ReibaufmaBe fiir einschneidige Reibahlen

Bohrungs-Feinbearbeitung
Anwendungshinweise

ReibaufmaB
mm
mm min. mittel max.
4,81-9,59 0,10 0,15 0,25
9,60-15,00 0,15 0,20 0,30
15,00-20,00 0,15 0,25 0,35
20,00-50,00 0,20 0,30 0,40

Ursachen und LésungsmaBnahmen fiir Probleme beim Reiben

Problem

Bohrungs-
durchmesser
zu groB

Bohrungs-
durchmesser
zu klein

dNom

Konisches
Bohrungsprofil
weiter in
Richtung des
Bohrungsauslaufs

Konisches
Bohrungsprofil
weiter in Richtung
des Bohrungsan-
fangspunkts

dNom

Bohrung ist
auBerhalb der
Mitte bzw. weist
Rattermarken auf

Oberflachengiite
entspricht nicht
der Spezifikation

Vorschubriefen

www.kennametal.com

Ursache

1. Reibahle lduft unrund.

2. Die Koaxialitat von Pilotbohrung
und Reibbearbeitung ist nicht
zufriedenstellend.

3. Aufbauschneide.

4. Ungeeignetes Kiihimittel.

5. Durchmesser der Reibahle zu groB.

1. Reibahle verschlissen.
2. Ungeeignetes KihImittel.
3. AufmaB zum Reiben zu gering.

-

. Die Koaxialitét von Pilotbohrung
und Reibbearbeitung ist nicht
zufriedenstellend.
Positionierungsgenauigkeit

der Vorbohrung fiir die
Reibbearbeitung.

no

S

. Die Koaxialitdt von Pilotbohrung und
Reibbearbeitung ungeniigend.
Reibahle schneidet der Fiihrung nach.

N>

=

. Reibahle lauft unrund.

. Schrage Anschnittflache/asymmetrischer
Schnitt.

. Werkstiick verdreht.

N

w

=

. WerkzeugverschleiB.

Reibahle I&uft unrund.

3. Falsche technische Daten (Schnittparameter).
4. Unzureichende Spanabfuhr.

o

1. Aufbauschneide.

KKENNAMETAIZ

Maogliche AbhilfemaBnahme

 SIF™-Ausgleichsadapter verwenden.

o Neu ausrichten, Pendelhalter verwenden.

o Kiihlschmiermittel auswechseln.

o Schnittgeschwindigkeit &ndern.

 Reibahlen messen und ggf. nacharbeiten lassen.

* Werkzeug austauschen und neu einbauen.
o Kiihlschmiermittel auswechseln.
 ReibaufmaB erhdhen.

* Neu ausrichten SIF-Ausgleichsadapter verwenden.
o Positioniergenauigkeit ggf. korrigieren.

o Neu ausrichten, Pendelhalter verwenden.
o Reibahle sicher axial spannen.

 SIF-Ausgleichsadapter verwenden.

o Eintrittsflache vor dem Bohren oder Reiben abflachen.

o Vorschubrichtung beim Aufspannen des Werkstiicks
berlicksichtigen.

 Werkzeug austauschen und neu einbauen.

o SIF-Ausgleichsadapter verwenden.

 Schnittparameter im Bearbeitungsbereich &ndern.

o Kiihmittelzufuhr optimieren; Kiihldruck und
-volumen erhdhen.

o Kiihlschmiermittel auswechseln.
 Schnittgeschwindigkeit &ndern.

B23
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KZKENNAMETAE
___________________________________________________________________________________________________

Stellram® HardCore® Vollhartmetall-Bohrer
fiir zahe Werkstoffe

Hauptanwendungsbereich

Der Stellram HardCore Bohrer mit seiner patentierten Technologie vereint zwei Hartmetallsorten in einem Werkzeug. Die HardCore
Technologie bietet ein einzigartiges Design, bei dem in kritischen Bereichen stets die optimale Hartmetallsorte zum Einsatz kommt.
Dies verbessert die Leistung und verlangert die Standzeit.

Mit der héchsten Schnittgeschwindigkeit am AuBendurchmesser eines Bohrers verlangsamt sich diese kontinuierlich bis zur Bohrerspitze
auf Null. Die gewéhlte Hartmetallsorte musste diesen Umstand kompensieren, woflir ein Kompromiss erforderlich war — Leistung contra
Haltbarkeit. Friiher bedeutete das eine Anfélligkeit bestimmter Bereiche der Bohrerspitze in Bezug auf Verschlei3 und Absplitterungen,
was einen entscheidenden Faktor hinsichtlich Wartung und verringerter Standzeit darstellt.

Die HardCore Technologie nutzt zwei Hartmetallsorten — eine speziell fir die hohen Schnittgeschwindigkeiten im duBeren
Durchmesserbereich des Bohrers, sowie eine andere, die widerstandsféhig genug fiir die immer langsamer werdenden
Schnittgeschwindigkeiten im inneren Durchmesserbereich ist.

Tests zeigen, dass die neuartige HardCore Technologie Verschleil enorm verringert. Und da die Hartmetallsorte furr den jeweiligen
Durchmesserbereich des Bohrers optimiert ist, kdnnen die Schnittgeschwindigkeiten erhéht werden.

Setzen Sie diesen Bohrer mit AuBenkiihlung ein bei der Bearbeitung von z&hen P3- und P4-St&hlen mit einer Zugfestigkeit von
1.400 MPa und bei der Bearbeitung von gehérteten H1- und H2-Werkstoffen bis zu 55 HRC.

Merkmale und Vorteile

Kegelbohrer-Stirngeometrie mit Ausspitzung Dual-Sorte HCT600

¢ Exzellente Eigenzentrierfahigkeit. e Die firr den duBeren Durchmesserbereich verwendete
Hartmetallsorte ermdglicht hohe Schnittgeschwindigkeiten

¢ Niedrigere Schnittkréfte.
9 bei ausgezeichneter VerschleiBfestigkeit.

¢ Exakte ,geschliffene” Schneidkantenausfiihrung

fiir geringere Gratbildung. ¢ Die flr den Kernbereich verwendete Hartmetallsorte ist

bestens geeignet flr niedrigere Schnittgeschwindigkeitenv
und bietet eine ausgezeichnete Z&higkeit und StoBfestigkeit.

e Erlaubt bis zu 25 % hohere Vorschiibe als andere
Hochleistungsbohrer die aus nur einer
Hartmetall-Sorte gefertigt wurden.
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KZKENNAMETAE

Kundenspezifische Losungen
e Zwischenabmessungen der Durchmesser bis zu 20 mm
(0,7874") sind als Semi-Standards erhaltlich.

¢ | angenabweichungen und Stufenbohrer als
kundenspezifische Lésungen verfligbar.

¢ Fir eine optimale Standzeit wird der Einsatz in
Hydrodehnspannfuttern von Kennametal empfohlen.

¢ Keine innere Kuhimittelzufiihrung verfugbar.

www.kennametal.com KKKENNAMETAE




Bohrungsbearbeitung

Vollhartmetall-Bohrer

Stellram® HardCore® Bohrer e Ohne Kiihimittelzufiihrung

140° D1 ) =

L4 max

KZKENNAMETAE

CRIVECN]

® Erste Wahl
O Alternative

Durchmesser D1
kurz ¢ HCT600 lang ¢ HCT600 mm Zoll Zoll L5 LS D
SHD0250/0.098/301HA SHD0250/0.098/501HA 2,500 .0984 — 0,5 36 6
SHD0260/0.102/301HA SHD0260/0.102/501HA 2,600 .1024 - 0,5 36 6
SHD0270/0.106/301HA - 2,700 .1063 - 0,5 36 6
SHD0280/0.110/301HA SHD0280/0.110/501HA 2,800 1102 - 0,5 36 6
- SHD0285/0.112/501HA 2,850 1122 - 0,5 36 6
SHD0290/0.114/301HA SHD0290/0.114/501HA 2,900 1142 — 0,5 36 6
SHD0300/0.118/301HA SHD0300/0.118/501HA 3,000 1181 - 0,5 36 6
SHD0310/0.122/301HA SHD0310/0.122/501HA 3,100 1220 - 0,6 36 6
SHD0317/0.125/301HA SHD0317/0.125/501HA 3,170 1248 1/8 0,6 36 6
SHD0320/0.126/301HA SHD0320/0.126/501HA 3,200 .1260 - 0,6 36 6
SHD0330/0.130/301HA SHD0330/0.130/501HA 3,300 1299 - 0,6 36 6
SHD0340/0.134/301HA SHDO0340/0.134/501HA 3,400 1339 - 0,6 36 6
SHD0350/0.138/301HA SHD0350/0.138/501HA 3,500 .1378 - 0,6 36 6
SHD0357/0.140/301HA SHD0357/0.140/501HA 3,571 .1406 9/64 0,7 36 6
SHD0360/0.142/301HA SHD0360/0.142/501HA 3,600 1417 - 0,7 36 6
SHD0370/0.146/301HA SHD0370/0.146/501HA 3,700 1457 - 0,7 36 6
SHD0380/0.150/301HA SHD0380/0.150/501HA 3,800 .1496 — 0,7 36 6
- SHD0390/0.154/501HA 3,900 1535 - 0,7 36 6
SHD0397/0.156/301HA SHD0397/0.156/501HA 3,970 .1563 5/32 0,7 36 6
SHD0400/0.157/301HA SHDO0400/0.157/501HA 4,000 1575 — 0,7 36 6
SHD0410/0.161/301HA SHD0410/0.161/501HA 4,100 1614 - 0,7 36 6
SHD0420/0.165/301HA SHD0420/0.165/501HA 4,200 .1654 - 0,8 36 6
SHD0430/0.169/301HA SHD0430/0.169/501HA 4,300 .1693 - 0,8 36 6
- SHD0437/0.172/501HA 4,366 1719 11/64 0,8 36 6
SHD0440/0.173/301HA SHD0440/0.173/501HA 4,400 1732 - 0,8 36 6
SHD0450/0.177/301HA SHD0450/0.177/501HA 4,500 772 — 0,8 36 6
SHD0460/0.181/301HA SHD0460/0.181/501HA 4,600 1811 - 0,8 36 6
SHD0470/0.185/301HA SHD0470/0.185/501HA 4,700 .1850 - 0,9 36 6
(Fortsetzung)
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Vollhartmetall-Bohrer

&

O Alternative

S O Durchmesser D1
kurz ¢ HCT600 lang ¢ HCT600 mm Zoll Zoll L5 LS D
SHD0476/0.187/301HA SHD0476/0.187/501HA 4,760 1874 3/16 0,9 36 6
SHD0480/0.189/301HA SHD0480/0.189/501HA 4,800 .1890 - 0,9 36 6
SHD0490/0.193/301HA SHD0490/0.193/501HA 4,900 1929 - 0,9 36 6
SHD0500/0.197/301HA SHD0500/0.197/501HA 5,000 .1969 - 0,9 36 6
SHD0502/0.198/301HA - 5,020 1976 - 0,9 36 6
SHD0510/0.201/301HA SHD0510/0.201/501HA 5,100 2008 — 0,9 36 6
- SHD0516/0.203/501HA 5,159 2031 13/64 0,9 36 6
SHD0520/0.205/301HA SHD0520/0.205/501HA 5,200 2047 - 09 36 6
SHD0530/0.209/301HA SHD0530/0.209/501HA 5,300 2087 — 1,0 36 6
SHD0540/0.213/301HA SHD0540/0.213/501HA 5,400 2126 - 1,0 36 6
SHD0550/0.217/301HA SHD0550/0.217/501HA 5,500 2165 - 1,0 36 6
SHD0556/0.219/301HA SHD0556/0.219/501HA 5,560 2189 7/32 1,0 36 6
SHD0560/0.220/301HA SHD0560/0.220/501HA 5,600 2205 - 1,0 36 6
SHD0570/0.224/301HA SHD0570/0.224/501HA 5,700 2244 = 1,0 36 6
SHD0580/0.228/301HA SHD0580/0.228/501HA 5,800 2283 - 1,1 36 6
SHD0590/0.232/301HA SHD0590/0.232/501HA 5,900 2323 - 1,1 36 6
- SHD0595/0.234/501HA 5,954 2344 15/64 1,1 36 6
SHD0600/0.236/301HA SHD0600/0.236/501HA 6,000 2362 - 1,1 36 6
SHD0610/0.240/301HA SHD0610/0.240/501HA 6,100 2402 - 1,1 36 8
SHD0620/0.244/301HA SHD0620/0.244/501HA 6,200 2441 - 1,1 36 8
SHD0630/0.248/301HA SHD0630/0.248/501HA 6,300 2480 - 1,1 36 8
SHD0635/0.250/301HA SHD0635/0.250/501HA 6,350 2500 1/4 1,2 36 8
SHD0640/0.252/301HA SHD0640/0.252/501HA 6,400 2520 - 1.2 36 8
SHD0650/0.256/301HA SHD0650/0.256/501HA 6,500 2559 - 1,2 36 8
SHD0660/0.260/301HA SHD0660/0.260/501HA 6,600 .2598 - 1,2 36 8
SHD0670/0.264/301HA SHD0670/0.264/501HA 6,700 2638 = 12 36 8
SHD0675/0.266/301HA SHD0675/0.266/501HA 6,750 2657 17/64 1,2 36 8
SHD0680/0.268/301HA SHD0680/0.268/501HA 6,800 2677 - 1,2 36 8
SHD0690/0.272/301HA SHD0690/0.272/501HA 6,900 2717 — 13 36 8
SHD0700/0.276/301HA SHD0700/0.276/501HA 7,000 2756 - 13 36 8
SHD0710/0.280/301HA SHD0710/0.280/501HA 7,100 2795 - 1,3 36 8
SHD0714/0.281/301HA SHD0714/0.281/501HA 7,140 2811 9/32 13 36 8
SHD0720/0.283/301HA SHD0720/0.283/501HA 7,200 2835 - 1,3 36 8
SHD0730/0.287/301HA SHD0730/0.287/501HA 7,300 2874 - 1,3 36 8
SHD0740/0.291/301HA SHD0740/0.291/501HA 7,400 2913 - 1,3 36 8
SHD0750/0.295/301HA SHD0750/0.295/501HA 7,500 2953 - 1,4 36 8
SHD0754/0.297/301HA - 7,541 2969 19/64 1,4 36 8
SHD0760/0.299/301HA - 7,600 2992 — 1,4 36 8
SHD0770/0.303/301HA SHD0770/0.303/501HA 7,700 .3031 - 1,4 36 8
SHD0780/0.307/301HA SHD0780/0.307/501HA 7,800 .3071 - 1,4 36 8
(Fortsetzung)
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KKENNAMETAE Stellram® HardCore® Bohrer ® Ohne Kiihimittelzufiihrung
Ay ARy
(SHD_301HA/SHD_501HA 3 x D/5 x D — Fortsetzung)
® Erste Wahl

Bohrungsbearbeitung



Vollhartmetall-Bohrer

Stellram® HardCore® Bohrer e Ohne Kiihimittelzufiihrung KZKENNAMETAE
(SHD_301HA/SHD_501HA 3 x D/5 x D — Fortsetzung)
® Erste Wahl
\) O Alternative
= b O Durchmesser D1
=}
E kurz ¢ HCT600 lang ¢ HCT600 mm Zoll Zoll L5 LS D
§ SHD0790/0.311/301HA - 7,900 .3110 = 1,4 36 8
g SHD0794/0.313/301HA SHD0794/0.313/501HA 7,940 .3126 5/16 1,4 36 8
E SHD0800/0.315/301HA SHD0800/0.315/501HA 8,000 .3150 - 15 36 8
a SHD0805/0.317/301HA - 8,050 .3169 - 15 40 10
SHD0810/0.319/301HA SHD0810/0.319/501HA 8,100 .3189 — 1,5 40 10
SHD0820/0.323/301HA SHD0820/0.323/501HA 8,200 .3228 - 15 40 10
SHD0830/0.327/301HA SHD0830/0.327/501HA 8,300 .3268 - 1,5 40 10
- SHD0833/0.328/501HA 8,334 .3281 21/64 1,5 40 10
SHD0840/0.331/301HA SHD0840/0.331/501HA 8,400 .3307 - 15 40 10
SHD0850/0.335/301HA SHD0850/0.335/501HA 8,500 .3346 = 1,5 40 10
SHD0860/0.339/301HA SHD0860/0.339/501HA 8,600 .3386 - 1,6 40 10
SHD0870/0.343/301HA SHD0870/0.343/501HA 8,700 .3425 - 1,6 40 10
SHD0873/0.344/301HA SHD0873/0.344/501HA 8,730 .3437 11/32 1,6 40 10
SHD0880/0.346/301HA SHD0880/0.346/501HA 8,800 .3465 - 1,6 40 10
SHD0890/0.350/301HA - 8,900 .3504 - 1,6 40 10
SHD0900/0.354/301HA SHD0900/0.354/501HA 9,000 .3543 - 1,6 40 10
- SHD0910/0.358/501HA 9,100 .3583 - 1,7 40 10
SHD0913/0.359/301HA SHD0913/0.359/501HA 9,130 .3594 23/64 1,7 40 10
SHD0920/0.362/301HA SHD0920/0.362/501HA 9,200 .3622 - 1,7 40 10
SHD0930/0.366/301HA SHD0930/0.366/501HA 9,300 .3661 - 1,7 40 10
- SHD0940/0.370/501HA 9,400 .3701 — 1,7 40 10
SHD0950/0.374/301HA SHD0950/0.374/501HA 9,500 .3740 = 1,7 40 10
SHD0952/0.375/301HA SHD0952/0.375/501HA 9,520 3748 3/8 1,7 40 10
SHD0960/0.378/301HA SHD0960/0.378/501HA 9,600 .3780 - 1,7 40 10
SHD0970/0.382/301HA SHD0970/0.382/501HA 9,700 .3819 = 1,8 40 10
SHD0980/0.386/301HA SHD0980/0.386/501HA 9,800 .3858 — 1,8 40 10
SHD0990/0.390/301HA - 9,900 .3898 - 1,8 40 10
- SHD0992/0.391/501HA 9,921 .3906 25/64 1,8 40 10
SHD1000/0.394/301HA SHD1000/0.394/501HA 10,000 .3937 — 1,8 40 10
SHD1010/0.398/301HA SHD1010/0.398/501HA 10,100 .3976 = 1,8 45 12
SHD1020/0.402/301HA SHD1020/0.402/501HA 10,200 4016 - 1,9 45 12
SHD1030/0.406/301HA SHD1030/0.406/501HA 10,300 4055 - 1,9 45 12
SHD1032/0.407/301HA - 10,320 4063 13/32 1,9 45 12
SHD1040/0.409/301HA SHD1040/0.409/501HA 10,400 4094 - 1,9 45 12
SHD1050/0.413/301HA SHD1050/0.413/501HA 10,500 4134 - 1,9 45 12
SHD1070/0.421/301HA SHD1070/0.421/501HA 10,700 4213 - 1,9 45 12
SHD1080/0.425/301HA SHD1080/0.425/501HA 10,800 4252 - 2,0 45 12
SHD1100/0.433/301HA SHD1100/0.433/501HA 11,000 4331 - 2,0 45 12
SHD1110/0.437/301HA SHD1110/0.437/501HA 11,100 4370 — 2,0 45 12
SHD1120/0.441/301HA SHD1120/0.441/501HA 11,200 4409 — 2,0 45 12
(Fortsetzung)
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Vollhartmetall-Bohrer

&

O Alternative

S O Durchmesser D1

kurz e HCT600 lang * HCT600 mm Zoll Zoll L5 LS D

- SHD1130/0.445/501HA 11,300 4449 - 2,1 45 12
SHD1150/0.453/301HA SHD1150/0.453/501HA 11,500 4528 = 2,1 45 12
- SHD1160/0.457/501HA 11,600 4567 - 2,1 45 12
SHD1180/0.465/301HA SHD1180/0.465/501HA 11,800 4646 - 2,1 45 12
- SHD1190/0.469/501HA 11,900 4685 = 22 45 12
SHD1200/0.472/301HA SHD1200/0.472/501HA 12,000 4724 — 2,2 45 12
SHD1210/0.476/301HA SHD1210/0.476/501HA 12,100 4764 - 2,2 45 14
SHD1220/0.480/301HA SHD1220/0.480/501HA 12,200 4803 - 2,2 45 14
- SHD1230/0.484/501HA 12,300 4843 — 2,2 45 14
SHD1240/0.488/301HA SHD1240/0.488/501HA 12,400 4882 = 2,3 45 14
SHD1250/0.492/301HA SHD1250/0.492/501HA 12,500 4921 - 2,3 45 14
SHD1270/0.500/301HA SHD1270/0.500/501HA 12,700 5000 1/2 2,3 45 14
SHD1280/0.504/301HA SHD1280/0.504/501HA 12,800 .5039 - 23 45 14
SHD1290/0.508/301HA - 12,900 5079 = 2,3 45 14
SHD1300/0.512/301HA SHD1300/0.512/501HA 13,000 5118 - 2,4 45 14
SHD1310/0.516/301HA SHD1310/0.516/501HA 13,100 5157 - 2,4 45 14
- SHD1320/0.520/501HA 13,200 5197 = 24 45 14

- SHD1330/0.524/501HA 13,300 5236 - 24 45 14
SHD1350/0.531/301HA SHD1350/0.531/501HA 13,500 5315 - 25 45 14
SHD1360/0.535/301HA - 13,600 5354 - 25 45 14
SHD1370/0.539/301HA - 13,700 5394 - 25 45 14
— SHD1380/0.543/501HA 13,800 5433 - 25 45 14
SHD1400/0.551/301HA SHD1400/0.551/501HA 14,000 5512 - 25 45 14
- SHD1410/0.555/501HA 14,100 5551 - 26 48 16
SHD1420/0.559/301HA SHD1420/0.559/501HA 14,200 5591 - 26 48 16
SHD1429/0.562/301HA - 14,290 5626 9/16 26 48 16
- SHD1430/0.563/501HA 14,300 5630 - 2,6 48 16
SHD1450/0.571/301HA SHD1450/0.571/501HA 14,500 5709 - 2,6 48 16
SHD1500/0.591/301HA SHD1500/0.591/501HA 15,000 5906 = 2,7 48 16
SHD1510/0.594/301HA - 15,100 5945 - 2,7 48 16
SHD1550/0.610/301HA SHD1550/0.610/501HA 15,500 6102 - 2,8 48 16
- SHD1570/0.618/501HA 15,700 6181 - 2,9 48 16

- SHD1580/0.622/501HA 15,800 6220 - 2,9 48 16
SHD1587/0.625/301HA - 15,870 6248 5/8 2,9 48 16
SHD1600/0.630/301HA SHD1600/0.630/501HA 16,000 6299 - 2,9 48 16
SHD1666/0.656/301HA SHD1666/0.656/501HA 16,660 6559 - 3,0 48 18
SHD1700/0.669/301HA SHD1700/0.669/501HA 17,000 6693 - 3,1 48 18
- SHD1745/0.687/501HA 17,450 6870 — 32 48 18

- SHD1750/0.689/501HA 17,500 6890 - 32 48 18
SHD1800/0.709/301HA SHD1800/0.709/501HA 18,000 7087 - 33 48 18
SHD1850/0.728/301HA _ - 18,500 7283 - 34 50 20
- SHD1950/0.768/501HA 19,500 7677 - 35 50 20

- SHD2000/0.787/501HA 20,000 7874 - 36 50 20

www.kennametal.com I:ZKENNAMETA': B29

KKENNAMETAE Stellram® HardCore® Bohrer ® Ohne Kiihimittelzufiihrung
Ay ARy
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Bohrungsbearbeitung

Vollhartmetall-Bohrer

Stellram® HardCore® Bohrer e Ohne Kiihimittelzufiihrung

140° D1¢

L5

L4 max

L3

LS

SHD_301HE/SHD_501HE ¢ 3 x D/5 x D ® Metrisch

SSOrS

KZKENNAMETAE

N RGN

® Erste Wahl
O Alternative

Durchmesser D1

kurz » HCT600 lang ¢ HCT600 mm Zoll Zoll L5 LS D
SHD0300/0.118/301HE SHD0300/0.118/501HE 3,000 1181 — 0,5 36 6
SHDO0310/0.122/301HE SHDO0310/0.122/501HE 3,100 .1220 — 0,6 36 6
- SHD0317/0.125/501HE 3,170 1248 1/8 0,6 36 6
SHD0320/0.126/301HE SHD0320/0.126/501HE 3,200 .1260 — 0,6 36 6
SHD0330/0.130/301HE SHD0330/0.130/501HE 3,300 .1299 — 0,6 36 6
SHDO0340/0.134/301HE SHD0340/0.134/501HE 3,400 .1339 — 0,6 36 6
SHD0350/0.138/301HE SHD0350/0.138/501HE 3,500 .1378 - 0,6 36 6
- SHDO0360/0.142/501HE 3,600 1417 — 0,7 36 6
SHD0370/0.146/301HE SHD0370/0.146/501HE 3,700 1457 - 0,7 36 6
- SHD0380/0.150/501HE 3,800 1496 - 0,7 36 6

- SHD0390/0.154/501HE 3,900 .1535 - 0,7 36 6

- SHD0397/0.156/501HE 3,970 1563 5/32 0,7 36 6
SHD0400/0.157/301HE SHD0400/0.157/501HE 4,000 1575 - 0,7 36 6
SHD0420/0.165/301HE SHD0420/0.165/501HE 4,200 .1654 — 0,8 36 6
- SHD0430/0.169/501HE 4,300 .1693 - 0,8 36 6
SHD0440/0.173/301HE - 4,400 1732 — 0,8 36 6
SHD0450/0.177/301HE SHD0450/0.177/501HE 4,500 772 — 0,8 36 6
- SHD0460/0.181/501HE 4,600 1811 - 0,8 36 6
SHD0480/0.189/301HE - 4,800 .1890 — 0,9 36 6
- SHD0490/0.193/501HE 4,900 1929 — 0,9 36 6
SHD0500/0.197/301HE SHD0500/0.197/501HE 5,000 1969 - 0,9 36 6
SHDO0510/0.201/301HE SHDO0510/0.201/501HE 5,100 .2008 — 0,9 36 6
SHDO0516/0.203/301HE - 5,159 .2031 13/64 0,9 36 6
SHD0520/0.205/301HE SHD0520/0.205/501HE 5,200 .2047 — 0,9 36 6
- SHD0530/0.209/501HE 5,300 .2087 — 1,0 36 6

- SHD0540/0.213/501HE 5,400 2126 — 1,0 36 6

- SHD0550/0.217/501HE 5,500 2165 - 1,0 36 6

- SHD0556/0.219/501HE 5,560 2189 7/32 1,0 36 6

(Fortsetzung)
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Vollhartmetall-Bohrer

www.kennametal.com

KKKENNAMETAIZ

B31

KKENNAMETAt Stellram® HardCore® Bohrer e Ohne Kiihimittelzufiihrung
Ay ARy
(SHD_301HE/SHD_501HE 3 x D/5 x D — Fortsetzung)
\) ® Erste Wahl
O Alternative

° ° -

o

Durchmesser D1 =2

3

kurz ¢ HCT600 lang ¢ HCT600 mm Zoll Zoll L5 LS D E

SHD0560/0.220/301HE - 5,600 .2205 — 1,0 36 6 §

- SHD0570/0.224/501HE 5,700 2244 - 1,0 36 6 g

SHD0580/0.228/301HE - 5,800 .2283 - 1,1 36 6 a
- SHD0590/0.232/501HE 5,900 2323 - 11 36 6
SHD0600/0.236/301HE SHD0600/0.236/501HE 6,000 .2362 - 1,1 36 6
SHD0610/0.240/301HE SHD0610/0.240/501HE 6,100 2402 — 1,1 36 8
SHD0620/0.244/301HE SHD0620/0.244/501HE 6,200 2441 - 1,1 36 8
- SHD0630/0.248/501HE 6,300 .2480 - 11 36 8
SHD0635/0.250/301HE - 6,350 .2500 1/4 1,2 36 8
- SHD0640/0.252/501HE 6,400 .2520 — 1,2 36 8
- SHD0650/0.256/501HE 6,500 .2559 - 1,2 36 8
SHD0660/0.260/301HE SHD0660/0.260/501HE 6,600 .2598 - 1,2 36 8
- SHD0675/0.266/501HE 6,750 .2657 17/64 1,2 36 8
SHD0680/0.268/301HE SHD0680/0.268/501HE 6,800 2677 - 1,2 36 8
- SHD0690/0.272/501HE 6,900 277 - 1,3 36 8
- SHD0700/0.276/501HE 7,000 2756 - 1,3 36 8
- SHD0710/0.280/501HE 7,100 2795 - i3 36 8
- SHD0720/0.283/501HE 7,200 .2835 - 13 36 8
SHD0730/0.287/301HE - 7,300 2874 — 1,3 36 8
SHD0740/0.291/301HE SHD0740/0.291/501HE 7,400 2913 - 13 36 8
- SHD0750/0.295/501HE 7,500 .2953 — 1,4 36 8
- SHD0770/0.303/501HE 7,700 .3031 - 1,4 36 8
SHD0780/0.307/301HE SHD0780/0.307/501HE 7,800 .3071 - 1,4 36 8
SHD0794/0.313/301HE - 7,940 .3126 5/16 1,4 36 8
SHD0800/0.315/301HE SHD0800/0.315/501HE 8,000 .3150 — 1,5 36 8
- SHD0810/0.319/501HE 8,100 .3189 — 1,5 40 10
- SHD0820/0.323/501HE 8,200 .3228 - 15 40 10
SHD0850/0.335/301HE SHD0850/0.335/501HE 8,500 .3346 - 1,5 40 10
SHD0860/0.339/301HE SHD0860/0.339/501HE 8,600 .3386 - 1,6 40 10
SHD0870/0.343/301HE SHD0870/0.343/501HE 8,700 .3425 — 1,6 40 10
- SHD0873/0.344/501HE 8,730 3437 11/32 1,6 40 10
SHD0880/0.346/301HE SHD0880/0.346/501HE 8,800 .3465 - 1,6 40 10
SHD0900/0.354/301HE SHD0900/0.354/501HE 9,000 .3543 - 1,6 40 10
SHD0930/0.366/301HE SHD0930/0.366/501HE 9,300 .3661 - 1,7 40 10
SHD0950/0.374/301HE SHD0950/0.374/501HE 9,500 3740 - 1,7 40 10
- SHD0952/0.375/501HE 9,520 3748 3/8 1,7 40 10
SHD0960/0.378/301HE - 9,600 .3780 - 1,7 40 10
SHD0980/0.386/301HE SHD0980/0.386/501HE 9,800 .3858 - 18 40 10
SHD1000/0.394/301HE SHD1000/0.394/501HE 10,000 .3937 - 18 40 10
SHD1020/0.402/301HE SHD1020/0.402/501HE 10,200 4016 - 19 45 12

(Fortsetzung)



Vollhartmetall-Bohrer

Stellram® HardCore® Bohrer e Ohne Kiihimittelzufiihrung KZKENNAMETAE
(SHD_301HE/SHD_501HE 3 x D/5 x D — Fortsetzung)
® Erste Wahl
\) O Alternative
g
2 Durchmesser D1
8
g kurz ¢ HCT600 lang ¢ HCT600 mm Zoll Zoll L5 LS D
§ - SHD1030/0.406/501HE 10,300 4055 - 19 45 12
E - SHD1040/0.409/501HE 10,400 4094 - 1,9 45 12
2 SHD1050/0.413/301HE SHD1050/0.413/501HE 10,500 4134 - 1,9 45 12
- SHD1080/0.425/501HE 10,800 4252 — 2,0 45 12
SHD1100/0.433/301HE SHD1100/0.433/501HE 11,000 4331 - 2,0 45 12
- SHD1110/0.437/501HE 11,100 4370 - 2,0 45 12
- SHD1120/0.441/501HE 11,200 4409 - 2,0 45 12
- SHD1130/0.445/501HE 11,300 4449 - 2,1 45 12
- SHD1150/0.453/501HE 11,500 4528 - 21 45 12
SHD1180/0.465/301HE SHD1180/0.465/501HE 11,800 4646 - 2,1 45 12
SHD1200/0.472/301HE SHD1200/0.472/501HE 12,000 4724 - 2,2 45 12
SHD1250/0.492/301HE SHD1250/0.492/501HE 12,500 4921 - 2,3 45 14
- SHD1270/0.500/501HE 12,700 .5000 12 2,3 45 14
- SHD1300/0.512/501HE 13,000 5118 — 2,4 45 14
SHD1350/0.531/301HE SHD1350/0.531/501HE 13,500 5315 - 2,5 45 14
SHD1400/0.551/301HE SHD1400/0.551/501HE 14,000 .5512 — 2,5 45 14
SHD1500/0.591/301HE SHD1500/0.591/501HE 15,000 .5906 - 2,7 48 16
- SHD1510/0.594/501HE 15,100 .5945 - 2,7 48 16
- SHD1600/0.630/501HE 16,000 .6299 — 2,9 48 16
SHD1800/0.709/301HE - 18,000 .7087 - 33 48 18
(Fortsetzung)
Toleranz ¢ Metrisch
Gewinde-
Durchmesserbereich D1 Toleranz m7 D Toleranz h6é
>3-6 0,004/0,016 0,000/-0,008
>6-10 0,006/0,021 0,000/-0,009
>10-18 0,007/0,025 0,000/-0,011
>18-25,4 0,008/0,029 0,000/-0,013
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Vollhartmetall-Bohrer
KKENNAMETAIZ Stellram® HardCore® Bohrer e Ohne Kiihimittelzufiihrung

(SHD_301HE/SHD_501HE * 3 x D/5 x D — Fortsetzung)

mm KURZ* LANG*
1] DIN 6535 ~3xD ~5xD
D1 min D1 max D min LS L L3 L4 max L L3 L4 max
<3,750 6 36 62 20 14 66 28 23
3,751 4,750 6 36 66 24 17 74 36 29 >
4,751 6,000 6 36 66 28 20 82 44 35 f:.
6,001 7,000 8 36 79 34 24 91 53 43 g
7,001 8,000 8 36 79 41 29 91 53 43 §
8,001 10,000 10 40 89 47 35 103 61 49 é
10,001 12,000 12 45 102 55 40 118 71 56 E
12,001 14,000 14 45 107 60 43 124 77 60 3
14,001 16,000 16 48 115 65 45 133 83 63
16,001 18,000 18 48 123 73 51 143 93 71
18,001 20,000 20 50 131 79 55 153 101 77

*D1 < 20mm geméB DIN 6537K

*D1 > 20mm geméaB Werksnorm
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Vollhartmetall-Bohrer
Anwendungsdaten KZKENNAMETAII

Bohrungsbearbeitung

Stellram® HardCore® Bohrer ¢ Sorte HCT600 ¢ Ohne Kiihimittelzufiihrung ¢ Metrisch

Schnittgeschwindigkeit — vc Metrisch
Bereich — m/min Empfohlene Vorschubrate (f) pro Durchmesser
Werkstoff-
gruppe min | Startwert| max 2,5 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
2 60 110 130 | mm/r | 0,04-0,11 | 0,05-0,13 | 0,06-0,17 | 0,09-0,24 | 0,11-0,31 | 0,13-0,38 | 0,15-0,45 | 0,19-0,58 | 0,23-0,71
3 55 100 120 | mm/r | 0,04-0,09 | 0,05-0,11 | 0,06-0,14 | 0,81-0,20 | 0,10-0,25 | 0,12-0,30 | 0,13-0,35 | 0,16-0,45 | 0,19-0,55
4 50 90 110 | mm/r | 0,04-0,08 | 0,05-0,10 | 0,06-0,13 | 0,81-0,18 | 0,10-0,23 | 0,12-0,28 | 0,13-0,33 | 0,16-0,43 | 0,19-0,53
1 70 120 150 | mm/r | 0,07-0,13 | 0,08-0,15 | 0,10-0,18 | 0,14-0,24 | 0,18-0,30 | 0,22-0,35 | 0,26-0,40 | 0,33-0,48 | 0,40-0,56
2 65 110 140 | mm/r | 0,07-0,10 | 0,08-0,12 | 0,10-0,15 | 0,14-0,20 | 0,17-0,26 | 0,21-0,31 | 0,24-0,36 | 0,30-0,45 | 0,36-0,54
3 60 100 130 | mm/r | 0,07-0,15 | 0,08-0,17 | 0,10-0,19 | 0,14-0,25 | 0,17-0,26 | 0,21-0,31 | 0,24-0,36 | 0,30-0,45 | 0,36-0,54
1 30 40 60 mm/r | 0,04-0,08 | 0,04-0,09 | 0,05-0,11 | 0,06-0,15 | 0,07-0,19 | 0,08-0,22 | 0,09-0,25 | 0,10-0,32 | 0,12-0,38
2 20 30 50 mm/r | 0,04-0,08 | 0,04-0,09 | 0,05-0,10| 0,06-0,13 | 0,07-0,17 | 0,08-0,20 | 0,09-0,23 | 0,10-0,30 | 0,12-0,34
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Extremes
Reiben

Das modulare Reibahlensystem RHM™ bietet ein Leistungsniveau,
das sonst nur mit Vollhartmetall-Reibahlen erreicht wird. Mit einer
einzigartigen, vorgespannten KST-Kupplung eignet es sich ideal
zum Reiben hochwertiger IT6- und IT7-Bohrungen in Stahl, nicht
rostendem Stahl und in Gusseisenwerkstoffen.

RHM bietet lhnen:

rﬁi} "\ r'!'-" “‘| r#"ii’*\ * Eine branchenfiihrende Rundlaufgenauigkeit
“ e Eine stabile, patentgeschiitzte Kupplung, die
- hohere Vorschiibe ermdglicht
i 1

e Die neuesten Hartmetall- und Cermet-Sorten fiir hohe

\ Schnittgeschwindigkeiten und Iangere Standzeiten
¥ o 7 L o)

Informationen zu den Vorteilen unserer Produkte erhalten Sie von lhrem Kennametal-
AuBendienstmitarbeiter oder unter www.kennametal.com.
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KZKENNAMETAE
___________________________________________________________________________________________________

KSEM™ Modulare Bohrer KCMS35™,
SPL-Schneidkorper

Die neue Bohrer-Geometrie fiir Edelstahle und Superlegierungen
mit sehr anspruchsvollen Bearbeitungsbedingungen.

Verbesserte SPL-Geometrie

e Die KSEM SPL-Geometrie wurde fiir auBergewdhnliche Bohrleistungen bei der Bearbeitung von Edelstahlen,
Superlegierungen und flr andere sehr anspruchsvolle Bearbeitungsbedingungen entwickelt.

e Die KSEM SPL-Geometrie bietet eine auBergewdhnliche Prozesszuverlassigkeit, ldngere Standzeiten und eine
héhere Produktivitat bei der Bearbeitung schwierig zerspanbarer Werkstoffe. Die verbesserte Spitzengeometrie
und Schneidenausfihrung tragen zu einer erheblichen Reduzierung der Schnittkrafte bei.

e Diese Schneidkdrperausfiihrung eignet sich ideal fiir die Bearbeitung von groBen korrosionsbesténdigen
Rohrendplatten und anderen Warmetauscherkomponenten (besonders von M3- und Werkstoffen vom Typ S).

e Nutzen Sie KSEM KCMS35 SPL Schneidentrager als eine effektive Alternative zur Bearbeitung von unlegierten und
legierten Stéhlen, sowie fiir anspruchsvolle Bauteile aus Kupfer und Aluminium.

Neue Sorte KCMS35™

e KCMSS35 basiert auf einem sehr zahen, feinkdrnigen
Hartmetallsubstrat mit hohem Al-Gehalt und TiAIN
PVD-Beschichtung.

e Es bietet hohe VerschleiBfestigkeit und Oxidationsstabilitat
sowie eine unerreichte Schneidenstabilitat.

HINWEIS: Die SPL-Geometrie wird nicht zum Nachschleifen empfohlen.
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Modulare Bohrer
KKENNAMETAIf KSEM™Schneidkorper

e e

g
=
<]
KSEM KCMS35™ SPL Schneidkérper g
.§’
o
2
S
® Erste Wahl =]
O Alternative
b1 Schneiden- b1 Schneiden-
trager- trager-
KCMS35 mm Zoll SitzgréBe KCMS35 mm Zoll SitzgréBe
KSEM1250SPLM 12,500 4921 C KSEM1945SPLM 19,450 .7657 2
KSEM1270SPLM 12,700 .5000 C KSEM1950SPLM 19,500 7677 2
KSEM1300SPLM 13,000 5118 C KSEM1984SPLM 19,840 7811 2
KSEM1350SPLM 13,500 5315 C KSEM2000SPLM 20,000 .7874 3
KSEM1400SPLM 14,000 5512 B KSEM2050SPLM 20,500 .8071 3
KSEM1429SPLM 14,290 .5626 B KSEM2064SPLM 20,640 .8126 3
KSEM1450SPLM 14,500 5709 B KSEM2100SPLM 21,000 .8268 3
KSEM1500SPLM 15,000 5906 A KSEM2150SPLM 21,500 .8465 3
KSEM1550SPLM 15,500 .6102 A KSEM2200SPLM 22,000 .8661 3
KSEM1588SPLM 15,880 .6252 1 KSEM2223SPLM 22,230 .8752 4
KSEM1600SPLM 16,000 .6299 1 KSEM2300SPLM 23,000 .9055 4
KSEM1609SPLM 16,090 .6335 1 KSEM2381SPLM 23,810 9374 4
KSEM1615SPLM 16,150 .6358 1 KSEM2400SPLM 24,000 .9449 4
KSEM1627SPLM 16,270 .6406 1 KSEM2500SPLM 25,000 .9843 5
KSEM1650SPLM 16,500 .6496 1 KSEM2540SPLM 25,400 1.0000 5
KSEM1667SPLM 16,670 .6563 1 KSEM2560SPLM 25,600 1.0079 5
KSEM1700SPLM 17,000 .6693 1 KSEM2565SPLM 25,650 1.0098 5
KSEM1746SPLM 17,460 .6874 1 KSEM2567SPLM 25,670 1.0106 5
KSEM1750SPLM 17,500 .6890 1 KSEM2581SPLM 25,810 1.0161 5
KSEM1800SPLM 18,000 .7087 1 KSEM2600SPLM 26,000 1.0236 5
KSEM1850SPLM 18,500 .7283 2 KSEM2619SPLM 26,190 1.0311 6
KSEM1900SPLM 19,000 .7480 2 KSEM2700SPLM 27,000 1.0630 6
KSEM1905SPLM 19,050 .7500 2 KSEM2858SPLM 28,580 1.1252 7
KSEM1920SPLM 19,200 .7559 2 KSEM3000SPLM 30,000 1.1811 7
KSEM1923SPLM 19,230 7571 2 KSEM3175SPLM 31,750 1.2500 8
KSEM1925SPLM 19,250 .7579 2 KSEM3200SPLM 32,000 1.2598 8
KSEM1927SPLM 19,270 .7587 2 KSEM3846SPLM 38,460 1.5142 10
KSEM1935SPLM 19,350 .7618 2 KSEM4000SPLM 40,000 1.5748 10
Toleranz - SPL — Metrisch Toleranz - SPL — Zoll
D1 metrisch Toleranz h8 D1 Zoll Toleranz h8
12,5-18 +0,000/-0,027 .500-.709 +.000/-.0010
>18-30 +0,000/-0,033 >709-1.181 +.000/-.0013
>30-40 +0,000/-0,039 >1.181-1.575 +.000/-.0015
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Modulare Bohrer
Anwendungsdaten KZKENNAMETAII

Hartmetall-Schneidkérper fiir modulare Bohrer ¢ KSEM™ e SPL(M)-Geometrie ¢ Sorte KCMS35™ e
Innere Kiihimittelzufiihrung

Schnittgeschwindigkeit — vc Metrisch
Bereich — m/min Empfohlene Vorschubrate (f) pro Durchmesser
Werkstoff-

gruppe | min | Startwert | max 12,5 16,0 20,0 25,4 32,0 40,0
=g 1 | 110 140 170 |mm/U 0,15-0,31 0,17-0,36 0,19-0,41 0,25-0,53 0,29-0,60 0,33-0,69
% 2 | 100 120 140 [mm/U 0,15-0,31 0,17-0,36 0,19-0,41 0,25-0,53 0,29-0,60 0,33-0,69
g 3| 80 100 120 |mm/U 0,15-0,31 0,17-0,36 0,19-0,41 0,25-0,53 0,29-0,60 0,33-0,69
% 1 40 60 80 |mm/U 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25 0,18-0,28 0,21-0,31
§ M| 2] 35 55 70 |mm/U 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25 0,18-0,28 0,21-0,31
§ 3| 20 40 60 |mm/U 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25 0,18-0,28 0,21-0,31
1 90 155 220 |mm/U 0,19-0,40 0,25-0,50 0,28-0,56 0,32-0,63 0,32-0,70 0,32-0,70
2| 90 155 220 |mm/U 0,19-0,40 0,25-0,50 0,28-0,56 0,32-0,63 0,32-0,70 0,32-0,70
3 80 120 160 | mm/U 0,19-0,40 0,25-0,50 0,28-0,56 0,32-0,63 0,32-0,70 0,32-0,70
4 90 155 220 |mm/U 0,19-0,40 0,25-0,50 0,28-0,56 0,32-0,63 0,32-0,70 0,32-0,70
1 20 40 60 |mm/U 0,05-0,10 0,07-0,12 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25
2 15 30 45 |mm/U 0,05-0,10 0,07-0,12 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25
3 15 30 45 | mm/U 0,05-0,10 0,07-0,12 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25
4 10 25 40 |mm/U 0,05-0,10 0,07-0,12 0,13-0,20 0,16-0,25 0,18-0,28 0,21-0,31

Schnittgeschwindigkeit — vc Zoll
Bereich — SFM Empfohlene Vorschubrate (f) pro Durchmesser
Werkstoff-

gruppe | min | Startwert | max 0,462 0,630 0,787 1,000 1,260 1,575
1 | 360 460 560 | IPR .006-.012 .007-.014 .007-.016 .010-.021 .011-.024 .013-.027
2 | 330 390 460 | IPR .006-.012 .007-.014 .007-.016 .010-.021 .011-.024 .013-.027
3 | 260 330 390 | IPR .006-.012 .007-.014 .007-.016 .010-.021 .011-.024 .013-.027
1 | 130 200 260 | IPR .004-.006 .004-.007 .005-.008 .006-.010 .007-.011 .008-.012
M | 2| 110 180 230 | IPR .004-.006 .004-.007 .005-.008 .006-.010 .007-.011 .008-.012
3 70 130 200 | IPR .004-.006 .004-.007 .005-.008 .006-.010 .007-.011 .008-.012
1 | 300 510 720 | IPR .007-.016 .010-.020 .011-.022 .013-.025 .013-.028 .013-.028
2 | 300 510 720 | IPR .007-.016 .010-.020 .011-.022 .013-.025 .013-.028 .013-.028
3 | 260 390 520 | IPR .007-.016 .010-.020 .011-.022 .013-.025 .013-.028 .013-.028
4 | 300 510 720 | IPR .007-.016 .010-.020 .011-.022 .013-.025 .013-.028 .013-.028
1 70 130 200 | IPR .002-.004 .003-.005 .004-.006 .004-.007 .005-.008 .006-.010
2 50 100 150 | IPR .002-.004 .003-.005 .004-.006 .004-.007 .005-.008 .006-.010
3 50 100 150 | IPR .002-.004 .003-.005 .004-.006 .004-.007 .005-.008 .006-.010
4 | 30 80 130 | IPR .002-.004 .003-.005 .004-.006 .004-.007 .005-.008 .006-.010

Anwendungsempfehlung: Wir empfehlen Vorzentrierung bei Bearbeitung mit SPL-Wendeschneidplatten >5 x D.
Fur tiefere Bohrungen (> = 10 x D) und beim Bohren von M1- und M2-Werkstoffen im Allgemeinen
empfehlen wir die Verwendung von KSEM HPL Wendeschneidplatten als erste Wahl.
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Die

Bearbeitungslosung
von Kennametal

Kennametal Global Engineered Solutions. Koordinierte globale Ressourcen
mit Produktion, Prozessentwicklung und Implementierungsmaglichkeiten
von Weltklasse.

