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Beyond™ Evolution™

Wenn Sie nicht gewillt sind Einschrankungen hinsichtlich der Leistung oder der
Anwendung zu akzeptieren, dann steht Ihnen im Zerspanungsbereich mit
Beyond™ Evolution™ das erste hochwettbewerbsfahige Drehwerkzeug-Programm
fiir alle Einstechdreh- und Abstechdreh-Bearbeitungen zur Verfiigung.
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KZKENNAMETAIZ

Im Internet

Schnelle, kostenlose und
einfache Registrierung.

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

Neben den Kennametal Aussendienstmitarbeitern stehen lhnen, in
bestimmten Regionen, autorisierte Kennametal Handelspartner zur Verfiigung.

Kennametal bietet weltweit Produkte und Dienstleistungen der Spitzenklasse an. Unsere Aussendienstmitarbeiter
wie auch unsere Handelspartner kennen uns und — was noch viel wichtiger ist — sie kennen Sie. Sie wissen am
besten, wie Sie die globale Stirke von Kennametal in lhrer Branche, in lhrer Region und fiir Ihr Unternehmen
optimal nutzen kénnen.

Wenden Sie sich vertrauensvoll an uns

Unsere Kunden sind uns wichtig. Wir mochten Ihnen 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 durchfiihren — die Marken von
Kennametal bieten Ihnen die Hochleistungswerkzeuge, die Sie bendtigen. Bei uns erhalten Sie
standardmaBige und kundenspezifische Lésungen fiir alle Industriebereiche.

i KKENNAMETAE kennametal.com
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Service und Support

Kunden-Anwendungssupport (CAS)

Sie erhalten schnelle und zuverldssige Lésungen fiir Ihre schwierigsten

Metallbearbeitungs-Anwendungen.
Unser Kunden-Anwendungssupport-Team (CAS Team) ist der branchenweit fiihrende Beratungs-Service

flir Anwender, die Hilfe bei Werkzeuganwendungen benétigen.

Einfacher Zugang zu bewéahrten 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.

Einfacher Kontakt:
Hochstes Serviceniveau Land Sprache Telefon Fax E-Mail
¢ Kurze Reaktionszeiten per Telefon Australien Englisch 1800 666 667 0017245396830  |ap-kmt.techsupport@kennametal.com
e ) Osterreich Deutsch 0800 202873 0049 911 9735 429  |eu.techsupport@kennametal.com
* Kurzfristige Bereitstellung Belgien Englisch/Franzdsisch | 0800 80850 0049 911 9735 429 | eu.techsupport@kennametal.com
technischer Losungen China Chinesisch 400 889 2238 +86 21 5834 2200 | k-cn.techsupport@kennametal.com
L. Déanemark Englisch 808 89298 001 724 539 6830 na.techsupport@kennametal.com
o Effizientes Management von Finnland Englisch 0800 919412 0017245396830  |na.techsupport@kennametal.com
besonders anspruchsvollen Frankreich Franzdsisch 080 5540 367 0049 911 9735 429 | eu.techsupport@kennametal.com
i Deutschland Deutsch 0800 0006651 0911 9735 429 eu.techsupport@kennametal.com
Bearb8|tungsangaben Indien Englisch 1800 103 5227 Keine Fax-Nummer |in.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
Dienstleistungen Japan Englisch 03 3820 2855 03 3820 2800 ap-kmt.techsupport@kennametal.com
° Bearbeitungsdaten Siidkorea Englisch +82 22100 6100 001 724 539 6830 ap-kmt.techsupport@kennametal.com
T Malaysia Englisch 1800 812 990 001 724 539 6830 ap-kmt.techsupport@kennametal.com
* Prozessoptimierung Niederlande Englisch 0800 0201 130 0017245396830 |eu.techsupport@kennametal.com
» Neuseeland Englisch 0800 450 941 001 724 539 6830 ap-kmt.techsupport@kennametal.com
e Zubehor-Support N .
orwegen Englisch 800 10080 001 724 539 6830 na.techsupport@kennametal.com
° Werkzeugauswahl Polen Polnisch 0080 04411887 06166 56504 eu.techsupport@kennametal.com
o Fehl h d -beheb Russland (Festnetz) Russisch 8800 5556394 0048 6166 56504 eu.techsupport@kennametal.com
enlersuche und -benebung Russland (Mobiltelefon) |Russisch +7 8005556394 0048 6166 56504 | eu.techsupport@kennametal.com
Singapur Englisch 1800 6221031 001 724 539 6830 ap-kmt.techsupport@kennametal.com
Siidafrika Englisch 0800 981643 001 724 539 6830 na.techsupport@kennametal.com
Herausragende Schweden Englisch 020799246 001 724 5396830  |na.techsupport@kennametal.com
Optimierungstechnologien Taiwan Englisch 0800 666 197 001 724 539 6830 ap-kmt.techsupport@kennametal.com
fiir den Support Thailand Englisch 1800 4417820 001 724 539 6830 ap-kmt.techsupport@kennametal.com
GroBbritannien Englisch 0800 032 8339 001 724 539 63830 na.techsupport@kennametal.com
o \Werkstoffdatenbanken Ukraine Russisch 0800502664 0048 6166 56504 eu.techsupport@kennametal.com
USA Englisch 800 835 3668 001 724 539 6830 na.techsupport@kennametal.com

e Berechnungen der Anwendungsdaten
e Werkzeug-Leistungsoptimierung

kennametal.com

Alle Fax-Rufnummern sind nicht kostenfrei.
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NOVO HAT DAS WISSEN:

VOM ENTWURF ZUM
FERTIGEN TEIL - ZUM GEWINN

py e E—

Maximale Produktivitat und Profitabilitat
sind lhre maBgeblichen Ziele. Durch

die Anwendung von NOVO™ konnen

Sie Inre Ziele erreichen. NOVO verfiigt
uber leistungsstarke digitale Tools, die
Prozessplanung, die Verfligbarkeit des
Bestands und der Bestellungen, die
Kostenverwaltung pro Teil sowie die
Steigerung der Produktivitat miteinander
verbinden.

NOVO sorgt daflir, dass Ihnen die passenden
Werkzeuge in der richtigen Abfolge zur
Verfligung stehen. Dies resultiert in einem
storungsfreien Bearbeitungsablauf mit
kiirzeren Bearbeitungszeiten und frei
werdenden Kapazitaten.

kennametal.com/novo
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THE DIGITAL SOURCE FOR DELIVERING .
SMART MACHINING SOLUTIONS N QVO
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Drehen

Beyond Evolution Einstech- und Abstechdrehen — Gesamtprogramm A2-A83
Beyond EVOIUTION — EINFUNIUNG ..ottt ettt e be e ene st ene s A2-A16
Einstechdrehen und ADSEECRAIBNEN .........cooiiiii e A17-A65
VDI-WerkzeugaufNaNmEN...........coo it b e b e s b e st st e st e s b e st e st e sbesbesbesbesbesbesbesresrenns A66-A72
Beyond Evolution KURIMITEEIZUDEROT.........c.coviviicicce ettt sttt A74-A75
Beyond Evolution — Technische INfOrmationen...........c.oveeeiiiciceeeceeeee e A76-A83

Top Notch Einstechdrehen A84-A93
EINTURIUNG .ottt et sttt e st b e s b ebe s b e ae et e st e saebe s b ebesbene et e e et e stebesbenesbene et ennatennanis A84-A85
Auswahlsystem, KennzeichnungSSyStEM, SOMEN ..........cciviviiiieeiee e e A86-A89
EINSTECNAIBNEIN ... A90-A93

LNUX Vollradius-Wendeschneidplatten fiir die Rader- und Radsatzbearbeitung A94-A97

Fortschrittliche PcBN- und Keramik-Schneidstoffe fiir die Bearbeitung von Gusseisen A98-A122

kennametal.com ‘:ZKENNAMETAK A1
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Einstieg LEIGHT gemacht 5nd EVOLUTION

@ Axial-Einstechdrehen ¢ Langsdrehen

Ihre Bearbeitungen LEICHT gemacht

Die Auswahl des richtigen Werkzeugs kann kompliziert und .'% . N
zeitaufwandig sein. Aus diesem Grund haben wir ein einfach (  Einstechdrehen \, Fasen
zu handhabendes, neues Werkzeug entwickelt, das jedem

Maschinenbediener das Arbeiten erleichtert. Q(:" €.
Tief-Einstechdrehen (  Profildrehen

-

Kennametal préasentiert mit Beyond™ Evolution™ ein Werkzeug,
bei dem keine Abstriche hinsichtlich Leistung und Anwendung
gemacht werden missen. Qz\

Abstechdrehen

O Plandrehen

Beyond™ Evolution™ ist das neue einschneidige Einstech- und
Abstechdrehwerkzeug, das auch beim Mehrachsendrehen zum
Einsatz kommen kann.

Hohere Produktivitat LEICHT gemacht
Aktive Kuhimittelsteuerung

Wenn Sie eine fiir den Markt typische KiihImittelzufiihrung einsetzen, wird die Schneide
moglicherweise heiBer, als Sie denken. Dies verkiirzt die Standzeit und verléngert die
Bearbeitungszeit.

Mit Beyond™ Evolution™ miissen Sie bereits vorhandene Maschinen nicht ersetzen.
Beyond™ Evolution™ mit aktiver Kithimittelsteuerung bietet unabhéngig davon, ob die
Kiihimittelzufiihrung mit hohem oder niedrigem Druck erfolgt, langere Standzeiten und
hohere Zeitspanungsvolumen.