Es macht keinen Unterschied, ob Ihr Projekt groB oder Klein ist.

e (Ganz gleich, ob es sich um ein einzelnes, speziell angefertigtes Werkzeug
oder um einen umfangreichen Produktionsprozess handelt, das Team von
Kennametal ibernimmt die Entwicklung, die Personalschulungen und die
erfolgreiche Implementierung der kompletten Losung.

Unabhéngig von Ihrem Standort ist Kennametal immer fiir Sie da.

¢ Das Team von Kennametal unterstiitzt Sie weltweit bei der Koordination
von Herstellung, Prozessentwicklung, Implementierung und Optimierung.
Strategische Partnerschaften mit Herstellern von Werkzeugmaschinen
und fiihrenden Technologieunternehmen stellen sicher, dass Sie eine
Komplettlosung erhalten.

Informationen zu den Vorteilen unserer Produkte erhalten Sie von Ihrem Kennametal-
AuBendienstmitarbeiter oder unter www.kennametal.com.
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KCPM45™, FEG-Schneidkorper fur Flachbohrungen
Modulare KenTip™ und KSEM™ Bohrer

Bohren von 180° Sacklochbohrungen in einem
Durchgang — und noch viel mehr!

Unsere KenTIP- und KSEM FEG-Wendeschneidplatten erzeugen 180°-Flachbohrungen — im Zentrum

des Bohrungsgrunds bleibt nur ein kleiner Hohlraum zurilick. Egal, ob es sich um eine Sacklochbohrung,
eine Durchgangsbohrung oder eine Senkung handelt, diese Schneidkdrper bieten eine enorme Vielseitigkeit
und eine wesentliche Anwendungs-Sicherheit beim Bohren.

KenTIP FEG-Wendeschneidplatten sind zunachst im Durchmesserbereich von 8-20 mm (0.3125-0.7874") ab Lager
verfiigbar. Die Verflgbarkeit der KSEM FEG-Schneidkérper ist zundchst auf den Durchmesserbereich von 16-40 mm
sicher gestellt (0.6299-1.5748"). Die FEG-Schneidkérper passen in alle GréBen-kompatible Schneidentrager des
KenTip und KSEM Bohrsystemes.

Merkmale und Vorteile

FEG-Flachbohrung-Ausfiihrung AuBerst vielseitig

e 180° Stirnschneide zum Bohren von ¢ Flachbohrungen und Senkungen kdnnen in einem
Flachbohrungen Durchgang gebohrt werden.

e Kleine Zentrierspitze fir eine bessere ¢ Pilotbohrungen unterstiitzen das nachfolgende
Bohrerflhrung. Flachbohren.

e Doppelte Fiihrungsfasen fur eine ¢ Sicheres Bohren in schrége Ein- und Austritte.
ausgezeichnete Geradheit ¢ Geeignet auch bei unebenen, konkaven und

e Eckenfase zur Reduzierung der Gratbildung konvexen Eintrittsflachen.
und Verlangerung der Standzeit ¢ Geringere Gratbildung und bessere Spanformung

beim Bohrungsaustritt.
e Problemloses Bohren auch in Bereichen mit Querbohrung.

Verbesserte zihe Sorte Hochproduktiv

KCPM45™ basiert auf einem sehr zahen, feinkdrnigen e Uberragende Spanformung und héhere Vorschiibe.
Hartmetallsubstrat mit einer fortschrittlichen TiAIN- e Préazisionsgeschliffen flir héchste Zuverlassigkeit und
Mehrlagenbeschichtung. Im Kombination mit der langere Standzeiten.

FEG-Stirnschneidenausfiihrung, eignet sie sich selbst e Einfacher und schneller Austausch der Schneidkdrper
unter den anspruchsvollsten Bedingungen fiur die in beiden Bohrsystemen.

Bearbeitung von Stahl und anderen Werkstoffen.
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KenTIP FEG-Stirnflache
des Schneidkorpers mit
Pilotbohrungsbereich zum fiir
eine bessere Bohrerfiihrung
und Geradheit der Bohrung.

FEG-Schneidk6rper
sind flach. Sie sind mit
doppelten Fiihrungsfasen
und Eckenfasen ausgestattet.

KenTIP™ FEG-Wendeschneidplatten KSEM™ FEG-Wendeschneidplatten

mit Flachbohrer-Geometrie mit Flachbohrer-Geometrie
e Kleinere Durchmesser e GroBere Durchmesser
e Miheloses Wechseln der Schneidkoérper e Sehr robuste Schneidkérper-Sitze.
e Einweg-Schneidkorper e Nachschleifbare Schneidkorper
Zwischendurchmesser Besondere Anwendungen
Semi-Standards* der FEG-Ausfiihrung Nutzen Sie die Vorteile von kundenspezifischen
sind innerhalb der KenTIP- und KSEM- Ausfuhrungen* fur Ihre Bearbeitungsprozesse:
Standardabmessungen erhaltlich: e Nutzen Sie fir Gusseisenanwendungen (K) unsere
e KenTIP: 8-27,99 mm (0.3125-1.102"). FEG-Schneidkérper in KC7410™.
e KSEM: 12,5-40 mm (0.6299-1.5748"). e Fir Edelstahle und Superlegierungen (M,S) bieten wir

FEL-Schneidkorper in KC7320™ oder KCMS35™.
e Wir empfehlen fir die Bearbeitung von Nichteisen-Metallen

Kundenspezifische Losungen (N) die FES-Version in K715.

e Wir bieten auch vollsténdig flache KSEM-Schneidkérper
Kundenspezifische Formen und Ausflihrungen, der Baureihe FB (ohne Pilotspitze) firr verschiedenste
sowie hochprézise Schneidkdrper fiir Anwendungen an.

Flachbohrungen, sind auf Anfrage erhéltlich. . ) . . o
* Alle hier gezeigten Schneidentrager und Schneidkérper sind einfach

und schnell als Semi-Standards in kundenspezifischen Stiickzahlen erhéltlich.
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Modulare Bohrer
KenTIP™ Hartmetall-Schneidkorper KZKENNAMETAI:

Bohrungsbearbeitung

RS PYPYIPILD

KenTIP FEG KCPM45™ Schneidkorper

® Erste Wahl
O Alternative
D1 D1
Schneidentrager- Schneidentrager-
KCPM45 mm Zoll SitzgroBe KCPM45 mm Zoll SitzgroBe
KTIPO794FEGM 7,938 3125 F KTIP1500FEGM 15,000 .5906 T
KTIPOS8OOFEGM 8,000 .3150 F KTIP1550FEGM 15,500 6102 T
KTIPO850FEGM 8,500 .3346 G KTIP1600FEGM 16,000 6299 u
KTIPO90OFEGM 9,000 .3543 H KTIP1650FEGM 16,500 .6496 U
KTIP0950FEGM 9,500 3740 | KTIP1700FEGM 17,000 .6693 Vv
KTIP1000FEGM 10,000 .3937 J KTIP1750FEGM 17,500 .6890 v
KTIP1050FEGM 10,500 4134 K KTIP1800FEGM 18,000 7087 w
KTIP1100FEGM 11,000 4331 L KTIP1850FEGM 18,500 .7283 W
KTIP1150FEGM 11,500 .4528 M KTIP1900FEGM 19,000 .7480 X
KTIP1200FEGM 12,000 4724 N KTIP1905FEGM 19,050 .7500 X
KTIP1250FEGM 12,500 4921 (0] KTIP1950FEGM 19,500 7677 X
KTIP1270FEGM 12,700 .5000 (0] KTIP2000FEGM 20,000 7874 Y
KTIP1300FEGM 13,000 5118 [P
KTIP1350FEGM 13,500 5315 Q
KTIP1400FEGM 14,000 5512 R
KTIP1450FEGM 14,500 .5709 S
Toleranz KenTIP FEG — Metrisch Toleranz KenTIP FEG — Zoll
D1 metrisch Toleranz s7 D1 Zoll Toleranz s7

8-10 0,023/+0,038 0.3125-0.3906 0.0009/+0.0015

>10-18 0,028/+0,046 >0.3906-0.7090 0.0011/+0.0018

>18-28 0,035/+0,056 >0.7090-0.8228 0.0014/+0.0022
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Modulare Bohrer
KKENNAMETAIZ KSEM™ Hartmetall-Schneidkorper

g
=
<]
KSEM FEG KCPM45™ Schneidkorper g
.§’
o
2
S
® Erste Wahl =]
O Alternative
D1 D1
Schneidentréager- Schneidentrager-
KCPM45 mm Zoll SitzgroBe KCPM45 mm Zoll SitzgroBe
KSEM1600FEGM 16,000 .6299 1 KSEM2700FEGM 27,000 1.0630 6
KSEM1650FEGM 16,500 .6496 1 KSEM2750FEGM 27,500 1.0827 6
KSEM1700FEGM 17,000 .6693 1 KSEM2800FEGM 28,000 1.1024 6
KSEM1750FEGM 17,500 .6890 1 KSEM2850FEGM 28,500 1.1220 7
KSEM1800FEGM 18,000 .7087 1 KSEM2900FEGM 29,000 1.1417 7
KSEM1850FEGM 18,500 .7283 2 KSEM2950FEGM 29,500 1.1614 7
KSEM1900FEGM 19,000 .7480 2 KSEM3000FEGM 30,000 1.1811 7
KSEM1905FEGM 19,050 .7500 2 KSEM3100FEGM 31,000 1.2205 8
KSEM1950FEGM 19,500 7677 2 KSEM3175FEGM 31,750 1.2500 8
KSEM2000FEGM 20,000 7874 3 KSEM3200FEGM 32,000 1.2598 8
KSEM2050FEGM 20,500 .8071 3 KSEM3300FEGM 33,000 1.2992 9
KSEM2100FEGM 21,000 .8268 3 KSEM3400FEGM 34,000 1.3386 9
KSEM2150FEGM 21,500 .8465 3 KSEM3500FEGM 35,000 1.3780 9
KSEM2200FEGM 22,000 .8661 3 KSEM3600FEGM 36,000 1.4173 9
KSEM2250FEGM 22,500 .8858 4 KSEM3700FEGM 37,000 1.4567 10
KSEM2300FEGM 23,000 .9055 4 KSEM3800FEGM 38,000 1.4961 10
KSEM2350FEGM 23,500 .9252 4 KSEM3810FEGM 38,100 1.5000 10
KSEM2400FEGM 24,000 .9449 4 KSEM3900FEGM 39,000 1.5354 10
KSEM2450FEGM 24,500 .9646 5 KSEM4000FEGM 40,000 1.5748 10
KSEM2500FEGM 25,000 .9843 5
KSEM2540FEGM 25,400 1.0000 5)
KSEM2550FEGM 25,500 1.0039 5)
KSEM2600FEGM 26,000 1.0236 5
KSEM2650FEGM 26,500 1.0433 6
Toleranz KSEM FEG — Metrisch Toleranz KSEM FEG — Zoll
D1 metrisch Toleranz k7 D1 Zoll Toleranz k7
12,5-18 +0,001/+ 0,019 0.500-0.709 +0.0000/+0.0008
>18-30 +0,002/+ 0,023 >0.709-1.181 +0.0000/+0.0009
>30-40 +0,002/+ 0,027 >1.181-1.575 +0.0000/+0.0010
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Modulare Bohrer
Anwendungsdaten KZKENNAMETAII

Hartmetall-Schneidkérper fir modulare Bohrer ¢ KenTIP™ e FEG(M)-Geometrie ©
Sorte KCPM45™ e Innere Kuhimittelzufiihrung

Schnittgeschwindigkeit — vc| Metrisch
Bereich — m/min Empfohlene Vorschubrate (f) pro Durchmesser
Werkstoff-
gruppe min | Startwert | max 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 20,0 24,0 28,0
=g 1| 110 140 170 |mm/U| 0,14-0,23 0,14-0,23 0,14-0,23 0,14-0,23 0,17-0,25 0,19-0,29 0,23-0,38 0,23-0,38
% 2 | 100 120 140 |mm/U| 0,17-0,23 0,17-0,23 0,17-0,23 0,17-0,23 0,19-0,25 0,22-0,29 0,29-0,38 0,29-0,38
g 3 80 100 120 |mm/U| 0,14-0,20 0,14-0,20 0,14-0,20 0,14-0,20 0,15-0,23 0,17-0,25 0,23-0,34 0,23-0,34
é 4 70 90 110 |mm/U| 0,11-0,20 0,11-0,20 0,11-0,20 0,11-0,20 0,13-0,23 0,14-0,25 0,18-0,34 0,18-0,34
g ¥ 1 40 60 80 [mm/U| 0,09-0,14 0,09-0,14 0,09-0,14 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25 0,16-0,25
§ 2 35 55 70 |mm/U| 0,09-0,14 0,09-0,14 0,09-0,14 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25 0,16-0,25
1 90 135 175 |mm/U| 0,18-0,24 0,18-0,24 0,18-0,24 0,18-0,24 0,21-0,28 0,23-0,31 0,28-0,37 0,28-0,37
2 80 120 140 |mm/U| 0,18-0,24 0,18-0,24 0,18-0,24 0,18-0,24 0,21-0,28 0,23-0,31 0,28-0,37 0,28-0,37
3 70 110 125 |mm/U| 0,15-0,24 0,15-0,24 0,15-0,24 0,15-0,24 0,18-0,26 0,21-0,29 0,23-0,37 0,23-0,37
Schnittgeschwindigkeit — vc| Zoll
Bereich — SFM Empfohlene Vorschubrate (f) pro Durchmesser
Werkstoff-
gruppe | min | Startwert | max 0,315 0,394 0,472 0.551 0.630 0.787 0,945 1,102
1 | 360 460 560 | IPR | 0,006-0,009 | 0,006-0,009 | 0,006-0,009 | 0,006-0,009 | 0,007-0,010 | 0,007-0,011 | 0,009-0,015 | 0,009-0,015
2 | 330 390 460 | IPR | 0,007-0,009 | 0,007-0,009 | 0,007-0,009 | 0,007-0,009 | 0,007-0,010 | 0,009-0,011 | 0,011-0,015 | 0,011-0,015
3 | 260 330 390 | IPR | 0,006-0,008 | 0,006-0,008 | 0,006-0,008 | 0,006-0,008 | 0,006-0,009 | 0,007-0,010 | 0,009-0,013 | 0,009-0,013
4 | 230 300 360 | IPR | 0,004-0,008 | 0,004-0,008 | 0,004-0,008 | 0,004-0,008 | 0,005-0,009 | 0,006-0,010 | 0,007-0,013 | 0,007-0,013
1| 130 200 260 | IPR | 0,004-0,006 | 0,004-0,006 | 0,004-0,006 | 0,004-0,006 | 0,004-0,007 | 0,005-0,008 | 0,006-0,010 | 0,006-0,010
M 2 | 110 180 230 | IPR | 0,004-0,006 | 0,004-0,006 | 0,004-0,006 | 0,004-0,006 | 0,004-0,007 | 0,005-0,008 | 0,006-0,010 | 0,006-0,010
1 | 300 440 570 | IPR | 0,007-0,009 | 0,007-0,009 | 0,007-0,009 | 0,007-0,009 | 0,008-0,011 | 0,009-0,012 | 0,011-0,015 | 0,011-0,015
2 | 260 390 460 | IPR | 0,007-0,009 | 0,007-0,009 | 0,007-0,009 | 0,007-0,009 | 0,008-0,011 | 0,009-0,012 | 0,011-0,015 | 0,011-0,015
3 | 230 360 410 | IPR | 0,006-0,009 | 0,006-0,009 | 0,006-0,009 | 0,006-0,009 | 0,007-0,010 | 0,008-0,011 | 0,009-0,015 | 0,009-0,015

Anwendungshinweis: KenTIP FEG kann als Pilotbohrer verwendet werden. Verwenden Sie kurze 1,5 x D Kérper und herkémmliche Bohrparameter. Die Vorzentriertiefe
wird erreicht, wenn die Bohrung etwa 2 mm Tiefe des vollstandigen nominalen Wendeschneidplattendurchmessers zeigt.
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Modulare Bohrer

KKENNAMETAIZ Anwendungsdaten

Hartmetall-Schneidkérper fiir modulare Bohrer ¢ KSEM™ o FEG(M)-Geometrie ©
Sorte KCPM45™ e Innere Kuhimittelzufiihrung

Schnittgeschwindigkeit — vc Metrisch
Bereich — m/min Empfohlene Vorschubrate (f) pro Durchmesser
Werkstoff-

gruppe | min | Startwert | max 12,5 16,0 20,0 25,4 32,0 40,0
1| 110 140 170 |mm/U 0,14-0,23 0,17-0,25 0,19-0,29 0,23-0,38 0,26-0,43 0,33-0,76 =
2 | 100 120 140 |mm/U 0,17-0,23 0,19-0,25 0,22-0,29 0,29-0,38 0,32-0,43 0,33-0,76 "'53_,
3 80 100 120 |mm/U 0,14-0,20 0,15-0,23 0,17-0,25 0,23-0,34 0,26-0,38 0,33-0,66 g
4 | 70 90 110 |mm/U 0,11-0,20 0,13-0,23 0,14-0,25 0,18-0,34 0,21-0,38 0,26-0,66 §
1 40 60 80 |mm/U 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25 0,18-0,28 0,21-0,31 g

M| 2| 35 55 70 |mm/U 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25 0,18-0,28 0,21-0,31 g
3| 20 40 60 |mm/U 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25 0,18-0,28 0,21-0,31
1 90 135 175 |mm/U 0,17-0,23 0,19-0,25 0,22-0,29 0,29-0,38 0,32-0,43 0,33-0,76
2 80 120 140 |mm/U 0,17-0,23 0,19-0,25 0,22-0,29 0,29-0,38 0,32-0,43 0,33-0,76
3 70 110 125 |mm/U 0,15-0,24 0,18-0,26 0,21-0,29 0,23-0,37 0,25-0,42 0,27-0,57
1 20 40 60 |mm/U 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25 0,18-0,28 0,21-0,31
3 15 30 45 |mm/U 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16-0,25 0,18-0,28 0,21-0,31

Schnittgeschwindigkeit — vc Zoll
Bereich — SFM Empfohlene Vorschubrate (f) pro Durchmesser
Werkstoff-

gruppe | min | Startwert | max 0,462 0,630 0,787 1,000 1,260 1,575
1 | 360 460 560 | IPR 0,006-0,009 0,007-0,010 0,007-0,011 0,009-0,015 0,010-0,017 0,013-0,030
2 | 330 390 460 | IPR 0,007-0,009 0,007-0,010 0,009-0,011 0,011-0,015 0,013-0,017 0,013-0,030
3 | 260 330 390 | IPR 0,006-0,008 0,006-0,009 0,007-0,010 0,009-0,013 0,010-0,015 0,013-0,026
4 | 230 300 360 | IPR 0,004-0,008 0,005-0,009 0,006-0,010 0,007-0,013 0,008-0,015 0,010-0,026
1] 130 200 260 | IPR 0,004-0,006 0,004-0,007 0,005-0,008 0,006-0,010 0,007-0,011 0,008-0,012

M| 2| 110 180 230 | IPR 0,004-0,006 0,004-0,007 0,005-0,008 0,006-0,010 0,007-0,011 0,008-0,012
3 70 130 200 | IPR 0,004-0,006 0,004-0,007 0,005-0,008 0,006-0,010 0,007-0,011 0,008-0,012
1 | 300 440 570 | IPR 0,007-0,009 0,007-0,010 0,009-0,011 0,011-0,015 0,013-0,017 0,013-0,030
2 | 260 390 460 | IPR 0,007-0,009 0,007-0,010 0,009-0,011 0,011-0,015 0,013-0,017 0,013-0,030
3 | 230 360 410 | IPR 0,006-0,009 0,007-0,010 0,008-0,011 0,009-0,015 0,010-0,017 0,011-0,022
1 70 130 200 | IPR 0,004-0,006 0,004-0,007 0,005-0,008 0,006-0,010 0,007-0,011 0,008-0,012
3 50 100 150 | IPR 0,004-0,006 0,004-0,007 0,005-0,008 0,006-0,010 0,007-0,011 0,008-0,012
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Drill Fix™ DFSP™

DFSP ist die neue Bezeichnung des jetzt noch umfangreicheren Programms der Dirill Fix DFS™
Wendeschneidplatten-Bohrer. Der Standard-Durchmesserbereich wurde erweitert und beginnt
nun bei 14 mm und endet mit 55 mm (0.551 — 2.125") mit L/D-Verhaltnissen von 2 x D, 3 x D,
4 x D und 5 x D. Wie bei den DFS Bohrern sind die DFSP Bohrer ausgelegt mit den
wirtschaftlichen quadratischen AuBen-Wendeschneidplatten in Kombination mit den
trigonometrischen Innen-Wendeschneidplatten, die durch ihre Gberlegene Zentriereigenschaft
Uberzeugen. Die DFSP-Wendeschneidplattenbohrer bieten ein gréBeres Zerspanungsvolumen
bei einer gleichzeitig hohen Oberflachenglite und Bohrungsgeradheit.

Mit den neuen Beyond™-Wendeschneidplatten sind Sie in der Lage die Produktivitét weiter zu
steigern, und erzielen dabei hervorragende Ergebnisse bei der Bearbeitung von Stéhlen, nicht

bey @l

rostenden Stahlen und Gusseisen.

Merkmale und Vorteile

Hohere Produktivitat und Wirtschaftlichkeit

¢ \erbesserte Spannuten sowie nicht zentral angeordnete,
vergroBerte Kiihlkanéle ermdéglichen héchste
Metallzerspanungsvolumina und eine ausgezeichnete
Spanabfihrung.

¢ Nutzen Sie die quadratischen AuBen-Wendeschneidplatten
mit vier wirtschaftlichen Schneiden.

¢ Profitieren Sie von einem vollstandigen Produktportfolio
mit standardmaBigen L/D-Verh&ltnissen bis zu 5 x D.

Vielseitigkeit

e Bohren Sie bis zu 5 x D in Stahl, Gusseisen, Spharoguss,
nicht rostenden Stahlen und NE-Metallen.

¢ Verwenden Sie diesen Bohrer, wenn Bearbeitungszeit
und Wirtschaftlichkeit an erster Stelle stehen.

e Setzen Sie DFSP-Bohrer flir normale Bohrungen, bei schragen
Ein- und Austrittsflachen, im unterbrochenen Schnitt sowie
bei unebenen oder geschweiBten Eintrittsflachen ein.

¢ Verwenden Sie den X-Versatz auf Drehmaschinen, um den
Bohrungsdurchmesser einstellen zu kénnen. So werden
Sonderwerkzeuge bei vielen Anwendungen und auf
Bearbeitungszentren Uberflissig, wenn Sie eine
Optimierung der Toleranzen erzielen méchten.

¢ Exzenterspannfutter sind als Standard verfuigbar.

¢ Schneller und einfacher Wechsel der Wendeschneidplatten
mit ihrer Sorten- und Geometrie-Vielfalt fiir unterschiedliche
Werkstoffe und Anwendungen.

B46 KZKENNAMETAIZ

Zuverlassigkeit

e Erzielen Sie, unabhéngig von den angewendeten
Vorschiben, Bohrungen mit hoher Genauigkeit.

e Erzielen Sie herausragende Ergebnisse mit den Beyond™
Sorten fiir DFT"™" und SPGX/SPPX.

¢ Hohe VerschleiBfestigkeit bei unterbrochenen Schnitten
aufgrund der auBen angeordneten quadratischen
Wendeschneidplatte.

Kundenspezifische Losungen

¢ Nutzen Sie die DFSP-Kassettenldsung, um lhren
Durchmesserbereich bis zu 85 mm (3.35") und
einem L/D-Verhéltnis bis zu 5 x D zu erweitern.

e Zwischenabmessungen der Durchmesser,
mehrstufige Bohrer sowie andere nicht
standardmaBige Schaftausfiihrungen
sind erhéltlich.

¢ Fir besondere Ausfiihrungen wenden Sie sich bitte
an unser Team fir kundenspezifische Losungen.
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Wendeschneidplatten-Bohrer
Drill Fix™ DFSP™ Werkzeugkorper KZKENNAMETAE

Bohrungsbearbeitung

e DFSP vereint die wirtschaftliche quadratische Form der auBen
angeordneten Wendeschneidplatte mit den Giberlegenen @ ‘ #@
Zentriereigenschaften der innen angeordneten U \) U @ g‘) \)
Trigon-Wendeschneidplatte.

¢ Bohrer wird mit Wendeschneidplatten-Schrauben und Torxschlussel geliefert.

¢ Wendeschneidplatten flir DFSP bitte getrennt bestellen. Wendeschneidplatten
finden Sie auf den Seiten B61-B64.

Lt cs N

e - A

D1 max| D1 - I Ej/ D - 1
. ( _ .

L5~ Lﬁ ‘

J‘,\)
o

WD Schaft ¢ 2 x D e Metrisch

D D1
Wende- Wende-
schneidplatte schneidplatte
20 32 40 50 mm L1 L4max L5 auBen innen
DFSP140R2WD20M - - = 14,00 50,0 28,0 0,3 | SPGX0502.. DFTX202..
DFSP145R2WD20M - - - 14,50 53,0 29,0 0,4 | SPGX0502.. DFTX202..
DFSP150R2WD20M - - - 15,00 54,0 30,0 0,4 | SPGX0502.. DFTX202..
DFSP155R2WD20M - - - 1550 55,0 31,0 0,4 | SPGX0502.. DFTX202..
DFSP160R2WD20M - - - 16,00 56,0 32,0 0,4 | SPGX0502.. DFTX202..
- DFSP165R2WD32M - - 16,50 62,0 33,0 0,5 | SPGX0502.. DFTX202..
- DFSP170R2WD32M - - 17,00 63,0 34,0 0,5 | SPGX0502.. DFTX202..
- DFSP175R2WD32M - - 17,50 64,0 35,0 0,5 | SPGX0603.. DFT0303..
- DFSP180R2WD32M - - 18,00 65,0 36,0 0,5 | SPGX0603.. DFT03083..
- DFSP185R2WD32M - — 18,50 66,0 37,0 0,6 | SPGX0603.. DFT0303..
- DFSP190R2WD32M - - 19,00 67,0 38,0 0,6 | SPGX0603.. DFTO0303..
- DFSP195R2WD32M - - 19,50 68,0 39,0 0,6 | SPGX0603.. DFT0303..
- DFSP200R2WD32M - = 20,00 72,0 40,0 0,6 | SPGX0603.. DFT0303..
- DFSP210R2WD32M - - 21,00 74,0 42,0 0,7 | SPGX0603.. DFT0303..
- DFSP220R2WD32M - - 22,00 76,0 440 0,5 | SPGX0703.. DFTO5T3..
- DFSP230R2WD32M - - 23,00 780 46,0 0,6 | SPGX0703.. DFTO5TS..
- DFSP240R2WD32M - - 24,00 80,0 48,0 0,6 | SPGX0703.. DFTO5T3..
- DFSP250R2WD32M - = 25,00 83,0 50,0 0,7 | SPGX0703.. DFTO5TS..
- DFSP260R2WD32M - - 26,00 86,0 52,0 0,7 | SPPX09TS3.. DFTO5T3..
- DFSP265R2WD32M - - 26,50 87,0 53,0 0,7 | SPPX09T3.. DFTO5T3..
- DFSP270R2WD32M - = 27,00 89,0 54,0 0,8 | SPPX09T3.. DFTO5TS..
- DFSP280R2WD32M - — 28,00 91,0 56,0 0,8 | SPPX09T3.. DFTO5T3..
- DFSP290R2WD32M - - 29,00 94,0 58,0 0,9 | SPPX09T3.. DFTO5T3..
- DFSP300R2WD32M - - 30,00 97,0 60,0 0,9 | SPPX09T3.. DFTO05T3..
- DFSP310R2WD32M - — 31,00 100,0 62,0 0,9 | SPPX09T3.. DFTO5T3..
- DFSP320R2WD32M - - 32,00 103,0 64,0 1,0 | SPPX09T3.. DFTO5T3..
- DFSP330R2WD32M - - 33,00 105,0 66,0 0,9 | SPPX1204.. DFTO6T3..
- DFSP340R2WD32M - - 34,00 108,0 68,0 0,9 | SPPX1204.. DFTO6T3..
- DFSP350R2WD32M - - 3500 111,0 70,0 1,0 | SPPX1204.. DFTO6T3..
- DFSP360R2WD32M - = 36,00 114,0 72,0 1,0 | SPPX1204.. DFTO6T3..
- DFSP370R2WD32M - - 37,00 117,0 74,0 1,1 | SPPX1204.. DFTO6T3..
- DFSP375R2WD32M - - 37,50 118,0 75,0 1,1 | SPPX1204.. DFTO6T3..
(Fortsetzung)
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Wendeschneidplatten-Bohrer
KKENNAMETAIi Drill Fix™ DFSP™ Werkzeugkorper

(WD Schaft e 2 x D  Metrisch — Fortsetzung)

D D1
Wende- Wende-
schneidplatte schneidplatte

20 32 40 50 mm L1 L4max L5 auBen innen

- DFSP380R2WD32M - - 38,00 119,0 76,0 11 SPPX1204.. DFTO6T3..

- DFSP390R2WD32M - - 39,00 122,0 78,0 1,2 SPPX1204.. DFTO06T3.. o
- DFSP400R2WD32M - - 40,00 1250 80,0 1,2 | SPPX1204.. DFTO06TS.. E
- DFSP410R2WD32M - - 41,00 128,0 82,0 1,2 SPPX1204.. DFTQ704.. g
- DFSP420R2WD32M - - 42,00 131,0 84,0 1,3 | SPPX1204.. DFT0704.. §
- DFSP430R2WD32M - — 43,00 133,0 86,0 1,3 | SPPX1204.. DFT0704.. é
- DFSP440R2WD32M - - 44,00 1350 88,0 1,4 | SPPX15T5.. DFTO704.. E
- - DFSP450R2WD40M - 45,00 137,0 90,0 1,4 | SPPX15T5.. DFT0704.. noa
= - DFSP460R2WD40M - 46,00 140,0 92,0 1,5 | SPPX15T5.. DFT0704..

= - DFSP470R2WD40M — 47,00 142,0 94,0 1,5 | SPPX15T5.. DFT0704..

- - DFSP480R2WD40M - 48,00 1440 96,0 1,5 | SPPX15T5.. DFT0704..

- - DFSP490R2WD40M - 49,00 146,0 98,0 1,4 | SPPX15T5.. DFT0905..

= - DFSP500R2WD40M — 50,00 148,0 100,0 1,5 | SPPX15T5.. DFT0905..

- - DFSP505R2WD40M - 50,50 148,0 100,0 1,5 | SPPX15T5.. DFT0905..

- - DFSP510R2WD40M - 51,00 150,0 102,0 1,6 | SPPX15T5.. DFT0905..

- - DFSP520R2WD40M - 52,00 152,0 104,0 1,6 | SPPX15T5.. DFT0905..

- - DFSP530R2WD40M - 53,00 154,0 106,0 1,7 | SPPX15T5.. DFT0905..

= - DFSP540R2WD40M - 54,00 156,0 108,0 1,7 | SPPX15T5.. DFT0905..

- - - DFSP550R2WD50M | 55,00 158,0 110,0 1,8 | SPPX15T5.. DFT0905..

HINWEIS fiir D1 max.: Der Durchmesser kann angepasst werden. Es wird dringend empfohlen, den Durchmesser nicht mehr als +1 mm (+0.0039") anzupassen.

Ersatzteile
Wende- ?ﬁngﬂf‘?\feﬁr Anzugs- Wende- iﬁ%ﬁ:’_ !\)ﬁgrll"f Anzugs- Anzugs- Torx- Torx-
Durchmesser- schneidplatte deschneid- moment  schneidplatte deschneid- moment moment  Schrauben- Schrauben- Torx-
bereich innen platte Nm auBien platte Nm ft. Ibs dreher dreher GroBe
14.00-17.00  DFTX202.. 193.281 0,6 SPGX0502.. 193.281 0,6 A4 = 170.370 T6
17.50-21.00  DFT0303.. MS1152 0,9 SPGX0603.. MS1152 0,9 .66 170.023 - T7
22.00-25.00  DFTO5TS.. 192.432 21 SPGX0703.. 193.491 1,3 .96 170.028 - T8
26.00-32.00  DFTO5TS.. 191.924 21 SPPX09T3.. 191.924 21 1.55 170.024 - T9
33.00-40.00 DFTO6TS.. 191.916 4 SPPX1204.. 191.916 4 2.95 170.025 - T15
41.00-43.00  DFTO0704.. 192.433 6 SPPX1204.. 191.698 3 2.21 170.025 - T15
44,00-48.00  DFTO704.. 192.433 6 SPPX15T5.. 191.698 3 2.21 170.025 - T15
49.00-55.00  DFT0905.. 192.433 6 SPPX15T5.. 192.433 6 4.43 170.025 - T15

HINWEIS: Um eine korrekte Klemmung sicherzustellen, sind zwei verschiedene Schrauben fiir DFT “-Wendeschneidplatten mit unterschiedlichen Gewinden fir
Durchmesserbereiche von 22-25 mm (0.875-1.000") und 41-48 mm (1.750-1.875") notwendig. Beide Schrauben verfiigen tiber die gleiche Torx-GréBe.

D LS CS
20 45 R 1/4 BSP WARNUNG
Beim Austritt des Bohrers aus dem Werkstiick entsteht eine Scheibe.
32 58 R1/4 BSP Bei drehendem Werkstiick wird die Scheibe vom Werkstiick weggeschleudert!
40 68 R 1/4 BSP N Entsprechende Sicherheitsvorkehrungen sind erforderlich!
50 68 R 1/4 BSP

www.kennametal.com ‘:ZKENNAMETA': B49



Wendeschneidplatten-Bohrer
Drill Fix™ DFSP™ Werkzeugkorper KZKENNAMETAE

Bohrungsbearbeitung

e DFSP vereint die wirtschaftliche quadratische Form der auBen

angeordneten Wendeschneidplatte mit den Uiberlegenen @
Zentriereigenschaften der innen angeordneten . ‘
Trigon-Wendeschneidplatte.

¢ Bohrer wird mit Wendeschneidplatten-Schrauben und Torxschlissel geliefert.
¢ Wendeschneidplatten flir DFSP bitte getrennt bestellen. Wendeschneidplatten
finden Sie auf den Seiten B61-B64.

L1 (¢
D1 max| D1 > ; D / D
L5~ L—
L4 max LS
fo
] —
WD Schaft ® 3 x D ¢ Metrisch
D D1
Wende- Wende-
L4 schneidplatte schneidplatte

20 32 40 50 mm L1 max L5 auBen innen
DFSP140R3WD20M - - - 14,00 64,0 42,0 0,3 SPGX0502.. DFTX202..
DFSP145R3WD20M - — — 1450 67,5 43,5 0,4 SPGX0502.. DFTX202..
DFSP150R3WD20M - - - 15,00 69,0 45,0 0,4 SPGX0502.. DFTX202..
DFSP155R3WD20M - - - 1550 70,5 46,5 0,4 SPGX0502.. DFTX202..
DFSP160R3WD20M - - - 16,00 72,0 48,0 0,4 SPGX0502.. DFTX202..
- DFSP165R3WD32M - - 16,50 78,5 49,5 0,5 SPGX0502.. DFTX202..
- DFSP170R3WD32M - - 17,00 80,0 51,0 0,5 SPGX0502.. DFTX202..
- DFSP175R3WD32M - - 17,50 815 52,5 0,5 SPGX0603.. DFTO0303..
- DFSP180R3WD32M - - 18,00 83,0 54,0 0,5 SPGX0603.. DFTO0303..
- DFSP185R3WD32M - = 1850 84,5 5515 0,6 SPGX0603.. DFT03083..
- DFSP190R3WD32M - - 19,00 86,0 57,0 0,6 SPGX0603.. DFTO0303..
- DFSP195R3WD32M - - 19,50 875 58,5 0,6 SPGX0603.. DFTO0303..
- DFSP200R3WD32M - — 20,00 92,0 60,0 0,6 SPGX0603.. DFT0303..
- DFSP210R3WD32M - - 21,00 950 63,0 0,7 SPGX0603.. DFTO0303..
- DFSP220R3WD32M - - 22,00 98,0 66,0 0,5 SPGX0703.. DFTO5T3..
- DFSP230R3WD32M - - 23,00 101,0 690 0,6 SPGX07083.. DFTO5TS..
- DFSP240R3WD32M - - 24,00 1040 720 0,6 SPGX0703.. DFTO5T3..
- DFSP250R3WD32M - - 25,00 1080 75,0 0,7 SPGX0708.. DFTO05T3..
- DFSP260R3WD32M - - 26,00 1120 780 0,7 SPPX09T3.. DFTO5T3..
- DFSP265R3WD32M - - 26,50 1135 795 0,7 SPPX09T3.. DFTO5T3..
- DFSP270R3WD32M - - 27,00 1160 81,0 0,8 SPPX09T3.. DFTO05T3..
- DFSP280R3WD32M - = 28,00 1190 840 0,8 SPPX09T3.. DFTO5TS..
- DFSP290R3WD32M - - 29,00 1230 87,0 0,9 SPPX09T3.. DFTO5T3..
- DFSP300R3WD32M - - 30,00 127,0 90,0 0,9 SPPX09T3.. DFTO05T3..
- DFSP310R3WD32M - - 31,00 1310 930 0,9 SPPX09T3.. DFTO05T3..
- DFSP320R3WD32M - - 32,00 1350 96,0 1,0 SPPX09T3.. DFTO5T3..
- DFSP330R3WD32M - - 33,00 1380 99,0 0,9 SPPX1204.. DFTO06T3..
- DFSP340R3WD32M - - 34,00 142,0 102,0 0,9 SPPX1204.. DFTO6T3..
- DFSP350R3WD32M - - 35,00 146,0 105,0 1,0 SPPX1204.. DFTO6T3..
- DFSP360R3WD32M - - 36,00 150,0 108,0 1,0 SPPX1204.. DFTO06T3..
- DFSP370R3WD32M - - 37,00 1540 111,0 1,1 SPPX1204.. DFTO6T3..
- DFSP375R3WD32M - - 3750 1555 1125 1,1 SPPX1204.. DFTO6T3..

(Fortsetzung)
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Wendeschneidplatten-Bohrer
KKENNAMETAIi Drill Fix™ DFSP™ Werkzeugkorper

(WD Schaft e 3 x D e Metrisch — Fortsetzung)

D D1
Wende- Wende-
L4 schneidplatte schneidplatte

20 32 40 50 mm L1 max L5 auBen innen

- DFSP380R3WD32M - - 38,00 157,0 114,0 1,1 SPPX1204.. DFTO6T3..

- DFSP390R3WD32M - - 39,00 161,0 117,0 1,2 SPPX1204.. DFTO6T3.. =
- DFSP400R3WD32M - - 40,00 1650 120,0 12 SPPX1204.. DFT06TS3.. é
- DFSP410R3WD32M - - 41,00 169,0 123,0 1,2 SPPX1204.. DFTO0704.. %
- DFSP420R3WD32M - - 42,00 173,0 126,0 1,3 SPPX1204.. DFTO0704.. é
- DFSP430R3WD32M - = 43,00 1760 129,0 1,3 SPPX1204.. DFT0704.. g’
- DFSP440R3WD32M - - 4400 179,0 132,0 1,4 SPPX15T5.. DFTO0704.. g
- - DFSP450R3WD40M - 4500 182,0 1350 1,4 SPPX15T5.. DFTO0704..

- - DFSP460R3WD40M = 46,00 1860 138,0 1,5 SPPX15T5.. DFTO0704..

= - DFSP470R3WD40M — 47,00 189,0 141,0 15 SPPX15T5.. DFTO0704..

- - DFSP480R3WD40M - 48,00 192,0 1440 15 SPPX15T5.. DFTO0704..

- - DFSP490R3WD40M - 49,00 1950 1470 1,4 SPPX15T5.. DFT0905..

= - DFSP500R3WD40M - 50,00 198,0 150,0 15 SPPX15T5.. DFT0905..

= - DFSP505R3WD40M - 50,50 1995 151,56 15 SPPX15T5.. DFT0905..

- - DFSP510R3WD40M - 51,00 2010 153, 1,6 SPPX15T5.. DFT0905..

- - DFSP520R3WD40M - 52,00 204,0 156,0 1,6 SPPX15T5.. DFT0905..

= - DFSP530R3WD40M - 53,00 207,0 159,0 1,7 SPPX15T5.. DFT0905..

= - DFSP540R3WD40M - 54,00 2100 162,0 1,7 SPPX15T5.. DFT0905..

- - - DFSP550R3WD50M | 55,00 213,0 165,0 1,8 SPPX15T5.. DFT0905..

HINWEIS fiir D1 max.: Der Durchmesser kann angepasst werden. Es wird dringend empfohlen, den Durchmesser nicht mehr als +1 mm (+0.0039") anzupassen.

Ersatzteile
Durch Wende- ?ﬁng?:afeﬁr Anzugs- Wende- iﬁ%’:’l:‘_l"ﬁg;'_r Anzugs- Anzugs- Torx- Torx-

messer-  schneidplatte deschneid- moment  schneidplatte " joschneid- moment moment  Schrauben- Schrauben- Torx-

bereich innen platte Nm auBen platte Nm ft. Ibs dreher dreher GroBe
14.00-17.00  DFTX202.. 193.281 0,6 SPGX0502.. 193.281 0,6 44 = 170.370 T6
17.50-21.00  DFT0303.. MS1152 0,9 SPGX0603.. MS1152 0,9 .66 170.023 - T7
22.00-25.00  DFTO5TS.. 192.432 21 SPGX0703.. 193.491 1,3 .96 170.028 - T8
26.00-32.00  DFTO5TS.. 191.924 21 SPPX09T3.. 191.924 2,1 1.55 170.024 - T9
33.00-40.00  DFTO6TS.. 191.916 4 SPPX1204.. 191.916 4 2.95 170.025 - T15
41.00-43.00  DFTO0704.. 192.433 6 SPPX1204.. 191.698 3 2.21 170.025 = T15
44.00-48.00  DFTO0704.. 192.433 6 SPPX15T5.. 191.698 3 2.21 170.025 - T15
49.00-55.00  DFTO0905.. 192.433 6 SPPX15T5.. 192.433 6 4.43 170.025 - T15

HINWEIS: Um eine korrekte Klemmung sicherzustellen, sind zwei verschiedene Schrauben fiir DFT “-Wendeschneidplatten mit unterschiedlichen Gewinden fir
Durchmesserbereiche von 22-25 mm (0.875-1.000") und 41-48 mm (1.750-1.875") notwendig. Beide Schrauben verfiigen tiber die gleiche Torx-GréBe.

D LS CS
20 45 R 1/4 BSP WARNUNG
Beim Austritt des Bohrers aus dem Werkstiick entsteht eine Scheibe.
32 58 R1/4BSP I Bei drehendem Werkstiick wird die Scheibe vom Werkstiick weggeschleudert!
40 68 R 1/4 BSP ) Entsprechende Sicherheitsvorkehrungen sind erforderlich!
50 68 R 1/4 BSP
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Wendeschneidplatten-Bohrer
Drill Fix™ DFSP™ Werkzeugkorper KZKENNAMETAE

Bohrungsbearbeitung

e DFSP vereint die wirtschaftliche quadratische Form der auBen

angeordneten Wendeschneidplatte mit den liberlegenen @
Zentriereigenschaften der innen angeordneten ;
Trigon-Wendeschneidplatte.

¢ Bohrer wird mit Wendeschneidplatten-Schrauben und Torxschlussel geliefert.
¢ Wendeschneidplatten fir DFSP bitte getrennt bestellen. Wendeschneidplatten
finden Sie auf den Seiten B61-B64.

L1 CS
D1 Fee==3
max| D1 ©E ] [ -—-—H / D
L5 —=| Li
L4 max LS

WD Schaft ¢ 4 x D e Metrisch

D D1
Wende- Wende-
L4 schneidplatte  schneidplatte
32 40 50 mm L1 max L5 auBen innen
DFSP175R4WD32M - = 17,50 99,0 70,0 0,5 SPGX0603.. DFT0303..
DFSP180R4WD32M - — 18,00 101,0 72,0 0,5 SPGX0603.. DFT0303..
DFSP185R4WD32M - - 18,50 103,0 74,0 0,6 SPGX0603.. DFTO0303..
DFSP190R4WD32M - - 19,00 105,0 76,0 0,6 SPGX0603.. DFT0303..
DFSP195R4WD32M - - 19,50 107,0 78,0 0,6 SPGX0603.. DFTO0303..
DFSP200R4WD32M - - 20,00 112,0 80,0 0,6 SPGX0603.. DFTO0303..
DFSP210R4WD32M - - 21,00 96,0 64,0 0,7 SPGX0603.. DFT0303..
DFSP220R4WD32M - - 22,00 120,0 88,0 0,5 SPGX0703.. DFTO5T3..
DFSP230R4WD32M - - 23,00 124,0 92,0 0,6 SPGX0703.. DFTO05T3..
DFSP240R4WD32M - = 24,00 128,0 96,0 0,6 SPGX0703.. DFTO5TS..
DFSP250R4WD32M - - 25,00 133,0 100,0 0,7 SPGX0703.. DFTO5T3..
DFSP260R4WD32M - - 26,00 138,0 104,0 0,7 SPPX09T3.. DFTO5T3..
DFSP265R4WD32M - = 26,50 140,0 106,0 0,7 SPPX09T3.. DFTO5TS..
DFSP270R4WD32M - - 27,00 143,0 108,0 0,8 SPPX09T3.. DFTO5T3..
DFSP280R4WD32M - - 28,00 147,0 112,0 0,8 SPPX09T3.. DFTO5T3..
DFSP290R4WD32M - - 29,00 152,0 116,0 0,9 SPPX09T3.. DFTO5TS..
DFSP300R4WD32M - - 30,00 157,0 120,0 0,9 SPPX09T3.. DFTO5T3..
DFSP310R4WD32M - - 31,00 162,0 124,0 0,9 SPPX09T3.. DFTO5T3..
DFSP320R4WD32M - - 32,00 167,0 128,0 1,0 SPPX09T3.. DFTO5TS..
DFSP330R4WD32M - - 33,00 171,0 132,0 0,9 SPPX1204.. DFTO6T3..
DFSP340R4WD32M - - 34,00 176,0 136,0 09 SPPX1204.. DFTO6T3..
DFSP350R4WD32M - — 35,00 181,0 140,0 1,0 SPPX1204.. DFTO6TS..
DFSP360R4WD32M - - 36,00 186,0 144,0 1,0 SPPX1204.. DFTO6T3..
DFSP370R4WD32M - - 37,00 191,0 148,0 1,1 SPPX1204.. DFTO6T3..
DFSP375R4WD32M - — 37,50 193,0 150,0 1,1 SPPX1204.. DFTO06T3..
DFSP380R4WD32M - - 38,00 195,0 152,0 1,1 SPPX1204.. DFTO6T3..
DFSP390R4WD32M - - 39,00 200,0 156,0 12 SPPX1204.. DFTO6TS..
DFSP400R4WD32M - - 40,00 205,0 160,0 1,2 SPPX1204.. DFTO6TS..
(Fortsetzung)
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Wendeschneidplatten-Bohrer
KKENNAMETAIi Drill Fix™ DFSP™ Werkzeugkorper

(WD Schaft » 4 x D ® Metrisch — Fortsetzung)

D D1
Wende- Wende-
L4 schneidplatte  schneidplatte

32 40 50 mm L1 max L5 auBen innen
DFSP410R4WD32M - - 41,00 210,0 164,0 1,2 SPPX1204.. DFTO0704..
DFSP420R4WD32M - = 42,00 215,0 168,0 1,3 SPPX1204.. DFTQ704.. =2
DFSP430R4WD32M - - 43,00 219,0 172,0 1,3 SPPX1204.. DFTO0704.. -"E
DFSP440R4WD32M - - 44,00 223,0 176,0 1,4 SPPX15T5.. DFTO0704.. g

- DFSP450R4WD40M - 45,00 227,0 180,0 1,4 SPPX15T5.. DFTQ704.. '§,

- DFSP460R4WD40M - 46,00 232,0 184,0 15 SPPX15T5.. DFTO0704.. E

- DFSP470R4WD40M - 47,00 236,0 188,0 1,5 SPPX15T5.. DFTO0704.. g

- DFSP480R4WD40M - 48,00 240,0 192,0 1,5 SPPX15T5.. DFTQ704..

- DFSP490R4WD40M - 49,00 2440 196,0 1,4 SPPX15T5.. DFTO0905..

- DFSP500R4WD40M - 50,00 248,0 200,0 1,5 SPPX15T5.. DFTO0905..

- DFSP510R4WD40M - 51,00 252,0 204,0 1,6 SPPX15T5.. DFT0905..

- DFSP520R4WD40M - 52,00 256,0 208,0 1,6 SPPX15T5.. DFTO0905..

- DFSP530R4WD40M - 53,00 260,0 212,0 1,7 SPPX15T5.. DFTO0905..

- DFSP540R4WD40M - 54,00 264,0 216,0 1,7 SPPX15T5.. DFT0905..

- - DFSP550R4WD50M 55,00 268,0 220,0 1,8 SPPX15T5.. DFTO0905..

HINWEIS fiir D1 max.: Der Durchmesser kann angepasst werden. Es wird dringend empfohlen, den Durchmesser nicht mehr als +1 mm (+0.0039") anzupassen.

Ersatzteile
Schraube fiir Schraube fiir
Wende- Innen-Wen- Anzugs- Wende- AuBen-Wen- Anzugs- Anzugs- Torx-
Durchmesser- schneidplatte deschneid- moment schneidplatte  deschneid- moment moment Schrauben- Torx-
bereich innen platte Nm auBen platte Nm ft. Ibs dreher GroBe
17.50-21.00 DFT0303.. MS1152 0,9 SPGX0603.. MS1152 0,9 .66 170.023 T7
22.00-25.00 DFTO5TS.. 192.432 2,1 SPGX0703.. 193.491 1,3 .96 170.028 T8
26.00-32.00 DFTO05T3.. 191.924 2,1 SPPX09T3.. 191.924 2,1 1.55 170.024 T9
33.00-40.00 DFTO6TS.. 191.916 4 SPPX1204.. 191.916 4 2.95 170.025 T15
41.00-43.00 DFTQ704.. 192.433 6 SPPX1204.. 191.698 3 2.21 170.025 T15
44.00-48.00 DFT0704.. 192.433 6 SPPX15T5.. 191.698 3 2.21 170.025 T15
49.00-55.00 DFT0905.. 192.433 6 SPPX15T5.. 192.433 6 4.43 170.025 T15

HINWEIS: Um eine korrekte Klemmung sicherzustellen, sind zwei verschiedene Schrauben fiir DFT “-Wendeschneidplatten mit unterschiedlichen Gewinden fir
Durchmesserbereiche von 22-25 mm (0.875-1.000") und 41-48 mm (1.750-1.875") notwendig. Beide Schrauben verfiigen tiber die gleiche Torx-GréBe.

D LS cs WARNUNG
Beim Austritt des Bohrers aus dem Werkstiick entsteht eine Scheibe.
32 58 R1/4BSP Bei drehendem Werkstiick wird die Scheibe vom Werkstiick weggeschleudert!
40 68 R 1/4 BSP ) Entsprechende Sicherheitsvorkehrungen sind erforderlich!
50 68 R 1/4 BSP
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Wendeschneidplatten-Bohrer
Drill Fix™ DFSP™ Werkzeugkorper KZKENNAMETAE

Bohrungsbearbeitung

e DFSP vereint die wirtschaftliche quadratische Form der auBen @
angeordneten Wendeschneidplatte mit den Giberlegenen /
Zentriereigenschaften der innen angeordneten ‘

Trigon-Wendeschneidplatte.
¢ Bohrer wird mit Wendeschneidplatten-Schrauben und Torxschlussel geliefert.

¢ Wendeschneidplatten flir DFSP bitte getrennt bestellen. Wendeschneidplatten
finden Sie auf den Seiten B61-B64.
) L1
‘ cs

TE ——F

T
L5 —={j=—
L4 max LS

>
I i}
WD Schaft ¢ 5 x D ¢ Metrisch
D D1
Wende- Wende-
schneidplatte  schneidplatte

32 40 50 mm L1 L4 max L5 auBen innen
DFSP200R5WD32M - = 20,00 132,0 100,0 0,6 SPGX0603.. DFT0303..
DFSP210R5WD32M - — 21,00 137,0 105,0 0,7 SPGX0603.. DFT0303..
DFSP220R5WD32M - - 22,00 142,0 110,0 0,5 SPGX0703.. DFTO5T3..
DFSP230R5WD32M - - 23,00 147,0 115,0 0,6 SPGX0703.. DFTO5TS..
DFSP240R5WD32M - — 24,00 152,0 120,0 0,6 SPGX0703.. DFTO5T3..
DFSP250R5WD32M - - 25,00 158,0 125,0 0,7 SPGX0703.. DFTO5T3..
DFSP260R5WD32M - - 26,00 164,0 130,0 0,7 SPPX09T3.. DFTO5TS..
DFSP265R5WD32M - - 26,50 166,5 132,5 0,7 SPPX09T3.. DFTO5T3..
DFSP270R5WD32M - - 27,00 170,0 135,0 0,8 SPPX09T3.. DFTO5T3..
DFSP280R5WD32M - = 28,00 175,0 140,0 0,8 SPPX09T3.. DFTO5TS..
DFSP290R5WD32M - - 29,00 181,0 145,0 0,9 SPPX09T3.. DFTO5T3..
DFSP300R5WD32M - - 30,00 187,0 150,0 0,9 SPPX09T3.. DFTO5T3..
DFSP310R5WD32M - = 31,00 193,0 155,0 0,9 SPPX09T3.. DFTO5TS..
DFSP320R5WD32M - - 32,00 199,0 160,0 1,0 SPPX09T3.. DFTO5T3..
DFSP330R5WD32M - - 33,00 204,0 165,0 0,9 SPPX1204.. DFTO6T3..
DFSP340R5WD32M - - 34,00 210,0 170,0 0,9 SPPX1204.. DFTO06T3..
DFSP350R5WD32M - - 35,00 216,0 175,0 1,0 SPPX1204.. DFTO6T3..
DFSP360R5WD32M - - 36,00 222,0 180,0 1,0 SPPX1204.. DFTO6T3..
DFSP370R5WD32M - - 37,00 228,0 185,0 1,1 SPPX1204.. DFTO06T3..
DFSP375R5WD32M - - 37,50 230,5 187,5 1,1 SPPX1204.. DFTO6TS..
DFSP380R5WD32M - - 38,00 233,0 190,0 1,1 SPPX1204.. DFTO6T3..
DFSP390R5WD32M - — 39,00 239,0 195,0 1,2 SPPX1204.. DFTO06T3..
DFSP400R5WD32M - - 40,00 2450 200,0 1,2 SPPX1204.. DFTO6T3..
DFSP410R5WD32M - - 41,00 251,0 205,0 1.2 SPPX1204.. DFTO0704..
DFSP420R5WD32M - = 42,00 257,0 210,0 1,3 SPPX1204.. DFTO0704..
DFSP430R5WD32M - - 43,00 262,0 215,0 1,3 SPPX1204.. DFTO0704..
DFSP440R5WD32M - - 44,00 267,0 220,0 14 SPPX15T5.. DFTO0704..

- DFSP450R5WD40M - 45,00 272,0 225,0 14 SPPX15T5.. DFTO0704..

(Fortsetzung)
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Wendeschneidplatten-Bohrer
KKENNAMETAIi Drill Fix™ DFSP™ Werkzeugkorper

(WD Schaft ¢ 5 x D  Metrisch — Fortsetzung)

D D1
Wende- Wende-
schneidplatte  schneidplatte
32 40 50 mm L1 L4 max L5 auBen innen
- DFSP460R5WD40M - 46,00 278,0 230,0 15 SPPX15T5.. DFTQ704..
- DFSP470R5WD40M - 47,00 283,0 235,0 1,5 SPPX15T5.. DFTO0704.. 2
- DFSP480R5WD40M - 48,00 288,0 240,0 15 SPPX15T5.. DFTO0704.. ’E
- DFSP490R5WD40M - 49,00 293,0 245,0 14 SPPX15T5.. DFT0905.. g
- DFSP500R5WD40M - 50,00 298,0 250,0 15 SPPX15T5.. DFT0905.. '§,
- DFSP510R5WD40M - 51,00 303,0 255,0 1,6 SPPX15T5.. DFT0905.. E
- DFSP520R5WD40M - 52,00 308,0 260,0 1,6 SPPX15T5.. DFT0905.. §
- DFSP530R5WD40M - 53,00 313,0 265,0 1,7 SPPX15T5.. DFT0905..
- DFSP540R5WD40M - 54,00 318,0 270,0 1,7 SPPX15T5.. DFT0905..
= = DFSP550R5WD50M 55,00 323,0 275,0 18 SPPX15T5.. DFT0905..
Ersatzteile
Schraube fiir Schraube fiir
Durch- Wende- Innen-Wen- Anzugs- Wende- AuBen-Wen- Anzugs- Anzugs- Torx-
messer- schneidplatte  deschneid- moment schneidplatte  deschneid- moment moment Schrauben- Torx-
bereich innen platte Nm auBen platte Nm ft. Ibs dreher GroBe
17.50-21.00 DFT0303.. MS1152 0,9 SPGX0603.. MS1152 0,9 .66 170.023 T7
22.00-25.00 DFTO5TS.. 192.432 2,1 SPGX0703.. 193.491 1,3 .96 170.028 T8
26.00-32.00 DFTO05T3.. 191.924 2,1 SPPX09T3.. 191.924 2,1 1.55 170.024 T9
33.00-40.00 DFTO6T3.. 191.916 4 SPPX1204.. 191.916 4 2.95 170.025 T15
41.00-43.00 DFTQ704.. 192.433 6 SPPX1204.. 191.698 3 2.21 170.025 T15
44.00-48.00 DFTQ0704.. 192.433 6 SPPX15T5.. 191.698 3 2.21 170.025 T15
49.00-55.00 DFT0905.. 192.433 6 SPPX15T5.. 192.433 6 443 170.025 T15

HINWEIS: Um eine korrekte Klemmung sicherzustellen, sind zwei verschiedene Schrauben fiir DFT “-Wendeschneidplatten mit unterschiedlichen Gewinden fir
Durchmesserbereiche von 22-25 mm (0.875-1.000") und 41-48 mm (1.750-1.875") notwendig. Beide Schrauben verfiigen tiber die gleiche Torx-GréBe.

D LS cs WARNUNG
Beim Austritt des Bohrers aus dem Werkstiick entsteht eine Scheibe.
32 58 R1/4BSP Bei drehendem Werkstiick wird die Scheibe vom Werkstiick weggeschleudert!
40 68 R 1/4 BSP ) Entsprechende Sicherheitsvorkehrungen sind erforderlich!
50 68 R 1/4 BSP

www.kennametal.com ‘:ZKENNAMETA': B55



Wendeschneidplatten-Bohrer
Anwendungsdaten KZKENNAMETAII

DFSP™ e Metrisch

Metrisch
Schnittgeschwin-
® digkeit — vc
S Empfohlene Vorschubrate (fz) pro Durchmesser
E] Bereich
%’ - % .;l__: — m/min
=4 E g 3 % o SPGX05 SPGX06 SPGX07 SPGX09 SPGX12 SPGX15
2 3 § § I s DFTX2 DFTO03 DFT05 DFT05 DFT06/..07 | DFT07/..09
2 = N o O ¢ | min [Startwert max| @ 14-17,49 17,5-21,99 | 22,00-25,99 | 26,00-32,99 | 33,00-43,99 | 44,00-55,00
§ s (0] MD |KCPK10| 310 | 325 | 360 |mm/U| 0,06-0,11 0,08-0,14 0,10-0,18 0,14-0,25 0,16-0,30 0,18-0,30
é | MD |KC7140| 310 | 325 | 360 |mm/U| 0,06-0,11 0,08-0,14 0,10-0,18 0,14-0,25 0,16-0,30 0,18-0,30
g ; U 0] FP | KCU25|200 | 215 |[230 |mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
3] | MD |KC7140| 200 | 215 | 230 |mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
| 0 HP | KCU40 | 130 135 | 150 [mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
| MD |KC7140| 130 135 | 150 [mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
) MD |KCPK10| 310 | 325 | 360 |mm/U| 0,06-0,11 0,08-0,14 0,10-0,18 0,14-0,25 0,16-0,30 0,18-0,30
S I MD |KC7140| 310 | 325 | 360 |mm/U| 0,06-0,11 0,08-0,14 0,10-0,18 0,14-0,25 0,16-0,30 0,18-0,30
O FP | KCU25|200 | 215 |230 |mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
2 v | MD |KC7140( 200 | 215 | 230 [mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
| (o] HP | KCU40 | 130 | 135 | 150 |mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
| MD |KC7140| 130 | 135 | 150 |mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
(0] MD |KCPK10[ 260 | 285 | 320 |mm/U| 0,06-0,11 0,08-0,14 0,10-0,18 0,14-0,25 0,16-0,30 0,18-0,30
S | MD [KC7140| 260 | 285 | 320 [mm/U| 0,06-0,11 0,08-0,14 0,10-0,18 0,14-0,25 0,16-0,30 0,18-0,30
0] FP | KCU25| 180 | 195 | 220 [mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
8 v | MD |KC7140( 180 195 | 220 |mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
' (0} HP | KCU40 | 110 120 | 140 |mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
| MD [KC7140| 110 | 120 | 140 |mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
0] FP |KCPK10| 220 | 250 | 300 |mm/U| 0,06-0,11 0,08-0,14 0,10-0,18 0,14-0,25 0,16-0,30 0,18-0,30
S I MD |KC7140| 220 | 250 | 300 {mm/U| 0,06-0,11 0,08-0,14 0,10-0,18 0,14-0,25 0,16-0,30 0,18-0,30
(0] HP | KCU25 | 150 | 180 | 220 [mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
4 v | MD |KC7140( 150 | 180 | 220 [mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
| (0] HP | KCU40 | 90 110 | 140 |mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
| MD |[KC7140| 90 110 | 140 |mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
0 HP | KCU25| 180 | 200 | 220 |mm/U| 0,06-0,11 0,08-0,14 0,10-0,18 0,14-0,25 0,16-0,30 0,18-0,30
S | MD |KC7140( 180 | 200 | 220 |mm/U| 0,06-0,11 0,08-0,14 0,10-0,18 0,14-0,25 0,16-0,30 0,18-0,30
5 U (0] HP | KCU40 | 120 135 | 150 |mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
| MD |KC7140| 120 | 135 | 150 [mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
0 HP |KC7140| 70 85 100 |mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
| MD [KC7140| 70 85 100 |[mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
s 0] HP | KCU25| 180 | 200 | 220 [mm/U| 0,06-0,11 0,08-0,14 0,10-0,18 0,14-0,25 0,16-0,30 0,18-0,30
| MD |KC7140| 180 | 200 | 220 |mm/U| 0,06-0,11 0,08-0,14 0,10-0,18 0,14-0,25 0,16-0,30 0,18-0,30
6 0 (0] HP | KCU40 | 120 | 135 | 150 |mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
| MD |KC7140| 120 | 135 | 150 [mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
| 0] HP |KC7140| 70 85 100 |mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
| MD [KC7140| 70 85 100 |mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25

HINWEIS: Die Anwendung des Drill Fix™ DFSP™ 5 x D erfordert eine hohe Stabilitat. Es wird dringend empfohlen, konservative Schnittgeschwindigkeiten
und Vorschiibe zu wéahlen und mit den angegebenen Mindestwerten zu beginnen.

Zustand: S = stabile Schnittbedingungen;
U = instabile Schnittbedingungen;
| = unterbrochene Schnitte
Plattensitz: | = Innen-Wendeschneidplatte;
O = AuBen-Wendeschneidplatte
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Wendeschneidplatten-Bohrer
KKENNAMETAIZ Anwendungsdaten

DFSP™ e Metrisch

Metrisch
Schnittgeschwin-
© digkeit — vc
S Empfohlene Vorschubrate (fz) pro Durchmesser
E] Bereich
g N K} — m/min
el 2| 2| % =
2 § [} £ © SPGX05 SPGX06 SPGX07 SPGX09 SPGX12 SPGX15 c
5 [ :_ra" 3 s DFTX2 DFT03 DFTO05 DFT05 DFTO06/..07 | DFT07/..09 2
= N a o (2] min [Startwert max| @ 14-17,49 17,5-21,99 | 22,00-25,99 | 26,00-32,99 | 33,00-43,99 | 44,00-55,00 x
s 0 FP | KCU25 | 150 190 | 230 [mm/U| 0,05-0,09 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,28 §
| MD |KC7140( 150 190 | 230 |mm/U| 0,05-0,09 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,28 §
U 0] MD | KCU40 | 100 130 160 |mm/U| 0,03-0,05 0,04-0,07 0,05-0,09 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,20 g
1
| MD |KC7140| 100 130 160 [mm/U| 0,03-0,05 0,04-0,07 0,05-0,09 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,20 2
| 0 MD [KC7140| 60 80 100 [mm/U| 0,03-0,05 0,04-0,07 0,05-0,09 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,18
| MD |KC7140| 60 80 100 |mm/U| 0,03-0,05 0,04-0,07 0,05-0,09 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,18
S [0} FP | KCU25 | 150 180 | 210 |mm/U| 0,05-0,09 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,28
I MD [KC7140| 150 180 | 210 {mm/U| 0,05-0,09 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,28
I (6} MD | KCU40 | 100 130 160 |mm/U| 0,03-0,05 0,04-0,07 0,05-0,09 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,20
M| 2
| MD |KC7140| 100 130 160 |mm/U| 0,03-0,05 0,04-0,07 0,05-0,09 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,20
| 0] MD [KC7140| 60 80 100 [mm/U| 0,03-0,05 0,04-0,07 0,05-0,09 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,18
| MD |KC7140| 60 80 100 |mm/U| 0,03-0,05 0,04-0,07 0,05-0,09 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,18
. (0] HP | KCU25 | 100 130 160 |mm/U| 0,05-0,09 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,28
| HP [KC7140| 100 130 160 [mm/U| 0,05-0,09 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,28
U (0] HP | KCU40 | 80 110 140 |mm/U| 0,03-0,05 0,04-0,07 0,05-0,09 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,20
3
| HP |KC7140| 80 110 140 |mm/U| 0,03-0,05 0,04-0,07 0,05-0,09 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,20
I (0} MD [KC7140| 50 70 90 |mm/U| 0,03-0,05 0,04-0,07 0,05-0,09 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,18
| MD |KC7140| 50 70 90 |mm/U| 0,03-0,05 0,04-0,07 0,05-0,09 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,18

HINWEIS: Die Anwendung des Drill Fix™ DFSP™ 5 x D erfordert eine hohe Stabilitat. Es wird dringend empfohlen, konservative Schnittgeschwindigkeiten
und Vorschiibe zu wéahlen und mit den angegebenen Mindestwerten zu beginnen.

Zustand: S = stabile Schnittbedingungen;
U = instabile Schnittbedingungen;
| = unterbrochene Schnitte
Plattensitz: | = Innen-Wendeschneidplatte;
O = AuBen-Wendeschneidplatte
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Wendeschneidplatten-Bohrer
Anwendungsdaten KZKENNAMETAII

DFSP™ e Metrisch

Metrisch
Schnittgeschwin-

® digkeit — vc

S Empfohlene Vorschubrate (fz) pro Durchmesser

E] Bereich

= N K} — m/min
o s l=el2|%
= 2 § [} £ © SPGX05 SPGX06 SPGX07 SPGX09 SPGX12 SPGX15
2 5 2 § ] s DFTX2 DFT03 DFTO05 DFT05 DFT06/..07 | DFT07/..09
2 = N a o (2] min [Startwert max| @ 14-17,49 17,5-21,99 | 22,00-25,99 | 26,00-32,99 | 33,00-43,99 | 44,00-55,00
3 5 0 FP |KCPK10| 200 240 | 300 f[mm/U| 0,07-0,12 0,10-0,16 0,12-0,20 0,16-0,28 0,18-0,32 0,20-0,34
=]
é | HP | KCU40 | 200 240 | 300 |/mm/U| 0,07-0,12 0,10-0,16 0,12-0,20 0,16-0,28 0,18-0,32 0,20-0,34
g U 0] FP | KCU25 | 120 155 | 200 |mm/U| 0,05-0,09 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,28

1
2 | HP |KC7140( 120 155 | 200 |mm/U| 0,05-0,09 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,28

0 FP |KC7140| 80 100 | 125 |mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
| HP |KC7140| 80 100 125 |mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
(0] FP |KCPK10| 180 | 220 | 260 |mm/U| 0,07-0,12 0,10-0,16 0,12-0,20 0,16-0,28 0,18-0,32 0,20-0,34

s I HP | KCU40 | 180 | 220 | 260 |mm/U| 0,07-0,12 0,10-0,16 0,12-0,20 0,16-0,28 0,18-0,32 0,20-0,34

0] HP | KCU25| 110 | 140 | 170 {mm/U| 0,05-0,09 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,28

2 v | HP |KC7140| 110 | 140 | 170 |mm/U| 0,05-0,09 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,28
| ¢} HP |KC7140| 80 100 | 120 |mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25

| HP |KC7140| 80 100 | 120 [mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25

0] HP |KCPK10| 180 | 220 | 260 |mm/U| 0,07-0,12 0,10-0,16 0,12-0,20 0,16-0,28 0,18-0,32 0,20-0,34

S | HP [ KCU40 | 180 | 220 | 260 |mm/U| 0,07-0,12 0,10-0,16 0,12-0,20 0,16-0,28 0,18-0,32 0,20-0,34

s U 0 HP | KCU25| 110 | 140 | 170 [mm/U| 0,05-0,09 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,28

| HP |KC7140( 110 | 140 | 170 f[mm/U| 0,05-0,09 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,28
0] HP |KC7140| 80 100 | 120 |mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
| HP |KC7140( 80 100 | 120 |mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25

HINWEIS: Die Anwendung des Drill Fix™ DFSP™ 5 x D erfordert eine hohe Stabilitat. Es wird dringend empfohlen, konservative Schnittgeschwindigkeiten
und Vorschiibe zu wéahlen und mit den angegebenen Mindestwerten zu beginnen.

Zustand: S = stabile Schnittbedingungen;
U = instabile Schnittbedingungen;
| = unterbrochene Schnitte
Plattensitz: | = Innen-Wendeschneidplatte;
O = AuBen-Wendeschneidplatte
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Wendeschneidplatten-Bohrer
KKENNAMETAIZ Anwendungsdaten

DFSP™ e Metrisch

Metrisch
Schnittgeschwin-
® digkeit — vc
2 Empfohlene Vorschubrate (fz) pro Durchmesser
E] Bereich
%’ - % _;l__: — m/min o
E 3 3 % o SPGX05 SPGX06 SPGX07 SPGX09 SPGX12 SPGX15 s
3 § § 3 s DFTX2 DFTO03 DFT05 DFT05 DFT06/..07 | DFT07/..09 =
= N a O ¢ | min [Startwert max| @ 14-17,49 17,5-21,99 | 22,00-25,99 | 26,00-32,99 | 33,00-43,99 | 44,00-55,00 §
5 (0] HP [KCPK10| 350 [ 500 | 650 |mm/U| 0,07-0,12 0,10-0,16 0,12-0,20 0,16-0,28 0,18-0,32 0,20-0,34 _O-E
| HP KMF | 350 | 500 | 650 |mm/U| 0,07-0,12 0,10-0,16 0,12-0,20 0,16-0,28 0,18-0,32 0,20-0,34 =
] U 0] HP | KCU40 | 300 | 400 | 500 |mm/U| 0,05-0,09 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,28 _g
| HP KMF | 300 | 400 |500 |mm/U| 0,05-0,09 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,28 @
| 0 HP | KCU40 | 200 | 300 | 400 |mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
| HP KMF | 200 | 300 |400 |mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
) HP |KCPK10| 300 | 400 | 500 |mm/U| 0,07-0,12 0,10-0,16 0,12-0,20 0,16-0,28 0,18-0,32 0,20-0,34
S I HP KMF | 300 | 400 |500 |mm/U| 0,07-0,12 0,10-0,16 0,12-0,20 0,16-0,28 0,18-0,32 0,20-0,34
(0] HP | KCU40 | 250 | 350 | 450 |mm/U| 0,05-0,09 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,28
2 v | HP KMF | 250 | 350 | 450 |mm/U| 0,05-0,09 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,28
| (o] HP | KCU40 | 175 | 250 | 325 |mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
| HP KMF | 175 | 250 | 325 |mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
(0] HP |KCPK10| 300 | 400 | 500 |mm/U| 0,07-0,12 0,10-0,16 0,12-0,20 0,16-0,28 0,18-0,32 0,20-0,34
S | HP KMF | 300 | 400 |500|mm/J| 0,07-0,12 0,10-0,16 0,12-0,20 0,16-0,28 0,18-0,32 0,20-0,34
0] HP [ KCU40| 250 | 350 | 450 |mm/U| 0,05-0,09 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,28
8 v | HP KMF | 250 | 350 | 450 [mm/U| 0,05-0,09 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,28
I (0] HP | KCU40| 150 | 250 | 350 |mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
| HP KMF | 150 | 250 | 350 |mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
0 HP | KCU25 | 300 | 400 | 500 |mm/U| 0,07-0,12 0,10-0,16 0,12-0,20 0,16-0,28 0,18-0,32 0,20-0,34
s | HP |KC7140( 300 | 400 | 500 |mm/U| 0,07-0,12 0,10-0,16 0,12-0,20 0,16-0,28 0,18-0,32 0,20-0,34
O HP [ KCU40| 250 | 350 | 450 |mm/U| 0,05-0,09 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,28
4 v | HP |KC7140( 250 | 350 | 450 |mm/U| 0,05-0,09 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,28
| (0] HP | KCU40 | 200 | 300 | 400 |mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
| HP |KC7140| 200 | 300 | 400 [mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
(0] HP | KCU40 | 400 | 450 | 500 | mm/U| 0,07-0,12 0,10-0,16 0,12-0,20 0,16-0,28 0,18-0,32 0,20-0,34
S | HP KMF | 400 | 450 | 500 |mm/U| 0,07-0,12 0,10-0,16 0,12-0,20 0,16-0,28 0,18-0,32 0,20-0,34
0] HP | KCU40 | 250 | 350 | 450 |mm/U| 0,05-0,09 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,28
5 v | HP KMF | 250 | 350 |450 |mm/U| 0,05-0,09 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,28
(0] HP | KCU40 | 200 [ 300 | 400 |mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25
! | HP KMF | 200 | 300 | 400 |mm/U| 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 0,09-0,15 0,11-0,18 0,13-0,25

HINWEIS: Die Anwendung des Drill Fix™ DFSP™ 5 x D erfordert eine hohe Stabilitat. Es wird dringend empfohlen, konservative Schnittgeschwindigkeiten
und Vorschiibe zu wéahlen und mit den angegebenen Mindestwerten zu beginnen.

Zustand: S = stabile Schnittbedingungen;
U = instabile Schnittbedingungen;
| = unterbrochene Schnitte
Plattensitz: | = Innen-Wendeschneidplatte;
O = AuBen-Wendeschneidplatte
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Wendeschneidplatten-Bohrer
Anwendungsdaten KZKENNAMETAII

DFSP™ e Metrisch

Metrisch
Schnittgeschwin-
® digkeit — vc
S Empfohlene Vorschubrate (fz) pro Durchmesser
E] Bereich
%’ - % .g — m/min
=4 E g 3 % o SPGX05 SPGX06 SPGX07 SPGX09 SPGX12 SPGX15
2 3 § :_33 I s DFTX2 DFTO03 DFT05 DFT05 DFT06/..07 | DFT07/..09
2 = N o O ¢ | min [Startwert max| @ 14-17,49 17,5-21,99 | 22,00-25,99 | 26,00-32,99 | 33,00-43,99 | 44,00-55,00
§ (0] HP | KCU40 | 60 70 75 |mm/U| 0,03-0,06 0,04-0,08 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,12-0,18
g S | MD |KC7140| 60 70 75 |mm/U| 0,03-0,06 0,04-0,08 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,12-0,18
g ] U 0] HP | KCU40 | 40 50 60 |mm/U| 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,05 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10
3] | MD |KC7140| 40 50 60 |mm/U| 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,05 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10
| (0] HP | KCU40 | 25 30 40 |mm/U| 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,05 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10
| MD [KC7140| 25 30 40 |mm/U| 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,05 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10
0] HP | KCU40 | 50 60 70 |mm/U| 0,03-0,06 0,04-0,08 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,12-0,18
S I MD |KC7140| 50 60 70 |mm/U| 0,03-0,06 0,04-0,08 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,12-0,18
(0] HP | KCU40 | 30 40 50 |mm/U| 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,05 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10
2 v | MD |KC7140| 30 40 50 |mm/U| 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,05 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10
| 0] HP | KCU40 | 25 30 40 |mm/U| 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,05 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10
| MD [KC7140| 25 30 40 [mm/U| 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,05 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10
(0] HP | KCU40 | 70 80 90 |mm/U| 0,03-0,06 0,04-0,08 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,12-0,18
S | MD |KC7140( 70 80 90 |mm/U| 0,03-0,06 0,04-0,08 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,12-0,18
0] HP | KCU40 | 50 60 70 |mm/U| 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,05 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10
8 v | MD |KC7140( 50 60 70 |mm/U| 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,05 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10
I (0] HP | KCU40 | 30 40 50 |mm/U| 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,05 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10
| MD [KC7140| 30 40 50 |mm/U| 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,05 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10
(0] HP | KCU40 | 70 80 90 |mm/U| 0,03-0,06 0,04-0,08 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,12-0,18
s | MD |KC7140( 70 80 90 |mm/U| 0,03-0,06 0,04-0,08 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,12-0,18
0 HP [ KCU40| 50 60 70 |mm/U| 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,05 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10
4 v | MD |[KC7140| 50 60 70 [mm/U| 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,05 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10
| ] HP | KCU40 | 30 40 50 [mm/U| 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,05 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10
| MD |[KC7140| 30 40 50 [mm/U| 0,02-0,03 0,02-0,04 0,03-0,05 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10

HINWEIS: Die Anwendung des Drill Fix™ DFSP™ 5 x D erfordert eine hohe Stabilitat. Es wird dringend empfohlen, konservative Schnittgeschwindigkeiten
und Vorschiibe zu wéahlen und mit den angegebenen Mindestwerten zu beginnen.

Zustand: S = stabile Schnittbedingungen;
U = instabile Schnittbedingungen;
| = unterbrochene Schnitte
Plattensitz: | = Innen-Wendeschneidplatte;
O = AuBen-Wendeschneidplatte
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Wendeschneidplatten-Bohrer
KKENNAMETAIi Drill Fix™ DFSP™ Wendeschneidplatten

¢ Wendeschneidplatte mit vier Schneidkanten.

¢ Die hoch positive Spanformgeometrie wird fir duktile und Md
normal spanende Werkstoffe bevorzugt.

o Zusitzliche Wendeschneidplatten mit gréBeren Eckenradien PREe|®|®|®
ermoglichen den Einsatz der Beyond™-Sorten. M Ole|e
® Erste Wahl K ®|0| 0|0
R ° .
€ D1 Y O Alternative N ololo E’
S o|e|O -‘E
D aN2
g £
a8
(7]
* \ S g)
aN =— S
.g
SP..X..(RHP @
o
AR EE
a2~
ololo|o
Katalognummer D D1 S Re ¥° oN oN2 XX XX
SPGX050204HP 5,56 2,25 2,38 0,40 10 7 1 -|o|o|e
SPGX060304RHP 6,35 2,65 3,18 0,40 10 7 11 -|o|e®
SPGX070304RHP 7,94 2,85 3,18 0,40 10 7 11 -|leo|ofe
SPGX070308HP 7,94 2,85 3,18 0,80 10 7 1 olo|o|-
SPPX09T308RHP 9,53 3,60 3,97 0,80 10 7 11 -le|o|e
SPPX09T310HP 9,53 3,60 3,97 1,00 10 7 1 olo|o|-
SPPX120408RHP 12,70 4,60 4,76 0,80 10 7 11 -|lo|ofe
SPPX120412HP 12,70 4,60 4,76 1,20 10 7 1 oleo|-
SPPX15T508RHP 15,73 5,50 5,95 0,80 10 7 1 -|o|o|e
SPPX15T512HP 15,73 5,50 5,95 1,20 10 7 11 o|lo|o-
¢ Wendeschneidplatte mit vier Schneidkanten.
¢ Eine allgemeine Spanformgeometrie, die bei instabilen Bearbeitungsbedingungen
oder fir die Bearbeitung von langspanenden Werkstoffen mit hohen Vorschiiben
bevorzugt wird.
e Zusétzliche Wendeschneidplatten mit groBeren Eckenradien
ermoglichen den Einsatz der Beyond™-Sorten.
D1 i
aN2 *
!
s
SP..X..MD
o
MR
a2~
c|olale
Katalognummer D D1 S Re Y° oN aN2 X(¥|¥|X
SPGX050204MD 5,56 2,25 2,38 0,40 16 7 11 -|lo(ofe®
SPGX060304MD 6,35 2,65 3,18 0,40 20 7 11 0
SPGX070304MD 7,94 2,85 3,18 0,40 16 7 1 olo|e|e
SPGX070308MD 7,94 2,85 3,18 0,80 16 7 11 olo|o|-
SPPX09T308MD 9,53 3,60 3,97 0,80 16 7 11 -|lo|ofe®
SPPX09T310MD 9,53 3,60 3,97 1,00 16 7 1 olo|o|-
SPPX120408MD 12,70 4,60 4,76 0,80 16 7 11 -|leojofe®
SPPX120412MD 12,70 4,60 4,76 1,20 16 7 1 olofo|-
SPPX15T508MD 15,73 5,50 5,95 0,80 16 7 1 -|o|o|e
SPPX15T512MD 15,73 5,50 5,95 1,20 16 7 1 oloo|-
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Bohrungsbearbeitung

Wendeschneidplatten-Bohrer
Drill Fix™ DFSP™ Wendeschneidplatten

¢ Wendeschneidplatte mit vier Schneidkanten.

¢ Eine positive Spanformgeometrie die unter stabilen
Bearbeitungsbedingungen die Bearbeitung der meisten

KZKENNAMETAE

Werkstoffe mit hohen Vorschubwerten erméglicht. P olelole
e Zusétzliche Wendeschneidplatten mit gréBeren Eckenradien M olele
ermoglichen den Einsatz der Beyond™-Sorten. ® Erste Wah " BnnE
:\Re D1 Y5 O Alternative N ololo
. S o|e|o
/ H
aN2
—a
SP.X..FP
R
o2~
Katalognummer D D1 S Re Y° aN aN2 g § g g
SPGX060304FP 6,35 2,85 3,18 0,40 6 7 11 O[°C]|=
SPGX070304FP 7,94 2,85 3,18 0,40 6 7 11 ofojof-
SPGX070308FP 7,94 2,85 3,18 0,80 6 7 11 o|0 0 -
SPPX09T308FP 9,53 3,60 397 0,80 6 7 11 ojojo -
SPPX09T310FP 9,53 3,60 3,97 1,00 6 7 11 o060
SPPX120408FP 12,70 4,60 4,76 0,80 6 7 11 ClIo°|=
SPPX120412FP 12,70 4,60 4,76 1,20 6 7 11 ojojo -
SPPX15T508FP 15,73 5,50 5,95 0,80 6 7 11 o0 0 -
SPPX15T512FP 15,73 5,50 5,95 1,20 6 7 11 Cllo°|=
¢ Diese universell einsetzbare Spanformgeometrie ist fur
die Bearbeitung von normal spanenden Werkstoffen
und Gusseisen besonders geeignet. B olelelolele
M| |o|o|o|e|o|e
® Erste Wahl K ° elolo
O Alternative - 5 olole o
- S 0 e|0 °
= S
DFT-GD
SEHERER
Katalognummer L10 D D1 S Re g Q g g Q g E
DFT030204GD 3,97 6,00 2,25 2,45 0,40 olofo|-|-[of-
DFT030304GD 3,97 6,00 2,65 2,95 0,40 o|ofe -|of-
DFT05T308GD 5,29 8,00 3,40 3,75 0,80 olofo|-|-|o
DFT06T308GD 6,62 10,00 4,40 3,75 0,80 elo|o|-|-|0|-
DFT070408GD 7,94 12,00 4,40 4,75 0,80 olofo|-|-[of-
DFT090508GD 9,92 15,00 5,50 5,25 0,85 olofo|-|-[of-
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Wendeschneidplatten-Bohrer
KKENNAMETAIZ Drill Fix™ DFT™ Wendeschneidplatten

¢ Die hoch positive Spanformgeometrie wird fur duktile
und normal spanende Werkstoffe bevorzugt.

P o|lo(o|o|o0
M| |o|o|o|e|o]|e
® Erste Wahl K o ®|0|0
O Alternative N o olole ° o
™ sf o] [e]|o] |e =
= 2
s| g
=
DFT-HP 2
o
88F sl
Katalognummer L10 D D1 s Re I EIEEEE
DFTX20204HP 3,27 5,00 2,25 2,45 0,40 ~-|o|o|o|-|-|-
DFT030204HP 3,97 6,00 2,25 2,45 0,40 o|ojo|o|-|-|o
DFT030304HP 3,97 6,00 2,65 2,95 0,40 o|o|o|o|-|-|o
DFT05T308HP 5,29 8,00 3,50 3,75 0,80 o|o|o|o|-|-|o
DFT06T308HP 6,62 10,00 4,40 3¥75 0,80 olofofo|-[-|o
DFT070408HP 7,94 12,00 4,40 4,75 0,80 o|o|o|o|-|-|o
DFT090508HP 9,92 15,00 5,50 5,25 0,85 o(o/ojo|-|-|o
DFT110508HP 11,64 17,60 5,85 4,88 1,20 ~-|lojo|o|-[-]-
¢ Spanformgeometrie flir die Bearbeitung mit niedrigen
Vorschiiben von Stahlen und nicht rostenden Stahlen
unter schwierigen Bedingungen.
DFT-LD
o
88F sl
Katalognummer L10 D D1 s Re EEIEEEE
DFT030204LD 3,97 6,00 2,25 2,45 0,40 -[-]-|-]o|®]|-
DFT030304LD 3,97 6,00 2,65 2,95 0,40 -|-|-|-|®|®]|-
DFTO05T308LD 5,29 8,00 3,40 3,75 0,80 —-[-|-|-]o|0®]|-
DFT06T308LD 6,62 10,00 4,40 3,75 0,80 -|=-|-|-|®|®]|-
DFT070408LD 7,94 12,00 4,40 475 0,80 —-|-{-]-]o|®]-
DFT090508LD 9,92 15,00 5,50 5,25 0,80 -[-]-|-|o|®]|-
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Wendeschneidplatten-Bohrer
Drill Fix™ DFT™ Wendeschneidplatten KZKENNAMETAE

Bohrungsbearbeitung

¢ Eine positive Spanformgeometrie die unter instabilen
Bearbeitungsbedingungen die Bearbeitung von
langspanenden Werkstoffen mit hohen

Vorschiiben ermdglicht. pPefele]e]e]e
M olo|o|efofe
® Erste Wahl K [ e (0|0
O Alternative N 0 olole °
S o| |efo °
H ()
o
REHIN
Katalognummer L10 D D1 S Re g g g g g g E
DFTX20204MD 3,26 5,00 2,25 2,45 0,40 -|o|o|of-[-]-
DFT030204MD 3,97 6,00 2,25 2,45 0,40 -|o|o|o|[-[®]-
DFT030304MD 3,97 6,00 2,65 2,95 0,40 -|o|o|(o[-[o®]-
DFT05T308MD 5,29 8,00 3,40 3,75 0,80 -|o|o|o[-[®]-
DFT06T308MD 6,62 10,00 4,40 3,75 0,80 -|o|o|o[-[®]-
DFT070408MD 7,94 12,00 4,40 4,75 0,80 -|o|o|o|[-|0]-
DFT090508MD 9,92 15,00 5,50 5,25 0,80 -|o|o|o|-|0]|-
DFT110508MD 11,64 17,60 5,85 4,88 1,20 -|-|-|®[-]-]-
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Wendeschneidplatten-Bohrer
KZKENNAMETAIZ Erforderliche Vorschubkraft

Erforderliche Vorschubkraft

Stahl 42CrMo4 Gusseisen GGG 40
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Nicht rostender Stahl 1,4301 (304H) Hochtemperaturbesténdige Legierung 3,7164 TiAl6V4
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Wendeschneidplatten-Bohrer

Erforderliche Antriebsleistung KZKENNAMETAII
Erforderliche Antriebsleistung
Stahl 42CrMo4 Gusseisen GGG 40
45 25
[=2]
E 4
2 g s g »
3 3 =0, »
o » 3 o
2 & - 2 55
£ £ 25 2
f 2 i
S 2 2 -
o0 @ f=0,20 mm 2 10
é 15 / 'E
< 1 05
Nicht rostender Stahl 1,4301 (304H) Hochtemperaturbesténdige Legierung 3,7164 TiAl6V4
45 09
40 /‘ 08 /‘
E 35 E 07
7 =030 mrr/ 5 . £=0,50 fy
o 30
o / ) /
22 2 05
1] 2
S 3 o
8 £=0,20 M £ f= ozoy
E 15 £ 03
c =
< 10 / =< 02 /
f=0,10 mm f=0,10 mm
f=0,06 mm
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Wendeschneidplatten-Bohrer
KZKENNAMETAIZ Erforderliches Drehmoment

Erforderliches Drehmoment

Stahl 42CrMo4 Gusseisen GGG 40
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Bohrungsbearbeitung

fi= O,SOP/

@
S
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=

Drehmoment Md [Nm]

f=0,20V
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—— f=0,06 mm

Nicht rostender Stahl 1,4301 (304H) Hochtemperaturbesténdige Legierung 3,7164 TiAl6V4
250

~
o
=

'S
=
=

n
(=1
S

w
&
S

n
(=1
S

=

o
L4
it
o
@
S
3

=
o
S

Drehmoment Md [Nm]
w
o
8
3
3
Drehmoment Md [Nm]

f=o,zorV f=0’20y

f=0,10 mm

—— =0,06 mm

=
=)
S

/f=0,10 mm
— £=0,06 mm

www.kennametal.com KZKENNAMETA': B67



Wendeschneidplatten-Bohrer
Beyond™ Sorten und Sortenbeschreibungen KZKENNAMETAIZ

Bohrungsbearbeitung

KCPK10

Beschichtungen ermdglichen hohe P | Sfahl
Schnittgeschwindigkeiten und M g'Cht rostender Stahl
sind fiir Schlicht- sowie leichte N;S;e;fael?e
hr rbeitungen konzipiert. H
5 Uppbea beit gen konzipiert Hochwarmfeste Legierungen
Gehértete Werkstoffe
VerschleiB- .
festigkeit <«————» Zihigkeit
Beschichtung Sortenbeschreibung 05|10 (15|20 |25 |30 | 35|40 |45

Zusammensetzung: Durch die verbesserte CVD TiCN-Al,0, Beschichtung in Kombination
mit einem mit Kobalt angereicherten Hartmetallsubstrat bietet diese
Sorte eine gute Ausgewogenheit von Deformationshesténdigkeit und
Schneidkantenzahigkeit.

Anwendung: KCPK10 bietet eine auBergewdhnliche Widerstandsfahigkeit

gegen Freiflachen- und KolkverschleiB bei der Hochgeschwindig-
keitsbearbeitung von Stéhlen und Gusseisen. Einsatz mit sehr hohen

ALO, TiCN Schnittgeschwindigkeiten und geringen bis mittleren Vorschiiben.

Zusammensetzung: Die verbesserte CVD TiCN-Al,0, Beschichtung bietet in Verbindung
mit einem neu entwickelten Hartmetall fiir eine addquate
Verformungsbesténdigkeit eine hervorragende Schneidenstabilitit und
eine sehr gute VerschleiBfestigkeit fiir einen groBen Anwendungsbereich.
Anwendung: KCU25 gilt als eine Sorte fiir eine hohe Produktivitét, die hohe
Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe erlaubt und ist damit
die erste Wahl ist fiir zuverlassige Anwendungen in Stéhlen,
ALO, TiCN Edelstéhlen und Gusseisen.

Sorte

KCU25

Zusammensetzung: Mit einer Mehrlagen-PVD TiN-TiAIN-Beschichtung und einem zahen Substrat
widersteht diese Sorte Bearbeitungen mit unterbrochenen Schnitten und sorgt
mit ihrer hohen VerschleiBfestigkeit fiir lange Standzeiten.

Anwendung: Die Sorte KCU40 ist aufgrund ihrer hohen Zuverlassigkeit fiir die meisten
Werkstoffe die erste Wahl. Diese Sorte solite wegen der scharferen Schneiden
bei mittleren Schnittgeschwindigkeiten und hohen Vorschiiben sowie bei
Anwendungen verwendet werden, bei denen eine hohe Zahigkeit gefordert wird.
Sie eignet sich fiir Werkstoffe wie Stahl, nicht rostenden Stahl und Gusseisen und
PVD TiN_TiAIN unter bestimmten Bedingungen auch fiir hochtemperaturbesténdige Legierungen.

KCU40

A
¥ond
KCPK10

:“_‘-;

=)

2

=

3

s KCU25

g KCPK10

= Hochgeschwindigkeitssorte
KCU25
Sorte fiir ein hohes

KCU40 Metallzerspanungsvolumen
KCu40
Hochzahe Sorte
Zahigkeit g
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,G0 Beyond “ mit der
neuen Kassettenlosung

fiir Drill Fix " DFSP

Mit dem erweiterten Durchmesserbereich der DFSP™ beginnend mit 14 mm (0.551")
wird wird ab dem gréBten Standard-Durchmesser von 55mm eine neue Kassettenlsung
angeboten. Mit der DFSP™ Kassettenlosung kann der Durchmesserbereich von 55 mm
(2.125") bis zu 85 mm (3.35") mit L/D-Verhaltnissen bis zu 5 x D vergroBert werden.