Kiihimitteliibergabe 3

Kiihimitteliibergabe 1
Geblase-Effekt
) ’ Leitet das Kiihimittel diber die

=
;ﬁ Obersgite der Wendeschneidplatte
| prédzise zum Schneidbereich unter
o

den Span und kontrolliert dadurch die

Bearbeitungstemperatur.
Spanformgeometrie-Effekt
Verbessern Sie die Spankontrolle
beim Einstech- und Abstechdrehen,

sowie beim Mehrachsendrehen. VDI-

Kiihimitteliibergabe

A2 Kiihimitteliibergabe 2



Glatte Oberflachen
LEICHT gemacht

Dreifach-V-Prisma Schneidkorper-Sitz

Problemstellung: Mit herkdmmlichen einseitigen Systemen
zum Einstech- und Abstechdrehen kénnen moglicherweise
aufgrund mangelnder Stabilitat keine glatten Oberflachen
erzielt werden.

Losung: Die patentierte Dreifach-V-Konstruktion von
Beyond™ Evolution™ bietet funktionale Stabilitdt und minimiert
Vibrationen.

Drei Kontaktflachen bieten eine konkurrenzlose Stabilitat:
In Kombination mit GUP- und CF-Spanformgeometrien lasst
sich mit dem Dreifach-V-Prisma Schneidkdrper-Sitz eine
ausgezeichnete Oberflachengiite erreichen.

+30 %

100 %
Hervorragende
Spanformung und
Sortentechnologie bieten
eine bis zu 30 % hdhere
Produktivitat!

Kosten sparen LEICHT gemacht

Beyond™ Evolution™ mit aktiver Kihimittelsteuerung

dem Dreifach-V-Prisma Schneidkdrper-Sitz, sowie den
Beyond™ Drive™ Sorten mit VerschleiBerkennung bieten
langere Standzeiten, maximale Stabilitat und hohere
Zeitspanungsvolumen, wodurch die Produktivitdt um bis zu
30 % gesteigert werden kann.

Zuriickgesetzte V-Prisma-Ausfiihrung

Unlibertroffene Stabilitat
beim Einstech-, Stech- und

Mehrachsendrehen.

Oberes und unteres V-Prisma
Prézise und sichere Schneidkorper-
Positionierung flr hohere Steifigkeit

und MaBgenauigkeit.

N&VO

Sie kdnnen auch unsere Novo App verwenden, die
Sie schrittweise zur richtigen Auswahl fiihrt!

Weitere Informationen finden Sie auf kennametal.com/novo.

NOVO: Die digitale Quelle fiir die Bereitstellung
intelligenter Fertigungslosungen
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Bearbeitung LEICHT gemacht —

N _

Effizientere Kiihimittelzufithrung
Verfiighar in den Schneidkorper-
SitzgroBen 3 und groBer

Modulare Klemmhalter und
Schneidképfe mit innerer
Kiihimittelzufiihrung

N

Ad kennametal.com



ISond EVOLUTION
Hochleistungssystem

Klemmhalter fiir das Axial-
Einstechdrehen mit innerer Bohrstange fiir die
Kiihimittelzufiihrung Innenbearbeitung

N @

//

Klemmhalter mit Vierkantschaft
und innerer Kiihimittelzufiihrung

N

N

Schneidentrager fiir
das Abstechdrehen

kennametal.com A5




Beyond™ Evolution™
Sorten und Sortenbeschreibungen KZKENNAMETAE

Beschichtungen erméglichen B3 stan
W hohe Schnittgeschwindigkeiten M Nicht rostender Stahl
und sind fiir Schlicht- sowie Gusseisen
leichte Schruppbearbeitungen NE-Metalle
konzipiert. Hochwarmfeste Legierungen
Gehartete Werkstoffe
VerschleiB-

festigkeit ~— = Zahigkeit

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

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

Anwendung: AuBergewdhnliche Schneidkanten-VerschleiBfestigkeit in Verbindung mit sehr
hoher Zéhigkeit fiir die Bearbeitung von Titan, Gusseisen, austenitischen, nicht rostenden
Stéhlen, NE-Metallen, Nichtmetallen und den meisten schwer zerspanbaren Werkstoffen.
Ausgezeichnete Festigkeit gegen plastische (thermische) Verformung und KerbverschleiB.
Das kontrollierte Gefiige minimiert Oberflichenspannungen 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 hohere Schneidkantenstabilitét 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 Stéahle, nicht rostenden Stahle,
Gusseisen, NE-Werkstoffe und Superlegierungen mit verbesserter Schneidenstabilitat bei
mdglichen hoheren Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeiten.

C3-C4

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

KCU25

B<f <<

€2, C6

A6 KZKENNAMETAE kennametal.com
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Beyond™ Evolution™
Sorten und Sortenbeschreibungen

Beschichtungen ermdglichen B3 stani
hohe Schnittgeschwindigkeiten M Nicht rostender Stahl
und sind fiir Schlicht- sowie Gusseisen
leichte Schruppbearbeitungen NE-Metalle
konzipiert. Hochwarmfeste Legierungen
Gehértete Werkstoffe
VerschleiB- L
festigkeit ~———————— Zéhigkeit
Beschichtung Sortenbeschreibung 05|10|15|20|25|30|35|40|45

Zusammensetzung: Ein speziell formuliertes, verschleiBfestes Hartmetall mit neu
entwickelter, Multilayer-Beschichtung aus MTCVD-TiCn-Aly03-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 fiir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
gewahrleistet. Die glatte Beschichtung bietet eine gute Widerstandsféhigkeit gegen
C3,Cc7 Aufbauschneidenbildung und Abplatzungen und erzeugt zudem ausgezeichnete
Oberfldchengiiten.