Merkmale

e Erweiterter Drill Fix DFSP-Durchmesserbereich von 55-85 mm (2.125-3.35") mit Kassetten.
e Zwei Kassettenversionen decken den Erweiterungsbereich iiber 55 mm (2.125") ab.
e Die Kassetten konnen im Bereich von 3—-5 mm* (0.118-0.197") eingestellt werden,
um den benotigten Durchmesser zu erzielen.
e Pro Werkzeugkorper werden zwei identische Kassetten eingesetzt.
e Drill Fix DFSP Standard-Programm von 14-55 mm (0.551-2.125") mit L/D-Verhaltnissen
von bis zu 5 x D.

Vorteile

e Geringerer Werkzeugbedarf und Lagerbestand mit der DFSP
Programmerweiterung ab 55 mm (2.125") Durchmesser,
da pro Werkzeugkorper der Durchmesser mit identischen
Kassetten bis zu 5 mm (0.197") vergroBert werden kann.

¢ Nutzen Sie die quadratischen AuBen-Wendeschneidplatten
mit vier wirtschaftlichen Schneiden.

e Profitieren Sie von einem vollstandigen Bohrerprogramm.

Mit den neuen Beyond™ DFSP AuBen-Wendeschneidplatten in KCPK10™,
KCU25™ und KCU40™ erzielen Sie hervorragende Ergebnisse bei der
Bearbeitung von Stahlen, nicht rostenden Stahlen und Gusseisen.

HINWEIS: Fiir besondere Ausfiihrungen wenden Sie sich bitte an unser
Team flir kundenspezifische Lésungen.

*vom Durchmesser abhéngig

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

www.kennametal.com KZKENNAMETAE
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Frasen mit Vollhartmetall-Schaftfraser

GOmill GP Schaftfraser fiir allgemeine ANWENAUNGEN.......cccccirrrrrrsierinsssi s s s smssssnss C2-C25
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KZKENNAMETAII

GOmill™ GP Universal Vollhartmetall-Schaftfraser e
2 Schneidreihen ¢ 4 Schneidreihen

Wurde als kostengiinstiges Werkzeug entwickelt, das zum
Schruppen und Schlichten eingesetzt werden kann.

Hauptanwendungsbereich

GOmill GP ermdglicht Tauchfrasen, Nutfrasen und Profilfrasen mit langen Standzeiten fiir einen groBen Werkstoffanwendungsbereich.
Diese Produktlinie wurde fiir die Frésbearbeitung mit groBen Zeitspanungsvolumen bei gleichzeitig hohen Oberflachengliten und
ausgezeichnetem Preis-Leistungs-Verhaltnis konzipiert. Ein umfangreiches Programm, mit einer Variantenvielfalt beziiglich
Durchmesser- und Langen, sowie gefasten Stirnschneiden oder Kugelkopfausfiihrungen, ist ab Lager verfiigbar.

e Schruppen und Schlichten mit nur einem Werkzeug.
e Ausgezeichnetes Preis-Leistungs-Verhéltnis.
* KC633M™, eine mehrlagenbeschichtete Sorte

flr hohe Standzeiten.

Merkmale und Vorteile

Fortschrittliche Technologie Kundenspezifische Losungen

e Schruppen und Schlichten mit nur einem Werkzeug erfordert weniger © Zwischenabmessungen der Durchmesser erhdltlich.
Werkzeugwechsel und ermdglicht einen geringeren Lagerbestand. ¢ Schneideckenradien flr endformnahe Bearbeitungen

e Der exzentrische Freiwinkel erhdht die Schneidkantenstabilitét, sind verfligbar.

was zu l&ngeren Standzeiten und héherer Oberflachenglite fihrt.
e Der exzentrische Freiwinkel vereinfacht das Nachschleifen
und reduziert die Nachschleifkosten.
e 2 Schneidreihen bieten eine héhere Anwendungsflexibilitat,
auch unter instabilen Bedingungen.
¢ 4 Schneidreihen bieten eine héhere Anwendungsflexibilitat

und kirzere Bearbeitungszeiten. Umfan QI'Ei ches Standard-

Werkzeugprogramm
Sorten gprog
¢ Durchmesserbereich 1-20 mm.
¢ Universell einsetzbare Sorte KC633M mit einer * Werkzeuge mit 2 Schneidreihen.
Mehrlagenbeschichtung, die eine Bearbeitung * Werkzeuge mit 4 Schneidreihen.
von Stahl, Gusseisen und nichtrostendem * Ausfiihrungen der Stimschneide mit Schneidecken-Fasen,
Stahl (Nassfrasen) ermdglicht. sowie Kugelkopfausfiihrungen als Standard verfugbar.

c2 KKENNAMETAE www.kennametal.com



KZKENNAMETAE
— &

Werkzeuge mit 2 Schneidreihen

Exzentrischer
Fl'eiWir!ke| 30° Spiralwinkel Qualitativ hochwertiges
Lange Standzeiten Zum Schruppen und Schlichten Hartmetall-Substrat

und wirtschaftliches

Léngere Standzeiten und hdheres
Nachschleifen

Zeitspanungsvolumen

s
—

Uber Mitte schneidend PVD TiAIN-
Zum Tauch- und Mehrlagenbeschichtung
Schrageintauchfrasen Hohes Zeitspanungsvolumen

und lange Standzeiten
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Universal Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ GOmill™ GP

GOmill GP e 2CH..DK-DL e Kurz e Normal KZKENNAMETAI:

e Uber Mitte schneidend.

vl U\s"s%\)

Detail X

Frasen mit Vollhartmetall-Schaftfraser

|

x7 Toleranzen fiir Schaftfraser
Toleranz h6é
D1 Toleranz e8 D +/-
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
>3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013
2CH..DK-DL e 2 Schneidreihen ¢ Metrisch
® Erste Wahl
O Alternative
Schnittlange
KC633M KC633M D1 D Ap1 max Gesamtlénge L BCH
2CH0200DK003A - 2,0 6 3,00 50 -
2CH0300DK004A - 3,0 6 4,00 50 -
2CHO0300DL007A - 3,0 6 7,00 57 -
2CHO0350DK004A - 35 6 4,00 50 -
2CH0400DK005A - 4,0 6 5,00 54 0,40
2CH0400DLO00SA - 4,0 6 8,00 57 0,40
2CH0450DK005A - 45 6 5,00 54 0,40
2CH0450DL008A - 45 6 8,00 57 0,40
2CH0500DK006A - 5,0 6 6,00 54 0,40
2CH0500DL010A - 5,0 6 10,00 57 0,40
2CH0600DK007A - 6,0 6 7,00 54 0,40
2CH0600DL010A - 6,0 6 10,00 57 0,40
2CH0700DKO008A - 7,0 8 8,00 58 0,40
2CH0700DL013A - 7,0 8 13,00 63 0,40
2CH0800DKO009A - 8,0 8 9,00 58 0,40
2CH0800DLO16A - 8,0 8 16,00 63 0,40
2CH0900DKO010A - 9,0 10 10,00 66 0,50
2CH0900DLO16A - 9,0 10 16,00 72 0,50
2CH1000DKO011A - 10,0 10 11,00 66 0,50
2CH1000DLO19A - 10,0 10 19,00 72 0,50
2CH1200DK012A 2CH1200DK012B 12,0 12 12,00 73 0,50
2CH1200DL022A 2CH1200DL022B 12,0 12 22,00 83 0,50
2CH1400DK014A 2CH1400DK014B 14,0 14 14,00 75 0,50
2CH1400DL022A 2CH1400DL022B 14,0 14 22,00 83 0,50
(Fortsetzung)

c4
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Universal Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ GOmill™ GP

www.kennametal.com

HINWEIS: Anwendungsdaten finden Sie auf Seite C12.

KZKENNAMETAIZ

C5

KKENNAMETM: GOmill GP @ 2CH..DK-DL e Kurz e Normal
Ay ARy
(2CH..DK-DL e 2 Schneidreihen ® Metrisch — Fortsetzung)
Schnittlange
KC633M KC633M D1 D Ap1 max Gesamtlange L BCH
2CH1600DKO016A 2CH1600DK016B 16,0 16 16,00 82 0,50
2CH1600DL026A 2CH1600DL026B 16,0 16 26,00 92 0,50
2CH1800DKO018A 2CH1800DK018B 18,0 18 18,00 84 0,50
2CH1800DL026A 2CH1800DL026B 18,0 18 26,00 92 0,50
2CH2000DK020A 2CH2000DK020B 20,0 20 20,00 92 0,50
2CH2000DL032A 2CH2000DL032B 20,0 20 32,00 104 0,50

Frasen mit Vollhartmetall-Schaftfraser



Universal Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ GOmill™ GP
GOmill GP e 2CH..DD e Normal KZKENNAMETAI:

Frasen mit Vollhartmetall-Schaftfraser

e Uber Mitte schneidend.

U\)U U\%\)

45«/\ mm
S o
o

Toleranzen fiir Schaftfraser

Toleranz h6é
D1 Toleranz e8 D +/-

<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006

>3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008

>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009

>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011

>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013

2CH..DD e 2 Schneidreihen ¢ Metrisch
® Erste Wahl
O Alternative
Schnittlange
KC633M D1 D Ap1 max Gesamtlénge L BCH
2CH0300DD007A 3,0 3 8,00 50 -

2CH0400DDO00SA 4,0 4 8,00 50 0,40
2CH0500DDO010A 5,0 5 10,00 50 0,40
2CH0600DDO010A 6,0 6 10,00 57 0,40
2CH0700DDO013A 7,0 7 13,00 60 0,40
2CH0800DDO016A 8,0 8 16,00 63 0,40
2CH0900DDO016A 9,0 9 16,00 67 0,50
2CH1000DD019A 10,0 10 19,00 72 0,50
2CH1200DD022A 12,0 12 22,00 83 0,50
2CH1400DD022A 14,0 14 22,00 83 0,50
2CH1500DD026A 15,0 15 26,00 92 0,50
2CH1600DD026A 16,0 16 26,00 92 0,50
2CH1800DD026A 18,0 18 26,00 92 0,50
2CH2000DD032A 20,0 20 32,00 104 0,50

HINWEIS: Anwendungsdaten finden Sie auf Seite C12.
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Universal Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ GOmill™ GP
KKENNAMETAIZ GOmill GP e 2CH..MR-ML-MX e Normal e Lang ® Extra lang

e Uber Mitte schneidend.
L

Toleranzen fiir Schaftfraser

Toleranz hé
D1 Toleranz e8 D +/- 5
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006 =§
>3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008 %
>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009 §
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011 _'=<I3
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013 jE:
2CH..MR-ML-MX e 2 Schneidreihen ® Metrisch E
S
:'é
o
® Erste Wahl w
O Alternative
Schnittldnge
KC633M KC633M D1 D Ap1 max Gesamtlange L BCH
2CH0200MR006A - 2,0 3 6,30 38 -
2CH0250MR006A - 2,5 3 6,30 38 -
2CHO0300MR009A - 3,0 3 9,50 38 -
2CH0300MLO19A - 3,0 3 19,00 63 -
2CH0300MX025A - 3,0 3 25,00 75 -
2CH0350MR012A - 3,5 4 12,00 50 -
2CH0400MR012A - 4,0 4 12,00 50 0,40
2CH0400MLO19A - 4,0 4 19,00 63 0,40
2CH0400MX031A - 4,0 4 31,00 75 0,40
2CH0450MR014A - 45 6 14,00 50 0,40
2CH0480MR014A - 48 6 14,00 50 0,40
2CH0500MR014A - 5,0 5 14,00 50 0,40
2CH0500ML020A - 5,0 5 20,00 63 0,40
2CH0500MX031A - 5,0 5 31,00 100 0,40
2CH0550MR014A - 55 6 14,00 50 0,40
2CH0600MR016A - 6,0 6 16,00 50 0,40
2CH0600ML028A - 6,0 6 28,00 76 0,40
2CH0600MX038A - 6,0 6 38,00 100 0,40
2CH0700MR020A - 7,0 7 20,00 63 0,40
2CH0800MR020A - 8,0 8 20,00 63 0,40
2CH0800ML028A - 8,0 8 28,00 76 0,40
2CH0800MX041A - 8,0 8 41,00 100 0,40
2CH0900MR020A - 9,0 9 20,00 63 0,50
2CH1000MR022A - 10,0 10 22,00 72 0,50
2CH1000ML032A - 10,0 10 32,00 89 0,50
2CH1000MX045A - 10,0 10 45,00 100 0,50
2CH1100MR025A - 11,0 " 25,00 76 0,50
2CH1200MR025A 2CH1200MR025B 12,0 12 25,00 76 0,50
(Fortsetzung)
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Frasen mit Vollhartmetall-Schaftfraser

(2CH..MR-ML-MX e 2 Schneidreihen ® Metrisch — Fortsetzung)

Universal Vollhartmetall-Schaftfraser e GOmill™ GP
GOmill GP e 2CH..MR-ML-MX e Normal e Lang e Extra lang

KZKENNAMETAE

Schnittlange

KC633M KC633M D1 D Ap1 max Gesamtlange L BCH
2CH1200ML045A 2CH1200ML045B 12,0 12 45,00 100 0,50
2CH1200MX075A 2CH1200MX075B 12,0 12 75,00 150 0,50
2CH1400MR032A 2CH1400MR032B 14,0 14 32,00 83 0,50
2CH1400MLO50A 2CH1400ML050B 14,0 14 50,00 100 0,50
2CH1400MX075A 2CH1400MX075B 14,0 14 75,00 150 0,50
2CH1600MR032A 2CH1600MR032B 16,0 16 32,00 89 0,50
2CH1600ML056A 2CH1600ML056B 16,0 16 56,00 110 0,50
2CH1600MX075A 2CH1600MX075B 16,0 16 75,00 150 0,50
2CH1800MR038A 2CH1800MR038B 18,0 18 38,00 100 0,50
2CH1800ML060A 2CH1800ML060B 18,0 18 60,00 125 0,50
2CH1800MX075A 2CH1800MX075B 18,0 18 75,00 150 0,50
2CH2000MR038A 2CH2000MR038B 20,0 20 38,00 104 0,50
2CH2000MLO56A 2CH2000ML056B 20,0 20 56,00 125 0,50
2CH2000MX075A 2CH2000MX075B 20,0 20 75,00 150 0,50

C8

HINWEIS: Anwendungsdaten finden Sie auf Seite C12.

KZKENNAMETAIZ

www.kennametal.com




Universal Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ GOmill™ GP

KKENNAMETAE GOmill GP e 2BN..DK-DL e Kurz e Normal
e Uber Mitte schneidend. 7
DIN | Z5
6527 0
L
Ap1 max ‘ — "?-_'
D1 @ l D Toleranzen fiir Schaftfraser
- E— Toleranz h6
D1 Toleranz e8 D +/-
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
> 3-6 -0,020/-0,038 > 3-6 0/0,008
>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
>18-30 -0,040/-0,073 > 18-30 0/0,013

2BN..DK-DL ¢ 2 Schneidreihen ¢ Kugelkopf ¢ Metrisch

Frasen mit Vollhartmetall-Schaftfraser

® Erste Wahl
O Alternative
Schnittlange
KC633M D1 D Ap1 max Gesamtlange L

2BN0200DL006A 2,0 6 6,00 57
2BN0300DKO004A 3,0 6 4,00 50
2BN0300DL007A 3,0 6 7,00 57
2BN0400DKO005A 4,0 6 5,00 54
2BN0400DLO008A 4,0 6 8,00 57
2BN0500DL010A 5,0 6 10,00 57
2BN0600DLO10A 6,0 6 10,00 57
2BN0700DLO13A 7,0 8 13,00 63
2BN0800DLO16A 8,0 8 16,00 63
2BN1000DL019A 10,0 10 19,00 72
2BN1200DL022A 12,0 12 22,00 83
2BN1400DL022A 14,0 14 22,00 83
2BN1600DL026A 16,0 16 26,00 92
2BN2000DK020A 20,0 20 20,00 92
2BN2000DL032A 20,0 20 32,00 104

HINWEIS: Anwendungsdaten finden Sie auf Seite C13.
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Universal Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ GOmill™ GP

Frasen mit Vollhartmetall-Schaftfraser

GOmill GP ® 2BN..DD e Normal KZKENNAMETAII
e Uber Mitte schneidend. @ 0%
P IV RMVIEIRY
L — T-_—

Ap1 max ‘

Toleranzen fiir Schaftfraser

o1 @ P Toleranz h6é
- — D1 Toleranz e8 D +/-

<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006

>3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008

>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009

>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011

>18-30 -0,040/-0,073 > 18-30 0/0,013

2BN..DD ¢ 2 Schneidreihen ¢ Kugelkopf ¢ Metrisch
® Erste Wahl
O Alternative
Schnittlange
KC633M D1 D Ap1 max Gesamtlange L

2BN0200DD007A 2,0 2 7,00 50
2BN0300DD007A 3,0 3 7,00 50
2BN0400DD008A 4,0 4 8,00 50
2BN0500DDO010A 5,0 5 10,00 50
2BN0600DDO010A 6,0 6 10,00 57
2BN0800DDO016A 8,0 8 16,00 63
2BN1000DD019A 10,0 10 19,00 72
2BN1200DD022A 12,0 12 22,00 83
2BN1400DD022A 14,0 14 22,00 83
2BN1600DD026A 16,0 16 26,00 92
2BN2000DD032A 20,0 20 32,00 104

HINWEIS: Anwendungsdaten finden Sie auf Seite C13.
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Universal Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ GOmill™ GP
‘ZKENNAMETAIZ GOmill GP e 2BN..MR-ML-MX e Normal e Lang e Extra lang

e Uber Mitte schneidend.

= — — —
Ap1 max
D1¢7® iD Toleranzen fiir Schaftfraser

Toleranz hé
D1 Toleranz e8 D +/-

<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006 :g

>3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008 k=]

>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009 §

>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011 =<I:s

>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013 g

2BN..MR-ML-MX e 2 Schneidreihen ¢ Kugelkopf ® Metrisch E

S

:'é

o

® Erste Wahl w

O Alternative
Schnittlange
KC633M D1 D Ap1 max Gesamtlange L

2BN0100MR004A 1,0 3 4,00 38
2BN0200MRO006A 2,0 3 6,30 38
2BN0O300MRO009A 3,0 3 9,50 38
2BN0350MR012A 3,5 4 12,00 50
2BN0400MRO012A 4,0 4 12,00 50
2BN0500MRO014A 5,0 6 14,00 50
2BN0600MRO038A 6,0 6 38,00 100
2BN0800MRO040A 8,0 8 40,00 100
2BN1000MRO045A 10,0 10 45,00 100
2BN1200MR025A 12,0 12 25,00 75
2BN1200MLO045A 12,0 12 45,00 100
2BN1200MX075A 12,0 12 75,00 150
2BN1400MR032A 14,0 14 32,00 89
2BN1600MR032A 16,0 16 32,00 89
2BN2000MR038A 20,0 20 38,00 100
2BN2000MLO75A 20,0 20 75,00 150

HINWEIS: Anwendungsdaten finden Sie auf Seite C13.
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Universal Vollhartmetall-Schaftfraser e GOmill™ GP
Anwendungsdaten KZKENNAMETAII

Frasen mit Vollhartmetall-Schaftfraser

GOmill GP ¢ 2CH..DK-MR ¢ 2 Schneidreihen ¢ Kurz ® Normal

< 4
Schulterfr5§en (A) TiAIN Empfohlener Vorschub pro ;ahn (fz = mm/Zahn) fiir da_s Schulterfrasen (A).
und Nutenfréasen (B) Zum Nutenfrasen (B), fz um 20 % reduzieren.
Sch.nitt.- )
Werk- A B geicl‘::v::;]';gil:len D1 — Durchmesser
stoff-
gruppe ap ae ap min max|mm| 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 | 12,0 | 140 | 16,0 | 18,0 | 20,0
0 |Aptmax| 0,1xD| 05xD |150| - [200| fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
1 |Apimax| 0,1xD| 05xD |[150| - [200| fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 |Aptmax| 0,1xD| 05xD |140| - [190| fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
3 |Aptmax| 01xD| 05xD |[120| - [160| fz | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4 |Aptmax|01xD| 05xD |9 | - [150| fz | 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
1 |Apimax|01xD| 05xD |90 | - |115| fz | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
M 2 |Aptmax|0,1xD| 05xD |60 | - |80 | fz | 0009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1 |Apimax| 0,1xD| 05xD |120| - |150| fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 |Aptmax| 0,1xD| 05xD |[110| - |140| fz | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
1 |Aptmax| 0,1xD| 05xD |250| - |1000| fz | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180 | 0,200
2 |Aptmax| 0,1xD| 05xD [250| - [750| fz | 0,016 | 0,024 | 0,032 | 0,040 | 0,048 | 0,064 | 0,080 | 0,096 | 0,112 | 0,128 | 0,144 | 0,160
3 |Aptmax| 0,1xD| 05xD |250( - |750| fz | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,072 | 0,090 | 0,108 | 0,126 | 0,144 | 0,162 | 0,180

HINWEIS: Ein niedrigerer Wert firr die Schnittgeschwindigkeit wird fir Anwendungen mit hoher Abtragleistung oder fir gréBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der
Gruppe verwendet.
Ein héherer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird fir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Bei Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme sind die Parameter entsprechend den
Durchmessern von >12 mm anzupassen.

GOmill GP ¢ 2CH..DL-DD-ML-MX e 2 Schneidreihen ¢ Lang ¢ Extra lang

< 4 e
- -
Schulterfrasen (A) TiAIN Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Schulterfrasen (A).
Sch'nitt_- ]
Werk- A geicczv::;irlgilr(‘elt D1 — Durchmesser
stoff-
gruppe ap ae min max|mm| 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0| Apimax | 01xD |150| - [200| fz | 0,021 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114
1| Aptmax | 0,1xD |150| - |200| fz | 0,021 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114
2 | ApImax | 0,1xD |140| - |190| fz | 0,021 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114
3| Apimax | 0,1xD |120| - |160| fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4 | Apimax | 01xD | 90| - |150| fz | 0,016 | 0,021 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
1| Aptmax | 0,1xD | 90| - |115| fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
M 2 | Apimax | 01xD | 60| - |80 | fz | 0,014 | 0019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1| Aptmax | 0,1xD |120| - [150| fz | 0,021 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114
2 | Apimax | 0,1xD |110| - |140| fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
1| Apimax | 0,1xD |[250| - (1000| fz | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180 | 0,200
2 | Apimax | 01xD |250| - |750| fz | 0,024 | 0,032 | 0,040 | 0,048 | 0,064 | 0,080 | 0,09 | 0,412 | 0,128 | 0,144 | 0,160
3| Apimax | 01xD |250| - |750| fz | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,072 | 0,090 | 0,108 | 0,126 | 0,144 | 0,162 | 0,180

HINWEIS: Ein niedrigerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Anwendungen mit hoher Abtragleistung oder fiir gréBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der
Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Bei Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme sind die Parameter entsprechend den
Durchmessern von >12 mm anzupassen.
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Universal Vollhartmetall-Schaftfraser e GOmill" GP
KKENNAMETAIZ Anwendungsdaten

GOmill GP » 2BN..DK-MR ¢ 2 Schneidreihen ¢ Kugelkopf ® Kurz ¢ Normal

< 4
Schulterfré§en (A) TIAIN Empfohlener Vorschub pro ;ahn (fz = mm/Zahn) fiir da_s Schulterfrasen (A).
und Nutenfrasen (B) Zum Nutenfrasen (B), fz um 20 % reduzieren.
Sch.nitt'- ]
Werk- A B yc:uf‘:::;;irlr?ii;‘clt D1 — Durchmesser
stoff-
gruppe ap ae ap min max|mm| 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 | 10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0 o
0 | Aptmax | 0,1xD | 05xD |150| - |200| fz | 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 =§
1 |Aptmax | 01xD| 05xD |[150| - [200| fz |0,007|0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 E
2 |Apimax | 01xD | 05xD [140| - |190| fz | 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 U??
3 | Aptmax | 01xD| 05xD |120| - |160| fz | 0,006 |0,011|0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 %
4 | Apimax | 01xD| 05xD |90 | - |150| fz | 0,005| 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 E
1 |Apimax|01xD| 05xD |9 | - [115| fz | 0,006 | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 g
M 2 |Apimax| 01xD| 05xD |[60| - |80 | fz|0,005]|0,009|0,014 (0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 %
1 |Apimax | 01xD| 05xD |120| - [150| fz | 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 €
2 | Apimax | 01xD| 05xD |110| - |140| fz | 0,006 | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 g
1 |Apimax | 01xD| 05xD |250| - [1000| fz | 0,010 | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180 | 0,200 s
2 | Apimax | 0,1xD| 05xD |250| - |[750| fz | 0,008 ]| 0,016 | 0,024 | 0,032 | 0,040 | 0,048 | 0,064 | 0,080 | 0,096 | 0,112 | 0,128 | 0,144 | 0,160
3| Apimax | 01xD| 05xD |250 - |750| fz | 0,009 | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,072 | 0,090 | 0,108 | 0,126 | 0,144 | 0,162 | 0,180

HINWEIS: Ein niedrigerer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird fir Anwendungen mit hoher Abtragleistung oder fir gréBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der
Gruppe verwendet.
Ein héherer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird fir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Bei Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme sind die Parameter entsprechend den
Durchmessern von >12 mm anzupassen.

GOmill GP ¢ 2BN..DL-DD-ML-MX e 2 Schneidreihen ¢ Kugelkopf ¢ Lang e Extra lang

e
Schulterfrasen (A) TiAIN Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Schulterfrasen (A).
Sch_nitt.- ]

Werk- A geicczv::;i;?il:‘elt D1 — Durchmesser

stoff-

gruppe ap ae min max|mm| 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 | ApImax | 0,1xD |150| - |200| fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
1 | Apimax | 0,1xD |150| - |200| fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 | Aptmax | 0,1xD |140| - [190| fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
3 | Apimax | 0,1xD |120| - |160| fz | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4 | Apimax | 01xD| 9 | - [150| fz | 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
1 | Apimax [01xD |9 | - |115| fz | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101

M 2 | Apimax [0,1xD| 60| - | 80 | fz | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1 | Apimax [ 0,1xD |120| - |150| fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 | Aptmax | 0,1xD |110| - [140| fz | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
1 | Apimax | 0,1xD |250 | - (1000 fz | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180 | 0,200
2 | Aptmax | 0,1xD 250 - [750| fz | 0,016 | 0,024 | 0,032 | 0,040 | 0,048 | 0,064 | 0,080 | 0,096 | 0,112 | 0,128 | 0,144 | 0,160
3 | Aptmax | 0,1xD 250 - [750( fz | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,072 | 0,090 | 0,108 | 0,126 | 0,144 | 0,162 | 0,180

HINWEIS: Ein niedrigerer Wert fur die Schnittgeschwindigkeit wird fir Anwendungen mit hoher Abtragleistung oder fur gréBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der
Gruppe verwendet.
Ein héherer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Bei Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme sind die Parameter entsprechend den
Durchmessern von >12 mm anzupassen.
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KZKENNAMETAIZ

GOmill™ GP Universal Vollhartmetall-
Schaftfraser ¢ 4 Schneidreihen

Wurde als kostengiinstiges Werkzeug
entwickelt, das zum Schruppen und
Schlichten eingesetzt werden kann.

Exzentrischer
Freiwinkel

Lange Standzeiten
und wirtschaftliches
Nachschleifen

Qualitativ hochwertiges
Hartmetall-Substrat

Langere Standzeiten und
héheres Zeitspanungsvolumen

30° Spiralwinkel
Zum Schruppen und Schlichten

PVD TiAIN-

Uber Mitte schneidend Mehrlagenbeschichtung
Zum Tauch- und Hohes Zeitspanungsvolumen
Schrageintauchfrasen und lange Standzeiten
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Universal Vollhartmetall-Schaftfriser ¢ GOmill™ GP

KZKENNAMETAIZ GOmill GP e 4CH..DK-DL e Kurz ® Normal

e Uber Mitte schneidend.

Fglve®

Detail X
\ Ap1 max ‘ Toleranzen fiir Schaftfraser
45‘/ T ) Toleranz hé
I — D1y B % ID D1 Toleranz e8 D +/- =
BCH_| L X o <3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006 :§
>3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008 £
>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009 %
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011 :c;
s
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013 g
4CH..DK-DL ¢ 4 Schneidreihen ¢ Metrisch E
5
[ 1S
. 3
j) 0 ® Erste Wahl L
O Alternative
Schnittlange
KC633M KC633M D1 D Ap1 max Gesamtlange L BCH
4CH0200DKO004A - 2,0 3 4,00 38 —
4CH0250DL008A - 2,5 6 8,00 57 -
4CH0300DK005A - 3,0 6 5,00 50 -
4CHO0350DL010A - 3,5 6 10,00 57 —
4CH0400DKO008A - 4,0 6 8,00 54 0,40
4CHO0400DLO11A - 4,0 6 11,00 57 0,40
4CH0450DLO11A - 45 6 11,00 57 0,40
4CH0500DK009A - 5,0 6 9,00 54 0,40
4CHO0500DL013A - 5,0 6 13,00 57 0,40
4CHO0550DL013A - 5,5 6 13,00 57 0,40
4CH0600DK010A - 6,0 6 10,00 54 0,40
4CHO0600DLO13A - 6,0 6 13,00 57 0,40
4CH0650DL016A - 6,5 8 16,00 63 0,40
4CHO0700DKO011A - 7,0 8 11,00 58 0,40
4CHO0700DLO16A - 7,0 8 16,00 63 0,40
4CHO0800DKO012A - 8,0 8 12,00 58 0,40
4CH0800DLO019A - 8,0 8 19,00 63 0,40
4CH0900DKO013A - 9,0 10 13,00 66 0,50
4CHO0900DLO19A - 9,0 10 19,00 72 0,50
4CH1000DKO014A - 10,0 10 14,00 66 0,50
4CH1000DL022A - 10,0 10 22,00 72 0,50
4CH1200DK016A 4CH1200DK016B 12,0 12 16,00 73 0,50
4CH1200DL026A 4CH1200DL026B 12,0 12 26,00 83 0,50
4CH1400DK018A 4CH1400DK018B 14,0 14 18,00 75 0,50
(Fortsetzung)
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Universal Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ GOmill™ GP

GOmill GP e 4CH..DK-DL e Kurz e Normal KZKENNAMETAli

(4CH..DK-DL e 4 Schneidreihen ® Metrisch — Fortsetzung)

Frasen mit Vollhartmetall-Schaftfraser

P )

M|e

o

0

Schnittldnge

KC633M KC633M D1 D Ap1 max Gesamtlange L BCH
4CH1400DL026A 4CH1400DL026B 14,0 14 26,00 83 0,50
4CH1600DK022A 4CH1600DK022B 16,0 16 22,00 82 0,50
4CH1600DL032A 4CH1600DL032B 16,0 16 32,00 92 0,50
4CH1800DK024A 4CH1800DK024B 18,0 18 24,00 84 0,50
4CH1800DL032A 4CH1800DL032B 18,0 18 32,00 92 0,50
4CH2000DK026A 4CH2000DK026B 20,0 20 26,00 92 0,50
4CH2000DLO038A 4CH2000DL038B 20,0 20 38,00 104 0,50

C16

HINWEIS: Anwendungsdaten finden Sie auf Seite C23.

‘ZKENNAMETAIZ
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Universal Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ GOmill™ GP
KKENNAMETAIZ GOmill GP @ 4CH..DD ® Normal

E I ICIVIRIRS

e Uber Mitte schneidend.

L |
Detail X
Ap1 max
45°/\ |

9
|
|
|
o

BCH_| ‘+ x—" Toleranzen fiir Schaftfréser
Toleranz h6é
D1 Toleranz e8 D +/-

<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006 :g

>3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008 k=]

>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009 §

>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011 =<I:s

>18-30 -0,040/-0,073 > 18-30 0/0,013 °E-’

4CH..DD e 4 Schneidreihen ¢ Metrisch E

2

:'é

o

® Erste Wahl w

O Alternative
Schnittlange

KC633M D1 D Ap1 max Gesamtlange L BCH
4CHO0400DDO11A 4,0 4 11,00 50 0,40
4CHO0500DD013A 5,0 5 13,00 50 0,40
4CH0600DD013A 6,0 6 13,00 57 0,40
4CHO0800DD019A 8,0 8 19,00 63 0,40
4CH1000DD022A 10,0 10 22,00 72 0,50
4CH1200DD026A 12,0 12 26,00 83 0,50
4CH1400DD026A 14,0 14 26,00 83 0,50
4CH1600DD032A 16,0 16 32,00 92 0,50
4CH1800DD032A 18,0 18 32,00 92 0,50
4CH2000DD038A 20,0 20 38,00 104 0,50

HINWEIS: Anwendungsdaten finden Sie auf Seite C23.
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Universal Vollhartmetall-Schaftfraser e GOmill™ GP
GOmill GP e 4CH..MR-ML-MX e Normal e Lang e Extra lang

KZKENNAMETAE

e Uber Mitte schneidend.

Fegivs

Frasen mit Vollhartmetall-Schaftfraser

C18

KZKENNAMETAIZ

Detail X L
Ap1 max ‘
45
ANEE 2
BCH L x—"
Toleranzen fiir Schaftfraser
Toleranz hé
D1 Toleranz e8 D +/-
<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006
>3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008
>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009
>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011
>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013
4CH..MR-ML-MX e 4 Schneidreihen ¢ Metrisch
® Erste Wahl
O Alternative
Schnittlange
KC633M KC633M D1 D Ap1 max Gesamtlénge L BCH
4CH0200MRO06A - 2,0 3 6,30 38 -
4CHO300MRO009A - 3,0 3 9,50 38 —
4CHO0300MLO19A - 3,0 3 19,00 63 -
4CHO0300MX025A - 3,0 3 25,00 75 -
4CHO0400MRO11A - 4,0 4 11,00 50 0,40
4CH0400MLO19A - 4,0 4 19,00 63 0,40
4CHO0400MX031A - 4,0 4 31,00 75 0,40
4CHO0500MR030A - 5,0 5 30,00 75 0,40
4CHO0600MRO016A - 6,0 6 16,00 50 0,40
4CH0600ML028A - 6,0 6 28,00 75 0,40
4CHO0600MX038A - 6,0 6 38,00 100 0,40
4CHO0800MR020A - 8,0 8 20,00 50 0,40
4CHO0800ML028A - 8,0 8 28,00 75 0,40
4CH0800MX041A - 8,0 8 41,00 100 0,40
4CH1000MR022A - 10,0 10 22,00 72 0,50
4CH1000ML032A - 10,0 10 32,00 89 0,50
4CH1000MX045A - 10,0 10 45,00 100 0,50
4CH1200MR025A 4CH1200MR025B 12,0 12 25,00 89 0,50
4CH1200ML045A 4CH1200ML045B 12,0 12 45,00 100 0,50
4CH1200MX075A 4CH1200MX075B 12,0 12 75,00 150 0,50
4CH1400MR032A 4CH1400MR032B 14,0 14 32,00 83 0,50
4CH1400MLO50A 4CH1400ML050B 14,0 14 50,00 100 0,50
4CH1400MX075A 4CH1400MX075B 14,0 14 75,00 150 0,50
4CH1600MR032A 4CH1600MR032B 16,0 16 32,00 92 0,50
(Fortsetzung)
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Universal Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ GOmill™ GP

www.kennametal.com

KZKENNAMETAIZ

C19

KKENNAMETM: GOmill GP e 4CH..MR-ML-MX e Normal e Lang e Extra lang
(4CH..MR-ML-MX e 4 Schneidreihen ® Metrisch — Fortsetzung)
Schnittlange
KC633M KC633M D1 D Ap1 max Gesamtlange L BCH
4CH1600MLO56A 4CH1600ML056B 16,0 16 56,00 110 0,50 =
4CH1600MX075A 4CH1600MX075B 16,0 16 75,00 150 0,50 :§
4CH1800MR038A 4CH1800MR038B 18,0 18 38,00 100 0,50 E
4CH1800MLO60A 4CH1800ML060B 18,0 18 60,00 125 0,50 §
4CH1800MX075A 4CH1800MX075B 18,0 18 75,00 150 0,50 =<'“
4CH2000MR038A 4CH2000MR038B 20,0 20 38,00 104 0,50 -‘g
4CH2000MLO56A 4CH2000ML056B 20,0 20 56,00 125 0,50 E
4CH2000MX075A 4CH2000MX075B 20,0 20 75,00 150 0,50 E
HINWEIS: Anwendungsdaten finden Sie auf Seite C23. €
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Universal Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ GOmill™ GP

GOmill GP e 4BN..DK-DL e Kurz  Normal KZKENNAMETAI:

Frasen mit Vollhartmetall-Schaftfraser

e Uber Mitte schneidend.

CICIE VRIS
: u 1
s +D

Ap1 max

Toleranzen fiir Schaftfraser

HINWEIS: Anwendungsdaten finden Sie auf Seite C24.

— Toleranz hé
D1 Toleranz e8 D +/-

<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006

>3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008

>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009

>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011

>18-30 -0,040/-0,073 > 18-30 0/0,013

4BN..DK-DL e 4 Schneidreihen ¢ Kugelkopf ¢ Metrisch
® Erste Wahl
O Alternative
Schnittldnge

KC633M KC633M D1 D Ap1 max Gesamtlange L
4BN0300DLO08A - 3,0 6 8,00 57
4BN0400DLO11A - 4,0 6 11,00 57
4BN0500DLO13A - 5,0 6 13,00 57
4BN0600DLO13A - 6,0 6 13,00 57
4BNO800DLO19A - 8,0 8 19,00 63
4BN1000DL022A - 10,0 10 22,00 72
4BN1200DL026A 4BN1200DL026B 12,0 12 26,00 83
4BN1400DL026A 4BN1400DL026B 14,0 14 26,00 83
4BN1600DL032A 4BN1600DL032B 16,0 16 32,00 92
4BN1800DL032A 4BN1800DL032B 18,0 18 32,00 92
4BN2000DL038A 4BN2000DL038B 20,0 20 38,00 104

C20

KZKENNAMETAIZ
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Universal Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ GOmill™ GP
KKENNAMETAIZ GOmill GP e 4BN..DD ® Normal

e Uber Mitte schneidend.

CICIE IV RIRS

-GS |

O

Toleranzen fiir Schaftfraser

Toleranz h6é

D1 Toleranz e8 D +/- =

<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006 _§

>3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008 E

<

>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009 §

>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011 =<"s

>18-30 -0,040/-0,073 >18-30 0/0,013 g

4BN..DD e 4 Schneidreihen ¢ Kugelkopf ¢ Metrisch s

2

E

o

[<*]

(2]

8

® Erste Wahl -

O Alternative
Schnittlange
KC633M D1 D Ap1 max Gesamtlange L

4BN0400DDO11A 4,0 4 11,00 50
4BN0500DD013A 5,0 5 13,00 50
4BN0600DD013A 6,0 6 13,00 57
4BN0800DD019A 8,0 8 19,00 63
4BN1000DD022A 10,0 10 22,00 72
4BN1200DD026A 12,0 12 26,00 83
4BN1400DD026A 14,0 14 26,00 83
4BN1600DD032A 16,0 16 32,00 92
4BN1800DD032A 18,0 18 32,00 92
4BN2000DD038A 20,0 20 38,00 104

HINWEIS: Anwendungsdaten finden Sie auf Seite C24.
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Universal Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ GOmill™ GP
GOmill GP ® 4BN..MR-ML ® Normal e Lang KZKENNAMETAI:

Frasen mit Vollhartmetall-Schaftfraser

e Uber Mitte schneidend.

| CICE VRS

B Ap1 max - N
I SSSSSSN o

Toleranzen fiir Schaftfraser

Toleranz hé
D1 Toleranz e8 D +/-

<3 -0,014/-0,028 <3 0/0,006

>3-6 -0,020/-0,038 >3-6 0/0,008

>6-10 -0,025/-0,047 >6-10 0/0,009

>10-18 -0,032/-0,059 >10-18 0/0,011

>18-30 -0,040/-0,073 > 18-30 0/0,013

4BN..MR-ML ¢ 4 Schneidreihen ¢ Kugelkopf ¢ Metrisch
® Erste Wahl
O Alternative
Schnittldnge
KC633M D1 D Ap1 max Gesamtlange L

4BN0O300MRO020A 3,0 3 20,00 75
4BN0400MRO025A 4,0 4 25,00 75
4BN0O500MRO30A 5,0 5 30,00 75
4BN0600MRO30A 6,0 6 30,00 75
4BNO800MRO040A 8,0 8 40,00 100
4BN1000MRO040A 10,0 10 40,00 100
4BN1200MR025A 12,0 12 25,00 75
4BN1200MLO45A 12,0 12 45,00 150
4BN1600MRO032A 16,0 16 32,00 89
4BN1800MRO038A 18,0 18 38,00 100
4BN2000MRO056A 20,0 20 56,00 125

HINWEIS: Anwendungsdaten finden Sie auf Seite C24.
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Universal Vollhartmetall-Schaftfraser e GOmill" GP
KKENNAMETAIZ Anwendungsdaten

GOmill GP ¢ 4CH..DK-MR ¢ 4 Schneidreihen ¢ Kurz ® Normal

Schulterfrésen (A) und . Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) fiir das Schulterfrasen (A).
Nutenfrisen (B) TIAIN Zum Nutenfrésen (B), fz um 20 % reduzieren.
Schnitt-
A B geschwindigkeit D1 — Durchmesser
Werk- — vc m/min
stoff- .
gruppe ap ae ap min max| mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 | 12,0 | 140 | 16,0 | 18,0 | 20,0 3
0 |Apimax|0,1xD| 05xD [150| - [200| fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 :Ej
1 |Aptmax|0,1xD| 05xD |150| - |200| fz |0,014| 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 %
2 |Apimax|0,1xD| 05xD |[140| - [190| fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 U=-’
3 |Aptmax|0,1xD| 05xD |120| - [160| fz | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 %
£
4 |Apimax|0,1xD| 05xD |9 | - |150| fz | 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088 £
1 |Apimax|01xD| 05xD |90 | - [115| fz |0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 %
M
2 |Apimax|0,1xD| 05xD |60 | - |80 | fz |0,009|0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081 z
1 |ApTmax|0,1xD| 05xD [120| - [150| fz |0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114 E
<53
2 |Apimax|0,1xD| 05xD |110| - |140| fz |0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101 8
1 |Apimax|0,1xD| 05xD |[250| - [1000| fz | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180 | 0,200 b
2 |Aptmax|0,1xD| 05xD |250| - |750| fz |0,016 | 0,024 | 0,032 | 0,040 | 0,048 | 0,064 | 0,080 | 0,096 | 0,112 | 0,128 | 0,144 | 0,160
3 |Apimax|0,1xD| 05xD |250| - |750| fz |0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,072 | 0,090 | 0,108 | 0,126 | 0,144 | 0,162 | 0,180

HINWEIS: Ein niedrigerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fir Anwendungen mit hoher Abtragleistung oder firr gréBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der
Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert firr die Schnittgeschwindigkeit wird fir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Bei Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme sind die Parameter entsprechend den
Durchmessern von >12 mm anzupassen.

GOmill GP ¢ 4CH..DL-DD-ML-MX e 4 Schneidreihen ¢ Lang ¢ Extra lang

< 4
Schulterfrasen (A) TiAIN Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Schulterfrésen (A).
Schnitt-

Werk- A geichvm;irlr?ilr(‘elt D1 — Durchmesser

stoff-

gruppe ap ae min max| mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 | Apimax | 0,1xD [150| - [200| fz 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
1 | ApImax | 0,1xD |150| - [200| fz 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 | Apimax | 0,1xD [140| - [190| fz 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
3 | Aptmax | 0,1xD |120| - [160| fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4 | Aptmax | 0,1xD | 90 | - [150| fz 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
1 | Apimax | 0,1xD | 90 | - |115]| fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101

M 2 | Aptmax | 0,1xD |60 | - |80 | fz 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1 | Apimax | 0,1xD |120| - [150| fz 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 | Aptmax | 0,1xD |110| - [140| fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
1 | Apimax | 0,1xD [250| - [1000| fz 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180 | 0,200
2 | Apimax | 0,1xD |250| - [750 | fz 0,024 | 0,032 | 0,040 | 0,048 | 0,064 | 0,080 | 0,096 | 0,112 | 0,128 | 0,144 | 0,160
3 | Apimax | 0,1xD |250| - [750 | fz 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,072 | 0,090 | 0,108 | 0,126 | 0,144 | 0,162 | 0,180

HINWEIS: Ein niedrigerer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird fir Anwendungen mit hoher Abtragleistung oder fiir groBere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb der
Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert flir die Schnittgeschwindigkeit wird flir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Bei Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme sind die Parameter entsprechend den
Durchmessern von >12 mm anzupassen.
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Universal Vollhartmetall-Schaftfraser e GOmill™ GP
Anwendungsdaten KZKENNAMETAII

Frasen mit Vollhartmetall-Schaftfraser

GOmill GP ¢ 4BN..DK-MR e 4 Schneidreihen ¢ Kugelkopf ® Kurz ¢ Normal

g
Schulterfrisen (A) und . Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) fiir das Schulterfrésen (A).
Nutenfrésen (B) TIAIN Zum Nutenfrésen (B), fz um 20 % reduzieren.
Schnitt-
A B geschwindigkeit D1 — Durchmesser

Werk- — ve m/min

stoff-

gruppe ap ae ap min max| mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 | Apimax |0,1xD| 05xD |150( - |200| fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
1 | Apimax [0,1xD| 05xD |[150| - [200| fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 | Apimax |0,1xD| 05xD |140( - |190| fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
3 | Apimax |0,1xD| 05xD |120| - |160| fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4 | Apimax |0,1xD| 05xD |9 | - |150| fz | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
1 | Apimax [0,1xD| 05xD |90 | - (115 fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101

M
2 | Apimax |0,1xD| 05xD | 60| - |8 | fz | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1 | Apimax [0,1xD| 05xD |[120| - (150 fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 | Apimax |0,1xD| 05xD |110| - |140| fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
1 | Apimax [0,1xD| 05xD |250| - (1000 fz | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180 | 0,200
2 | Apimax |0,1xD| 05xD |250| - |750| fz | 0,024 | 0,032 | 0,040 | 0,048 | 0,064 | 0,080 | 0,096 | 0,112 | 0,128 | 0,144 | 0,160
3 | Aptmax |0,1xD| 05xD |250| - |750| fz | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,072 | 0,090 | 0,108 | 0,126 | 0,144 | 0,162 | 0,180

HINWEIS: Ein niedrigerer Wert fur die Schnittgeschwindigkeit wird fir Anwendungen mit hoher Abtragleistung oder fiir gréBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der
Gruppe verwendet.
Ein héherer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Bei Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme sind die Parameter entsprechend den
Durchmessern von >12 mm anzupassen.

GOmill GP ¢ 4BN..DL-DD-ML-MX e 4 Schneidreihen ¢ Kugelkopf ¢ Lang e Extra lang

L M
Schulterfrdsen (A) TiAIN Empfohlener Vorschub pro Zahn (fz = mm/Zahn) zum Schulterfrasen (A).
Schnitt-

Werk- A geschwindig_keit D1 — Durchmesser

Stoff.. — vc m/min

gruppe ap ae min max| mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 | Apimax | 0,1xD|150| - [200| fz 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
1 | Apimax [0,1xD|150| - [200| fz 0,021 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 | Aptmax | 0,1xD | 140 - |190| fz 0,021 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
3 | ApImax [0,1xD|120| - |[160| fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4 | Apimax |01xD| 90| - [150| fz 0,016 | 0,021 | 0027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
1 | Apimax [0,1xD | 90 | - |115] fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101

M 2 |Aptmax |0,1xD |60 | - |80 | fz 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1 | Apimax [0,1xD|120| - |[150| fz 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0060 | 0072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 | Aptmax | 0,1xD |110| - |140| fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
1 | Apimax [ 0,1xD |250| - [1000| fz 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,420 | 0,140 | 0,160 | 0,180 | 0,200
2 | Aptmax | 0,1xD|250| - |750| fz 0,024 | 0,032 | 0,040 | 0,048 | 0,064 | 0,080 | 0,096 | 0,112 | 0,128 | 0,144 | 0,160
3 | Apimax | 01xD|250| - | 750 fz 0,027 | 0,036 | 0045 | 0,054 | 0,072 | 0,09 | 0,108 | 0,126 | 0,144 | 0,162 | 0,180

HINWEIS: Ein niedrigerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fir Anwendungen mit hoher Abtragleistung oder fiir groBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb der
Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert fur die Schnittgeschwindigkeit wird fiir Schlichtanwendungen oder fiir geringere Hérte (Zerspanbarkeit) innerhalb der Gruppe verwendet.
Die Parameter oben basieren auf Idealbedingungen. Bei Bearbeitungszentren mit kleinerer Kegelaufnahme sind die Parameter entsprechend den
Durchmessern von >12 mm anzupassen.
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Frasen mit Vollhartmetall-Schaftfraser

Hinweise zum Kennzeichnungssystem

Katalog-Kennzeichnungssystem

e o Dot oo Il Pl = Gl 7
| AT i = 30 00, P oy = i o

Jedes Kennzeichen steht flr ein bestimmtes Merkmal der Vollhartmetall-
Schaftfraser. Verwenden Sie den folgenden Schliissel und die zugehérigen _ e I« J&-) iJ k]
Skizzen zur |dentifizierung der jeweiligen Eigenschaften. proo I —
ECH L A v Pl o Rk
B B
OfF of
S
(2]
i
E
2~
4 CH 0800 MR 020 A 5
L@
=
Anzahl Schaftfraser Schneiden- Standard Ap1 max. Schaft e
Schneid- Form durchmesser Zoll Ausfiihrung T
. =
reihen mm =
>
€
o
3
2= CH = Stirnschneide DK = DIN6527 — Kurz A = Zylinderschaft ©
2 Spannuten mit Schneid- DL = DIN6527 — Lang B = Weldon®-Schaft -
4= eckenfase DD = DIN6528
4 Spannuten BN = Kugelkopf- MS = Werksnorm — Kurz
ausfiihrung MR = Werksnorm — Normal

ML = Werksnorm — Lang
MX = Werksnorm — Extra lang

www.kennametal.com ‘:ZKENNAMETAK
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Frasen mit Wendeschneidplatten

GEWINAE-FraASWEIKZEUGE .cuurururssssrsssssssssssssssssssssssssssssssssssassssasss sassssassssssssssssas e sas e sas s sasm s s san e as e sas e sas s sassenas D2-D59
IMEGIA 45......coeieccnsmsnssssnssssssssssssssas e s s e s s e e SRR AR RS R R R AR RS R E SRR RS R RER AR R R SR AR R AR R R AR R AR SRR RE R RS D60-D63, D68
IMEGIA 90.....cuiuiucucnsmsnssnsssssssssssssssassssnss sasssse s sas s e e sas s se e SRS AR R RS R R AR R RS EERERRR AR R ERER AR R SRR AR R AR SRR AR R AR SRR RER RS D64-D67, D69
23 [0, D70-D78
07 D80-D85
£ 0= 1 T A D86-D98
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NEUE Gewindefraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten

Die neuesten Gewindefraswerkzeuge von Kennametal ermdglichen eine l&ngere Standzeit, steigern die Produktivitét
und bieten einen umfassenden Bearbeitungsbereich mit unterschiedlichen Gewindearten und -gréBen.

* TM24 — Fir das Gewindefrésen in kleinen Bohrungen, mit einschneidigen Wendeschneidplatten

e TM25 — Fir das Frasen von Standardgewinden mit zweischneidigen Wendeschneidplatten

e TM40 — Fir das Frasen von langen Gewinden mit zweischneidigen Wendeschneidplatten

* TM41 — Fir das Frasen von Gewinden mit groBer Steigung, mit zweischneidigen Wendeschneidplatten

Merkmale und Vorteile

Fraswerkzeugkorper

¢ Anzahl Wendeschneidplatten:
- TM24: 1-2 pro Korper
- TM25: 2-8 pro Korper
- TM40: 3-8 pro Korper
- TM41: 2-6 pro Korper
e Kurze und lange Werzeugausflhrungen flr
unterschiedliche Anwendungsbereiche
¢ Fraswerkzeuge mit Weldon®-Zylinderschaft
flr Normalgewinde und konische Gewinde
o Effektive innere Kuhimittelzuflhrung in
jede Spannute
e \erbesserte Spanabfuhr

D2

Wendeschneidplatten

e Stabile Ausflihrung.
¢ \Wendeschneidplatten fiir ISO-, UN-, W-, NPT-, NPTF- und
BSPT-Gewindeprofile.
e Steigung:
- TM24: 0,50-2,50 mm (32-10 TPI)
- TM25: 1,00-3,00 mm (20-8 TPI)
- TM40: 1,00-3,00 mm (32-10 TPI)
- TM41: 3,00-6,00 mm (8-4 TPI)
e Schneidstoff-Sorten zur Bearbeitung der meisten Werkstoffe.
¢ Einfaches Wendeschneidplatten-Spannsystem.
e Schnelles Indexieren der Wendeschneidplatten.

‘:ZKENNAMETAE www.kennametal.com
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Frasen mit Wendeschneidplatten

TM Gewindefraser
TM24 e Weldon®-Schaftfraser

o Fraserdurchmesser-Bereich von 14 bis 16 mm.

e Zum Frasen von Innen- und AuBengewinde in einem
groBen Werkstoffanwendungsbereich.

e Nur ein Werkzeug fur Rechts- und Linksgewinde.
e Alle Fréser mit innerer Kihimittelzufuhrung.

¢ Geeignet fur Wendeschneidplatten mit verschiedenen
Profilen und Steigungen.

KZKENNAMETAE

D2
63
i) I
P e @ ’7’<*’
] e
L
Gewindefraser ¢ Weldon-Schaft
Torx Plus -
Wendeschneidplatten-  Schrauben-
Bestellnr. Katalognummer D1 D D2 L L3 Y4 Spannschraube dreher
5593149 TM24D14L26Z1 13,60 20,00 10,70 82,00 26,00 1 TM25INSERTSCREW DT8IP
5593150 TM24D15L30Z1 15,10 20,00 11,90 85,00 30,00 1 TM25INSERTSCREW DTSIP
5593151 TM24D16L28Z2 16,00 20,00 12,60 83,00 28,00 2 TM25INSERTSCREW DT8IP
5593152 TM24D16L36Z1 16,00 20,00 12,60 91,00 36,00 1 TM25INSERTSCREW DTSIP
HINWEIS: Das Anzugsmoment fiir die Wendeschneidplatten-Spannschraube betrégt 4 Nm.
Innenkiihlung wird besonders dann empfohlen, wenn D2 > 0.7 x Nenndurchmesser des Gewindes.
Gewindebearbeitung pro Fraswerkzeug
min. Gewinde-Durchmesser
1ISO
(Normal- ISO
Fraswerkzeug D1 mm gewinde) (Feingewinde) UNC UN/UNF/UNEF/UNS BSF BSP(G)
11/16-12UN; 5/8-14UNS;
M14.5 x 0.5; M15 x 0.75; L . " b UIN-
TM24D14L26z1 | 1360 | Mi6x2 M15 x 1; M15 x 1.25; - S/8-1BUN, DB JSUNE S8 20UN: 1 1 1/16-14;3/4-12 | 37819
M16 x 1.5; M16 x 1.75 5/8-35UN ’
eGSR e
x1; X 1.29; — ) 5
TM24D15L30Z1 [ 1510 | M18x25 | 47,4 5 migx 175, | 3/4-10 1 1/16-24UNEF; 1 1/16-28UN; 3/4-12 -
M18 x 2 11/16-32UN
SR O TN
x1; X 1.25; = ; o/4- )
TM24D16L28Z2 | 1600 | M20x25 | \ygyq 5 Migxizs; | 34710 3/4-20UNEF: 1 1/16-24UNEF; sele -
M19 x 2 11/16-28UN; 1 1/16-32UN
seoE TN S
x1; X 1.25; ~ ) o/4= )
TM24D16L36Z1 | 16.00 | M20x25 | gy 5 migx .75 | 3/4-10 3/4~20UNEF: 1 1/16-24UNEF; 3/4-12 -
M19x 2 11/16-28UN; 1 1/16-32UN

Markierte
seitliche Flache.

Montieren Sie alle
Wendeschneidplatten
immer mit der markierten
seitlichen Flache nach
oben, mit der Markierung
in Richtung der Stirnseite.

Montieren Sie alle
Wendeschneidplatten
immer mit der markierten
seitlichen Flache nach
oben, mit der Markierung
in Richtung der Stirnseite.

*Schiitzen Sie den Plattensitz, der nicht mit einer Wendeschneidplatte
bestiickt wird, mit einem TM24 Plattenrohling.

D4

Fir eine korrekte Position
der Wendeschneidplatte muB
diese beim Spannen gegen
die beiden Anlageflachen des
Plattensitzes gedriickt werden.

*

KZKENNAMETAIZ
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TM Gewindefraser
KKENNAMETAIZ TM24 fiir konische Gewinde ® Weldon®-Schaftfraser

o Fraserdurchmesser-Bereich 12 mm.

e Zum Frasen von Innen- und AuBengewinde in einem
groBen Werkstoffanwendungsbereich.

e Nur ein Werkzeug fur Rechts- und Linksgewinde.
¢ Alle Fréser mit innerer Kihimittelzufuhrung.

e Geeignet fur Wendeschneidplatten mit verschiedenen
Profilen und Steigungen.

ot | Y Ee—@ ——«{———%——— D
N

1oa7 ] 3 !

Gewindefraser fir konische Gewinde ¢ Weldon-Schaft

5

Frasen mit Wendeschneidplatten

Torx Plus -
Wendeschneidplatten-  Schrauben-
Bestellnr. Katalognummer D1 D1 max D L L3 Y4 Spannschraube dreher
5593153 TMT24D14L26Z1 11,50 13,90 20,00 81,00 26,00 1 TM25INSERTSCREW DT8IP
HINWEIS: Das Anzugsmoment fiir die Wendeschneidplatten-Spannschraube betragt 4 Nm.
Gewindebearbeitung pro Fraswerkzeug
min. Gewinde-Durchmesser
Fraswerkzeug D1 max NPT NPTF BSPT
TMT24D14L26Z1 13,90 3/8-18 3/8-18 3/8-19

Bei den Wendeschneid- Bei den Wendeschneid- Fir eine korrekte Position
platten fiir konische platten fiir konische der Wendeschneidplatte muB
Gewinde muss die Gewinde muss die diese beim Spannen gegen

Kennzeichnungsmarkierung  Kennzeichnungsmarkierung die beiden Anlageflachen des
an der seitlichen Flache nach an der seitlichen Flache nach  Plattensitzes gedriickt werden.”
oben und in Richtung der oben und in Richtung der
Stirnseite zeigen. Stirnseite zeigen.

www.kennametal.com KZKENNAMETA': D5



TM Gewindefraser
TM24 ¢ Wendeschneidplatten KZKENNAMETAE

Frasen mit Wendeschneidplatten

P o|e
[ . . . . " "
ISO-Profile UN-Profile BSF- und BSP-Profile NPT-Profile o Erste Wah! " .
O Alternative
N °
_t i
5 5 w1 T4z 5 wi S o
I ‘ ST e N Hf |e|0
L1 sl
ISO-Profile ® Innengewinde
==
[=217]
-\ M
3le
Katalognummer Gewindesteigung mm L1 w1 S Anzahl der Zdhne [X|X
TM24N050ISO 0,50 24,00 7,02 3,00 49 o0
TM24N075ISO 0,75 24,00 7,02 3,00 33 ole
TM24N100ISO 1,00 24,00 7,02 3,00 24 oo
TM24N125ISO 1,25 24,00 7,02 3,00 20 ole
TM24N150ISO 1,50 24,00 7,02 3,00 16 oo
TM24N175ISO 1,75 24,00 7,02 3,00 14 o0
TM24N200ISO 2,00 24,00 7,02 3,00 12 oo
TM24N250ISO 2,50 24,00 7,02 3,00 10 oo
UN-Profile ® Innengewinde
==
(=217}
| M
3|8
Katalognummer TPI L1 wi1 S Anzahl der Zdhne ([X|X
TM24N10UN 10 24,00 7,02 3,00 9 oo
TM24N12UN 12 24,00 7,02 3,00 ih! oo
TM24N14UN 14 24,00 7,02 3,00 13 o0
TM24N16UN 16 24,00 7,02 3,00 15 o0
TM24N18UN 18 24,00 7,02 3,00 17 oo
TM24N20UN 20 24,00 7,02 3,00 19 oo
TM24N24UN 24 24,00 7,02 3,00 23 oo
TM24N28UN 28 24,00 7,02 3,00 27 oo
TM24N32UN 32 24,00 7,02 3,00 31 oo
BSF- und BSP-Profile ¢ Innen-/AuBengewinde
==
[=217]
| M
3le
Katalognummer TPI L1 w1 S Anzahl der Zdhne [X|X
TM24EN14BSF 14 24,00 7,02 3,00 13 ole
TM24EN19BSF 19 25,00 7,02 3,00 18 ole
NPT-Profile ® Innen-/AuBengewinde
==
o0
- M
3le
Katalognummer TPI L1 w1 S Anzahl der Zahne [X([X
TM24EN18NPT 18 | 24,00 7,02 3,00 17 o0

D6 ‘:ZKENNAMETAE www.kennametal.com



TM Gewindefraser
KKENNAMETAIZ TM24 e Wendeschneidplatten

P ofe
M °
NPTF-Profile BSPT-Profile Rohlingprofile
* ® Erste Wahl K ©
il ; O Alternative N °
° 4%] W1
e @°‘T% e @O+P s| |o|e
L1 L1
<—»‘ s~ +s‘« H elo
Konische Wendeschneidplatte Rohlingprofile
NPTF-Profile ¢ Innen-/AuBengewinde
o
£
52 =
85| 2
Katalognummer TPI L1 W1 S Anzahl der Zdhne [X|X E
TM24EN1SNPTF | 18 | 24,00 7,02 3,00 17 ofe S
]
&
BSPT-Profile ¢ Innen-/AuBengewinde =
E
o
3
si= ©
Slgl &
3l&
Katalognummer TPI L1 w1 S Anzahl der Zdhne [X|X
TM24EN19BSPT | 19 | 24,00 7,02 3,00 18 ole
Plattenrohling ® Innen- und AuBengewinde
Katalognummer L W1 S
TM24ENBLANK 24,00 7,02 3,00

www.kennametal.com KZKENNAMETA': D7



Frasen mit Wendeschneidplatten

TM Gewindefraser
Schnittdatenempfehlung

TM24 Schnittdatenempfehlung

KZKENNAMETAII

Werkstoffe Brinell-Harte Schnittgeschwindigkeiten Wendeschneidplatten
Vorschub
Stahl HB KC610M KC635M pro Zahn fz (mm/Zahn)
P1 125 100-210 90-180 0,05-0,20
P2 180 100-170 90-160 0,05-0,20
P3 225 60-130 70-115 0,05-0,20
P4 250 80-150 80-160 0,05-0,20
P5 275 75-130 80-160 0,05-0,15
P6 325 70-110 60-100 0,05-0,10
Nicht rostender Stahl
M1 180 100-170 120-180 0,05-0,10
M2 250 70-140 100-140 0,05-0,10
M3 330 70-120 100-120 0,05-0,10
Gusseisen
K1 180 60-130 100-120 0,02-0,08
K2 220 60-125 80-100 0,05-0,15
K3 260 50-90 60-90 0,05-0,10
N1 60-100 100-250 - 0,05-0,25
Hochwarmfeste Legierungen
S1 200 20-45 20-40 0,05-0,10
S2 250 20-30 20-30 0,02-0,05
S3 280 15-20 15-20 0,02-0,05
S4 350 10-15 10-15 0,02-0,05
Geharteter Stahl

H1 55 HRC 20-45 20-45 0,01-0,03

HINWEIS: Verwenden Sie die Kennametal Gewindefraser-Software: TM-CNC Generator fiir die CNC-Programmierung.

D8
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Experience Powering Productivity ™

Experience Powering Productivity™

Jedes Projekt, jede Herausforderung, optimiert und aufbereitet anhand digitaler Intelligenz,
um lhre Arbeitsablaufe in einen nahtlosen, eleganten und einfachen Produktionsprozess
umzuwandeln. Vom Entwurf zum fertigen Teil — zum Gewinn.

Mit NOVO™ stehen Ihnen die passenden Werkzeuge in der richtigen Abfolge zur Verfligung.

Diese unternehmensweite Losung sorgt fur einen reibungslosen Produktionsablauf und
damit furr eine schnellere Bearbeitung all Ihrer Auftrage.

Erfahren Sie mehr (ber digitale Intelligenz, die Ihren

sy gy e i K <kennametat



TM Gewindefraser
TM25 e Weldon®-Schaftfraser KZKENNAMETAE

o Fraserdurchmesser-Bereich von 17 bis 30 mm.

e Zum Frasen von Innen- und AuBengewinde in einem
groBen Werkstoffanwendungsbereich.

¢ Nur ein Werkzeug fur Rechts- und Linksgewinde.
e Alle Fréser mit innerer Kiihimittelzufhrung.

e Geeignet fir Wendeschneidplatten mit verschiedenen
Profilen und Steigungen.

D2,

D1 .’ { —
L
L3

Gewindefraser ¢ Weldon-Schaft

o
2
=
=
=
@
g D
[&)
(7]
£ 9
(]
= Torx Plus -
= Wendeschneidplatten-  Schrauben-
E Bestellnr. Katalognummer D1 D D2 L L3 Y4 Spannschraube dreher
_% 3030845 TM25D17L26Z2 17,00 25,00 14,00 85,00 26,00 2 TM25INSERTSCREW DT8IP
e 3030846 TM25D17L36Z2 17,00 25,00 14,00 95,00 36,00 2 TM25INSERTSCREW DT8IP
3030848 TM25D20L37Z3 20,50 25,00 16,50 96,00 37,00 3 TM25INSERTSCREW DT8IP
3030849 TM25D20L44Z3 20,50 25,00 16,50 103,00 44,00 3 TM25INSERTSCREW DT8IP
3030850 TM25D22L43Z3 22,00 25,00 18,00 102,00 43,00 3 TM25INSERTSCREW DTSIP
3030852 TM25D22L55Z3 22,00 25,00 18,00 114,00 55,00 3 TM25INSERTSCREW DT8IP
3031703 TM25D30L5525 30,00 25,00 26,00 115,00 55,00 5 TM25INSERTSCREW DTSIP
3031705 TMC25D30L80Z4 30,00 25,00 26,00 140,00 80,00 4 TM25INSERTSCREW DTSIP
HINWEIS: Das Anzugsmoment fiir die Wendeschneidplatten-Spannschraube betrégt 4 Nm.
Gewindebearbeitung pro Fraswerkzeug
min. Gewinde-Durchmesser
I1SO
(Normal- ISO
Fraswerkzeug | D1 mm | gewinde) (Feingewinde) UNC UN/UNF/UNEF/UNS BSF
TM25D17L26Z2 | 17,00 | M20x 2.5 M19x1; M19x 1.5; - 7/8-10UNS; 13/16-12UN; 7/8-14UNF; 7/8-11;7/8-12;
TM25D17L36Z2 M20 x 2 3/4-16UNF; 3/4-18UNS; 3/4-20UNEF; 7/8-14;7/8-16
TM25D20L3723 | 20,50 | M24 x 3.0 M22 x 1.; M23 x 1.5; 1-8 15/16-9UN; 1.0-10UNS; 15/16-12UN 1-11;1-12;
TM25D20L44Z3 M23 x 2.; M23.5x 2.5 1.0-14UNS; 15/16-16UN; 7/8-18UNS; 7/8-20UNEF; 1.14;1.16
TM25D22L4323 | 22,00 | M27 x 3.0 M24 x 1.; M24 x 1.5; - 11/16-8UN; 1.0-9UN; 1.0-10UNS; 1.0-12UNF 1-11; 1-12;
TM25D22L.55Z3 M25 x 2.; M25 x 2.5 1.0-14UNS; 1.0-16UN; 1.0-18UN; 15/16-20UNEF 1-14;1-16
TM25D30L5525 | 30,00 - M32 x 1.; M32 x 1.5; - 13/8-8UN; 1 3/8-9UN; 1 3/8-10UN; 1 5/16-12UN; 13/8-11;13/8-12;
TMC25D30L80Z4 M33 x 2.; M33 x 2.5; M34 x 3 13/8-14UNS; 1 5/16-16UN; 1 5/16-18UNEF; 1 5/16-20UN | 1 3/8-14;1 3/8-16

Markierte Seitenflache. Seitenflache Montieren Sie alle Fir eine korrekte Position
ohne Markierung. Wendeschneidplatten immer  der Wendeschneidplatte muB
mit der markierten seitlichen diese beim Spannen gegen
Flache nach oben, und mit die beiden Anlageflachen des
der Markierung in Richtung  Plattensitzes gedriickt werden.*
der Stirnseite.

*Schutzen Sie den Plattensitz, der nicht mit einer Wendeschneidplatte
bestlckt wird, mit einem TM25 Plattenrohling.
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o Fraserdurchmesser-Bereich von 16 bis 29 mm.

e Zum Frasen von Innen- und AuBengewinde in einem
groBen Werkstoffanwendungsbereich.

¢ Nur ein Werkzeug fur Rechts- und Linksgewinde.
e Alle Fréser mit innerer Kiihimittelzufiihrung.

e Geeignet fir Wendeschneidplatten mit verschiedenen
Profilen und Steigungen.

TM Gewindefraser
TM25 fiir konische Gewinde ® Weldon®-Schaftfraser

— =
D1 | Y] [ \ I |p -
8 o { . — >, ‘J
,ﬁ—\ — uy %
T Wi
1 a7 s | . |
o
£
Gewindefréser fir konische Gewinde ® Weldon-Schaft 2
=]
@
=
=
[*]
(72}
N\\ !
/ g
(<]
=
Torx Plus - S
Wendeschneidplatten-  Schrauben- =
Bestellnr. Katalognummer D1 D1 max D L L3 4 Spannschraube dreher _§
3030847 TMT25D17L26Z22 15,45 17,00 25,00 85,00 26,00 2 TM25INSERTSCREW DTSIP s
3030851 TMT25D22L43Z3 20,30 22,00 25,00 102,00 43,00 3 TM25INSERTSCREW DT8IP
3031704 TMT25D28L43Z4 26,40 28,00 25,00 103,00 43,00 4 TM25INSERTSCREW DT8IP
HINWEIS: Die Wendeschneidplatten fiir konische Gewinde miissen mit der Markierung auf der seitliche Flache nach oben,
und mit der Markierung in Richtung der Stirnseite montiert werden.
Gewindebearbeitung pro Fraswerkzeug
min. Gewinde-Durchmesser
Fraswerkzeug D1 mm NPT NPTF BSPT
1/2-14; 3/4-14; 1/2-14; 3/4-14; 1/2-14; 3/4-14; 1-11;
e 17,00 1-11.5;2-11.5 1-11.5;2-11.5 11/4-11:1 1/2-11; 2-11
3/4-14; 1-11.5; 3/4-14; 1-11.5; 3/4-14; 1-11; 1 1/4-11;1 1/2-11; 2-11;
TMT25D221.43Z3 22,00 2-115 2-115 21/5-11; 3-11; 4-11; 5-11; 6-11
. . 1-11; 1 1/4-11; 1 1/2-11; 2-11;
TMT25D28L43Z4 28,00 1-11.5; 2-11.5 1-11.5; 2-11.5 21/2-11; 3-11: 4=11: 5-11; 6-11

Fur eine korrekte Position der
Wendeschneidplatte muB diese
beim Spannen gegen die beiden
Anlageflachen des Plattensitzes

gedriickt werden.*

Die Wendeschneidplatten fiir konische Seitliche Fldche ohne
Gewinde missen mit der Markierung Markierung.
auf der seitliche Flache nach oben,
und mit der Markierung in Richtung
der Stirnseite montiert werden.

*Schitzen Sie den Plattensitz, der nicht mit einer Wendeschneidplatte
besttickt wird, mit einem TM25 Plattenrohling.

www.kennametal.com
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Frasen mit Wendeschneidplatten

TM Gewindefraser
TMS25 e Aufsteckfraser

¢ Fraserdurchmesser-Bereich von 36 bis 52 mm.

e Zum Frasen von Innen- und AuBengewinde in einem
groBen Werkstoffanwendungsbereich.

e Nur ein Werkzeug fur Rechts- und Linksgewinde.
e Alle Fréser mit innerer Kihimittelzufuhrung.

KZKENNAMETAE

e Geeignet fur Wendeschneidplatten mit _ | b2
verschiedenen Profilen und Steigungen. .
Dl F—= g — |D |p6
@
8
L B ) +
Gewindefraser ¢ Aufsteckfraser
Torx Plus -
Wendeschneidplatten -  Schrauben- Fraser-
Bestellnr. Katalognummer D1 D D2 D6 L 4 Spannschraube dreher Spannschraube
5593142 TMS25D36L34Z5 36,00 16,00 32,00 32,00 33,50 5 TM25INSERTSCREW DT8IP MS5001
5593143 TMS25D44L.38Z6 44,00 22,00 40,00 40,00 38,00 6 TM25INSERTSCREW DT8IP MS5002
5593141 TMS25D52L40Z8 52,00 27,00 48,00 48,00 40,00 3 TM25INSERTSCREW DT8IP MS5004
HINWEIS: Das Anzugsmoment fiir die Wendeschneidplatten-Spannschraube betragt 4 Nm.
Gewindebearbeitung pro Fraswerkzeug
min. Gewinde-Durchmesser
ISO
Fraswerkzeug D1 mm (Feingewinde) UN/UNF/UNEF/UNS BSW BSP(G)
M38 x 1;
L 19/16-12UN; 1 5/8-14UNS; X
TMS25D36L3425 36,00 LT 19/16-16UN; 1 1/2-18UNEF; 19418 11/4-11
M40'x 3 11/2-20UN
M48 x 1;
3 17/8-12UN; 1 13/16-16UN; .
TMS25D44138Z6 44,00 M8 X 15> 113/16-20UN; 1 15/16-8UN; 2e 11/2-11
Y 17/8-10UNS; 1 7/8-14UNS
M48 x 3
MNé555 X11é 2211/414_182%'\15 2211//44_ 1104LlJJ’\Il\l; 21/4-16
X 1,9 = ) = ) —10;
TMS25D5214028 52,00 M85 x 2; 2 1/4-16UN; 2 1/4-18UN; 21/4-12 -1
M56 x 3 2 1/4-20UN

Markierte Seitenfldche Montieren Sie alle
Seitenflache. ohne Markierung. Wendeschneidplatten immer
mit der markierten seitlichen
Flache nach oben, und mit
der Markierung in Richtung
der Stirnseite.

*Schuitzen Sie den Plattensitz, der nicht mit einer Wendeschneidplatte
besttickt wird, mit einem TM25 Plattenrohling.

Fir eine korrekte Position der
Wendeschneidplatte muB diese
beim Spannen gegen die beiden
Anlageflachen des Plattensitzes

gedriickt werden.*

D12 ‘:ZKENNAMETAE www.kennametal.com



TM Gewindefraser
KKENNAMETAIi TMST25 e Aufsteckfraser fiir konische Gewinde

o Fraserdurchmesser 35 mm.

e Zum Frasen von Innen- und AuBengewinde in einem
groBen Werkstoffanwendungsbereich.

¢ Nur ein Werkzeug fur Rechts- und Linksgewinde.
e Alle Fréser mit innerer Kihimittelzufihrung.
¢ Geeignet fir Wendeschneidplatten mit

. . . D1 max
verschiedenen Profilen und Steigungen. [
W
o
T -——-— |D |D6
CQ
a7 | | (@) Y
1 T
L

Gewindefraser fur konische Gewinde ¢ Aufsteckfraser

Frasen mit Wendeschneidplatten

Torx Plus -

Wendeschneidplatten -  Schrauben- Fraser-
Bestellnr. Katalognummer D1 max D D6 L z Spannschraube dreher Spannschraube
5593144 TMST25D36L3425 36,10 16,00 31,50 33,50 5 TM25INSERTSCREW DT8IP MS5001

Gewindebearbeitung pro Fraswerkzeug
min. Gewinde-Durchmesser
Fraswerkzeug D1 mm NPT NPTF BSPT
11/4-11,5;1 1/2-11,5;
=4 0 11/4-11,5; 1 1/2-11,5;
TMST25D36L34Z5 34,50 2-11,5;21/2-8 P 11/2-6x11
(und hohen) 2-11,5;2 1/2-8; 3-8

Markierte Montieren Sie alle Fir eine korrekte Position der
Seitenflache. Wendeschneidplatten immer ~ Wendeschneidplatte muB diese
mit der markierten seitlichen  beim Spannen gegen die beiden
Flache nach oben, und mit Anlageflachen des Plattensitzes
der Markierung in Richtung gedriickt werden.*
der Stirnseite.

*Schitzen Sie den Plattensitz, der nicht mit einer Wendeschneidplatte
bestlickt wird, mit einem TM25 Plattenrohling.

HINWEIS: Die Wendeschneidplatten fiir konische Gewinde miissen mit der Markierung auf der seitliche Flache nach oben, und mit der Markierung in Richtung der Stirnseite montiert werden.

www.kennametal.com KZKENNAMETA': D13



TM Gewindefraser
TM25 o Wendeschneidplatten KZKENNAMETAE

Frasen mit Wendeschneidplatten

o Metrisches ISO-Gewinde

P ®|0

M o

® Erste Wahl K °

O Alternative N °
S °
H ofe

ISO-Profile  Innengewinde
Gewindesteigung 3|38
Katalognummer mm L1 WA S Anzahl der Zahne XX
TM25N100ISO 1 25,00 7,62 3,56 24 ofe
TM25N1501SO 1,5 25,00 7,62 3,56 16 oo
TM25N200ISO 2 25,00 7,62 3,56 12 oo
TM25N2501SO 2,5 25,00 7,62 3,56 10 oo
TM25N300ISO 3 25,00 7,62 3,56 8 oo
¢ Ausfiihrung geméB Unified Thread Standard
UN-Profile e Innengewinde

3|3
88
Katalognummer TPI L1 w1 S Anzahl der Zéhne X|X
TM25N8UN 8 25,00 7,62 3,56 7 oo
TM25N9UN 9 25,00 7,62 3,56 8 oo
TM25N10UN 10 25,00 7,62 3,56 9 oo
TM25N12UN 12 25,00 7,62 3,56 1" o0
TM25N14UN 14 25,00 7,62 3,56 13 LK)
TM25N16UN 16 25,00 7,62 3,56 15 oo
TM25N18UN 18 25,00 7,62 3,56 17 o -
TM25N20UN 20 25,00 7,62 3,56 19 o0

D14 ‘:ZKENNAMETAE www.kennametal.com



TM Gewindefraser
KKENNAMETAIi TM25 e Wendeschneidplatten

¢ Gewindeausfiihrung gemé&B BSW British Standard

3 e
M| |[o
[ ® Erste Wahl K °
NPT-Profile BSPT-Profile O Alternative N 5
ﬁ iy @07":1 V\t1 S *
Q0 : n o __0° H[ [o|e
P I ‘ L1 sl L1 i ‘
| S |= ISk~
Wendeschneidplatte fiir konische Gewinde Rohlinge
Whitworth-Profile ¢ Innen-/Auengewinde
52 §
|
oo <
Katalognummer TPI L1 w1 S Anzahl der Zdhne XX =
TM25EN11W 11 25,00 7,62 3,56 10 0 (=
=
TM25EN12W 12 25,00 7,62 3,56 1 of- §
TM25EN14W 14 25,00 7,62 3,56 13 ole g
e Konische Gewinde gemé&B National Pipe Thread =
€
o
5]
B
NPT-Profile ¢ Innen-/AuBengewinde s
=(=
(=117}
| M
3|8
Katalognummer TPI L1 w1 S Anzahl der Zdhne X|Xx
TM25EN115NPT 115 25,00 7,62 3,56 11 ole
TM25EN14NPT 14 25,00 7,62 3,56 11 ole
¢ Standardgewindeausflihrung nach British Standard Pipe
BSPT-Profile ¢ Innen-/AuBengewinde
=(=
o’
|
8|8
Katalognummer Gang/Zoll innen L1 w1 S Anzahl der Zéhne XX
TM25EN11BSPT 11.0 25,00 7,62 3,56 10 o -
TM25EN14BSPT 14.0 25,00 7,62 3,56 1 o -
Plattenrohling ¢ Innen-/AuBengewinde
Katalognummer L w1 S
TM25BLANK 25,00 5,59 3,56
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Frasen mit Wendeschneidplatten

TM Gewindefraser
Schnittdatenempfehlung

TM25 Schnittdatenempfehlung

KZKENNAMETAIZ

Werkstoffe Brinell-Harte Schnittgeschwindigkeiten Wendeschneidplatten
Stahl HB KC610M KC635M Vorschub pro Zahn fz (IPT)

P1 125 100-210 90-180 0,05-0,20

P2 180 100-170 90-160 0,05-0,20

P3 225 60-130 70-115 0,05-0,20

P4 250 80-150 80-160 0,05-0,20

P5 275 75-130 80-160 0,05-0,15

P6 325 70-110 60-100 0,05-0,10

Nicht rostender Stahl

M1 180 100-170 120-180 0,05-0,10

M2 250 70-140 100-140 0,05-0,10

M3 330 70-120 100-120 0,05-0,10

Gusseisen

180 60-130 100-120 0,02-0,08

220 60-125 80-100 0,05-0,15

260 50-90 60-90 0,05-0,10

60-100 100-250 - 0,05-0,25

Hochwarmfeste Legierungen

200 20-45 20-40 0,05-0,10

250 20-30 20-30 0,02-0,05

280 15-20 15-20 0,02-0,05

350 10-15 10-15 0,02-0,05

Geharteter Stahl

55 HRC 20-45 20-45 0,01-0,03

HINWEIS: Verwenden Sie die Kennametal Gewindefraser-Software: TM-CNC Generator fiir die CNC-Programmierung.

D16
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TM Gewindefraser
‘ZKENNAMETAIZ TM40 e Weldon®-Schaftfraser

¢ Fraserdurchmesser-Bereich von 22 bis 30 mm.

e Zum Frasen von Innen- und AuBengewinde in einem
groBen Werkstoffanwendungsbereich.

¢ Nur ein Werkzeug fur Rechts- und Linksgewinde.
e Alle Fréser mit innerer Kiihimittelzufuhrung.
e Geeignet fir Wendeschneidplatten mit verschiedenen Profilen und Steigungen.

FDZ
ey

Gewindefraser ¢ Weldon-Schaft

o
[+
£
S
o
=]
©
=
=
o
D Dt
=]
W E
Torx Plus - E
Wendeschneidplatten -  Schrauben- =
Bestellnr. Katalognummer D1 D D2 L L3 Y4 Spannschraube dreher Anschlagschraube @
5593184 TM40D22L43Z3 22,00 25,00 18,00 102,00 43,00 3 TM25INSERTSCREW DTSIP MS9000 -us:
5593185 TM40D22165Z3 22,00 2500 18,00 124,00 65,00 3 TM25INSERTSCREW DT8IP MS9000
5593186 TM40D30L55Z4 30,00 32,00 26,00 117,00 55,00 4 TM25INSERTSCREW DT8IP MS9000
5593187 TM40D30L80Z3 3000 32,00 26,00 142,00 80,00 3 TM25INSERTSCREW DT8IP MS9000
HINWEIS: Das Anzugsmoment fiir die Wendeschneidplatten-Spannschraube betragt 4 Nm.
Gewindebearbeitung pro Fraswerkzeug
min. Gewinde-Durchmesser
1ISO
(Normal- ISO
Fraswerkzeug D1 mm gewinde) (Feingewinde) UN/UNF/UNEF/UNS BSF BSP(G)
M24 x 1; M24 x 1 11111/018[:188U,1\l;112_l.9}H’|§’ 1-11; 1-12
X1; x1.5; = ;1= : —11; 1=
LR EZ L2 22,00 LB M25 x 2: M25 x 2.5 1-14YBS; 1-16UN: 1-14: 1-16 et
1-18UN; 15/16-20UNEF
M24 x 1; M24 x 1.5 1111/(118[:18SU’1\‘;112_8H,|§; 1-11; 1-12
X1, X 1.9 - 1= ; =115 1= -
TM40D22L65Z3 22,00 M27x3 M25 x 3; M25 x 2.5 1-14UNS; 1-16UN; 1-14: 1-16 3/4-14
1-18UN; 15/16UNEF
1 3/8-8UN; 1-9UN;
M32 x 1; M32 x 1.5; ; )
: : 1 3/8-10UN; 15/16-12UN; 13/8-11; 1 3/8-12; B
TM40D30L55Z4 30,00 - M33x 2, M33x 25; 1.3/8-14UNS; 15/16-16UN; 1'3/8-14; 1'3/8-16 Ui
15/16-18UNEF; 15/16-20UN
13/8-8UN; 1 3/8-9UN;
M32 x 1; M32 x 1.5; . \
: : 1 3/8-10UN; 15/16-12UN; 1 13/8-11;13/8-12; B
TM40D30L80Z3 30,00 - M33x 2 M33X2.5 | 3/8-14UNS; 15/16-16UN; 15/16- |  13/8-14; 13/8-16 -1
18UNEF; 15/16-20UN

2-Schritt-Spannsystem

Schritt 1. Positionsschraube

»

Schritt 2. Spannschraube (2)

» o

Montieren Sie alle
Wendeschneidplatten immer
mit der markierten seitlichen

Flache nach oben, und mit
der Markierung in Richtung
der Stirnseite.

Markierte
Seitenflache.

Seitenflache
ohne Markierung.

*Schutzen Sie den Plattensitz, der nicht mit einer Wendeschneidplatte
besttickt wird, mit einem TM40 Plattenrohling.

KZKENNAMETAIZ

www.kennametal.com D17



TM Gewindefraser
TMS40 e Aufsteckfraser KZKENNAMETAE

o Fraserdurchmesser-Bereich von 44 bis 52 mm.

e Zum Frasen von Innen- und AuBengewinde in einem
groBen Werkstoffanwendungsbereich.

¢ Nur ein Werkzeug fur Rechts- und Linksgewinde.
e Alle Fréser mit innerer Kiihimittelzufhrung.

e Geeignet fir Wendeschneidplatten mit verschiedenen
Profilen und Steigungen.

¢ )
%
o D |D6 f‘
@ ® 3
¥
=
g A
=
=
=
)
[
2 Gewindefraser ¢ Aufsteckfraser
2
=
-— \\
E N
£ \\\ \\\\ N\\
S
&
S
s Torx
Wendeschneidplatten - Plus-Schrauben- Fraser-
Bestellnr. Katalognummer D1 D D6 L z Spannschraube dreher Spannschraube Anschlagschraube
5593188 TMS40D44L4826 | 44,00 22,00 40,00 48,00 6 TM25INSERTSCREW DT8IP MS5003 MS9000
5593189 TMS40D52L50Z8 | 52,00 27,00 48,00 50,00 | 8 TM25INSERTSCREW DT8IP MS5005 MS9000
HINWEIS: Das Anzugsmoment fiir die Wendeschneidplatten-Spannschraube betragt 4 Nm.
Gewindebearbeitung pro Fraswerkzeug
min. Gewinde-Durchmesser
ISO
Fraswerkzeug D1 mm (Feingewinde) UN/UNF/UNEF/UNS BSW BSP(G)
17/8-12UN; 1 13/16-16UN; 1 13/16-
M48x 1; M48 x 1,5; i y
TMS40D44L48Z6 44.00 ‘o R 20UN; /16-8UN; 2-16; 2-12 11/2-11
MR s 17/8-10UNS; 1 7/8-14UNS
111/16-8UN; 1-9UN;

1-18UN; 15/16-20UNEF

2-Schritt-Spannsystem

Schritt 1. Positionsschraube

—Saely
! |
Montieren Sie alle
Markierte Seitenfliache Wendeschneidplatten immer Schritt 2. Spannschraube (2)

Seitenflache. ohne Markierung. mit der markierten seitlichen
Flache nach oben, und mit

der Markierung in Richtung
der Stirnseite. . ‘
|

*Schitzen Sie den Plattensitz, der nicht mit einer Wendeschneidplatte
besttickt wird, mit einem TM40 Plattenrohling.
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TM Gewindefraser
KKENNAMETAIi TMST40 o Aufsteckfraser fiir konische Gewinde

o Fraserdurchmesser 45 mm.

e Zum Frasen von Innen- und AuBengewinde in einem
groBen Werkstoffanwendungsbereich.

¢ Nur ein Werkzeug fur Rechts- und Linksgewinde.
e Alle Fréser mit innerer Kiihimittelzufuhrung.

¢ Geeignet fir Wendeschneidplatten mit verschiedenen
Profilen und Steigungen.

a
47| | )

2 o

Lo D :

-

= ¥

L 4
» =
[+
=]
S
[=%
=
[<5)
=
Gewindefraser ¢ Konischer Aufsteckfraser @
2
(5]
R =
, S =
N\N M \N\ £
< ) -
/ 2
Hyj
e

Wendeschneidplatten - Torx Plus - Fréaser-
Bestellnr. Katalognummer [Dimax D D6 L ¥4 Spannschraube Schraubendreher Spannschraube Anschlagschraube
5593190 TMST40D45L4826 | 45,00 22,00 40,00 48,00 6  TM25INSERTSCREW DT8IP MS5003 MS9000

HINWEIS: Das Anzugsmoment fiir die Wendeschneidplatten-Spannschraube betragt 4 Nm.

Gewindebearbeitung pro Fraswerkzeug

min. Gewinde-Durchmesser

Fraswerkzeug D1 max NPT NPTF BSPT

TMST40D45L4826 45,00 2-11,5; 2 1/2-8 (und hoher) 2-11,5;2 1/2-8; 3-8 2-6x 11

2-Schritt-Spannsystem

Schritt 1. Positionsschraube

w @

—

Montieren Sie alle
Wendeschneidplatten immer Schritt 2. Spannschraube (2)
mit der markierten seitlichen

Flache nach oben, und mit

der Markierung in Richtung
der Stimseite. l ‘
I

*Schiitzen Sie den Plattensitz, der nicht mit einer Wendeschneidplatte
bestiickt wird, mit einem TM40 Plattenrohling.

Markierte Seitenflache
Seitenflache. ohne Markierung.
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TM Gewindefraser

D20

KZKENNAMETAIZ

TM40  Wendeschneidplatten KZKENNAMETAE
P ofe
ISO-Profile M °
® Erste Wahl K °
O Alternative N °
1
. o o)
o wA H 1047, (AL - wi S
L1 b gl L1 LSL Hige|°
Wendeschneidplatte
fur konische Gewinde
ISO-Profile ® Innengewinde
& s|s
= S|o
= 5|8
o Q|0
% Katalognummer Gewindesteigung mm L1 w1 S X|X
% TM40N100ISO 1,00 40,00 7,05 3,49 oo
g TM40N150ISO 1,50 40,00 7,05 3,49 oo
g TM40N200ISO 2,00 40,00 7,05 3,49 ole
.*é' TM40N250ISO 2,50 40,00 7,05 3,49 oo
= TM40N300ISO 3,00 40,00 7,05 3,49 oo
2
= UN-Profile ¢ Innengewinde
==
[=217]
- M
|
oo
Katalognummer TPI L1 w1 S X|X
TM40NSUN 8 40,00 7,05 3,50 oo
TM40N9UN 9 40,00 7,05 3,49 oo
TM40N10UN 10 40,00 7,05 3,49 ofe
TM40N12UN 12 40,00 7,05 3,49 oo
TM40N14UN 14 40,00 7,05 3,49 ole
TM40N16UN 16 40,00 7,05 3,49 oo
TM40N18UN 18 40,00 7,05 3,49 oo
TM40N20UN 20 40,00 7,05 3,49 oo
BSF- und BSP-Profile ¢ Innen-/Auengewinde
==
ol
- M
|
oo
Katalognummer TPI L1 w1 S X|X
TM40EN11BSF 11 40,00 7,05 3,50 oo
TM40EN12BSF 12 40,00 7,05 3,50 oo
TM40EN14BSF 14 40,00 7,05 3,50 ofe
TM40EN16BSF 16 40,00 7,05 3,50 oo
NPT-Profile ¢ Innen-/AuBengewinde
==
[=217]
| M
©|©
oo
Katalognummer TPI L1 Wi S X|X
TM40ENOOSNPT 8.0 40,00 7,30 3,50 oo
TM40EN115NPT 115 40,00 7,30 3,50 oo

www.kennametal.com




TM Gewindefraser
KKENNAMETAIZ TM40 e Wendeschneidplatten

P ofe
M °
NPT-Profile BSPT-Profile Plattenrohling ftir
Wendeschneidplatte ® Erste Wahl K °
* O Alternative N °
1 1
og 7t N og 7 N ol|e
To47. (A2 - w1 1047, (A2 o wi [ ©° W1g S
()
L t SL Lt L‘SL L L‘ s ‘* H °
Wendeschneidplatte Plattenrohling fur Plattenrohling fur
fuir konische Gewinde Wendeschneidplatte Wendeschneidplatte
NPTF-Profile ¢ Innen-/Auengewinde
s|= 3
S8 £
oo <
oo o
Katalognummer TPI L1 w1 S X|X %
TM40ENOOSNPTF 8.0 40,00 7,30 3,50 ofe %
TM40EN115NPTF 11.5 40,00 7,30 3,50 ofe §
g
BSPT-Profile ® Innen-/AuBengewinde z
=
)
17}
g
== L
S|
(e
©|©
ol|o
Katalognummer TPI L1 Wi S X|X
TM40ENO11BSPT | 11 | 40,00 7,30 3,50 ofe

Plattenrohling ¢ Innen- und AuBengewinde

Katalognummer ‘ L wi1 S
TM40ENBLANK | 40,00 7,05 3,49
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TM Gewindefriaser

HINWEIS: Verwenden Sie die Kennametal Gewindefréser-Software: TM-CNC Generator fiir die CNC-Programmierung.

D22

Schnittdatenempfehlung KZKENNAMETAII
TM40 Schnittdatenempfehlung
Werkstoffe Brinell-Harte Schnittgeschwindigkeiten Wendeschneidplatten
Stahl HB KC610M KC635M Vorschub
P1 125 100-210 90-180 0,05-0,20
P2 180 100-170 90-160 0,05-0,20
P3 225 60-130 70-115 0,05-0,20
P4 250 80-150 80-160 0,05-0,20
P5 275 75-130 80-160 0,05-0,15
P6 325 70-110 60-100 0,05-0,10
Nicht rostender Stahl
é M1 180 100-170 120-180 0,05-0,10
é. M2 250 70-140 100-140 0,05-0,10
] M3 330 70-120 100-120 0,05-0,10
=
3 Gusseisen
%
g 180 60-130 100-120 0,02-0,08
= 220 60-125 80-100 0,05-0,15
; 260 50-90 60-90 0,05-0,10
[T
60-100 100-250 - 0,05-0,25
Hochwarmfeste Legierungen
200 20-45 20-40 0,05-0,10
250 20-30 20-30 0,02-0,05
280 15-20 15-20 0,02-0,05
350 10-15 10-15 0,02-0,05
Gehérteter Stahl
55 HRC 20-45 20-45 0,01-0,03

KZKENNAMETAE
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Hartmetall-Recycling

Helfen Sie uns, unseren Planeten zu bewahren und zu schiitzen!