KCP10B

Zusammensetzung: Eine zéhe, mit Kobalt angereicherte Hartmetallsorte mit einer neu
entwickelten Multilayer-Beschichtung aus MTCVD TiCN-Al,03-TiOCN mit ausgezeichneter
Zwischenschicht-Haftung.

Anwendung: Eine universelle Drehsorte fiir die meisten Stahle sowie ferritische

und martensitische nicht rostende Stahle. Der Substrataufbau stellt eine

angemessene Verformungsbesténdigkeit sicher und verfiigt tiber eine ausgezeichnete
Schneidkantenstabilitdt. Die Beschichtungen bieten eine gute VerschleiBfestigkeit fiir
einen umfangreichen Bearbeitungsbereich. Die Oberflaichennachbehandlung minimiert
Abplatzungen und verbessert die Haftung der Beschichtung am Substrat, was zu einer
€2-C3, C6-C7 langen Standzeit und verbesserten Oberflachengiiten fiihrt.

CVD-beschichtete Hartmetallsorten
KCP25B

Zusammensetzung: Eine Mehrlagen-Beschichtung aus dicken MTCVD TiCN-Alo03-
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
ermdglicht es der Wendeschneidplatte, bei hohen Schnittgeschwindigkeiten lange im
Schnitt zu bleiben, bei einer minimalen Deformation. Die dicke CVD-Beschichtung und die
folgende Nachbehandlung bieten eine hervorragende VerschleiBfestigkeit, wodurch lange
und konstante Standzeiten sichergestellt werden. Diese Sorte kann bei glatten oder leicht
C3,C4 unterbrochenen Schnitten eingesetzt werden.

KCK20B

H <l < «

Zusammensetzung: Eine mehrlagige TiN-MT-TiCN-Alo03-TiOCN CVD-Beschichtung auf
einem extrem zahen Substrat.

Anwendung: KCM35B ist eine ausgezeichnete Sorte fiir allgemeine und
Schruppanwendungen bei der Bearbeitung von nicht rostenden Stahlen und beim Schruppen
von Stahlen in Dreh- und Abstechanwendungen. Das Substrat sorgt fiir mehr Zahigkeit

und die Beschichtung fiir eine hohere VerschleiBfestigkeit und Zuverlassigkeit bei hohen
Schneidtemperaturen. VerschleiB ist gut erkennbar. Die polierte Oberflache verbessert

die Schneidkantenzahigkeit und bietet eine glattere AuBenfléche, die fiir geringere Kréfte
sowie eine verringerte Aufbauschneidenbildung an der Schneidkante selbst bei niedrigen
C1-C2, €5-C6 | Schnittgeschwindigkeiten sorgt. Die Sorte ist in mehreren GroBen und Geometrien erhaltlich,
die sich fiir hohe Vorschiibe und groBe Schnitttiefen eignen.

KCM35B

kennametal.com ‘:ZKENNAMETAK
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
Fiinf einfache Schritte zur Steigerung der Produktivitat KZKENNAMETAIZ

1. Schritt e Bestimmen Einstech- oder Abstech-Drehanwendung

Voraussetzungen fiir eine korrekte Wahl:

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

e Anwendung: (AuBen- und Innen-Einstechdrehen, Drehen, Axial-
Einstechdrehen und Abstechdrehen).

e Halter- und HaltergroBen-Anforderungen der Maschine.

Allgemeine Empfehlung zur Wahl der Schneidkérper-SitzgréBe

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

2. Schritt ¢ Wahl der Spanformgeometrie und des Vorschubs

Ermitteln Sie auf Grundlage der Anwendung
und Schneidkorper-SitzgroBe die Phunge fead rates I
empfohlene Spanformgeometrie und den e
Anfangsvorschub.

| ! P | ICET =
Rz et
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KZKENNAMETAE

Einstechdrehen und Abstechdrehen
Fiinf einfache Schritte zur Steigerung der Produktivitat

3. Schritt ¢ Wahl der Sorte und der Start-Schnittgeschwindigkeit

Bestimmen Sie anhand von Werkstoff und Sorte
die Start-Schnittgeschwindigkeit (vc). Die empfohlene

Auswahl ist fett gedruckt.

Waterw

Recommended Starting Spoeds [mimin]
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2 | ™ . is o Le. ) 1S H0 | WD a0 | WG IS0 K W
3|7 s W@ jip 19 0 @ UK e gm0 | oo [qe] @0 w0 e

4. Schritt ¢ Wahlen Sie den Klemmbhalter / Schneidkopf entsprechend der Anwendung aus.

Bestimmten Sie den Hochleistungshalter
auf Grundlage Ihrer spezifischen
Einstechdreh- oder Abstechdreh-
Anwendung mit der entsprechenden
PlattensitzgroBe.