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

Indem Sie uns lhre 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, Bohrern, Reibwerkzeugen und Gewindebohrern.

Das Hartmetall-Recyclingprogramm von Kennametal bietet lhnen:

e Einen Partner, der sich fiir den nachhaltigen Schutz der Umwelt einsetzt

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

e \erbesserte Rentabilitat

Das Programm ist derzeit nicht in allen Regionen verfiigbar.




TM Gewindefraser
TM41 e Weldon®-Schaftfraser KZKENNAMETAE

Frasen mit Wendeschneidplatten

¢ Fraserdurchmesser-Bereich von 21 bis 58 mm.

e Zum Frasen von Innen- und AuBengewinde in einem
groBen Werkstoffanwendungsbereich.

e Nur ein Werkzeug fur Rechts- und Linksgewinde.
e Alle Fréser mit innerer Kihimittelzufuhrung.

¢ Geeignet fur Wendeschneidplatten mit verschiedenen

Profilen und Steigungen. o

D1

T3 @~
©)
AN
L3

Gewindefraser ¢ Weldon-Schaft

P W
Va
Wendeschneidplatten - Torx Plus -

Bestellnr. Katalognummer D1 D D2 L L3 Y4 Spannschraube Schraubendreher Anschlagschraube
5593159 TM41D21L45Z1 21,20 2500 16,00 105,00 45,00 1 TM25INSERTSCREW DTSIP MS9000
5593170 TM41D25L43Z2 2450 2500 19,20 104,00 43,00 2 TM25INSERTSCREW DT8IP MS9000
5593171 TM41D30L43Z3 30,00 32,00 2420 106,50 43,00 3 TM25INSERTSCREW DT8IP MS9000
5593172 TM41D30L65Z3 30,00 32,00 2420 12850 65,00 3 TM25INSERTSCREW DT8IP MS9000
5593173 TM41D36L43Z5 36,00 32,00 2830 106,00 43,00 5 TM25INSERTSCREW DT8IP MS9000
5503174 TM41D36L65Z4 36,00 32,00 2830 128,00 65,00 4 TM25INSERTSCREW DTSIP MS9000

HINWEIS: Das Anzugsmoment fiir die Wendeschneidplatten-Spannschraube betragt 4 Nm.

(Fortsetzung)
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TM Gewindefriaser

Markierte
Seitenflache.

Seitenflache

ohne Markierung.

Montieren Sie alle
Wendeschneidplatten immer
mit der markierten seitlichen

Flache nach oben, und mit
der Markierung in Richtung
der Stirnseite.

*Schutzen Sie den Plattensitz, der nicht mit einer Wendeschneidplatte
bestiickt wird, mit einem TM41 Plattenrohling.

www.kennametal.com

KZKENNAMETAIZ

2-Schritt-Spannsystem

Schritt 1. Positionsschraube (2)

»

Schritt 2. Spannschraube

»

D25

KKENNAMETAE TM41 e Weldon®-Schaftfraser
(Gewindefraser ® Weldon-Schaft — Fortsetzung)
Gewindebearbeitung pro Fraswerkzeug
min. Gewinde-Durchmesser
1SO
(Normal- ISO

Fraswerkzeug | D1 mm gewinde) (Feingewinde) UNC UN/UNF/UNEF/UNS BSW/BSF NPT NPTF

TM41D21L45Z1 | 21,20 | M30 x 3.5; M36 x 4 M28 x 3; M45x 4 | 11/8-7;13/8-6 | 11/8-8UN; 1 7/16-6UN | 1 3/8-8BSF; 1 1/4-7BSW - -

TM41D25L43Z2 | 24,50 | M30 x 3.5; M36 x 4 M28 x 3; M45x 4 | 11/8-7;13/8-6 | 11/8-8UN; 1 7/16-6UN | 1 3/8-8BSF; 1 1/4-7BSW - -

. M34 x 3; M34 x 3.5; . 1 3/8-8BSF; 1 3/4-7BSF;

TM41D30L4323 | 30,00 | M36 x 4; M42 x 4.5 MA5 x 4 13/8-6 13/8-8UN; 1 7/16-6UN 1 1/26BSW - - S
g
=1

. M34 x 3; M34 x 3.5; . 1 3/8-8BSF; 1 3/4-7BSF; D

TM41D30L6523 | 30,00 | M36 x 4; M42 x4.5 M45 x 4 13/8-6 13/8-8UN; 1 7/16-6UN 11/26BSW - - E
2
S

M42 x 4.5; M48 x 5; | M40 x 3; M40 x 3.5; | 1 3/4-5; 2-4.5; . 15/8-8BSF; 1 3/4-7BSF; S

TM41D36L43Z5 | 36.00 | \isg x 5.5 M64x 6 | M42 x 4; M70 x 6 21/~ | 15/8-8UN;15/8-6UN 17/8-6BSF 22D || Bl 2
€
o

M42 x 4.5; M48 x 5; | M40 x 3; M40 x 3.5; | 1 3/4—5 2-4.5; . 1 5/8—BBSF 13/4-7BSF; A

TM41D36L6524 | 36.00 | 56y 55, Me4x 6 | M42 x 4 M70 x 6 21/~ | 15/8-8UN;15/8-6UN 7/8-6BSF 21/2-8 | 21/2-8 &

[T



TM Gewindefraser
TMS41 e Aufsteckfraser

KZKENNAMETAE

Frasen mit Wendeschneidplatten

o Fraserdurchmesser-Bereich von 48 bis 58 mm.

e Zum Frasen von Innen- und AuBengewinde in einem
groBen Werkstoffanwendungsbereich.

¢ Nur ein Werkzeug fur Rechts- und Linksgewinde.
e Alle Fréser mit innerer Kihimittelzufuhrung.

e Geeignet fir Wendeschneidplatten mit verschiedenen
Profilen und Steigungen.

|

[Ds

D1

> |[D

h [’))@‘

D6

—

Gewindefraser ¢ Aufsteckfraser

>

Wendeschneidplatten -

Torx Plus -

Bestellnr. Katalognummer D1 D D6 L z Spannschraube Schraubendreher Spannschraube Anschlagschraube
5593175 TMS41D48L50Z5 | 48,00 22,00 40,00 50,00 | 5 TM25INSERTSCREW DT8IP MS5003 MS9000
5593176 TMS41D58L50Z26 | 58,00 27,00 50,00 50,00 | 6 TM25INSERTSCREW DT8IP MS5005 MS9000
HINWEIS: Das Anzugsmoment fiir die Wendeschneidplatten-Schraube betragt 4 Nm.
Gewindebearbeitung pro Fraswerkzeug
min. Gewinde-Durchmesser
ISO 1SO
(Normal- (Feinge-
Fraswerkzeug D1 mm gewinde) winde) UNC UN/UNF/UNEF/UNS BSF NPT NPTF
M56 x 5,5; M55 x 4; 2 1/4-4.5; 2 1/8-8UN; 2 1/4-8;
TMS41D48L5025 U M64 x 6 M70 x 6; 21/2-4 2 1/8-6UN 2146 | 2128 | 2128
M64 x 4; 2 1/8-8UN; 2 1/4-8; _ _
TMS41D58L50Z6 58,00 M68 x 6 M70 x 6 2 3/4-4 2 1/8-6UN 2 1/4-6 21/2-8 21/2-8
2-Schritt-Spannsystem
= ;-'- Schritt 1. Positionsschraube (2)
W B -
e
— -
i':"'ﬁFT-I:I:. i fhl
T . ;
T

Montieren Sie alle
Wendeschneidplatten immer
mit der markierten seitlichen

Flache nach oben, und mit
der Markierung in Richtung
der Stirnseite.

*Schutzen Sie den Plattensitz, der nicht mit einer Wendeschneidplatte
bestiickt wird, mit einem TM41 Plattenrohling.

Markierte
Seitenflache.

Seitenflache
ohne Markierung.

KZKENNAMETAIZ
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Schritt 2. Spannschraube

- @
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TM Gewindefraser
TM41 e Wendeschneidplatten

KKENNAMETAIi

P o|e
[ . [ . . o " o
ISO-Profile UN-Profile NPT-Profile Plattenrohling fur
Wendeschneidplatte ® Erste Wahl K °
O Alternative
N °
1 i i i S| o|®
o 00 W1 o 00] W1 ‘loﬂ;ﬂ* oW o 00 W1 9 H ® |0
L bl L b sl L1 blgl L1 b sl
ISO-Profile UN-Profile Konische Wendeschneidplatte Plattenrohling ftir
Wendeschneidplatte
ISO-Profile ® Innengewinde
o
2
5B =
3|8 b=
Katalognummer Gewindesteigung mm L1 W1 S X|xX 2
=
TM41N300ISO 3,00 41,00 9,95 4,76 oo 2
[<*}
TM41N350ISO 3,50 41,00 9,95 4,76 ofe 2
(5]
TM41N400ISO 4,00 41,00 9,95 4,76 ole =
TM41N4501SO 4,50 41,00 9,95 476 ole E
o
TM41N500ISO 5,00 41,00 9,95 4,76 ofe a2
Hyj
TM41N550ISO 5,50 41,00 9,95 4,76 ofe I
TM41N600ISO 6,00 41,00 9,95 4,76 ole
UN-Profile ® Innengewinde
==
ol
- M
|
olo
Katalognummer TPI L1 W1 S X|x
TM41N4UN 4 41,00 9,95 4,76 (3K
TM41N45UN 4.5 41,00 9,95 4,76 oo
TM41N5UN 5 41,00 9,95 4,76 (3K
TM41N6UN 6 41,00 9,95 4,76 (3K ]
TM41N7UN 7 41,00 9,95 4,76 oo
TM41NSUN 8 41,00 9,95 4,76 o0
NPT-Profile ¢ Innen-/AuBengewinde
==
o|;n
- ™
|
OO
Katalognummer TPI L1 w1 S XX
TM41ENSNPT | 8 | 41,00 9,95 4,76 oo
Plattenrohling ® Innen- und AuBengewinde
Katalognummer ‘ L S
TM41ENBLANK | 41,00 4,76
www.kennametal.com KZKENNAMETA': D27



Frasen mit Wendeschneidplatten

TM Gewindefraser
Schnittdatenempfehlung

TM41 Schnittdatenempfehlung

KZKENNAMETAIZ

Werkstoffe Brinell-Harte Schnittgeschwindigkeiten Wendeschneidplatten
Vorschub
Stahl HB KC610M KC635M pro Zahn f2 (mm/Zahn)
P1 125 100-210 90-180 0,05-0,20
P2 180 100-170 90-160 0,05-0,20
P3 225 60-130 70-115 0,05-0,20
P4 250 80-150 80-160 0,05-0,20
P5 275 75-130 80-160 0,05-0,15
P6 325 70-110 60-100 0,05-0,10
Nicht rostender Stahl
M1 180 100-170 120-180 0,05-0,10
M2 250 70-140 100-140 0,05-0,10
M3 330 70-120 100-120 0,05-0,10
Gusseisen
180 60-130 100-120 0,02-0,08
220 60-125 80-100 0,05-0,15
260 50-90 60-90 0,05-0,10
60-100 100-250 - 0,05-0,25
Hochwarmfeste Legierungen
200 20-45 20-40 0,05-0,10
250 20-30 20-30 0,02-0,05
280 15-20 15-20 0,02-0,05
350 10-15 10-15 0,02-0,05
Geharteter Stahl
55 HRC 20-45 20-45 0,01-0,03

HINWEIS: Verwenden Sie die Kennametal Gewindefraser-Software: TM-CNC Generator fiir die CNC-Programmierung.

D28

KZKENNAMETAE

www.kennametal.com




KKENNAMETM:
——

Neue Gewindefrassoftware von Kennametal zur
Auswahl von Werkzeugen und zur CNC-Programmierung

K Thread Milling
software

Jetzt verfiigbar '. ‘

Kennametal bietet eine mehrsprachige Software zur Auswahl von Werkzeugen und zur CNC-Programmierung fuir
das Gewindefrdsen mit Wendeschneidplatten an. Die Nutzung des Gewindefrassystems von Kennametal ist einfach,
benutzerfreundlich und Uber das Internet sowie als eigensténdige Software méglich. Die Software &8sst sich auf
einfache Weise einsetzen. Der Benutzer muss die grundlegenden Gewindebearbeitungsparameter eingeben und
anschlieBend den Anweisungen der Software folgen. Mithilfe dieser Anleitungen kann der Benutzer die passenden
Werkzeuge fiir die anstehende Arbeit auswéhlen. Der letzte Schritt ist ein fir das Gewindefrdsen mit spiralférmiger
Interpolation empfohlenes CNC-Programm.

Einfach herunterladen
Klicken Sie auf die nachstehenden Links. Folgen Sie dann den Anweisungen fir das Herunterladen.
Es ist ganz einfach, schnell und kostenlos.

Einfache Anwendung

Mit der einfachen Navigation kdnnen Sie komfortabel anhand von Stichwértern nach spezifischen Werkzeuglésungen
und Produktgruppen suchen. Die benutzerorientierte Navigationskarte enthalt Dropdown-Menis mit ergdnzenden
Informationen, einschlieBlich erweiterbarer und individuell anpassbarer Diagramme und Grafiken.

Eine Webversion steht zum kostenlosen Download zur Verfiigung unter:
http://kthreadmilling.kennametal.com/kthreadmillingweb

Eine eigenstandige Desktopversion steht zum kostenlosen Download zur Verfligung unter:
http://kthreadmilling.kennametal.com /co/kthreadmilling/

www.kennametal.com KZKENNAMETA': D29



KZKENNAMETAE
___________________________________________________________________________________________________

KTMD-U Gewindefraser

Hauptanwendungsbereich

Mit einer umfassenden Auswahl an unterschiedlichen Abmessungen und Sorten flr das Gewindefrdsen mit Wendeschneidplatten
fir nahezu alle Werkstoffe sind die KTMD-U Gewindefraser eine hoch produktive, wirtschaftliche Lésung mit mehreren einseitigen
Wendeschneidplatten fir das Gewindefrasen in tiefliegenden oder langen Bohrungen.

Merkmale und Vorteile

GleichmaBige, weiche Zerspanung

¢ Geringere Belastung an den Schneiden durch
einseitige Wendeschneidplatten.
¢ Niedrige Schnittkrafte ermdglichen schnellere Bearbeitung.
e Fir die Bearbeitung harter Werkstoffe geeignet.
¢ Fir einen breiten Anwendungsbereich, mit Teilprofil-
Wendeschneidplatten (60°/55°).
e Steigungsbereich 1,5-8 mm (16-3 Géange/Zoll).

Kostengiinstige Losung

e Bis zu drei Schneidkanten pro Wendeschneidplatte.

¢ Sehr hoher Vorschub pro Zahn.

e Schnelle Bearbeitung.

e Mehrere Schneiden (bis zu 7 Wendeschneidplatten)
pro Werkzeug.

Umfangreiches Fraswerkzeugkorper-Programm:

o Weldon®-, Stahl-, Hartmetall-Schaft und Aufsteckfraser erhaltlich.
¢ Erlaubt lange Auskragungen.

¢ Innere Kuhimittelzufiihrung.

e Durchmesserbereich von 13-144 mm (200 mm mit Aufsteckfréser).
e Fiir bessere Spanabfiihrung und Kihlung.

D30 ‘:ZKENNAMETAE www.kennametal.com



KTMD Gewindefraser
KKENNAMETAK KTMD e U-Ausfiihrung ® 1/4" iC e Weldon®-Schaftfraser

L
L3
A 1
1 = = = -— -1\t D
o LFA L D2
Gewindefraser e U-Ausfiihrung ¢ Weldon-Schaft ¢ 1/4" iC
o
[+
£
©
o
=]
D
Wendeschneid- £
platten - Torx Plus - S
Bestellnr. Katalognummer D1 D D2 L L3 LFA | Z maxRPM  Spannschraube Schraubendreher K
5593078 KTMDUWD15L040Z1 | 14,75 16,00 11,00 9500 4540 540 | 1 7970 KTMDUSCREW2 DT2IP g
5593079 KTMDUWD20L060Z2 | 20,65 2500 16,00 12300 6540 540 | 2 6740 KTMDUSCREW2 DT2IP =
5593100 KTMDUWD23L070Z2 23,00 25,00 17,70 135,00 75,40 5,40 2 6380 KTMDUSCREW?2 DT2IP E
5]
5593101 KTMDUWD26L080Z3 | 26,00 2500 20,40 147,00 8540 540 | 3 6000 KTMDUSCREW2 DT2IP :@
5593103 KTMDUWD31L095Z4 | 31,00 32,00 2540 164,00 100,40 540 | 4 5500 KTMDUSCREW2 DT2IP -
Gewindebearbeitung pro Fraswerkzeug
min. Gewinde-Durchmesser
ISO
(Normal- 1SO UN/UNF/
Fraswerkzeug D1 mm gewinde) (Feingewinde) UNC UNEF/UNS BSP (G) Teilprofil 55° | Trapezgewinde
5/8-32UN;
M16 x 0,5; 5/8-28UN; 11/16-14;
Misx25 | MIBXI0 Y15 24UN dely et TR22x 3
X 2,5; x 1,0 — 5 B -11; X3;
KTMDUWD15L040Z1 et M24x30 | M17x1.25; 3/4-10 11/16-20UN’ 12-14: 3/4-10; TR24 x 3
M17 x 1,5; 11/16-16UN; 1-8;
M17 x 2,0 3/4-14UNS; 11/8-7
3/4-12UN
7/8-32UN;
7/8-28UN; 1-26;
M22 x 0,5; 7/8-27UNS; 1-20;
M22 x 0,75; 1-8UNC: 7/8-24UNS; 1-16;
ooz | 0o | NS | WS | BEG | TERRER | e | fesrmen
M23x 15 [ 13/86UNC 15/16-16UN; 11/8-9;
M23 x 2,0 1-14UNS; 1-8;
15/16-12UN; 11/8-7
1/10UNS
1-32UN;
1-28UN;
M24 x 0,5; 1-27UNS; 1-26:
M24 x 0,75; 1-24UNS; 1-20:
M27 x 3,0; M25 x 1,0; 1-20UNEF; 3/4-14- 1-16-
KTMDUWD23L070Z2 23,00 M30 x 3,5; M25 x 1,25; 11/8-7 1-18UNS; bR 11/16-12 -
M36 x 4,0 M26 x 1,5; 1-16UN; 1'1/8-9:
M26 x 2,0; 1-14UNS; 11/8-7
M27 x 2,5 1-12UNF;
1 1/8-10UN;
11/8-8UN
11/8-28UN;
M27 x 0,5; &,
M27 x 0,75; P 11/ ?gEQ‘OUUNNS." 11/8-26;
M28 x 1,0; ; 11/8-20;
. hE. o 1 1/8-18UNEF; 7/8-14: 13/8.16.
KTMDuwpzeLosozs | 2600 | WERAGY | NEwyin e 1 78180, 111" 13/8-12; -
’ o 11/8-14UNS; !
M29 x 2,0; J 13/16-8;
J 1 1/8-12UNF;
M30 x 2,5; 11/4-10UNS: 11/4-7
M30 x 3,0 ’
’ 13/16-8UN
M32 x 0,5; 15/16-28UN;
M32 x 0,75; 1 3/8-24UNS;
M33 x 1,0; 15/16-20UN; 13/8-26;
M33 x 1,25; 15/16-18UNEF; 13/8-20;
KTMDUWD31L095Z4 31,00 M36 x 4,0 M33 x 1,5; 11/2-6 15/16-16UN; 11/8-11 13/8-16; -
M34 x 2,0; 1 3/8-14UNS; 13/8-12;
M34 x 2,5; 1 3/8-12UNF; 17/16-8
M35 x 3,0; 1 3/8-10UNS;
M36 x 3,5 13/8-8UN

www.kennametal.com D31



KTMD Gewindefraser
KTMD e U-Ausfiihrung  1/4" iC e Schaftfraser KZKENNAMETAE

Frasen mit Wendeschneidplatten

LFA LF

Gewindefraser ¢ U-Ausfiihrung ¢ Hartmetall-Zylinderschaft ¢ 1/4" iC

Bestellnr. Katalognummer D1 D L LF LFA z max RPM
5593122 KTMDUCD15L060Z1 14,75 10,70 120,00 114,60 5,40 1 7970
5593123 KTMDUCD17L065Z2 17,20 14,00 132,00 128,60 3,40 2 7380
5593124 KTMDUCD20L080Z2 20,65 16,00 135,00 129,60 5,40 2 6740
Gewindebearbeitung pro Fraswerkzeug
min. Gewinde-Durchmesser
1ISO
(Normal- ISO UN/UNF/
Fraswerkzeug D1 gewinde) (Feingewinde) UNC UNEF/UNS BSP(G) Teilprofil 55° Trapezgewinde
5/8-32UN; 5/8-28UN; . .
M18 x 2,5; _ | 34-10; 5/8-28UNS; 11/16-26, 11/16-20; | 105 » 3; TR24 x 3;
M24 x 3,0; | M16x 0.5 M16 X 0,75; %70 o 1116-24UNEF; [ 1/2-14;| 111616 11/16-14:f o0 x 4: TR22 x 5
KTMDUCD15L060Z1| 14,75 = | M16x 1,0, M17 x 1,25; 2. . | 8/4-12;7/8-11; . ;
M30 x 3,5; M17 x 1.5: M17 x 2.0 11/8-7; 11/16-20 UN; 1-11 3/4-10: 7/8-9: TR24 x 5; TR26 x 5;
M36 x 4,0 ~ ’ 13/8-6 11/16-16UN; 1-8: 1’1/8—7’ TR28 x 5
3/4-UNS; 11/16-12UN )
M20 x 2,5; .
KTMDUCD17L065Z2| 17,20 M22 x 2.5 M21 x2,0 7/8-9 7/8-10UNS; 13/16-12UN - - -
7/8-32UN; 7/8-28UN;
eonsg osuars| e TRTARTEAICN, | TR | (o
KTMDUCD20L080Z2| 20,65 | M30x 3,5 | M22 x 1,0; M23 x 1,25; | 1 1/8-7; [ *y5/y5 4qUN: 1-14UNS; | 1-11 |  1-10;11/8-9; R65-TR110) x 4;
M36x 40 | M23x 1,5, M23x2,0 | 13/8-6 AR e SR TSR ) A A
’ = ’ 12UN;15/16-12UN; 1-8;11/8-7 TR28 x 5
1-10UNS
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KTMD Gewindefraser
KKENNAMETAIi KTMD e U-Ausfiihrung ® 1/4" iC e Schaftfraser

LA | | LF

Gewindefraser ® U-Ausfiihrung e Stahl-Zylinderschaft e 1/4" iC

o
[+
£
Wendeschneid <
platten - Torx Plus - s
Bestelinr. Katalognummer D1 D L L3 LF LFA | Z maxRPM  Spannschraube  Schraubendreher 'E
5503128 KTMDUED23L086Z2 | 23,30 18,00 166,00 9140 160,60 540 | 2 6340 KTMDUSCREW2 DT2IP S
5593129 KTMDUED26L105Z3 | 26,00 20,00 186,00 11040 180,60 540 | 3 6000 KTMDUSCREW2 DT2IP §
5593131 KTMDUED31L115Z4 | 31,00 25,00 196,00 120,40 190,60 5,40 4 5500 KTMDUSCREW2 DT2IP §
€
Gewindebearbeitung pro Fraswerkzeug §
Hyj
min. Gewinde-Durchmesser e
(Nowal- ) UN/UNF/
Fraswerkzeug D1 mm gewinde) (Feingewinde) UNC UNEF/UNS BSP(G) Teilprofil 55°
. . 1-32UN; 1-28UN;
M27 x 3,0; M30 x 3.5; Y 1 200NEF: 1180NS; 3/4-14; 1-26; 1-20;
KTMDUED23L086Z2| 23,30 R 2 M25 x 1,25; 11/8-7 o0 =D | 11/8-16;11/8-12
M36 x 4,0 A . 1-16UN; 1-14UNS; 1-11 :
M26 x 1,5; M26 x 2,0; 11/16-12UN: 1 1/8=10UNS: 11/8-9;11/8-7
M27 x 2,5 : ’
2 11/8-8UN
. . 11/8-28UN; 1 1/8-24UNS;
M2T X 0.8 M2TX 08 1 ar 11/8-20UN: 1 1/8-18UNEF; Sigta | 1.1/8-26:1 1/8-20;
KTMDUED26L105Z3| 26,00 | M30 x 3,5; M36 x 4,0 . e ! 11/8-16UN; 1 1/8-14UNS; ' | 13/16-16; 13/16-12;
M28 x 1,5, M29 x 2,0; | 13/8-6 . . 1-11 .
. 11/8-12UNF; 1 3/8-10UNS; 13/16-8; 1 1/4-7
M30 x 2,5; M30 x 3,0 17/16-8UN
M32 x 0,5; M32 x 0,75; 15/16-28UN; 1 1/2-24UNS;
M33 x 1,0; M33 x 1,25; 11/2-20UN; 1 1/2-18UNEF; 15/16-26; 15/16-20;
KTMDUED31L115Z4| 31,00 M36 x 4,0 M33 x 1,5; M34 x 2,0; | 11/2-6 1 3/8-16UN; 1 3/8-14UNS; 11/8-11| 13/8-16;13/8-12;
M34 x 2,5; M35 x 3,0; 1 3/8-12UNF; 1 3/8-10UNS; 17/16-8
M36 x 3,5 17/16-8UN
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KTMD Gewindefraser
KTMD e U-Ausfiihrung ® 1/4" iC « Wendeschneidplatte KZKENNAMETAE

P °
M o)
® Erste Wahl K °
O Alternative
N °
S °
H o|e
KTMD e 1/4" iC e Teilprofil 60 °
3|3
g Katalognummer TP min TP max TPI min TPl max D1 D L10 RC X|Xx
% KTMDU11L0515N60 0.5 1.5 48 16 3,25 6,35 11,00 0,05 oo
% KTMDU11L1520N60 1.5 2.0 16 12 3,25 6,35 11,00 0,06 oo
§ KTMDU11L2025N60 2.0 2.5 9 12 2,61 6,35 11,00 0,11 oo
o
é KTMDU11L2525N60 2.5 25 10 10 2,09 6,35 11,00 0,11 oo
-‘é KTMDU11L2540N60 25 4.0 10 6 3,25 6,35 11,00 0,14 oo
o
<53
wn
©
[T
KTMD e 1/4" iC e Teilprofil 55 °
==
[=217]
M
8|8
Katalognummer TPI min TPI max D1 D L10 RC XX
KTMDU11L1107N55 11 7 3,25 6,35 11,00 0,24 oo
KTMDU11L1612N55 16 12 3,25 6,35 11,00 0,08 LK)
KTMDU11L4816N55 48 16 3,25 6,35 11,00 0,11 oo
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TM Gewindefraser

KKENNAMETAK Schnittdatenempfehlung
KTMD » 1/4" iC
Werkstoffe Brinell-Harte Schnittgeschwindigkeiten Wendeschneidplatten
Stahl HB KC610M KC635M Vorschub pro Zahn fz (mm/Zahn)
P1 125 100-210 90-180 0,05-0,20
P2 180 100-170 90-160 0,05-0,20
P3 225 60-130 70-115 0,05-0,20
P4 250 80-150 80-160 0,05-0,20
P5 275 75-130 80-160 0,05-0,15
P6 325 70-110 60-100 0,05-0,10
Nicht rostender Stahl é
M1 180 100-170 120-180 0,05-0,10 %_
=}
M2 250 70-140 100-140 0,05-0,10 =
M3 330 70-120 100-120 0,05-0,10 §
S
Gusseisen S
=
180 60-130 100-120 0,02-0,08 E
220 60-125 80-100 0,05-0,15 S
260 50-90 60-90 0,05-0,10 =§
[T
60-100 100-250 - 0,05-0,25
Hochwarmfeste Legierungen
200 20-45 20-40 0,05-0,10
250 20-30 20-30 0,02-0,05
280 15-20 15-20 0,02-0,05
350 10-15 10-15 0,02-0,05
Geharteter Stahl
55 HRC 20-45 20-45 0,01-0,03

HINWEIS: Verwenden Sie die Kennametal Gewindefréser-Software: TM-CNC Generator fiir die CNC-Programmierung.

www.kennametal.com
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KTMD Gewindefraser
KTMD e U-Ausfiihrung ® 3/8" iC ® Weldon®-Schaftfraser

KZKENNAMETAE

L
L3
A 1
7 Mt e e e M
|| LFA LDQ

Gewindefraser e U-Ausfiihrung ¢ Weldon®-Schaft  3/8" iC

o

]

% Wendeschneid-

k=] platten - Torx Plus -

e Bestellnr. Katalognummer D1 D D2 L L3 LFA Z maxRPM  Spannschraube Schraubendreher

é 5593102 KTMDUWD36L09523 | 36,50 32,00 29,00 166,00 103,00 8,00 8 3900 KTMDUSCREW2 DT2IP

§ 5593104 KTMDUWD42L120Z4 | 42,00 40,00 34,20 201,00 128,00 8,00 4 3430 KTMDUSCREW2 DT2IP

(]

=

.*é Gewindebearbeitung pro Fraswerkzeug

= min. Gewinde-Durchmesser

]

'S

[y ISO
(Normal- 1ISO UN/UNF/

Fraswerkzeug D1 mm gewinde) (Feingewinde) UNC UNEF/UNS BSP(G) Teilprofil 55°
M42 x 4.5: M48 x 5.0: | M39x1,5M39x20; | 13/4-5; | 1 9/16-16UN; 1 5/8-14UNS; 15/8-16; 1 5/8-2
KTMDUWD36L09523 | 36,50 M56 x 5.5 M64 x 6.0 M40 x 2,5; M41 x 3,0; 2-4.5; 19/16-12UN; 1 5/8-10UNS; | 1 1/4-11 15/8-8; 2 1/4-6;
1D 2 M42 x 3,5; M42 x 4,0 | 2 1/2-4 1 5/8-8UN; 1 5/8-6UN 13/4-5
M48 x 5,0; M45 x 1,5; M45 x 2,0; 2.4 5 1 3/4-16UN;1 3/4-14UNS; 17/8-16;17/8-12;
KTMDUWD42L120Z4 | 42,00 M56 x 5,5; M46 x 2,5 M48x 3,0; | 5 /bt 113/16-12UN; 113/16-8UN; | 1 1/2-11 17/8-8;17/8-6;
M64 x 6,0 M48 x 3,5; M48 x 4,0 115/16-6UN 2-4,5
D36 ‘:ZKENNAMETAE www.kennametal.com




KTMD Gewindefraser
KKENNAMETAIi KTMD e U-Ausfiihrung ® 3/8" iC ® Schaftfraser

5
-+ 11D
©

LFA | | LF

Gewindefraser ® U-Ausfiihrung e Stahl-Zylinderschaft ¢ 3/8" iC

D

o
[+
£
Wendeschneid- =
platten - Torx Plus - k=]
Bestellnr. Katalognummer D1 D L L3 LF LFA Y4 max RPM Spannschraube Schraubendreher o
5593130 KTMDUED36L144Z3 | 3650 28,00 222,00 15200 21400 800 | 3 3680 KTMDUSCREW2 DT3IP S
g
Gewindebearbeitung pro Fraswerkzeug é
min. Gewinde-Durchmesser E
o
ISO 2
(Normal- ISO UN/UNF/ 'E
Fraswerkzeug D1 gewinde) (Feingewinde) UNC UNEF/UNS BSP(G) Teilprofil 55°
X M39 x 1,5;
D M40 x 25! 13/4-5; | 19/16-16UN: 1 5/8-14UNS; 15/8-16; 1 5/8-12;
KTMDUED36L144Z3 36,50 M56 x 5.5 M41 x 3,0; 2-4.5; 19/16-12UN; 1 5/8-10UNS; 11/4-11 15/8-8; 2 1/4-6;
v M42 x 3,5; 21/2-4 15/8-UN; 1 5/8-6UN 13/4-5
M64 x 6,0 M42 x 4,0

www.kennametal.com KZKENNAMETA': D37



KTMD Gewindefraser
KTMD e U-Ausfiihrung @ 3/8" iC ® Aufsteckfraser KZKENNAMETAE

ﬁDQ

D1 - D |D6

F

LFA ‘ LF
!

Gewindefraser ¢ U-Ausfiihrung e Aufsteckfraser ¢ 3/8" iC

. /
]
=
=
=] Wendeschneidplatten - Torx Plus-
2 Bestellnr. Katalognummer D1 D L LF LFA Y4 max RPM Spannschraube Schraubendreher
=
§ 5593136 KTMDUSD42L400Z4 42,00 16,00 40,00 32,00 8,00 4 3430 KTMDUSCREW?2 DT3IP
b= 5593137 KTMDUSD48L400Z5 48,00 22,00 40,00 32,00 8,00 5 3210 KTMDUSCREW?2 DT3IP
(]
= 5593138 KTMDUSD56L400Z6 56,00 22,00 40,00 32,00 8,00 6 2970 KTMDUSCREW?2 DT3IP
€
§ Gewindebearbeitung pro Fraswerkzeug
’E min. Gewinde-Durchmesser
ISO
(Normal- ISO UN/UNF/
Fraswerkzeug D1 mm | gewinde) (Feingewinde) UNC UNEF/UNS BSP (G) Teilprofil 55°
M48 x 5,0; M45 x 1,5; M45 x 2,0; 2.4 5: 1 3/4-16UN; 1 3/4-14UNS; 17/8-16; 1 7/8-12;
KTMDUSD42L400Z4 | 42,00 M56 x 5,5; | M46 x 2,5; M48 x 3,0; M48 x 3,5; 21/5-4 113/16-12UN; 1 13/16-8UN; | 1 1/2-11 17/8-8;17/8-6;
M64 x 6,0 M48 x 4,0 115/16-6UN 2-45
2-16;2 1/4-12;
. M52 x 1,5; M52 x 2,0; e 2-16UN; 2-14UN; o 1A
KTMDUSD48L40025 | 48.00 | N26X 5% M52 x 2.5; M52 x 3.0; 23| 2-92UN 2 1/a-10UNS; [ 1311 | Z1EB2 VRS
’ M55 x 4,0 2 1/8-8UN; 2 1/8-6UN LYY/
MB0 x1,5; M60 x 2,0; 2 3/8-16UN; 2 3/814UN; 2 /216, 211212
KTMDUSD56L400Z6 | 56,00 M64 x 6,0 M60 x 2,5; M60 x 3,0; 21/2-4 2 3/8-12UN; 2 1/2-10UNS; 2-11 3-5:31/2—4.5:
M64 x 4,0 2 3/8-8UN; 2 1/2-6UN PR/
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KTMD Gewindefraser
KTMD e U-Ausfithrung e 3/8" iC ® Wendeschneidplatte

KKENNAMETAIZ

P °
M 0
® Erste Wahl K O
O Alternative N °
S °
H o|e
KTMD e 3/8" iC e Teilprofil 60 °
=(=
28 5
| =
: o|e <
Katalognummer TP min TP max TPl min TPl max D1 D L10 RC X(x =
KTMDU16L1520N60 1.5 2.0 16 12 3,85 9,53 16,00 0,06 oo §
KTMDU16L2535N60 25 3.5 10 7 3,85 9,53 16,00 0,14 oo §
KTMDU16L4060N60 4.0 6.0 6 4 3,85 9,53 16,00 0,25 oo §
(5]
. . . =
KTMD e 3/8" iC e Teilprofil 55 ° z
o
(<5}
n
©
=(= e}
ol
|
3|&
Katalognummer TPI min TPI max D1 D L10 RC XX
KTMDU16L0604N55 6 5 3,85 9,53 16,00 0,27 oo
KTMDU16L1107N55 11 7 3,85 9,53 16,00 0,24 ole
KTMDU16L1612N55 16 12 3,85 9,53 16,00 0,08 oo

www.kennametal.com
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TM Gewindefriaser

Schnittdatenempfehlung KZKENNAMETAE
KTMD e 3/8"iC
Werkstoffe Brinell-Harte Schnittgeschwindigkeiten Wendeschneidplatten
Vorschub pro Zahn
Stahl HB KC610M KC635M £z (mm/Zahn)
P1 125 100-210 90-180 0,05-0,20
2] 180 100-170 90-160 0,05-0,20
P3 225 60-130 70-115 0,05-0,20
P4 250 80-150 80-160 0,05-0,20
P5 275 75-130 80-160 0,05-0,15
P6 325 70-110 60-100 0,05-0,10
= Nicht rostender Stahl
(<]
E M1 180 100-170 120-180 0,05-0,10
_'S' M2 250 70-140 100-140 0,05-0,10
4]
£ M3 330 70-120 100-120 0,05-0,10
[&)
(7]
= Gusseisen
3
= 180 60-130 100-120 0,02-0,08
= 220 60-125 80-100 0,05-0,15
§ 260 50-90 60-90 0,05-0,10
S
e
60-100 100-250 - 0,05-0,25
Hochwarmfeste Legierungen
200 20-45 20-40 0,05-0,10
250 20-30 20-30 0,02-0,05
280 15-20 15-20 0,02-0,05
350 10-15 10-15 0,02-0,05
Gehérteter Stahl
55 HRC 20-45 20-45 0,01-0,03

HINWEIS: Verwenden Sie die Kennametal Gewindefraser-Software: TM-CNC Generator fiir die CNC-Programmierung.
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KZKENNAMETAE
——

TMS Gewindefraser

Hauptanwendungsbereich

Die TMS Gewindefraser sind eine universelle Produktfamilie mit bewahrten Lésungen.
Diese Werkzeuge sind speziell fur das Frasen von Innen- und AuBengewinden in einem
groBen Werkstoffanwendungsbereich geeignet. Die Fraswerkzeuge eignen sich flr
Wendeschneidplatten mit verschiedenen Profilen und Steigungen.

Merkmale und Vorteile

Ein praxiserprobtes und universell einsetzbares Gewindefras-Programm

Umfangreiches Gewindefraswerkzeug-Programm

e Fraswerkzeuge sind verfiigbar mit: Standard Weldon®—Schaft, Mini-Ausfuhrung
fur kleine Gewinde, zweischneidige Ausflihrung, verlangerte Ausfihrung und
Ausfliihrung fir konische Gewinde

e Nur ein Werkzeug fur Rechts- und Linksgewinde

¢ Alle Fraser mit innerer Kiihimittelzufihrung

Zweischneidige Weldon-Schaftfraser

e Ermdglichen eine schnellere Bearbeitung
e Gute Oberflachengtite

Wendeschneidplatten:

e Wendeschneidplatten mit Schneidstoff-Sorten
fur die gangigsten Werkstlickmaterialien

e Wendeschneidplatten fur ISO-, UN-, BSPT- und
NPT-Gewindeprofile

e Wirtschaftlich und preiswert

e Universeller Anwendungsbereich

www.kennametal.com ‘:ZKENNAMETAE D41



TMS e Gewindefraser

Werkzeugauswahl e 1SO Innengewinde KZKENNAMETAE

Innengewinde ¢ Empfehlungen fiir Wendeschneidplatten und Fraswerkzeuge

Kernbohrung GroBtmagliches
Gewinde fl (mm) Wendeschneidplatte Fraswerkzeug
M11 x 0,75 10,19 STN10075ISO-I 9X1R .. STN10M
M12 10,11 STN10175ISO-I-C 9X1R015B20-STN10C
M12 x 1,00 10,92 STN10100ISO-I 9X1R .. STN10M
M14 11,84 STN11200ISO-I-C 11X1R .. STN11N
M16 13,84 STN11200ISO-I-C 11X1R .. STN11N
M20 17,29 STN16250ISO-I-C 15X1R020B16-STN16C
M20 x 1,50 18,38 STN11150ISO-I 11X1R .. STN1IN
M20 x 1,00 18,92 STN11100ISO-I 11X1R .. STN11N
M24 20,75 STN22300ISO-I-C 18X1R030B25-STN22C
é M24 x 2,00 21,84 STN16200ISO-I 17X1R022B16-STN16N
é_ M24 x 1,50 22,38 STN11150ISO-I 11X1R .. STN11IN
2 M24 x 1,50 22,38 STN16150ISO-I 17X1R022B16-STN16N
§ M27 23,75 STN22300ISO-I-C 18X1R030B25-STN22C
§ M30 26,21 STN273501SO-I-C 25X1R040B25-STN27C
% M30 x 2,00 27,84 STN16200ISO-I 22X1R025B25-STN16L
= M33 29,21 STN27350ISO-I-C 25X1R040B25-STN27C
_§ M33 x 2,00 30,84 STN16200ISO-I 22X1R025B25-STN16L
E M33 x 1,50 31,38 STN16150ISO-I 22X1R025B25-STN16L
M35 x 1,50 33,38 STN16150ISO-I 22X1R025B25-STN16L
M36 x 2,00 33,84 STN16200ISO-I 22X1R025B25-STN16L
M42 x 2,00 39,84 STN27200ISO-I 30X1R052B25-STN27N
M45 x 2,00 42,84 STN27200ISO-I 37X1R .. STN27N oder L
M48 x 2,00 45,84 STN27200ISO-I 37X1R058B32-STN27N oder L
M55 x 2,00 52,84 STN27200ISO-I 37X1R .. STN27N oder L
M56 x 2,00 53,84 STN27200ISO-I 37X1R .. STN27N oder L
M72 x 2,00 69,84 STN27200ISO-I 37X1R .. STN27N oder L

D42
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TMS e Gewindefraser
KKENNAMETAIi Werkzeugauswahl  UN Innengewinde

Innengewinde ¢ Empfehlungen fiir Wendeschneidplatten und Fraswerkzeuge

Kernbohrung GroBtmdgliches
Gewinde fl (mm) Wendeschneidplatte Fraswerkzeug
9/16 - 18UNF 12,76 STN1018UN-I 9X1R .. STN10M
5/8 - 24UNEF 14,73 STN1124UN-I 11X1R .. STN11N
5/8 - 18UNF 14,35 STN1118UN-I 11X1R .. STN11IN
3/4 - 20UNEF 17,68 STN1120UN-I 11X1R .. STN1IN
3/4 - 16UNF 17,33 STN1116UN-I 11X1R .. STN11IN
7/8 - 14UNF 20,26 STN1114UN-| 11X1R .. STN11IN
1-16UN 23,68 STN1616UN-I 18X1R030B25-STN22C
1-12UNF 23,11 STN1612UN-I 17X1R .. STN16N
11/8 - 12UNF 26,28 STN1612UN-| 22X1R .. STN16L
11/4 - 12UNF 29,46 STN1612UN-I 22X1R .. STN16L
13/8 - 12UNF 32,63 STN1612UN-| 22X1R .. STN16L

Whitworth-Rohrgewinde (Innen) gemaB DIN 259

Frasen mit Wendeschneidplatten

Kernbohrung GroBtmagliches
Gewinde fl (mm) Wendeschneidplatte Fraswerkzeug
R5/8 20,59 STN1614BSW 17X1R022B16-STN16N
R 3/4 24,12 STN1614BSW 20X1R043B20-STN16N
R7/8 27,88 STN1614BSW 22X1R025B25-STN16L
R1 30,29 STN1611BSW 22X1R025B25-STN16L
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TMS e Gewindefriser
Weldon®-Schaftfraser ® Normale und kleine Gewinde KZKENNAMETAE

e Zum Frasen von Innen- und AuBengewinde in einem
groBen Werkstoffanwendungsbereich.

¢ Nur ein Werkzeug fiir Rechts- und Linksgewinde.

e Alle Fréser mit innerer Kihlmittelzuflihrung.

¢ Geeignet fir Wendeschneidplatten mit verschiedenen
Profilen und Steigungen.

—] 18 |=— L3

i
(R
r

Gewindefraser ® Mini-Ausflihrung fiir kleine Gewinde

e

Frasen mit Wendeschneidplatten

Wende-
schneid- Wendeschneidplatten - Torx -
Bestellnr. Katalognummer D1 D D2 L L3 Z max RPM platte 1 Spannschraube Nm Schraubendreher
1132616 9X1R012B12STN10OM | 9,00 12,00 6,80 69,00 12,00| 1 39935 STN10 SN7T 1,7 DT7
1191395 9X1R017B20STN10M | 9,00 20,00 6,80 84,00 17,00| 1 39935 STN10 SN7T 1,7 DT7
Gewindefraser ¢ Normale Ausfiihrung ¢ STN11
Wende-
schneid- Wendeschneidplatten - Torx -
Bestellnr. Katalognummer D1 D D2 L L3 Z max RPM platte 1 Spannschraube Nm Schraubendreher
1294964 11X1R012B12STN11N | 11,50 12,00 8,90 70,00 12,00 | 1 36825 STN11 SN2TPKG 1,7 DT8
1130302 11X1R020B20STN11N | 11,50 20,00 8,90 85,00 20,00 | 1 36825 STN11 SN2TPKG 1,7 DTS
Gewindefraser ¢ Normale Ausfilhrung ¢ STN16
Wende-
schneid- Wendeschneidplatten - Torx -
Bestellnr. Katalognummer D1 D D2 L L3 Z max RPM platte 1 Spannschraube Nm Schraubendreher
1130686 17X1R022B16STN16N | 17,00 16,00 13,60 90,00 22,00 | 1 25750 STN16 SN3TM 2,3 DT10
1130740 20X1R043B20STN16N | 20,00 20,00 16,60 95,00 43,00 | 1 23330 STN16 SN3TPKG 2,3 DT10
Gewindefraser ¢ Normale Ausfiihrung ¢ STN27
Wende-
schneid- Wendeschneidplatten - Torx-
Bestellnr. Katalognummer D1 D D2 L L3 Z max RPM platte 1 Spannschraube Nm Schraubendreher
1130969 30X1R052B25STN27N | 30,00 25,00 24,00 110,00 52,00 | 1 12900 STN27 SN5TM 5,0 TT25
1131069 37X1R058B32STN27N | 37,00 32,00 27,00 120,00 58,00 | 1 11600 STN27 SN5TM 5,0 TT25
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TMS e Gewindefraser
KKENNAMETAIi Weldon®-Schaftfraser

e Zum Frasen von Innen- und AuBengewinde in einem
groBen Werkstoffanwendungsbereich.

e Nur ein Werkzeug fiir Rechts- und Linksgewinde.
e Alle Fréser mit innerer Kiihimittelzuflihrung.

¢ Geeignet fir Wendeschneidplatten mit verschiedenen
Profilen und Steigungen.

L3 L3

D1

Gewindefraser ® Normale Ausfiihrung ¢ STN38

Frasen mit Wendeschneidplatten

Wende-
schneid- Wendeschneidplatten - Torx -
Bestellnr. Katalognummer D1 D D2 L L3 Z max RPM platte 1 Spannschraube Nm Schraubendreher
1178986 35X1R055B32STNB38N | 35,00 32,00 31,00 115,00 55,00 | 1 11000 STNB38 SM7TPKG 6,5 TT30
Gewindefraser e Verlangerte Ausfilhrung ¢ STN16
Wende-
schneid- Wendeschneidplatten - Torx -
Bestellnr. Katalognummer D1 D D2 L L3 Z max RPM platte 1 Spannschraube Nm Schraubendreher
1130837 22X1R025B25STN16L | 22,00 25,00 18,60 125,00 25,00 | 1 22230 STN16 SN3TPKG 2,3 DT10
Gewindefréaser ¢ Verlangerte Ausfiihrung ¢ STN27
Wende-
schneid- Wendeschneidplatten - Torx -
Bestellnr. Katalognummer D1 D D2 L L3 Z maxRPM platte 1 Spannschraube Nm Schraubendreher
1130977 30X1R092B25STN27L | 30,00 25,00 24,00 150,00 92,00 | 1 12900 STN27 SN5TM 5,0 TT25
1131086 37X1R098B32STN27L | 37,00 32,00 31,00 160,00 98,00 | 1 11600 STN27 SN5TM 5,0 TT25
Gewindefraser ¢ Verléangerte Ausfiihrung ¢ STN38
Wende-
schneid-  Wendeschneidplatten - Torx -
Bestellnr. Katalognummer D1 D D2 L L3 Z max RPM platte 1 Spannschraube Nm Schraubendreher
1566071 46X1R100B40STNB38L | 46,00 40,00 38,00 170,00 100,00 1 10000 STNB38 SM7TPKG 6,5 TT30
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Frasen mit Wendeschneidplatten

TMS e Gewindefraser
Weldon®-Schaftfraser ¢ Normale Steigung ® Normale Gewinde / konische Gewinde

L3

KZKENNAMETAIZ

,,\

@

x”/‘r
o

D1 @ Z==
Dz—r
L
Gewindefraser ¢ Innen-Normalgewinde
Wende-
schneid-
Bestellnr. Katalognummer D1 D D2 L L3 max RPM platte 1
1176951 9X1R015B20STN10C 9,00 20,00 9,000 85,00 15,00 39935 STN10_C
1176964 15X1R020B16STN16C 15,50 16,00 12,200 91,00 — 26550 STN16__C
1176967 25X1R040B25STN27C 25,00 25,00 19,000 98,00 40,00 22000 STN27_C
Ersatzteile
Wendeschneidplatten - Torx - Torx -
D1 Spannschraube Nm Schraubendreher Schraubendreher
15,50 SN3TPKG 2,30 DT10 -
25,00 SN5TM 5,00 - TT25

Gewindefraser ® Konische Gewinde ¢ Rechtsschneidend

Wende-
schneid-
Bestellnr. Katalognummer D1 D D2 L L3 max RPM platte 1
1176970 10X1R015B20STN11T 9,90 20,00 7,40 77,00 15,50 36500 STN11
1132781 15X1R022B16STN16T 15,50 16,00 12,50 80,00 22,00 26550 STN16
1135826 19X1R023B20STN16T 19,00 20,00 15,00 85,00 23,00 24350 STN16
Ersatzteile
= yd
Wendeschneidplatten - Torx -
D1 Spannschraube Nm Schraubendreher
9,90 SN2TPKG 1,70 DT8
15,50 SN3TPKG 2,30 DT10
19,00 SN3TM 2,30 DT10
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TMS e Gewindefraser
‘ZKENNAMETAIZ Weldon®-Schaftfraser e 2 Wendeschneidplatten

o Fraserdurchmesser-bereich von 26 bis 42 mm.

e Zum Frasen von Innen- und AuBengewinde in einem
groBen Werkstoffanwendungsbereich.

¢ Nur ein Werkzeug fur Rechts- und Linksgewinde.
e Alle Fréser mit innerer Kiihimittelzufihrung.

¢ Geeignet fir Wendeschneidplatten mit verschiedenen
Profilen und Steigungen.

Gewindefraser ¢ 2 Wendeschneidplatten

Frasen mit Wendeschneidplatten

Wende-
schneid-
Bestellnr. Katalognummer D1 D D2 L L3 Y4 max RPM platte 1
1124019 26X2R043B25STN16D 26,00 25,00 22,50 100,00 43,00 2 20530 STN16
1131118 42X2R045B32STN27D 42,00 32,00 36,00 120,00 45,00 2 10900 STN27
Ersatzteile
Wendeschneidplatten - Torx - Torx -
D1 Spannschraube Nm Schraubendreher Schraubendreher
26,00 SN3TPKG 2,30 DT10 -
42,00 SN5TM 5,00 - TT25
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TMS e Gewindefraser
Wendeschneidplatten KZKENNAMETAE

Frasen mit Wendeschneidplatten

¢ Ausfiihrung geméB UN Unified Thread Standard

Pl e| 0|0

M o)

® Erste Wahl K °

O Alternative

N °
S oo
H oo

Innen ¢ UN-Gewinde
===
[=1E=11"]
= AN
OO
olo|o
Katalognummer TPI D LI w Anzahl der Zdhne XXX
STN1018UNI 18 6,00 10,41 8,38 6 -[-]1e
STN1020UNI 20 6,00 10,41 8,89 7 -[-|o®
STN1114UNI 14 6,35 10,92 9,14 5 -|-1®
STN1116UNI 16 6,35 10,92 9,65 6 -[-1e
STN1118UNI 18 6,35 10,92 9,91 7 -[-|o®
STN1120UNI 20 6,35 10,92 10,16 8 -|-1®
STN1124UNI 24 6,35 10,92 9,65 9 -[-1e
STN1612UNI 12 9,53 16,00 14,73 7 -[-1e
STN1614UNI 14 9,53 16,00 14,48 8 -[-]1e®
STN1616UNI 16 9,53 16,00 14,22 9 o|-|-
STN1624UNI 24 9,53 16,00 14,73 14 -[-1e®
STN1627UNI 27 9,53 16,00 14,22 15 -[-1e
STN1632UNI 32 9,53 16,00 14,99 9 -[-|o®
AuBen ¢ UN-Gewinde

===
[=1E=11"]
| AN|(™M
||
olo|o
Katalognummer TPI D LI w Anzahl der Zdhne XXX
STN1118UNE 18 6,35 10,92 9,91 7 -(-|®
STN1614UNE 14 9,53 16,00 14,48 8 -[-|®
STN1616UNE 16 9,53 16,00 14,22 9 -{-|®
STN1620UNE 20 9,53 16,00 13,97 11 -{-|e®
STN1624UNE 24 9,53 16,00 14,73 14 -|-®
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TMS e Gewindefraser

KKENNAMETAE Wendeschneidplatten
e Metrische Ausflihrung geméB ISO
PElle(o|O
M O
® Erste Wahl K O
O Alternative N o
[ 0
H oo
Innen ¢ ISO-Gewinde
HEE S
5|28 =
0|00 ©
Katalognummer Gewindesteigung mm D LI w Anzahl der Zahne X|x¥|x =
STN100751SOI 075 6,00 10,41 9,65 13 --]e [
=
STN10100ISOI 1,0 6,00 10,41 8,89 9 -|e|e® :’vg
STN101501SOI 1,5 6,00 10,41 8,89 6 -|-1e E
STN101251S0I 1,25 6,00 10,41 8,64 7 -|-]e %
STN11050ISOI 0,50 6,35 10,92 10,41 20 “-]e E
o
STN11100ISOI 1,0 6,35 10,92 9,91 10 --]e Z,
STN11150ISOI 15 6,35 10,92 10,41 7 --]e s
STN16100ISOI 1,0 9,53 16,00 14,99 15 -|-]e
STN161501SOI 15 9,53 16,00 14,99 10 --]e
STN16175ISOI 1,75 9,53 16,00 13,97 8 -|-]e
STN16200ISOI 2,0 9,53 16,00 13,97 7 --]e
AuBen ¢ |[SO-Gewinde * Normale Steigung
s(=|=s
o|o|v
| AN
||
[S1[S1[8]
Katalognummer Gewindesteigung mm D LI w XX X
STN22300ISOIC 3,0 12,70 22,10 18,00 of-|-
STN273501S0IC 3,5 15,88 26,92 24,50 of-|-
AuBen ¢ ISO-Gewinde
s|=l=
o|o|wv
| AN
©|O|©
[S1[S][ 8]
Katalognummer Gewindesteigung mm D LI w Anzahl der Zdhne XXX
STN16150ISOE 1,5 9,53 16,00 14,99 10 ole|-
STN27200ISOE 2,0 15,88 26,92 23,88 12 of-
www.kennametal.com KZKENNAMETA': D49




TMS e Gewindefraser
Wendeschneidplatten ® Gewindeprofile KZKENNAMETAE

Frasen mit Wendeschneidplatten

¢ Ausfiihrung gemé&B NP Nominal Pipe Size

PEBle|o|O
M (@]
® Erste Wahl K o
O Alternative N °
S oo
H 0
BSW-Gewinde
===
o|o|v
| AN(M
O|©|©
ol|o|o
Katalognummer TPI D LI w Anzahl der Zéhne XXX
STN1119BSW 19 6,35 10,92 9,40 7 -|-|®
STN1611BSW 1 9,53 16,00 13,97 6 o|-|o
STN1612BSW 12 9,53 16,00 14,73 7 -|-1]e
STN1614BSW 14 9,53 16,00 14,48 8 o|-|o
STN2711BSW 1 15,88 26,92 23,11 10 -|-®
NPS-Gewinde
===
[=1E=11""]
—AN|™
oo
O|0|0
Katalognummer TPI D LI w Anzahl der Zéhne XXX
STN16115NPS 11.5 9,53 16,00 13,21 6 -[-1e®
STN1614NPS 14.0 9,53 16,00 14,48 8 -[-]®
NPT-Gewinde
===
o|o|w’n
| AN
||
|00
Katalognummer TPI D LI w Anzahl der Zahne X|X|X
STN1118NPT 18.0 6,35 10,92 9,91 7 -|-1®
STN16115NPT 11.5 9,53 16,00 13,21 6 -|-1®
STN1614NPT 14.0 9,53 16,00 14,48 8 -|-1®
NPTF-Gewinde
===
[=1E=11""]
AN ™
oo
O|0|0
Katalognummer TPI D LI w Anzahl der Zahne X(X|x
STN1118NPTF 18.0 6,35 10,92 9,91 7 -[-1®
STN16115NPTF 11.5 9,53 16,00 13,21 6 -[-|®
STN1614NPTF 14.0 9,53 16,00 14,48 8 —-|{-|®

HINWEIS: NPTF = Trockendicht
NPT- und NPTF-Wendeschneidplatten haben eine rechte und eine linke Schneidkante.
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TM Gewindefraser

KKENNAMETAII Schnittdatenempfehlung
STN
Werkstoffe Brinell-Harte Schnittgeschwindigkeiten Wendeschneidplatten
Stahl HB KC610M KC635M Vorschub pro Zahn fz (mm/Zahn)
P1 125 100-210 90-180 0,05-0,20
P2 180 100-170 90-160 0,05-0,20
P3 225 60-130 70-115 0,05-0,20
P4 250 80-150 80-160 0,05-0,20
P5 275 75-130 80-160 0,05-0,15
P6 325 70-110 60-100 0,05-0,10
Nicht rostender Stahl S
=
M1 180 100-170 120-180 0,05-0,10 %_
=}
M2 250 70-140 100-140 0,05-0,10 'g:_:
M3 330 70-120 100-120 0,05-0,10 §
. S
Gusseisen S
=
€
o
(<5}
n
(C
e

180 60-130 100-120 0,02-0,08
220 60-125 80-100 0,05-0,15
260 50-90 60-90 0,05-0,10
60-100 100-250 - 0,05-0,25
Hochwarmfeste Legierungen
200 20-45 20-40 0,05-0,10
250 20-30 20-30 0,02-0,05
280 15-20 15-20 0,02-0,05
350 10-15 10-15 0,02-0,05
Geharteter Stahl
55 HRC 20-45 20-45 0,01-0,03

HINWEIS: Verwenden Sie die Kennametal Gewindefraser-Software: TM-CNC Generator fiir die CNC-Programmierung.
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TM Gewindefraser
Anwendungsempfehlung- und technische Informationen KZKENNAMETAE

Nachfolgend finden Sie einige Gewindefrasverfahren (Bearbeitungshinweise).

HINWEIS: Gleichlauffrésen fiihrt zu niedrigeren Schnittkréften, einer besseren Spanentwicklung, einer hdheren Gewindeoberflachengtite und einer
langeren Standzeit der Wendeschneidplatten. Es sollte somit wann immer méglich angewandt werden. Bei manchen geharteten Werkst-
offen oder beim Frésen bestimmter schwerzerspanbarer exotischer Werkstoffe ist jedoch das Gegenlauffrasen zu bevorzugen.

Verfahren zum AuBengewindefrdsen

Linksgewinde... Gegenlauffrasen

Frasen mit Wendeschneidplatten

Rechtsgewinde... Gleichlauffrasen Linksgewinde... Gleichlauffrasen

Gewindefrasverfahren fiir Innengewinde

Rechtsgewinde... Gegenlauffrasen Linksgewinde... Gegenlauffrasen

—

€

Rechtsgewinde... Gleichlauffrasen Linksgewinde... Gleichlauffrasen
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TM Gewindefraser
KKENNAMETAK Anwendungsempfehlung- und technische Informationen

Anwendungshinweise
¢ Bei allen Wendeschneidplatten zum Gewindefrasen handelt es sich um Vollprofil- oder Teilprofilausfiihrungen.

¢ Die Wendeschneidplatten sind so konzipiert, dass das Werkzeug beim Gewindefrasen in einer Umdrehung bzw. in einem
Durchgang vollstandig in die Bohrung fahrt.

Bei der Bearbeitung von schwer bearbeitbaren Werkstoffen kénnen auch zwei Durchgénge erforderlich sein. Empfehlenswert ist ein
erster Durchgang mit einer Gewindetiefe von 60 % und ein zweiter Durchgang mit einer Gewindetiefe von 40 %.

In Sacklochbohrungen werden keine Gewindeentlastungsnuten benétigt.

Im Vergleich zu anderen Gewindedrehmethoden ist fiir das Gewindefrdsen an groBen Teilen erheblich weniger Leistung erforderlich.
e Beim Gewindefrdsen entstehen kleine Spane, wéahrend bei anderen Gewindedrehmethoden lange Spéne erzeugt werden.

Ein Fraswerkzeug kann flir viele verschiedene Gewindesteigungen verwendet werden.
¢ PVD-beschichtete Wendeschneidplatten bieten maximale Standzeit fir zahlreiche verschiedene Werkstoffe.

Minimaler Bohrungsdurchmesser é
UN-ISO-BSW s
Gange/Zoll 48 | 32 | 24 | 20 | 16 | 12 | 10 8 7 6 515) 5 45 | 45 4 4 =
Steigungmm | 0,5 (0,75| 1,0 |[1,25| 1,5 | 2,0 | 25 | 30 | 3,5 | 40 | 45 | 50 | 55 - 6,0 - g
Fréserdurch- g
Fraser messer (D1) minimaler Bohrungsdurchmesser (D) (mm) =
KO035TM1RW050-STN10 8,89 9,50 |10,01(10,69|11,40 E
K045TM1RW050-STN11N 11,43 11,99(12,50(13,21|13,89(14,50 §
KO049TM1RWO37LT11S 12,45 13,00(13,49|14,20{14,91 (15,49 :g
K061TM1RWO062-STN16T 15,49 16,00|16,51/16,94|17,91(18,49|19,51
K067TM2RW075-STN11D 17,02 17,60(18,21/19,00{19,61{19,99|21,01
KO075TM1RWO075-STN16T 19,05 19,71|20,40|21,01|21,59(22,00|23,01
K079TM1RWO075-STN16N 20,07 20,70|21,41(22,00(22,61 (23,01 (24,00
K087TM1RW100-STN16L 22,10 22,68(23,39|24,00(24,61|24,99|26,01
K102TM2RW100-STN16D 25,91 26,70(27,41|27,99|28,70|29,31(30,30
K118TM1RW100-STN27N 29,97 30,71(31,39(32,00|32,79|33,50|34,59(36,60| 38,99 (42,01|45,01 48,01
K146TM1RW125-STN27N 37,08 38,00(38,61(39,50(40,41|41,00{42,01|43,99(46,48|49,00({51,99|55,50
K165TM2RW125-STN27D 41,91 43,21(43,79|45,01)|46,00(46,51|47,40(49,00|51,99|54,51|57,61(60,99
= 35,05 (UN) - - - - - - - - - |50,01| - |46,81| - |44,60| - |56,59
- 35,05 (ISO) - - - - - - - - - |50,01|53,39(42,49|50,01| - |57,51| -
- 35,05 (BSW) - - - - - - - - - |49,81| - |46)51| - |47,40| - -
Schnittdatenempfehlung
Schnittgeschwindigkeit —
vc m/min
Werkstoff KC635M Vorschub pro Umdrehung (mm)
Kohlenstoffstahle <187 HB 90-210 0,10-0,20
Kohlenstoffstahle 187-220 HB 90-150 0,10-0,15
Legierter Stahl 200-250 HB 60-130 0,10-0,15
Legierter Stahl 250-325 HB 50-90 0,10-0,15
Nicht rostender Stahl, austenitisch <210 HB 90-140 0,10-0,15
Nicht rostender Stahl, martensitisch <321 HB 80-110 0,05-0,15
Nicht rostender Stahl, ferritisch <245 HB 110-170 0,05-0,10
Guss-Stahl <140 HB 110-170 0,05-0,15
Guss-Stahl 220-302 HB 70-130 0,05-0,10
Titanlegierungen 60-120 0,03-0,08
Hohe Temperatur (Nickel- und Eisenbasis) 20-45 0,03-0,05
Hohe Temperatur (Kobaltbasis) 15-30 0,03-0,05
Gusseisen 80-110 0,05-0,15
Schmiedeeisen 80-120 0,03-0,08

HINWEIS: Anwendungen in diesem Bereich kdnnen mit speziellen Wendeschneidplatten und Fraswerkzeugen bearbeitet werden. Angebote auf Anfrage.
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TM Gewindefraser
Anwendungsempfehlung- und technische Informationen KZKENNAMETAE

Hinweise zum Gewindefrasen

Fir das Gewindefrasen wird eine Frasmaschine mit dreiachsiger Bei den meisten CNC-Systemen gibt es zwei verschiedene Moglichkeiten,
Steuerung benétigt, die eine spiralférmige Interpolation untersttitzt. Bei um diese Funktion auszufiihren:

der spiralférmigen Interpolation handelt es sich um eine CNC-Funktion,

die eine Werkzeugbewegung im Spiralverlauf erzeugen kann. Dieser o G02: spiralférmige Interpolation im Uhrzeigersinn

Spiralverlauf verbindet eine kreisférmige Bewegung auf einer Ebene mit

¢ G03: spiralférmige Interpolation gegen den Uhrzeigersinn
einer parallel dazu ausgefiihrten linearen Bewegung in einer anderen - ¢ b o :

Ebene, die senkrecht zur ersten Ebene verlauft. Der Verlauf von Punkt Beim Gewindefrésen (Abbildung B) wird eine kreisfdrmige Drehung des
A nach Punkt B (Abbildung A) entlang der Ummantelung des Zylinders Werkzeugs um seine eigene Achse mit einer umkreisenden Bewegung
stellt eine Kombination aus kreisférmiger Bewegung in der X- und entlang dem Umfang der Bohrung oder des Werkstiicks kombiniert.

Y-Ebene und linearer Bewegung in Z-Richtung dar. Wahrend einer solchen Umkreisung bewegt sich das Werkzeug um eine

Steigungslénge in die vertikale Richtung.
Diese Bewegungen erzeugen in Kombination mit der Geometrie der
Wendeschneidplatten die erforderliche Gewindeform.

Es gibt zwei zuldssige Mdglichkeiten, wie das Werkzeug das Werkstiick
anfahren kann, um das Gewindefrasen zu starten:

1. Einem tangentialen Bogen folgend
2. Einer tangentialen geraden Linie folgend

HINWEIS: Gleichlauffrasen wird bevorzugt.

a - Spiralwinkel
D - AuBendurchmesser
P - Steigung

Abbildung A Abbildung B

Frasen mit Wendeschneidplatten

Tangentiales Anfahren (Bogen)

Dieses Verfahren sorgt am Werksttick firr einen sanften Ein-
und Austritt des Werkzeugs. Am Werksttick bleiben keine 1-2: | Schnelles Anfahren
Riefen zuriick und selbst bei harteren Werkstoffen entstehen
keine Vibrationen. o-3: Werkzeugeintritt folgt einem tangentialen Bogenverlauf bei gleichzeitigem
Auch wenn dieses Verfahren einen etwas hoheren * | Vorschub entlang der Z-Achse
Programmierungsaufwand erfordert, wird es dennoch flr die
Bearbeitung von hochwertigsten Gewinden empfohlen. 3-4: | Spiralférmige Bewegung bei einer vollstandigen Umkreisung (360°)

45; Austritt des Werkzeugs dem tangentialen Bogenverlauf folgend bei

* | fortgesetztem Vorschub entlang der Z-Achse
5-6: | Schnelles Zuriickfahren

— Werkstiick |
Gewinde- 1g, & - i erkstuc T @
fraser { | % ). D &~ ", )
"\ § Gewinde- |p ””i'**ﬂ‘"* 777777 71 dy  Werkstiick
. i ."' fréser 5o 4

N i P B N Lo
s @
i i
Innengewinde, Linkssteigung AuBengewinde

Tangentiales Anfahren (Linie)

Dieses Verfahren ist sehr einfach und bietet
alle Vorzlige des Verfahrens mit tangentialem 1-2: | Radialer Eintritt bei gleichzeitigem Vorschub entlang der Z-Achse
Bogen. Sie kann jedoch nur fiir AuBengewinde

angewendet werden.
8 ! ! 2-3: | Spiralférmige Bewegung bei einer vollstandigen Umkreisung (360°)
A 4.1 Gewinde-
=" ‘oo —| fraser
T4 > 4 AN} 3-4: | Radialer Austritt

Werkstiick - - —
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TM Gewindefraser
KZKENNAMETAE Anwendungsempfehlung- und technische Informationen

Radiales Anfahren

Dieses radiale Anfahren wird h&ufig als das einfachste Verfahren

betrachtet. In Bezug auf das radiale Anfahren sind zwei Eigenschaften 1-2: | Radialer Eintritt
hervorzuheben:
a. An der Ein- und Austrittsstelle kann eine kleine vertikale Riefe 2.3. | Spiralformige Bewegung bei einer vollstandigen Umkreisung (360°)

zurlickbleiben. Dies hat fiir das Gewinde selbst keinerlei Bedeutung.

b. Wenn dieses Verfahren bei extrem harten Werkstoffen angewendet wird,
konnen eventuell am Werkzeug Vibrationen auftreten, wenn sich dieses
der vollstandigen Schnitttiefe néhert.

3-4: | Radialer Austritt

‘ HINWEIS: Der radiale Vorschub beim Eintritt bis zur vollstdndigen Profiltiefe
e, sollte nur 1/3 des anschlieBenden kreisformigen Vorschubs betragen.
\

et ., _
-
o .
o '~
R . :
o~ %

I
S .

Y

- ﬁ Werkstiick ," aT
2 Werkstiick D - — 757 + - 7% ,,,,,, = 1| Gewinde-
% |

o,

Gewinde-

" d
fraser § '

fraser

.,..

s, J A
¢
o
|

e,
2N 7 o g

"~..‘.‘.—"‘—. Tl - - |
, i
|

Innengewinde AuBengewinde

Berechnung der Vorschiibe an der Schneidkante

Zunéchst muss der Vorschub des Werkzeugs Die Drehzahl (U/min) wird mit der folgenden Formel berechnet:
an der Schneidkante berechnet werden:

Frasen mit Wendeschneidplatten

1000 x Vc

Fy=fzxZxn U/min =
J'l?Xd1

F4= Vorschub des Werkzeugs an der Schneidkante (mm/min)
fz = mm pro Zahn (Vorschub)

Z = Anzahl effektiver Wendeschneidplatte des Fréasers

n = Drehzahl (Drehzahl der Spindel)

Vc = Schnittgeschwindigkeit, Meter pro Minute
dq = Fréserdurchmesser, Uiber Wendeschneidplatte
n=3,1416

Berechnung des programmierten Vorschubs

Bei den meisten CNC-Maschinen wird fiir die Programmierung der
Vorschub an der Mittellinie des Werkzeugs verwendet. Bei linearer
Werkzeugbewegung ist der Vorschub an der Schneidkante mit dem an
der Mittellinie identisch. Bei einer kreisfdrmigen Werkzeugbewegung
ist dies nicht der Fall. Verwenden Sie die folgenden Gleichungen, um
das Verhdltnis zwischen Vorschub an der Schneidkante und an der
Mittellinie des Werkzeugs zu definieren.

werkzeug
d

|
— dy
werkzeug %
Fif D
(F1 X d1) Werkstlick F, Fy Werkstlick
P1 = F1 ar
AuBengewinde Innengewinde

P4 = programmierte Vorschubrate (mm/min) Werkzeug Werkstiick

D = AuBendurchmesser (AuBengewinde)
D =Innendurchmesser (Innengewinde)
dq = Schnittdurchmesser, Uber Wendeschneidplatte
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Anwendungsempfehlung- und technische Informationen KZKENNAMETAE

Frasen mit Wendeschneidplatten

Schrittweises Beispiel fiir das Gewindefréasen

Gewinde: Innengewinde, rechts 11/4 x 16 UN-2B-RH(21)

Werkstoff: AISI 4140 (300 HB)

Gewindedurchmesser: D (minimaler Bohrungsdurchmesser) = 30 mm
Do (Nenndurchm.) = 31,75 mm

Gewindelange: 12,77 mm
Die passenden Durchmesser der Schaftfraser mit normaler Lange sind auf den Seiten

Um die bestmdgliche Gewindequalitét zu erzielen, sollte D44 und D47 zu finden. Als Referenz konnen Sie die minimalen Bohrungsdurchmesser
der Fraser mit dem gr6Bten Fraserdurchmesser (d1) in der untenstehenden Tabelle verwenden.
verwendet werden. Dieser Fraserdurchmesser ist in der
Tabelle auf Seite D53 als eine Funktion aus der Steigung : 5
und dem minimalen Bohrungsdurchmesser ,,D“ SElgUIgG ngeZoll i ey S 2
angegeben. Im obigen Beispiel kénnte ein Steigung mm 1,0 1,25 1,5 2,0
Fra hi 2 klei =
v;?\?vzrr?:;?wn;?jesﬁr von 25 mm oder kleiner Fraserg:lrchm. Minimaler Bohrungsdurchmesser
Ein Fraser mit einem kleineren Durchmesser d1 flihrt
die Gewindefrasbearbeitung in kiirzerer Zeit durch. Ein 17,02 19,00 19,61 19,99 21,01
kleinerer Durchmesser d1 kann jedoch eine geringere 19,05 21,01 21,59 22 00 23,01
Werkzeugsteifigkeit zur Folge haben. Bei extrem zahem ’ ’ ’ ’ ’
Stahl sind deshalb Fréser mit einem kleineren Durchmesser 20,07 22,00 22,61 23,01 24,00
Gl CAR T e Abbildung B: Ausgewihlter Fraser: KO79TMIRWO75STN16N

AuBenabmessungen:

dq = 20,07 mm, R; (Radius des Werkzeugs) = d4 + 2 = 10,035 mm

Auswahl der Wendeschneidplatten-GréB8e

Der Inkreisdurchmesser der Wendeschneidplatte wird iber den ausgewahlten Fraser definiert (STN16).
Schlagen Sie hierzu in der entsprechenden Tabelle fiir die Wendeschneidplatten auf den Seiten D48-D50 nach.

Stei- | Innengewinde Innl:an- Sorte AuBengewinde Innben- Sorte
Wende- gung, gewinde- | Anzahl gewinde- | Anzahl
schneid- a  |Gange/| lange der lange der Fraser-
platteic [ (mm) | Zoll |Katalognummer| (mm) | Z&hne |KC610M | KC620M | Katalognummer | (mm) Zahne [KC610M|KC620M| Typ
32 | STN16 32UN-I | 14,99 19 O O STN16 32UN-E | 14,99 19 O O
28 | STN1628UN-I | 14,48 16 [ | | STN16 28UN-E | 14,48 16 O O
27 | STN16 27UN-I 14,22 15 | | STN16 27UN-E 14,22 15 [ ] O
24 | STN16 24UN-I | 13,97 14 O O STN16 24UN-E | 14,73 14 | O
9,53 16 20 | STN16 20UN-I | 13,97 11 [ | [ | STN16 20UN-E 13,97 11 [ | [ | STN16
18 | STN16 18UN-I | 14,22 10 [ | | STN16 18UN-E | 14,22 10 [ | |
16 | STN16 16UN-I | 14,22 9 [ | | STN16 16UN-E | 14,22 9 [ | |
14 | STN16 14UN-I 14,48 8 [ | | STN16 14UN-E 14,48 8 [ | |
13 | STN16 13UN-I 13,72 7 O O STN16 13UN-E 13,72 7 O O
12 | STN16 12UN-I 14,73 7 | | STN16 12UN-E 14,73 7 | | O

Ausgewahlte Wendeschneidplatte: STN16 16UN-|
B StandardmaBig auf Lager
O Auf Anfrage
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KZKENNAMETAE
I

Schrittweises Beispiel fiir das Gewindefrasen

Die Vorschiibe berechnen:
Zunachst die Drehzahl ermitteln.

1000 x Ve
TI:Xd1

1000 x 150
x 20

U/min = = 2387 RPM

Jetzt den Vorschub an der Schnittkante der Wendeschneidplatte berechnen (F4):

(mit dem gewahlten Vorschub pro Zahn von 0,1 mm)

Fy= IPTxntxU/min = 0,004 X1X2418 = 238,7 mm/min

AbschlieBend den Vorschub an der Mittellinie des Frésers berechnen (Fy):

Fqx(D-dy) 238,7 x (30-20)
Fo= = = 79,57 mm/min
D 30
Das Gewindefrasverfahren auswahlen.
Gleichlauffrasen (bevorzugt) siehe Seite D52.
Den Radius des tangentialen Bogens Rg berechnen:
Ry = (Ri- CU2+Rg2  (15-0,52 + 15,8752
2xR,y 2 x 15,875
Re=  14,55mm
Den Winkel (p) berechnen:
Ro - Re
P=90°+arcsin
Re
15,875 - 14,55
P="90°+arcsin R
14,55
P= 90°+517° = 95,2° =95°12’

Die Bewegung entlang der Z-Achse wéhrend des Anfahrens zum Eintritt von
Punkt ,A“ zu Punkt ,,B“ berechnen (Zo)
(HINWEIS: P = Steigung)

o’ 1,578

Z, =P (mm)
X 360° 4

_0,3945 mm da o
- =90°

Die Werte ,X“ und ,,Y* am Anfang beim Anfahren zum Eintritt berechnen.
X=0Y=R;+C| =15+0,5=155mm

Position der Z-Achse am Anfang beim Anfahren zum Eintritt definieren.
(HINWEIS: L = Gewindeldnge)

Z=(L+Zo)=12,7 + 0,3945 = 13,0945 mm

Den Startpunkt definieren.
X3=0

Yq=0

www.kennametal.com

TM Gewindefraser
Anwendungsempfehlung- und technische Informationen

CNC-Programm (Fanuc 11M)

%

N10G90G00G57X0.000Y0.000
N20G43H10Z0.M3S2417
N30G91G00X0.Y0.Z-0.5156
N40G41D60X0.000Y-0.5710Z0.
N50G03X0.6250Y0.571020.0156R0.5733F3.206
N60G03X0.Y0.20.06251-0.625J0.
N70G03X-0.625Y0.571020.0156R0.5733

NBOGO0GA0X0.Y-0.5710Z0.
N90G49G57GO0Z8.0M5
N100M30
%
D D,
R= ——————  Rg=
1 2 (o] 2

D = Innendurchmesser

Dy = Nenndurchmesser
0.90°

KZKENNAMETAIZ
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TM Gewindefraser
Anwendungsempfehlung- und technische Informationen

KZKENNAMETAE

Frasen mit Wendeschneidplatten

Schrittweises Beispiel fir das Gewindefrasen

Anhang A
Herleitung der Formeln fiir das Frasen von Innengewinden

Re, B und X kénnen tiber eine geometrische Analyse des Eintrittverlaufs hergeleitet werden.

Dieser Eintrittverlauf wird iber den Werkzeugweg entlang einem
kreisférmigen Verlauf mit einem Radius Rg um den Punkt C definiert.

_ (Ri-CP?+Ry2
¢ 2R,
Uber das OAC-Dreieck kann einfach nach Rg geldst werden.
Beachten Sie, dass OAC ein rechtwinkliges Dreieck ist und Folgendes gilt:
OA=R;-C_
CA=Rg
0C=R,-Rg

Der Satz des Pythagoras besagt: 0A2 + 0C2 = AC?

Wenn wir die tatséchlichen Werte verwenden, ergibt dies:
(Ri- CP)? + Rq - Re)2 = Re2
Vereinfacht ergibt dies:

(Ri- CL2 + Ry2

Re=

Den Winkel § ermitteln.

p=90°+0c
_L_0C_ (Ro-FRe)
sin - A,
Ro-Re
G =arcsin (—Re )
Ro-Re

Dies ergibt f = 90 ° + arc sin ( Re

D58 KZKENNAMETAIZ

Anhang B
Herleitung der Formeln fiir das Frasen von AuBengewinden

Re, B und X kénnen tiber eine geometrische Analyse des Eintrittverlaufs hergeleitet werden.

Dieser Eintrittverlauf wird iber den Werkzeugweg entlang einem
kreisférmigen Verlauf mit einem Radius Rg um den Punkt C definiert.

(Ro - Cp)2 + RiZ
2R;

Uber das OAC-Dreieck kann einfach nach Re gel6st werden.
Beachten Sie, dass OAC ein rechtwinkliges Dreieck ist und Folgendes gilt:

OA=R,-C
CA=Rg
0C=Rg-R;

Der Satz des Pythagoras besagt: 0A2 + 0C2 = AC?
Wenn wir die tatséchlichen Werte verwenden, ergibt dies:

(Ro - CL)2 + (Re - R)2 = Re2

e =

Vereinfacht ergibt dies:
_— (Ro - CL2 + R2
€ 2R;
y
\
\
I A .
A
",-.---f"-..., } B
“o‘ ] o,

. 8
R
| D

Den Winkel § ermitteln.
{3 kann problemlos mit dem gleichen Dreieck ermittelt werden:

) AO = ([Ry+C
sinp =
AC Re
Ry+C
B =arcsin (O—L)
Re
1
i
cL A
N
,."\ re .7
A A
*\ ! Y
i R i
——74,27———6-70— -— e -X
|

www.kennametal.com



TM Gewindefraser
KKENNAMETAIZ Anwendungsempfehlung- und technische Informationen

Fehlersuche und -behebung beim Gewindefrasen

Problem Magliche Ursache Ldsung
¢ Schnittgeschwindigkeit . e )
B T * Schnittgeschwindigkeit reduzieren
Sehr grofier ¢ Spéne zu diinn e \Jorschub erhdhen

Wendeschneidplatten-VerschleiB

¢ Zu wenig Kihischmiermittel | e Kuhimittelmenge bzw. -druck erhéhen

* Vorschub reduzieren
* Spéne zu dick ¢ Tangentialkreis als Eintrittsverfahren nutzen

Ausbriiche an der Schneidkante ¢ Drehzahl erhdhen

e Vibrationen o Steifigkeit priifen
¢ Schr.uttg.eschwmdlgkelt * Schnittgeschwindigkeit erhdhen
ZU niedrig

Aufbauschneidenbildung

Frasen mit Wendeschneidplatten

¢ Spanstérke zu gering e \Jorschub erhdhen
e orschub zu hoch e \orschub verringern
o Profil zu tief e Zwei Durchgénge mit zunehmender Gewindetiefe ausfiihren
Rattern/Vibrationen (Gewinde mit o Zwei Durchgéange durchfiihren und dabei jeweils nur die
normaler Steigung) halbe Gewindelénge bearbeiten

® Zwei Durchgénge durchfiinren und dabei jeweils nur die

* Gewindeldnge zu lang halbe Gewindelénge schneiden

e \Jorschub reduzieren

Ungeniigende Gewindegenauigkeit ® Auslenkung des Werkzeugs | | e Nl e aarbaiton

Toleranzklassen der Wendeschneidplatten

Gewindebezeichnung Normbezeichnung Toleranzklasse
UN ANSIB 1.174 2A/2B
UNJ MIL-S-8879A 3A/3B
ISO R262 (DIN 13) 6g/6H
NPT USAS B2.1:1968 Standard-NPT

NPTF ANSI B 1.20.3-1976 Standard
BSW B.S. 84 : 1956, DIN 259, ISO 228/1 : 1982 Klasse A mittel
BSPT B.S.21:1985 Standard-BSPT
ACME ANSI B1/5: 1988 3G
PG DIN 40430 Standard
TR DIN 103 7e/TH

www.kennametal.com KZKENNAMETA': D59
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MEGA 45° * Ideal zum
Schwerzerspanungs-Planfrasen “

Hauptanwendungsbereich ~

Mit vier effektiven Schneidkanten pro Schwerzerspanungs-Wendeschneidplatte bietet der MEGA 45°
die niedrigen Kosten pro Schneidkante und die hohe Produktivitét, die Sie bendtigen, und die Sie von
Kennametal erwarten diirfen. Die flr einen weichen Schnitt ausgelegte Schneidengeometrie ermdglicht
bis zu 30 % niedrigere Schnittkrafte. Die Hartmetallanlagen schiitzen den Fraserkorper. Wahlen Sie die
Wendeschneidplatten MEGA 45° flir Ihre Frasbearbeitung in Stahl und Gusseisen.

Merkmale und Vorteile

Merkmale Vorteile

e Vier effektive Schneidkanten pro MEGA 45°

Schwerzerspanungs-Wendeschneidplatte e Niedrige Kosten pro Schneidkante und hohe Produktivitat

¢ Weich schneidende Schneidengeometrie ¢ 30 % niedrigere Schnittkrafte

e Flihrende Zerspanungsleistung in Stahl-

. o 1 .
¢ Bis zu 30 % hdéheres Zeitspanungsvolumen und Gusseisenwerkstoffen

¢ Plattensitz mit Hartmetallanlage e Ausgezeichneter Schutz des Fréserkdrpers
—
NEU! « Schneidkanten-Nummerierunassvstem e Verbesserte Plan- und Rundlaufeigenschaft fiir eine ldngere
—— gssy Standzeit und eine hohere Oberflachengiite
La—
NEU! e Besserer Schneidkantenschutz flir anspruchsvolle
= e HD2-Geometrie Frasbearbeitungen, besonders bei Zunder und

unebenen Oberflachen.

U

NE,' ¢ Neue Schneidstoffsorten zum Frasen mit KCPM40™ e Durchbruch in der Sorten-Technologie zur Leistungserh6hung

D60 ‘:ZKENNAMETAE www.kennametal.com
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4 ggﬁﬁtel\i/;kanten Weich schneidende Schneidengeometrie

Integrierte Wiper-
Fasen fir eine
ausgezeichnete
Oberflachengite

LNPU24-HD

|~ —
Robuste Wendeschneidplatte fiir eine
stabile Bearbeitung

www.kennametal.com

vl
NEU!
I

Effektive
Schneidkanten

Besserer
Schneidkantenschutz

Nummerierte Integrierte Wiper-

Schneidkanten Fasen fiir eine
ausgezeichnete
Oberflachengiite

LNPU24-HD2

| —

Robuste Wendeschneidplatte fir eine
stabile Bearbeitung

KZKENNAMETAIZ



MEGA 45° » Schwerzerspanungs-Planfrasen
Aufsteckfraser KZKENNAMETAE

Frasen mit Wendeschneidplatten

¢ Vier Schneidkanten pro Wendeschneidplatte

e Ap1 max. =17 mm

¢ Bis zu 30 % hdéheres Zeitspanungsvolumen

e Schutz des Fréserkdrpers durch Hartmetallanlagen

=

D1 ‘ L
D1 max Ap1 max

MEGAA45 ¢ Aufsteckfraser

Bestellnr. Katalognummer D1 D1 max D D2 D4 D41 D6 L Ap1 max Y4 kg max RPM
4040931 MEGA45D125B06LN24 125 160,3 40 169 - — 90 63 17,2 6 4,40 12620
4040932 MEGA45D160C07LN24 160 195,4 40 201 66,7 - 130 63 17,2 7 6,46 11150
4102923 MEGA45D200C07LN24 | 200 2354 60 239 1016 - 160 63 17,2 7 8,41 9970
4040953 MEGA45D200C09LN24 | 200 2354 60 239 1016 - 160 63 17,2 9 8,83 9970
4102924 MEGA45D250C09LN24 250 285,4 60 287 101,6 1778 225 63 17,2 9 13,54 8920
4040954 MEGA45D250C11LN24 | 250 2854 60 287 1016 1778 225 63 17,2 11 1397 8920
4102925 MEGA45D315C10LN24 315 350,4 60 352 101,6 177,8 225 80 17,2 10 22,57 7950
4040955 MEGA45D315C13LN24 315 350,4 60 352 101,6 1778 225 80 17,2 13 23,03 7950
Ersatzteile

S =

Wendeschneidplatten- Universal-Dreh-
D1 Spannschraube Nm Anlage momentschliissel Schraubendreher-Einsatz
125 MS1162 5,0 SM-906 DTQ3054 BTQT25
160 MS1162 5,0 SM-906 DTQ3054 BTQT25
200 MS1162 5,0 SM-906 DTQ3054 BTQT25
250 MS1162 50 SM-906 DTQ3054 BTQT25
315 MS1162 5,0 SM-906 DTQ3054 BTQT25

HINWEIS: Schraube fiir Unterlage: MS1162.

D62 ‘:ZKENNAMETAE www.kennametal.com
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Auswabhlhilfe flir Wendeschneidplatten

MEGA 45° e Schwerzerspanungs-Planfrasen
Wendeschneidplatten

Leichte Allgemeine Schrupp-
Bearbeitung Anwendung bearbeitung
Werkstoffgruppe Geometrie Sorte Geometrie Sorte Geometrie Sorte
.S..HD KC725M .S..HD2 KCPM40 .S..HD2 KCPM40
.S..HD KC725M .S..HD2 KCPM40 .S..HD2 KCPM40
.S..HD KC725M .S..HD2 KCPK30 .S..HD2 KCPK30
S..HD KC520M S..HD2 KC520M .S..HD2 KCPK30
S..HD KCK15 S..HD2 KCPK30 .S..HD2 KCPK30
- - - - _ — o
[+
- - - - - - =
o]
- - = = = = o
=]
_ _ - - _ _ ‘T
=
=
[%]
- - = - - - (2]
[<*)
=
- - - - - - =
(5]
=
. E
Wendeschneidplatten S
]
e
¥ond
P ° o0
M e}
LNPU-HD LNPU-HD2 ¢ Erste Wahl K ° ® 0
O Alternative
N
S
H
LNPU-HD AR
———y g
HEREE
S|n(w|2
SIQ(X|E
olo|o|o|o
Katalognummer L1 BS w Re S hm Schneidkanten |X|X|X|IX|X
LNPU2410ANSRHD 29,00 2,25 25,02 1,20 10,00 0,23 4 o|ofo|o-
NEU! LNPU2410ANSRHD2 29,00 2,25 25,04 1,20 10,00 0,23 4 o|-(-|of@®

Beyond™ KCPM40™ Schneidstoffsorte zum Frasen
Fuhrend in der Leistung beim Schwerzerspanungsfrasen in Stahl.
Erfahren Sie eine dramatische Leistungssteigerung mit einer neuen
PVD AICrN-TiAIN Mehrlagenbeschichtung.

KZKENNAMETAI: D63
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MEGA 90° e Der ideale

Schwerzerspanungs-Planfraser

Hauptanwendungsbereich

Fiir einen spiirbaren Leistungsschub beim Schwerzerspanungs-Frasen. Die vier echten Schneidkanten
pro Schwerzerspanungs-Wendeschneidplatte bieten lhnen die niedrigen Kosten pro Schneidkante und

die hohe Produktivitat, die Sie bendtigen und die Sie von Kennametal erwarten dirfen. Die fiir einen
weichen Schnitt ausgelegte Schneidengeometrie ermdglicht bis zu 30 % niedrigere Schnittkréfte. Die
Hartmetallanlagen schiitzen den Fraserkdrper. Wahlen Sie die Wendeschneidplatten MEGA 90° fiir

Ihre Frasbearbeitung in Stahl und Gusseisen.

Merkmale und Vorteile

Merkmale

e Vier effektive Schneidkanten pro MEGA 90°
Schwerzerspanungs-Wendeschneidplatte

¢ Weich schneidende Schneidengeometrie
¢ Bis zu 30 % hdéheres Zeitspanungsvolumen

¢ Plattensitz mit Hartmetallanlage

U
NE,' ¢ Schneidkanten-Nummerierungssystem

,
NEU!