Ausfiihrung

Anwendungsbereich

Bohrstange

e Fir den Einsatz in Innendurchmesser-
Stechdrehanwendungen.

Abstechdreh-
Schneidentrager

* Ermdglicht die Einstellung der
Schnitttiefe durch den Anwender.

Integral — Klemmhalter

e Bietet im Vergleich zu anderen
Ausfiihrungen die gréBte Stabilitét.

=
-
A
T

Modularer —
Klemmbhalter

e Austauschbare Schneidentréager fiir
den universellen Einsatz.

=N

KM™ — Modularer
Schneidkopf
KM4X™ — Modularer
Schneidkopf

¢ Herausragende
KM-Schnellwechselplattform.

-4

PSC — Modularer
Schneidkopf

e Das modulare System in der
PSC-Schnellwechselplattform.

5. Schritt ¢ Auswahl der Schneidkérper, Klemmbhalter
oder Schneidképfe von den Katalogseiten

Herzlichen Gliickwunsch!

Sie haben durch die Auswahl der fiir lhre Anwendung am besten geeigneten
Spanformgeometrie, Sorte und Schnittdaten lhre Produktivitdt maximiert!

kennametal.com
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Einstechdreh-Schneidkorper

Katalog-Kennzeichnungssystem KZKENNAMETA{
-

Hinweise zum Kennzeichnungssystem e

Jedes Kennzeichen steht fiir ein bestimmtes Merkmal des Schneidkorpers. ——

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

EG0312M03U02GUP
Programm- Schneid- Einstechbreite MaBeinheit ~ Schneid- Toleranz Schneid- Spanformgeometrie/
Bezeichnung korper- korper- ecken- Schneidkantenzustand
Typ GroBe Radius
Beyond™ G = Quadrat Metr- = 1/100 mm M = Metr- U = Prazisions- GUP = Einstechdrehen
Evolution™ isch isch gepresst Universal Positive

(universell positiv)

R = Vollradius Zoll = 1/1000" I = Zoll P = Prizisions- GUN = Einstechdrehen
geschliffen Universal Negative
(universell negativ)

FB = Rohling mit
neutraler Spanform-
geometrie

PB = Rohling mit

positiver
Spanform-
geometrie
. mm
slf;‘r';:':" Einstechbreite
SitzgroBe mm Zoll 00 Vollragius
1B 1,40 0.055 01 0,1
1F 1,60-1,99 0.063-0.078 02 0,2
02 2,00-2,99 0.079-0.117 04 04
03 3,00-3,99 0.118-0.156 08 08
04 4,00-4,99 0.157-0.196 12 1,2
05 5,00-5,99 0.197-0.235
06 6,00-7,99 0.236-0.314 Zoll
08 8,00-8,99 0.315-0.353 00 Vollradius
10 9,00-10,12 0.354-0.398
05 0.008
* 0,312 = Schneidkorper-SitzgroBe 08
1 0.016
2 0.032
3 0.047

A10 KZKENNAMETAH kennametal.com



Abstechdreh-Schneidkérper
KZKENNAMETAI: Katalog-Kennzeichnungssystem

Grooving and Cut-Off
Beyond™ Evolution” Cut-Off nserts

Hinweise zum Kennzeichnungssystem

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

EC030MO3NOOCF02

Programm- Schneid- Abstech-  MaBeinheit ~ Schneid- Schneid- Einstell- Spanform- Schneid-
Bezeichnung korper- breite korper- richtung winkel geometrie ecken-
Typ GroBe Radius
Beyond™ G = Abstech- M = Metr- N = Neutral 00 = Neutral CL = Abstechdrehen mit
Evolution™ drehen isch geringem Vorschub
I =Zoll L = Links- 06 = 6° CF = Abstechdrehen,
schneidend Feinbearbeitung
R = Rechts- CM = Abstechdrehen,
schneidend mittlerer Vorschub

CR = Abstechdrehen,

groBer Vorschub

mm Zoll mm Zoll mm Zoll
014 14 0.055 1B 14 0.055 01 0,1 0.004
020 2,0 0.079 1F 2,0 0.079 02 0,2 0.008
030 30 0.118 02 30 0.118 04 04 0.016
040 40 0.157 03 40 0.157
050 50 0.197 04 50 0.197
060 6,0 0.236 05 6,0 0.236
070 70 0.279 06 70 0.279
080 8,0 0.315 08 8,0 0.315
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Spanformgeometrien
Ubersicht