S e HD2-Geometrie

u!
ﬁ * Neue Schneidstoffsorten zum Frasen mit KCPM40™

D64 KZKENNAMETAIZ

Vorteile

¢ Niedrige Kosten pro Schneidkante und hohe Produktivitét

* 30 % niedrigere Schnittkrafte

e Filhrende Zerspanungsleistung in Stahl- und
Gusseisenwerkstoffen

¢ Ausgezeichneter Schutz des Fréserkorpers

¢ \erbesserte Plan- und Rundlaufeigenschaft fir eine langere
Standzeit und eine hohere Oberflachengiite

¢ Besserer Schneidkantenschutz fiir anspruchsvolle
Frasbearbeitungen, besonders bei verzunderten
und unebenen Oberflachen.

e Durchbruch in der Sorten-Technologie zur Leistungserhéhung

www.kennametal.com
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4 ggﬁrﬁgﬁkanten Weich schneidende Schneidengeometrie

Integrierte Wiper-
Fasen fir eine
ausgezeichnete
Oberflachengite

LNPU22-HD

|-

i
NEU!
I

Effektive
Schneidkanten

Besserer
Schneidkantenschutz

Integrierte Wiper-
Fasen fir eine
ausgezeichnete
Oberflachengite

Nummerierte
Schneidkanten

LNPU22-HD2

||

Stabile Wendeschneidplatte fiir eine robuste Bearbeitung Stabile Wendeschneidplatte fiir eine robuste Bearbeitung

KZKENNAMETAE D65
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MEGA 90° e Schwerzerspanungs-Planfrasen
Aufsteckfraser KZKENNAMETAE

Frasen mit Wendeschneidplatten

e Bis zu 30 % hdheres Zeitspanungsvolumen
e Schutz des Fraserkorpers durch Hartmetallanlagen @ @
e Schnitttiefe Ap1 max. =25 mm

e Vier Schneidkanten pro Wendeschneidplatte

MEGA 90° e Aufsteckfraser

Bestellnr. Katalognummer D1 D D4 D41 D6 L Ap1 max ¥4 kg max RPM
4129656 MEGA90D125B06LN22 125 40 = = 90 63 255 6 3,19 10070
4129657 MEGA90D160C07LN22 160 40 67 = 130 63 255 7 4,86 8900
4129658 MEGA90D200C07LN22 200 60 102 - 160 63 255 7 6,85 7960
4129659 MEGA90D200C09LN22 200 60 102 - 160 63 25,5 9 6,92 7960
4129660 MEGA90D250C09LN22 250 60 102 - 160 63 25,5 9 9,82 7120
4129661 MEGA90D250C11LN22 250 60 102 — 160 63 255 11 9,95 7120
4129662 MEGA90D315C10LN22 315 60 102 178 225 80 25,5 10 17,66 6340
4129664 MEGA90D315C13LN22 315 60 102 178 225 80 25,5 13 17,78 6340
Ersatzteile

S =

Wendeschneidplatten - Universal-Dreh
D1 Spannschraube Nm Anlage momentschliissel Schraubendreher-Einsatz
125 MS1162 5,0 SM-906 DTQ3054 BTQT25
160 MS1162 5,0 SM-906 DTQ3054 BTQT25
200 MS1162 50 SM-906 DTQ3054 BTQT25
250 MS1162 5,0 SM-906 DTQ3054 BTQT25
315 MS1162 5,0 SM-906 DTQ3054 BTQT25

HINWEIS: Schraube fiir Anlage: MS1162

D66 I:ZKENNAMETAE www.kennametal.com



MEGA 90° e Schwerzerspanungs-Planfrasen
KKENNAMETAIZ Wendeschneidplatten

Auswabhlhilfe flir Wendeschneidplatten

Leichte Allgemeine Schwerzer-
Bearbeitung Anwendung spanung
Werkstoffgruppe Geometrie Sorte Geometrie Sorte Geometrie Sorte

.S..HD KC725M .S..HD2 KCPM40 .S..HD2 KCPM40
.S..HD KC725M .S..HD2 KCPM40 .S..HD2 KCPM40
.S.HD KC725M .S..HD2 KCPK30 .S..HD2 KCPK30
.S..HD KC520M .S..HD2 KC520M .S..HD2 KCPK30
.S..HD KCK15 .S..HD2 KCK15 .S..HD2 KCPK30

- - - - - — o=

[+

~ ~ - - - - =

<

- - - - = = o

=]

_ _ _ _ [

- - =

=

_ _ [%]

- - - - (2]

[<*}

=

- - - - = = =

(5]

=

. £

Wendeschneidplatten g

]

e

P o (o]0
\é” M 0
\?7' o |o

v ® Erste Wahl K °
LNPU-HD O Alternative N
LNPU-HD2 LNPU-HD S
LNPU-HD2
H
LNPU-HD ”U'
NE "/
== QU
S|n|e(2
SISg|X|E
olololo|o
Katalognummer LI BS w Re S hm Schneidkanten |X|[X|X|X|X
LNPU221012PNSRHD 27 2,31 25,01 1,20 10,00 0,23 4 D E
W LNPU221012PNSRHD2 27 2,31 25,00 1,20 10,00 0,23 4 o|-|-|o]e

Beyond™ KCPM40™ Schneidstoffsorte zum Frasen
Fuhrend in der Leistung beim Schwerzerspanungsfrasen in Stahl.
Erfahren Sie eine dramatische Leistungssteigerung mit einer
neuen PVD AICrN-TiAIN Mehrlagenbeschichtung.
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MEGA 45° » Schwerzerspanungs-Planfrasen

Empfohlene Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten KZKENNAMETAIZ

Empfohlene Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten [m/min]

Werkstoff-
gruppe KC520M KC725M KCK15 KCPK30 KCPM40
1 - - - 315 275 255 - - - 545 475 440 300 260 250
2 - - - 260 230 195 - - - 335 305 275 250 220 180
3 - = - 240 205 170 - = - 305 275 250 230 200 160
4 - - - 215 180 145 - - - 225 210 190 210 170 140
5 = - - 180 160 145 - = - 310 275 255 170 160 140
6 - - - 160 120 95 - - - 190 165 - 150 120 90
1 _ _ _ _ _ _ - _ - = - - 200 170 160
2 _ _ _ _ _ - - - - - - - 180 150 130
3 _ _ - - - = = - = - - - 130 120 90
o
2 1 325 295 260 - = - 505 460 410 355 320 285 = -
<
g_ 2 255 225 215 - - - 400 355 330 280 255 230 - -
T 3| 215 190 170 - = - 335 300 275 235 210 195 - =
=
2 12| - - - - - - - - - - - - - - -
S
= 3 - - - - - - - - - - - - - - -
<]
= 1 - - - - - = = - - - = - 40 40 30
€ 2 - - - - - - - - - - - - 40 40 30
o
2 3 _ _ _ _ _ - - - = = - - 50 40 30
i
s 4 - _ - - - - - - - - - - 70 50 40
1 = - = = - = = - = = - = = - =
2 - - - - - - - - - - - - - - -
3! = - = = - = = - = = - = = - =
HINWEIS: Start-Schnittgeschwindigkeiten der ERSTEN Wahl sind fett gedruckt.
Bei zunehmender Mittenspanstérke sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.
Empfohlener Start-Vorschub
EmpthIener Start-Vorschub [mm] Leichte Allgemeine Schwerzer-
Bearbeitung Anwendung spanung
., Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) i
Wendeschneid- als % der radialen Schnitttiefe (ae) Wendeschneid-
platten- platten-
Geometrie 10% 20% 30% 40% 50-100% Geometrie
.S..HD 024 | o054 | 080 | 0,18 | 0,41 | 060 | 0,16 | 0,35 | 055 | 0,45 | 0,33 | 0,50 | 0,14 | 0,32 | 045 .S.HD
.S..HD2 024 | 054 | 097 | 0,18 | 0,41 | 0,72 | 0,16 | 0,35 | 0,63 | 0,15 | 0,33 | 059 | 0,14 | 0,32 | 0,57 .S..HD2

HINWEIS: Verwenden Sie die Werte fir ,Leichte Bearbeitung“ als Start-Vorschub.

D68
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MEGA 90° e Schwerzerspanungs-Planfrasen

‘ZKENNAMETAK Empfohlene Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe

Empfohlene Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten [m/min]

Werkstoff-
gruppe KC520M KC725M KCK15 KCPK30 KCPM40
1 - = - 260 230 215 - = - 455 395 370 300 260 250
2 - - - 220 190 160 - - - 280 255 230 250 220 180
3 = - - 200 170 140 - = - 255 230 205 230 200 160
4 - - - 180 150 120 - - - 190 175 160 210 170 140
5 - = - 150 135 120 - = - 260 230 210 170 160 140
6 - - - 130 100 80 - - - 160 135 - 150 120 90
1 _ _ _ _ _ - = - = - = - 200 170 160
2 - - - - - - - - - - - - 180 150 130
3 - = - - = - - = - - = - 130 120 90
o
1 270 245 215 - = - 420 385 340 295 265 240 - = - 2
<
2 210 190 175 - - - 335 295 275 235 210 190 - - - :9.
3 175 160 145 = - = 280 250 230 | 195 175 160 = - = =
=
1-2 = - = = - = = - = = - = = - = 2
[<*)
(5]
1 _ - _ - - - - - - - - - 0 4 3 =
2 - _ _ - - - - - - - - - 40 40 30 £
o
3 - - - - - - - - - - - - 50 40 30 :é
4 - - - - - - - - - - - - 70 50 40 [
1 = - = = - = = - = = - = = - =
2 - - - - - - - - - - - - - - -
3 = - = = - = = - = = - = = - =
HINWEIS: Start-Schnittgeschwindigkeiten der ERSTEN Wahl sind fett gedruckt.
Bei zunehmender Mittenspanstérke sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.
Empfohlener Start-Vorschub [mm]
Empfohlene Startwerte fiir Vorschiibe (mm) Leichte Aligemeine | Schwerzer-
Bearbeitung Anwendung spanung
i Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) .
Wendeschneid- als % der radialen Schnitttiefe (ae) Wendeschneid-
platten- platten-
Geometrie 10% 20% 30% 40% 50-100% Geometrie
.S..HD 017 | 043 | 055 | 0,13 | 0,32 | 0,45 | 0,11 0,28 | 0,40 | 0,10 | 0,26 | 0,35 | 0,10 | 0,25 | 0,30 .S..HD
.S..HD2 017 | 0,43 | 068 | 0,13 | 0,32 | 051 | 0,11 | 0,28 | 044 | 0,10 | 0,26 | 041 | 0,10 | 0,25 | 0,41 .S..HD2
HINWEIS: Verwenden Sie die Werte fiir ,Leichte Bearbeitung* als Start-Vorschub.
www.kennametal.com KZKENNAMETA': D69



KZKENNAMETAE
___________________________________________________________________________________________________

Die neue Wendeschneidplatten-
Generation fiir HexaCut™ Planfraser,
zum Schruppen und Schlichten von
Gusseisenwerkstoffen, ist jetzt verfugbar.

Hauptanwendungsbereich

Das HexaCut-Planfraserprogramm von Kennametal wurde speziell fir das Schruppen und Vorschlichten
von Gusseisen, Sphéroguss und GGV bzw. GJV entwickelt. Zwolf Schneidkanten pro Wendeschneidplatte
senken die Kosten pro Schneidkante erheblich. Dank kiirzerer Riistzeiten und einer hervorragenden
Frasergenauigkeit bewaltigen Sie mit dem HexaCut-Programm auch duBerst anspruchsvolle Bearbeitungen.
Ein Mischkeramikschneidstoff und acht Hartmetall-Sorten mit sechs Spanformgeometrien erméglichen hohe
Vorschiilbe mit optimaler Leistungsaufnahme, sowie langere Standzeiten.

Merkmale und Vorteile

¢ Neue Wendeschneidplatten-Spanformgeometrien und optimierte
Schneidkantenausflihrungen flir das bestehende HexaCut
Fraswerkzeugprogramm.

e Speziell entwickelt fiir das Schruppen und Vorschlichten beim
Planfrasen von Guss, Sphéroguss und GGV-Guss.

e Bis zu 20 % l&ngere Standzeit und 10 % geringere
Leistungsaufnahme.

e Erste HexaCut Wendeschneidplatte zum Schruppen mit integrierter
Wiper-Fase erzeugt bessere Oberflachengliten.

e Wendeschneidplatte mit 12 Schneidkanten mit einer axialen
Schnitttiefe von 6 mm bei einem Einstellwinkel von 45° und einer
axialen Schnitttiefe von 8 mm bei einem Einstellwinkel von 60°.
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Neues Standard Wendeschneidplatten-Programm
fur die HexaCut™- Planfraser

Speziell geeignet zum Schruppen und Vorschlichten von Motorblécken und anderen Gusseisen-Komponenten

e
HNHX0905..ENLE- HNHX0905ANSNGE- HNHX0905..SNGE- HNPX0905..SNGE
Neue Geometrie Neue Schruppgeometrie mit Neue Geometrie mit Neue stabile Geometrie
flr Vorschlicht- und integrierter Planfase fiir optimierter Spanfléache fir Hochleistungs-
Schruppbearbeitungen verbesserte Oberflachengite und Schneidkantenausfiihrung Schruppbearbeitungen unter

fir Schruppbearbeitungen schwierigen Bedingungen
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HexaCut™ 45°

Wendeschneidplatten KZKENNAMETAII

Frasen mit Wendeschneidplatten

Auswabhlhilfe flir Wendeschneidplatten

Leichte Allgemeine Schrupp-
Bearbeitung Anwendung bearbeitung
Werkstoffgruppe Geometrie Sorte Geometrie Sorte Geometrie Sorte
E.LE KC514M ANSNGE KCK15 S.GE KCK15
E.LE KCK15 ANSNGE KCK15 S.GE KCK15
Wendeschneidplatten
¢ Fir Vorschlicht- und Schruppbearbeitungen
P
M
® Erste Wahl K °l°
O Alternative N
S
HNHX-E.LE H
HNHX-E.LE
HNHX-E.LE
0|3
|
o|o
Katalognummer D S L10 Re hm Schneidkanten [X (X
HNHX090516ENLE 16,20 5,56 9,35 1,60 0,06 12 oo
HNHX090520ENLE 16,20 5,56 9,35 2,00 0,06 12 o0
HNHX090530ENLE 16,20 5,56 9,35 3,00 0,06 12 )
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HexaCut™ 45°

‘ZKENNAMETAIZ Wendeschneidplatten
e Schruppgeometrie mit integrierter Wiper Planfase fir eine
verbesserte Oberflachengiite
P
M
R ® Erste Wahl K °|°
[ O Alternative N
S
HNHX-ANSNGE ‘ s ‘ H

HNHX-ANSNGE

HNHX-ANSNGE

0|F
3|8
Katalognummer D S L10 BS Re hm Schneidkanten |X|X
HNHX0905ANSNGE 16,20 5,56 8,91 1,11 1,20 0,16 12 o0
¢ Geometrie flr Hochleistungs-Schruppbearbeitungen unter
schwierigen Bedingungen
— P
- M
F—— ® Erste Wahl K o0
O Alternative N
HNHX-S.GE — s
2]
= H
HNHX-S.GE
HNHX-S.GE
0|F
x|
o|o
Katalognummer D S L10 Re hm Schneidkanten |X(X
HNHX090516SNGE 16,20 5,56 9,35 1,60 0,16 12 oo
HNHX090520SNGE 16,20 5,56 9,35 2,00 0,16 12 oo
HNHX090530SNGE 16,20 5,56 9,35 3,00 0,16 12 o0
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HexaCut™ 45°

Wendeschneidplatten KZKENNAMETAE
e Geometrie flir Hochleistungs-Schruppbearbeitungen unter
schwierigen Bedingungen.
P
\ M
A - ® Erste Wahl " B
DR = :
Iﬂli\’l — O Alternative N
‘ S
HNPX-S.GE 120° ‘ S ‘ H
HNPX-S.GE
HNPX-S.GE
©
g S
= Katalognummer D S L10 Re hm Schneidkanten  |X
=] HNPX090516SNGE 16,20 5,56 9,35 1,60 0,16 12 °
[«+)
£ HNPX090520SNGE 16,20 5,56 9,35 2,00 0,16 12 °
[&)
83 HNPX090530SNGE 16,20 5,56 9,35 3,00 0,16 12 °
E
=
IS
o
<53
wn
=
[T
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HexaCut™ 45°

KKENNAMETAK Empfohlene Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe

Empfohlene Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten [m/min]

Werkstoffgruppe KCK15 KC514M
1 = - = = - =
2 - - - - - -
3 = - = = - =
4 - - - - - -
5 = - = = - =
6 - - - - - -
1 - - = = _ -
2 - - - - - -
3 - - = - _ _
1 330 220 150 290 190 135 =
2 250 180 125 225 160 115 %
3 220 150 120 190 135 110 =
(<5}
1-2 = = - = _ - £
o
E - - - - - - 3
=
1 - - - - - - 5
2 - - - - - - =
(<5}
4 - - - - - - 8
] . 3 . 5 . 5 s
HINWEIS: Die Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit der ERSTEN Wahl sind fett gedruckt.
Wenn die mittlere Spanungsdicke zunimmt, sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.
Empfohlener Start-Vorschub
Empfohlene Startwerte fiir Vorschiibe [mm] Leichte Allgemeine | Schwerzer-
Bearbeitung Anwendung spanung
. Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) i
Wendeschneid- als % der radialen Schnitttiefe (ae) Wendeschneid-
platten- platten-
Geometrie 10% 20% 30% 40% 50-100% Geometrie
E.LE 013 | 0,21 | 043 | 0,10 | 0,46 | 0,32 | 0,09 | 0,14 | 0,28 | 0,08 | 0,43 | 0,26 | 0,08 | 0,42 | 0,25 E.LE
ANS.GE 020 | 041 | 067 | 0,15 | 0,31 | 050 | 0,13 | 0,27 | 044 | 0,12 | 0,25 | 0,41 | 0,12 | 0,25 | 0,40 ANS.GE
S.GE 024 | 047 | 0,76 | 0,18 | 0,35 | 0,56 | 0,16 | 0,31 | 049 | 0,15 | 0,29 | 046 | 0,14 | 0,28 | 0,45 S.GE
HINWEIS: Verwenden Sie die Werte fiir ,Leichte Bearbeitung“ als Start-Vorschub.
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Frasen mit Wendeschneidplatten

HexaCut™ 60°

Wendeschneidplatten

Auswahlhilfe flir Wendeschneidplatten

KZKENNAMETAII

Leichte Allgemeine Schrupp-
Bearbeitung Anwendung bearbeitungen
Werkstoffgruppe Geometrie Sorte Geometrie Sorte Geometrie Sorte
E.LE KC514M S.GE KCK15 S.GE KCK15
E.LE KCK15 S.GE KCK15 S.GE KCK15
Wendeschneidplatten
e Fir Vorschlicht- und Schruppbearbeitungen
P
M
® Erste Wahl K o0
O Alternative N
S
HNHX-E.LE
H
HNHX-E.LE
HNHX-E.LE
o[3
|
olo
Katalognummer D S L10 Re hm Schneidkanten |X(X
HNHX090516ENLE 16,20 5,56 9,35 1,60 0,06 12 oo
HNHX090520ENLE 16,20 5,56 9,35 2,00 0,06 12 oo
HNHX090530ENLE 16,20 5,56 9,35 3,00 0,06 12 oo
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HexaCut™ 60°
‘ZKENNAMETAIZ Wendeschneidplatten

¢ Geometrie flir Schruppbearbeitungen. Mit optimierter

Spanflachenausfiihrung
- P
ST o M
%@:{5 — ® Erste Wfahl K ole
‘l/ﬁﬁ‘i;a| - O Alternative N
— s
HNHX-S.GE i H
HNHX-S.GE
HNHX-S.GE
3
o E
38 £
Katalognummer D S L10 Re hm Schneidkanten [X|X 2
HNHX090516SNGE 16,20 5,56 9,35 1,60 0,16 12 oo §
HNHX090520SNGE 16,20 5,56 9,35 2,00 0,16 12 oo 'qé
HNHX090530SNGE 16,20 5,56 9,35 3,00 0,16 12 0 §
.“é
o
e Geometrie fur Hochleistungs-Schruppbearbeitungen :’%i
unter schwierigen Bedingungen s
P
M
- ® Erste Wahl K o
- O Alternative N
S
HNPX-S.GE ‘i‘ H
HNPX-S.GE
HNPX-S.GE
‘I.Q
]
Katalognummer D S L10 Re hm Schneidkanten X
HNPX090516SNGE 16,20 5,56 9,35 1,60 0,16 12 °
HNPX090520SNGE 16,20 5,56 9,35 2,00 0,16 12 °
HNPX090530SNGE 16,20 5,56 9,35 3,00 0,16 12 °
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HexaCut™ 60°

Empfohlene Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe KZKENNAMETAII

Empfohlene Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten [m/min]

Werkstoffgruppe KCK15 KC514M
1 = - = = - =
2 - - - - - -
3 = - = - - -
4 - - - - - -
5 = - = = - =
6 - - - - - -
1 - - = = - -
2 - - - - - -
3 - - = - _ _
= 1 330 220 150 290 190 135
£ 2 250 180 125 225 160 115
= 3 220 150 120 190 135 110
)
= 1-2 - - - _ _ _
2
<) 3 - - - - - -
2
= 2 - - - - _ -
£
= 3 = = - = _ -
A
' 4 - - - - _ -
) 1 _ _ — - — =
HINWEIS: Die Startwerte flir Schnittgeschwindigkeit der ERSTEN Wahl sind fett gedruckt.
Wenn die mittlere Spanungsdicke zunimmt, sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.
Empfohlener Start-Vorschub
Empfohlene Startwerte fiir Vorschiibe [mm] Leichte Allgemeine | Schwerzer-
Bearbeitung Anwendung spanung
X Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) .
Wendeschneid- als % der radialen Schnitttiefe (ae) Wendeschneid-
platten- platten-
Geometrie 10% 20% 30% 40% 50-100% Geometrie
E.LE 011 | o,16 | 0,31 | 0,08 | 0,42 | 0,23 | 0,07 | 0,41 | 0,20 | 0,07 | 0,40 | 0,19 | 0,07 | 0,10 | 0,18 E.LE
S.GE 020 | 042 | 064 | 0,15 | 0,32 | 048 | 0,13 | 0,28 | 042 | 0,12 | 0,26 | 0,39 | 0,12 | 0,25 | 0,38 S.GE

HINWEIS: Verwenden Sie die Werte fiir ,Leichte Bearbeitung“ als Start-Vorschub.
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Experience Powering Productivity ™

Experience Powering Productivity™

Jedes Projekt, jede Herausforderung, optimiert und aufbereitet anhand digitaler Intelligenz,
um lhre Arbeitsablaufe in einen nahtlosen, eleganten und einfachen Produktionsprozess
umzuwandeln. Vom Entwurf zum fertigen Teil — zum Gewinn.

Mit NOVO™ stehen Ihnen die passenden Werkzeuge in der richtigen Abfolge zur Verfligung.

Diese unternehmensweite Losung sorgt fur einen reibungslosen Produktionsablauf und
damit furr eine schnellere Bearbeitung all Ihrer Auftrage.

Erfahren Sie mehr (ber digitale Intelligenz, die Ihren

sy gy e i K <kennametat
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KCRA ¢ Fraswerkzeuge mit doppelseitigen runden
Keramik-Wendeschneidplatten

KCRA ist unser neuestes (zum Patent angemeldetes) Fraswerkzeug-Programm fir runde Keramik-Wendeschneidplatten.
Es wurde entwickelt, um die Produktivitat bei der Bearbeitung von Hochtemperaturlegierungen zu maximieren. Auf der
Basis von doppelseitigen runden Wendeschneidplatten und einer engeren Schneidenteilung bietet KCRA das hochste
Zeitspanungsvolumen und die effektiveste Frasbearbeitung von Hochtemperaturlegierungen.

Mit Keramik-Wendeschneidplatten von Kennametal erhéhen Sie die Produktivitat bei der Bearbeitung von Legierungen
auf Ni- und Co-Basis.

Merkmale und Vorteile

Die erste Wahl fiir Plan-/Eckfrédsen von Hochtemperaturlegierungen.

Hoéheres Zeitspanungsvolumen dank Frasern mit enger Teilung.

Das sichere Wendeschneidplatten-Klemmsystem verbessert die Prozess-Stabilitdt und -Zuverlassigkeit.
Effektive Kuhlfunktion mit Pressluft flr eine bessere Spanabflihrung und einer lAngeren Standzeit.

Ebene Spanflache fiir Schruppbearbeitungen
von Ni- und Co-basierenden Legierungen.

-EGN -TGN
Niedrigere Schnittkréafte. Stabilste Schneidkante.

*Alternative fir instabile Bearbeitungen.
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Einzigartiges Kiihlsystem mit Pressluft

e \erbesserter Spanfluss.

¢ Reduziert die Klebeneigung von
Spanen an der Schneidkante.

e Patent angemeldet.

Dinnere runde Keramik-

Wendeschneidplatten

e Erlaubt die Bearbeitung mit MMS
(Minimalmengenschmierung).

e Reduziert die Schnittkrafte.

e Geringere Kosten pro
Schneidkante.

Sicheres Wendeschneidplatten-Klemmsystem
e \erbesserte Stabilitat.

e Hohe Prozesssicherheit.

e Erleichtert den Wendeschneidplatten-Wechsel.
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Fraswerkzeuge mit runden Keramik-Wendeschneidplatten — KCRA
Aufschraubbare Schaftfraser e Schaftfraser mit Zylinderschaft

¢ Die erste Wahl fiir Plan-/Eckfrédsen von Hochtemperaturlegierungen.

e Hoheres Zeitspanungsvolumen aufgrund der engeren Teilung.

¢ Das sichere Wendeschneidplatten-Klemmsystem verbessert die
Prozess-Stabilitat und -Zuverlassigkeit.

e Effektive Kiihlfunktion mit Pressluft flir eine bessere Spanabfiihrung

und einer l&ngeren Standzeit.

D1 max

D1

D|

)

M

—t
e

G3X |D

il

WL

KZKENNAMETAE

YIS

Frasen mit Wendeschneidplatten

Ap1 max —=]

Aufschraubbare Schaftfraser

Wendeschneidplatte
Bestellnr. Katalognummer | Dimax D1 D DPM G3X L2 WF Apimax | Y4 kg max RPM 1
5704052 KCRA40Z03M16RN12 | 40 27 29 170 Mi6 40 24 6,4 | 3 027 27700 RNGN120400
¢ Die erste Wahl firr Plan-/Eckfrédsen von Hochtemperaturlegierungen.
* Hoheres Zeitspanungsvolumen aufgrund der engeren Teilung. @ \ﬂ) \) 4@
¢ Das sichere Wendeschneidplatten-Klemmsystem verbessert die
Prozess-Stabilitat und -Zuverléssigkeit.
e Effektive Kiihlfunktion mit Pressluft flir eine bessere Spanabfiihrung
und einer langeren Standzeit.
[
'@‘A
D1 max D1 D
Ap1 max —=— ‘<—
LBX
L
Schaftfraser mit Zylinderschaft
Wendeschneidplatte
Bestellnr. Katalognummer | D1 max D1 D L L2 Ap1 max | Z kg max RPM 1
5704053 KCRA40Z03A32RN12 | 40 27 32 110 24 6,4 | 3 0,67 27700 RNGN120400
Ersatzteile
T
Ry %)
&
\\\&\\ =000
Klemmkeil-
D1 max Spannschraube Nm Torx- Schraubendreher Klemmkeil
40 STCM9 33 DT9 KW1008
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Fraswerkzeuge mit runden Keramik-Wendeschneidplatten — KCRA
KKENNAMETAIf Aufsteckfraser

¢ Die erste Wahl fiir Plan-/Eckfrédsen von Hochtemperaturlegierungen.

e Hoheres Zeitspanungsvolumen aufgrund der engeren Teilung. @ @ \) %
¢ Das sichere Wendeschneidplatten-Klemmsystem verbessert die g

Prozess-Stabilitat und -Zuverlassigkeit.

o Effektive Kiihlfunktion mit Pressluft flir eine bessere Spanabfiihrung
und einer langeren Standzeit.

o
Ap1 max g
<
| =1
=]
@
=
=
[%]
(72}
[<*}
=
o
(5]
. =
Aufsteckfraser z
o
Wendeschneidplatte a2
Bestellnr. Katalognummer D1 max D1 D D6 L Ap1 max z kg max RPM 1 LE:
6002128 KCRA40Z04S22RN12 40 27 22 38 40 6,4 4 0,21 23700 RNGN120400
5704054 KCRA50Z04S22RN12 50 37 22 42 40 6,4 4 0,37 23700 RNGN120400
5704055 KCRA50Z06S22RN12 50 37 22 42 40 6,4 6 0,34 23700 RNGN120400
5704056 KCRA63Z06S22RN12 63 50 22 49 40 6,4 6 0,59 20400 RNGN120400
5704057 KCRA63Z09S22RN12 63 50 22 49 40 6,4 9 0,56 20400 RNGN120400
5704058 KCRA80Z08S27RN12 80 67 27 60 50 6,4 8 1,19 17600 RNGN120400
5704059 KCRA80Z12S27RN12 80 67 27 60 50 6,4 12 1,14 17600 RNGN120400
Ersatzteile
@ Coeo
Fraser- Klemmkeil-
D1 max Spannschraube Spannschraube Nm Torx- Schraubendreher Klemmkeil
40 - STCM9 33 DT9 KW1008
50 MS1242 STCM9 33 DT9 KW1008
63 MS1242 STCM9 3,3 DT9 KW1008
80 MS1556 STCM9 33 DT9 KW1008
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Fraswerkzeuge mit runden Keramik-Wendeschneidplatten — KCRA

Wendeschneidplatten KZKENNAMETAII

Auswabhlhilfe fiir Wendeschneidplatten

Leichte Allgemeine Schwerzer-
Bearbeitung Anwendung spanung
Werkstoffgruppe Geometrie Sorte Geometrie Sorte Geometrie Sorte
_ _ _ _ _ _ _
k) - _ _ _ _ _
s
= .EGN KYS30 .EGN KYS30 TGN KYS30
T EGN KYSP30 EGN KYSP30 TGN KYSP30
S
2 - _ _ _ _ _
D
=]
=] _ _ _ _ _ _
(]
=
=
3 ,
2 Wendeschneidplatten
e
¢ Die EGN-Geometrie ist die erste Wahl fir labile Situationen
bzw. fur geringere Schnittkrafte.
¢ Die TGN-Geometrie verfligt (iber stabilere Schneidkanten.
¢ Nutzen Sie KYSP30 als erste Wahl fiir Werkstoffe der
Gruppe S3 und fiir Ni-basierte Legierungen.
P
M
. ® Erste Wahl K
O Alternative N
o | |s]
S oo
RNGN1204 H
(=]
3|2
ge
Katalognummer D S X|X
RNGN120400EGN 12,70 4,76 oo
RNGN120400TGN 12,70 4,76 °

HINWEIS: A - Verwenden Sie diese Werkzeuge mit der geeigneten Ausriistung und den entsprechenden Maschinen. Maschinen miissen aus Sicherheitsgriinden

abgekapselt sein: HeiBe, abflieBende Spéne und ein hoher Gerduschpegel sind typisch fiir den Frasprozess.

B - Verwenden Sie zum Kuhlen ausschlieBlich Luft.
C - Hohere Drehzahlen sind gegeben; verwenden Sie eine gewuchtete Werkzeugaufnahme fiir langere Standzeiten und eine sicherere Bearbeitung.
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Fraswerkzeuge mit runden Keramik-Wendeschneidplatten — KCRA
Empfohlene Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe

Empfohlene Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten [m/min]

Werkstoffgruppe KYS30 KYSP30

1 - - - - - -_

2 - - - - _ -

3 - - - - _ -

4 - _ - - _ _

5 - - - - - -

6 - - - - - -_

1 - = - - - -—

2 - - - - _ -

3 - - - - - -

1 - - - - - -

2 - - - - - -

3 - - - = - = g

1 . - - . - . E

2 - - - - - - g

1 805 660 510 805 660 510 E

2 805 660 510 805 660 510 §

3 1170 950 730 1170 950 730 B2

4 — - - - - - )
=

! - - - - = = =

: _ - - - - - =

2 - - - - - - 2
S
[T

HINWEIS: Die Startwerte flir Schnittgeschwindigkeit der ERSTEN Wahl sind fett gedruckt.
Wenn die mittlere Spanungsdicke zunimmt, sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.

Empfohlene Startwerte fiir Vorschiibe

Empfohlene Startwerte fiir Vorschiibe [mm]

Leichte Allgemeine Schwerzer-
Bearbeitung Anwendung spanung
Bei einer axialen Schnitttiefe von 6,35 (ap)
. Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) .
Wendeschneid- als % der radialen Schnitttiefe (ae) Wendeschneid-
platten- platten-
Geometrie 10% 20% 30% 40% 50-100% Geometrie
.EGN 0,08 | 0,09 | 0,11 [ 0,06 | 0,07 | 0,09 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,05 | 0,06 | 0,07 | 0,05 | 0,06 | 0,07 .EGN
TGN 0,13 | 0,17 | 0,19 | 0,09 | 0,13 | 0,14 | 0,08 | 0,41 | 0,43 | 0,08 | 0,10 | 0,12 | 0,08 | 0,10 | 0,12 TGN
Bei einer axialen Schnitttiefe von 3,00 (ap)
i Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) .
Wendeschneid- als % der radialen Schnitttiefe (ae) Wendeschneid-
platten- platten-
Geometrie 10% 20% 30% 40% 50-100% Geometrie
.EGN 0,10 | o,11 | 0,13 | 0,07 | 0,08 | 0,10 | 0,07 | 0,07 | 0,09 | 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,06 | 0,07 | 0,08 .EGN
TGN 015 | 0,20 | 023 | 0,11 | 0,15 | 0,17 | 0,10 | 0,43 | 0,15 | 0,09 | 0,42 | 0,14 | 0,09 | 0,12 | 0,14 TGN
Bei einer axialen Schnitttiefe von 1,50 (ap)
., Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) .
Wendeschneid- als % der radialen Schnitttiefe (ae) Wendeschneid-
platten- platten-
Geometrie 10% 20% 30% 40% 50-100% Geometrie
.EGN 013 | 0,14 | 0,18 | 0,10 | 0,11 | 0,43 | 0,09 | 0,09 | 0,12 | 0,08 | 0,09 | 0,11 | 0,08 | 0,09 | 0,11 .EGN
TGN 0,19 | 0,26 | 030 | 0,15 | 0,19 | 0,22 | 0,13 | 0,47 | 0,19 | 0,12 | 0,16 | 0,18 | 0,12 | 0,15 | 0,18 TGN
Bei einer axialen Schnitttiefe von 0,75 (ap)
. Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) .
Wendeschneid- als % der radialen Schnitttiefe (ae) Wendeschneid-
platten- platten-
Geometrie 10% 20% 30% 40% 50-100% Geometrie
.EGN 0,18 | 0,20 | 024 | 0,13 | 0,15 | 0,18 | 0,12 | 0,43 | 0,16 | 0,11 | 0,12 | 0,15 | 0,11 | 0,12 | 0,14 .EGN
TGN 027 | 0,36 | 041 0,20 | 0,27 | 0,31 0,17 | 0,23 | 027 | 0,16 | 0,22 | 0,25 | 0,16 | 0,21 0,24 TGN
HINWEIS: Verwenden Sie die Werte fiir “Leichte Bearbeitung” als Start-Vorschub.
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7713VR * FRASWERKZEUG FUR RUNDE
WENDESCHNEIDPLATTEN MIT INDEXIERUNG

Die Ausflihrung 7713VR ist unser neuestes Fraswerkzeug fur runde Wendeschneidplatten. Es wurde mit
einer neuen silbermattierten Oberflachenbehandlung ausgefiihrt, die den Verschleil des Grundkdrpers
bei Hochleistungs-Frasbearbeitungen reduziert und die Standzeiten erhéht. Die Fraswerkzeuge

7713VR verfiigen Uber eine Verdrehsicherung der Wendeschneidplatten, die eine exakte Anzahl

an Schneidkanten pro Wendeschneidplatte sicherstellt. So kénnen die fiir Schruppbearbeitungen
verfugbaren Schneidkanten bestmdéglich eingesetzt werden.

Merkmale und Vorteile

7713VR10:
ap max. = 5mm
Durchmesserbereich = 20-63 mm

Dieses einzigartige patentierte Plattensitz-System verhindert, dass die
Wendeschneidplatten bei der Bearbeitung mit hohem Vorschub und unter instabilen
Bedingungen sich im Plattensitz drehen. Die Fraswerkzeuge 7713VR eignen sich
hervorragend zum Schruppen und Vorschlichten fast aller Werkstoffe, insbesondere
von Edelstahl und hochwarmfesten Legierungen sowie von Stahl, Werkzeugstahl
und Aluminiumlegierungen. 7713VR12:

ap max. =6 mm
Durchmesserbereich = 25-80 mm
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7713VR10
‘ZKENNAMETAIZ Kopier-/Profilfraser

D1 max

Ap1 max —=|

L2
7713VR10 Aufschraubbarer modularer Fraser
D1 Api 5
Bestellnr. Katalognummer max D1 D L2 G3X DPM max Y4 =
5673049 7713VR10SA020Z2R25 20 10 18 25 M10 10,50 5,00 2 -E;
5672230 7713VR10SA025Z2R35 25 15 21 35 M12 12,50 5,00 2 z
5673768 7713VR10SA025Z3R35 25 15 21 35 M12 12,50 5,00 3 §
5672231 7713VR10SA032Z3R35 32 22 29 35 M16 17,00 5,00 3 S
o
5673050 7713VR10SA032Z4R35 32 22 29 35 M16 17,00 5,00 4 g
5673341 7713VR10SA035Z5R35 39 25 29 35 M16 17,00 5,00 5 =
£
o
. 3
Ersatzteile 3
[
Wendeschneidplatten - Torx-
D1 max Spannschraube Nm Schraubendreher
20 D4007T 3,1 TB15
25 D4007T 3,1 TB15
32 D4008T 3,1 TB15
35 D4007T 3,1 TB15
D1 maxI D1Ig:’3mg H = = H ID
Ap1 | |~
p1 max ‘ Lo ‘ -
L
1
7713VR10 Zylinderschaftfraser
D1 Api
Bestellnr. Katalognummer max D1 D L L2 max Y4
5672811 7713VR10CA020Z2R40 20 10 20 180 40 5 2
5673047 7713VR10CA025Z3R50 25 15 25 200 50 5 3
5672812 7713VR10CA032Z3R70 32 22 32 250 70 5 3
5673048 7713VR10CA032Z4R70 32 22 32 250 70 5 4
Ersatzteile
Wendeschneidplatten - Torx-
D1 max Spannschraube Nm Schraubendreher
20 D4007T 3,1 TB15
25 D4007T 3,1 TB15
32 D4008T 3,1 TB15
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Frasen mit Wendeschneidplatten

7713VR10

Kopier-/Profilfraser

KZKENNAMETAE

D6
° ]
L
L
, in]
d
| D1 L Ap1 max
D1 max
7713VR10 Aufsteckfraser
D1 Api
Bestellnr. Katalognummer max D1 D D6 L max Y4
5672813 7713VR10-A040Z05R 40 30 16 36 40 5 5
5672625 7713VR10-A042Z06R 42 32 16 38 40 5 6
5673340 7713VR10-A050Z06R 50 40 22 41 40 5 6
5673828 7713VR10-A050Z07R 50 40 22 M 40 5 7
5673438 7713VR10-A063Z08R 63 53 22 56 40 5 8
Ersatzteile
\\\
-7 &
S
@
Wendeschneidplatten - Torx- Fraser-
D1 max Spannschraube Nm Schraubendreher Spannschraube
40 D4008T 3,1 TB15 M8 1.25 X 25 SHCS
42 D4007T 3,1 TB15 M8 1.25 X 25 SHCS
50 D4008T 3,1 TB15 M10 1.5 X 25 SHCS
63 D4008T 3,1 TB15 M10 1.5 X 25 SHCS
Technische Informationen
Technische Informationen (mm)
Abmessungen - o
e Ein- Spiralférmige ap max Schrégeintauchen Splralformlge
Plan- |tauchwin- Bohrung spiralférmig/ | max interpolation
Bestellnr. Katalognummer frasen kel min-max linear RPM
5672811 | 7713VR10CA020Z2R40 10 1,89 22 38 3,33 79500 .
5673047 | 7713VR10CA02523R50 | 15 | 522 | 32 | 48 3,33 64500 2 A
5672812 | 7713VR10CA032Z3R70 22 8,64 46 62 3,33 53500
5673048 | 7713VR10CA032Z4R70 22 8,64 46 62 3,33 53500
5672813 | 7713VR10-A040Z05R 30 7,28 62 78 3,33 45500
5673340 | 7713VR10-A050Z06R 32 6,71 66 82 3,33 44500 beim Planfrasen
5673340 | 7713VR10-A050Z06R 40 5,22 82 98 3,33 39500
5673828 | 7713VR10-A050Z07R 40 5,31 82 98 3,33 39500
5673438 | 7713VR10-A063Z08R 53 3,79 108 124 3,33 34500
5673049 | 7713VR10SA020Z2R25 10 1,89 22 38 3,33 79500
5672230 | 7713VR10SA025Z2R35 15 5,22 32 48 3,33 64500
5673768 | 7713VR10SA025Z3R35 15 5,22 32 48 3,33 64500
5672231 | 7713VR10SA032Z3R35 22 8,64 46 62 3,33 53500
5673050 | 7713VR10SA032Z4R35 22 8,64 46 62 3,33 53500
5673341 | 7713VR10SA035Z5R35 25 7,20 52 68 3,33 50000
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‘ZKENNAMETAIZ

Auswahlhilfe fiir Wendeschneidplatten ¢ iC 10

7713VR10

Wendeschneidplatten

Leichte Allgemeine Schwerzer-
Werkstoff- Bearbeitung Anwendung spanung
gruppe Geometrie Sorte Geometrie Sorte Geometrie Sorte
422-X8 SP6519 432-X5 SC6525 422-X4 SP6519
422-X8 SP6519 432-X5 SP6519 422-X4 SP6519
422-X8 SP6519 T-X4 SP6519 T-X4 X500
422-X8 SP6519 432-X5 SC6525 422-X4 SP6519
422-X8 X700 432-X5 SP6519 422-X4 X500
422-X8 SP6519 432-X5 SC6525 T-X4 SP6519
422-X8 SP6519 432-X5 SC6525 T-X4 SP6519
701-X4 GH1 701-X4 GH1 701-X4 GH1
701-X4 GH1 701-X4 GH1 701-X4 GH1
422-X8 X700 432-X5 X500 422-X4 X500
422-X8 X700 432-X5 X500 422-X4 X500
422-X8 X700 432-X5 X500 422-X4 X500
Wendeschneidplatten zum Frasens
P olo|o|e|e
A ul e
® Erste Wahl K ofe oo
RPEX10-701 RPHT10-422 O Alternative N °
D
S ofe °
H o| |o
RPEX10-701-X4
212l (2R
o pg[Xe}
zISI8F (8128
Katalognummer Schneidkanten D S hm O|X|h|D|X[Z (D
RPEX10T3MOE701X4 4 10,00 3,97 0,02 =|=[lo|l=ll= /==
RPEX10T3MOF701X4 4 10,00 3,97 0,02 o|-|-|o|-[-|-
RPHT10-422-X4
22 518
o= |©
_ £(8/23|3(2(3
Katalognummer Schneidkanten D S hm S|X|n| 5| X|Z|D
RPHT10T3MOE422X4 4 10,00 3,97 0,04 -|o|o[-]@|-]-
RPHT10-422-X8
22| 1=|Q
= |
z(8I8|5(82l8
Katalognummer Schneidkanten D S hm G|X|o|n|X|Z|D
RPHT10T3MOE422X8 8 10,00 3,96 0,03 -|o|o(-|@®|-|-
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7713VR10
Wendeschneidplatten zum Frésens KZKENNAMETAI:

Frasen mit Wendeschneidplatten

= P o|o|O|e|e®
e ud e
wE = ul] e
® Erste Wahl KEO| (Ofe| |o|e
RPHT10-T  RPMT10-41  RPMW10-T RPPT10- .
432 O Alternative N °
S ojo(o|e
H o ()
RPHT10-TX4
212l (2|8
z|8(8/5|8[28
Katalognummer Schneidkanten D S hm O|X|n|n|X|Z|D
RPHT10T3MOTX4 4 10,00 3,97 0,08 -|-|o[-|® -
RPMT10-41-X4
22| 1Z|Q
z|8(8/3|8[28
Katalognummer Schneidkanten D S hm O|X|n|n|X|Z|D
RPMT10T3MOE41X4 4 10,00 3,97 0,04 -|-|o|-|o|0®|-
RPMW10-T-X4
22| 1=|Q
z(8(83/812(8
Katalognummer Schneidkanten D S hm G|X|o|n|X|Z|D
RPMW10T3MO0TX4 4 10,00 3,97 0,13 -1-[-[-1® -
RPPT10-432-X5
22| 1=|Q
=N EE
Katalognummer Schneidkanten D S hm O|X|n|n|X|=|D
RPPT10T3MOE432X5 5 10,00 3,97 0,03 -|o|o|-|o|-|®
Empfohlene Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten
Empfohlene Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten [m/min]
Werkstoff- GH1 X700 SP6519 SP4019 X500 MP91M SC6525
gruppe
1 - - - - - - | 130 213 295 | 140 228 315 | 130 200 270 | 140 243 345 | 140 255 370
2 - - - - - - 115 188 260 | 120 198 275 | 115 178 240 | 120 213 305 | 120 223 325
3 - - - - - - 100 165 230 | 105 175 245 | 100 155 210 | 105 188 270 | 105 198 290
4 - - - - - - 75 125 175 | 80 135 190 | 75 118 160 | 80 143 205 | 80 145 210
5 - - - 70 103 135 | 70 105 140 | 70 110 150 | 70 100 130 - - - 80 120 160
6 - - - 50 83 115| 50 8 120 | 50 90 130 | 50 80 110 | - - - 60 100 140
1 - - - 115 188 260 | 115 193 270 | 120 200 280 | 115 183 250 - - - 120 205 290
2 - - - | 105 168 230 | 105 170 235 | 110 180 250 | 100 160 220 | - - - | 110 185 260
3 - - - 85 138 190 | 85 140 195 | 90 145 200 | 80 130 180 - - - 90 150 210
1 [ 135 213 290 | - - - | 140 218 295 | 145 238 330 | 120 200 280 | 145 255 365 | 145 268 390
2 120 183 245 - - - 110 175 240 | 115 185 255 | 105 155 205 | 115 200 285 | 115 210 305
3 | 115 158 200 | - - - | 100 160 220 | 105 170 235 | 95 133 170 | 105 183 260 | - - -
1-2 | 400 1725 3050 | - - - - - - | 400 1648 2895 | - - - - - - - - -
3 | 295 1368 2440 | - - - - - - | 295 1308 2320 | - - - - - - - - -
1 - - - 23 38 52 | 23 39 55 | 24 44 63 | 23 36 48 - - - - - -
2 - - - 22 34 46 22 35 48 23 38 52 21 33 44 - - - - - -
3 - - - 25 39 53 | 25 40 55 | 26 43 59 | 24 38 51 - - - - - -
4 - - - 36 56 75 36 58 79 37 61 84 35 54 73 - - - - - -
1 - - - - - - - - - 50 75 100 | - - - 50 78 105 | 50 80 110

HINWEIS: Die Startwerte fir Schnittgeschwindigkeit der ERSTEN Wahl sind fett gedruckt.
Wenn die mittlere Spanungsdicke zunimmt, sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.
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7713VR10
KZKENNAMETAE Empfohlener Anfangsvorschub

Empfohlene Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten [mm] Leichte Allgemeine | Schwerzer-
Bearbeitung Anwendung spanung
Bei einer axialen Schnitttiefe von 5,00 (ap)
Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) als % der radialen Schnitttiefe (ae)
R AT bezogen auf den Bearbeitungsdurchmesser (dw) TR
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie
701-X4 012 | o,19 | 026 | o008 | 0,43 | 0,18 | 0,06 | 0,90 | 0,44 | 0,05 | 0,09 | 0,42 | 0,05 | 0,08 | 0,11 701-X4
422-X8 - - - - - - - - - - - - - - - 422-X8
432-X5 - - - - - - - - - - - - - - - 432-X5
422-X4 012 | 0,29 | 057 | 0,08 | 0,21 040 ( 006 | 0,16 | 030 | 005 | 0,44 | 0,26 | 0,05 | 0,43 | 0,24 422-X4
T-X4 023 | 0,41 | 066 | 017 | 0,30 | 047 | 0,13 | 0,22 | 035 | 0,11 | 0,49 | 031 | 0,10 | 0,18 | 0,28 T-X4
Bei einer axialen Schnitttiefe von 2,50 (ap) £
g
Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) als % der radialen Schnitttiefe (ae) s
R T bezogen auf den Bearbeitungsdurchmesser (dw) G TR T E
Geometrie 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometrie S
(<5}
701-X4 0,13 | 0,21 030 | 0,10 | 0,45 | 0,21 0,07 | 0,42 | 0,16 | 0,06 | o,40 | 0,14 | 0,06 | 0,09 | 0,13 701-X4 b=
422-X8 - -T-T1T-1T-1T-1-1-1T-1-1-1-71-71-T7- 422-X8 =
432-X5 0,13 | 0,34 | 066 | 0,10 | 0,24 | 047 | 007 | 0,48 | 0,35 | 0,06 | 0,46 | 0,30 | 0,06 | 0,15 | 0,28 432-X5 E
422-X4 0,13 | 0,34 | 066 | 0,10 | 0,24 | 047 | 007 | 0,48 | 035 | 0,06 | 0,46 | 0,30 | 0,06 | 0,45 | 0,28 422-X4 §
T-X4 027 | 048 | 0,77 | 0,19 | 0,34 | 055 | 0,14 | 0,25 | 041 | 0,13 | 0,22 | 035 | 0,12 | 0,20 | 0,32 T-X4 :._.E:
Bei einer axialen Schnitttiefe von 2,00 (ap)
Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) als % der 