A12

Wabhlen Sie die geeignete Geometrie

KZKENNAMETAE

3 st

M Nicht rostender Stahl

Gusseisen

NE-Metalle

Hochwarmfeste Legierungen
“ Gehértete Werkstoffe

® Erste Wahl
O Alternative
Ecken-
Schneid- radius | Startwerte Startvorschiibe zoll/rev (mm/rev)
Spanform- Schneidkorper- | Korper- .0020 .0040 .0060 .0080 0100 0120
geometrie Bezeichnung geometrie SitzgroBe | in (mm) | in (mm) (0,05) (010) (015) (0,20)<— (0.29) (030)
1F .008 (0,2) | .0024 (0,06) <>
Positiver 2 .008 (0,2) | .0031(0,08) <>
-GUP Spanwinkel 3 .008 (0,2) | .0035(0,09) <>
f[]rni_edrigere .016 (0,4) | .0043 (0,11) <>
Schnittkréfte A 016(0,4) | .0047 (0,12 <>
[e]e[lle]e[O] .031(0,8) | .0059 (0,15) <>
A A A
Empfohlene
Startwerte fiir Vorschub
Abbildung des Eckenradius Vorschiibe zum
Schneidkorpers Eintauchen
o Empfohlener
Schneidkorper- Vorschubratenbereich
SitzgroBe
Primére
Werkstoffgruppe
3 st
M Nicht rostender Stahl
Gusseisen
NE-Metalle

n Gehrtete Werkstoffe

o Erste Wahl
o Alternative

Hochwarmfeste Legierungen

Bezeichnungen fiir die Spanformgeometrie

Maximale Vorschubwerte

Die obigen Daten beziehen sich auf die Werkstoffgruppen P

und K. Die maximalen Vorschubgeschwindigkeiten sollten durch
Multiplikation des max. Vorschubs mit den folgenden Faktoren
fiir die angegebenen Werkstoffgruppen ermittelt werden.

Werkstoff- Vorschub-
gruppe Faktor
M 8
1.2
8
5

KZKENNAMETAIZ’
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Spanformgeometrien
KZKENNAMETAE Vorschiibe zum Eintauchen

Vorschiibe zum Eintauchen 3 stn
M Nicht rostender Stahl
Gusseisen
NE-Metalle
Hochwarmfeste Legierungen
® Erste Wahl Gehartete Werkstoffe
O Alternative
_ | Eckenra-
Schneidkarper- |Schneid-| gjys | Startwerte Startvorschiibe mm/rev
Spanform- Spanform- | kérper-
geometrie | Bezeichnung | geometrie [sitzgriBel mm mm 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35
1F 02 0,06 <>
2 0,2 0,08 <>
3 02 0,09 <>
04 0,11 <>
s 04 0,12 <>
Positiver 08 0,15 <>
. Spanwinkel 5 04 0,15 <>
6P \siir niedrigere 08 016 <>
Schnittkréfte. 04 0,16 <>
6 08 0,18 <>
1,2 0,20 <>
o 08 0,20 <>
1,2 0,22 <>
[s[e[leTe[C] 10 12 0,24
1F 02 0,06 <>
2 02 0,08 <>
3 02 0,09 <>
04 0,11 <>
Stabile 4 0,4 0,12 <>
negative 08 0,15 <>
Schneidkanten 04 0,15 <>
-GUN ermbgli(_:hen 5 038 0,16 <>
aggressivere 04 016 >
Anwendungen. 6 08 018 =
1,2 0,20
8 0,8 0,20
12 0,22 <>
ECoEENE] o | 12 024
Maximale Vorschubwerte
Werkstoff- Vorschub-
. ) . ) gruppe Faktor
Die obigen Daten beziehen sich auf die Werkstoffgruppen P
und K. Die maximalen Vorschubgeschwindigkeiten sollten durch M 8
Multiplikation des max. Vorschubs mit den folgenden Faktoren 12
fir die angegebenen Werkstoffgruppen ermittelt werden. 3
5

Inneneinstech- und Axialdrehen m
Reduzieren Sie zum Inneneinstech- und

Axialdrehen den Vorschub um 20 %.
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Vorschubraten fiir das Drehen und Profildrehen
‘:ZKENNAMETAE

Vorschubraten fiir das Drehen und Profildrehen

Schneidkorper-SitzgroBe 1F Schneidkorper-SitzgroBe 2
Vorschub f (mm/U) Vorschub f (mm/U)
0,05 0,08 0,08 0,10 0,12
047 —— — 12
016 —— — 04 = £
= € S .039 — — 1,0
S E i~ =
2 .008 rad @ 2 008 rad 2
= 0,2 rad 2 E 0,2 rad £
c% 8 Ios) .016 0,4 c(/))
.008 — — 02 .008 — — 02
0020 10039 0031 .0039  .0047
Vorschub f (Zoll/U) Vorschub f (Zoll/U)
Schneidkorper-SitzgroBe 3 Schneidkorper-SitzgroBe 4
Vorschub f (mm/U) Vorschub f (mm/U)
008 010 012 014 0,18 008 0,10 0,16 024
071 — — 18 .094 —— — 24
= .063 — \ — 16 = = \ =
S 055 — '81462? 14 E N A ostrad | [ 2° é
L - = o 0.8 rad -
;% A ;Ej é .055 — " — 14 %
= 008 rad| 1= i= =
@ 016 — 92 12 — 04 § S 08T 016 rad 08 é
.008 — — 02 016 — 0.4 rad — 04
.0031 .0039 .0047 .0055 .0070 .0031 .0039 .0063 .0094
Vorschub f (Zoll/U) Vorschub f (Zoll/U)
Schneidkorper-SitzgroBe 5 Schneidkorper-SitzgroBe 6
Vorschub f (mm/U) Vorschub f (mm/U)
0,10 0,12 020 022 026 0,28 0,26
| | | | | | 0,10 0,14 0,20 0,24 0,28 0,32
! . L 1 [ 11 |
= .094 — ~ l— o4 = 126 — — g2
S 087 —] 081 rad — 22 £ g M B =
o o7t — 0.8 ad 18 o N 1027 047 ad ) [— 26 £
5 B @ 087 — 034 rad l2rad flL—5r o
£ FNR £ D) 0,8 rad o
£ 039 — — 10 £ E= AR E=
H 031 — o8 3 5 047 — — 12 £
.016 rad 0,4 rad D 03] —— — 0,8 O
016 — [ 04 016 rad 0,4 rad ’
[ [ [ . T T T 11 =
.0039.0047 .0079 .0087 .0102 .0110
Vorschub f (ZO”/U) .0039 .0055 .0079 .0094{01 02.0110 .0126
Vorschub f (Zoll/U)
(Fortsetzung)
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Vorschubraten fiir das Drehen und Profildrehen e Spanformgeometrien

KZKENNAMETAE Vorschubraten fiir das Einstechdrehen

(Vorschubraten fiir das Drehen und Profildrehen — Fortsetzung)

Schneidkdrper-SitzgréBe 8

Schneidkérper-SitzgroBe 10

Vorschub f (mm/U) Vorschub f (mm/U)
0,16 0,20 0,26 0,30 0,36 0,20 0,24 0,28 0,40
|| || | [ [ |
157 — — 40 W) == — 48
150 —— — 38 __ . —
S 126 — W — 32 g S 150 — l— 38 E
:'_: 110 —f 1,2 rad L2 = :'_: E
-3;% 031 radd . -;f -;g’ .?4272: -3;%
0 047 — — 12 » 9D 063 — — 16
.031 —— — 08 047 —— — 12
[ [ l
.0063 .0079 .0102 .0118 .0142 _0(!79 .0[!94 .01l10 .0157
Vorschub f (Zoll/U) Vorschub f (Zoll/U)
Vorschubraten flir das Einstechdrehen
Vorschiibe fir das Eintauchen 3 st
M Nicht rostender Stahl
Gusseisen
NE-Metalle
Hochwarmfeste Legierungen
® Erste Wahl Gehértete Werkstoffe
O Alternative
Schneid- Startwerte Anfangsvorschub fiir das Einstechdrehen mm/rev
korper-
Geometrie Sitz;riilie mm 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40
1B 0,06 <>
2 0,07 <>
-CL 3 0,08 <>
4 0,09 <>
O (@]
1B 0,06 <>
2 0,07 <>
CF 3 0,09 <>
4 0,11 <>
5 0,13 <>
D o
1B 0,06 <>
2 0,07 <>
3 0,09 <>
4 0,11 <>
= 5 0,14 >
6 0,16 <>
8 0,14 <>
2 0,10 <>
3 0,14 <>
- 4 0,16 <>
) 5 0,19 <>
6 0,21 <>
0O 8 0,23 <>

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

Maximale Vorschubwerte

Vorschub-
. ) . ) Werkstoffgruppe Faktor
Die obigen Daten beziehen sich auf die Werkstoffgruppen P
und K. Die maximalen Vorschubgeschwindigkeiten sollten durch M 8
Multiplikation des max. Vorschubs mit den folgenden Faktoren nI
fiir die angegebenen Werkstoffgruppen ermittelt werden. 3
5

kennametal.com
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Anwendungsdaten
Empfohlene Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten e Einstechdrehen und Abstechdrehen KZKENNAMETA{

Empfohlene Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten [m/min]

5 Wg::l‘;:)‘;“' K313 KCU10 Kcuz2s KCM35B KCP10B KCP25B KCK20B
g 01| - - - | 140 280 335|110 225 270 | 90 180 213 | 185 400 450 | 145 290 365 | 200 440 490
2 | = - - | 140 200 245|110 160 195 | 90 130 155 | 185 270 350 | 145 200 305 | 200 300 380
3| - - - | 140 155 245|110 125 195 | 90 100 155 | 170 190 260 | 140 155 245 | 600 200 280
4| - - - |75 110 170 | 60 90 135 | 50 70 110 | 90 145 200 | 75 {10 180 | 100 {60 220
5 | - - - | 120 200 260 | 100 160 210 | 80 130 165 | 150 220 305 | 120 200 270 | 165 240 330
6 | - - - |10 150 230 | 85 120 185 | 70 100 145 | 120 180 275 | 110 {50 230 | 130 {90 300
1| 60 90 120 | 140 210 260 | 90 170 245 | 75 420 135 | - - - | - - - | - - -
2 45 75 110 | 120 200 245 | 90 150 245 | 75 {110 135 - - - - - - - - -
3|3 65 100|120 48 245 | 90 440 210 | 75 90 135 | - - - | - - - | - _ -
1| 30 75 120|120 180 245 | 100 445 195 | - - - | 170 245 440 | 140 200 360 | 210 305 550
2 | 25 70 10| 9 150 210 | 70 120 170 | - - - | 120 195 340 | 100 {60 280 | 150 245 430
3|20 6 9 | 60 110 150 | 50 8 120 | - - - | 120 470 270 | 100 {40 220 | 150 210 335
12| 150 370 610 | 150 550 975 | 120 440 780 | - - - | - - - | - - - |- - =

120 275 430 | 120 365 610 | 100 290 490 | - - = = - = = - = = - =
45 90 150 | 90 170 245 | 70 135 195 | - - - - - - - - - - - -

75 150 | 120 210 305 | 100 {70 245 - = - - = - - = - - = -

A O N =0 G & @
S
o

8 30 75 15 55 135 | 8 40 60 8 35 60 - = - - = - - = -
8 35 75 15 60 135 8 30 75 8 30 60 - - - - - - - - -
8 40 75 15 70 135 | 15 40 75 15 35 60 = - = = = = = = -
8 45 75 15 70 170 8 50 110 15 45 90 - - - - - - - - -
1 = - = 30 45 60 - = - - o - - = - - - - - - -
2 - - - 15 30 45 - - - - - - - - - - - - - - -

3 - - —- - - - - - - - - - - - - - - - - - -

HINWEIS: Anfangsgeschwindigkeiten der ERSTEN Wahl sind fett gedruckt.
Bei zunehmender Mittenspanstarke sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
KZKENNAMETAIZ Beyond™ Evolution™ Schneidkdrper zum Einstechdrehen

e Positive Spanformgeometrie fir niedrige Schnittkréfte. pPefelele]o
¢ Auf gute Spankontrolle beim L&ngsdrehen ausgelegte ml lele olo
Spanformgeometrie. ® Erste Wahl - ololololel 1o c
* Hohe Leistung in allen Werkstoffen. O Alternative M BE o 2
S oo ° S
H| |[o
GUP prazisionsgepresst ® Metrisch
Schneid s 288,
Katalognummer g:gr?; w W tol + RR LI SHEEEE:
EG0212M02U02GUP 2 2,125 0,050 0,20 8,97 olo(ofo|-(-|-
EG0251M02U02GUP 2 2,511 0,050 0,20 8,97 oo =|=|=
EG0312M03U02GUP 3 3,125 0,075 0,20 9,60 olofo|-|-|-|-
EG0312M03U04GUP 3 3,125 0,075 0,40 9,60 o|lo(ofo|-(-|-
EG0412M04U04GUP 4 4,125 0,075 0,40 10,19 olo|ofo]|-(-|-
EG0412M04U0SGUP 4 4,125 0,075 0,80 10,19 olo|ofo]|-(-|-
EG0512M05U04GUP 5 5,126 0,075 0,40 12,25 o|lo(ofo|-(-|-
EG0512M05U08GUP 5 5,125 0,075 0,80 12,25 o|lo(ofo|-(-|-
EG0612M06U04GUP 6 6,125 0,075 0,40 14,60 olo|ofo]|-(-|-
EG0612M06U08GUP 6 6,125 0,075 0,80 14,60 o|lo(ofo|-(-|-
EG0712M06U08GUP 6 7,125 0,075 0,80 14,60 o|lo|ofo|-(-|-
EG0812M08U08GUP 8 8,125 0,075 0,80 17,47 o|lo(ofo|-(-|-
EG0812M08U12GUP 8 8,125 0,075 1,18 17,45 o|lo(ofo|-(-|-
EG1012M10U12GUP 10 10,125 0,075 1,20 20,80 olo|ofo]|-[-|-
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
Beyond™ Evolution™ Schneidkorper zum Einstechdrehen KZKENNAMETAIi

Drehen

e Positive Spanformgeometrie fir niedrige Schnittkréfte. P olelele]o
¢ Fir eine gute Spankontrolle beim Langsdrehen ausgelegte Ml |ele elo
Spanformgeometrie. o Erste Wahl «Bolololofe] [0
* Hohe Leistung in allen Werkstoffen. O Alternative 5 ole o
* Prézisere Einstechbreiten und bessere Wiederholbarkeit. s| |e|e -
H[ |o
LT
RR
LI

GUP prazisionsgeschliffen ¢ Metrisch

Katalognummer kg:gg;— w W tol + RR LI g g g g ';2 Q é
EG0200M02P02GUP 2 2,000 0,025 0,20 8,80 o|lo|-(-|-[-|e®
EGO0300MO03P02GUP 3 3,000 0,025 0,20 9,40 olo[-|-|-[-|o
EGO0300M03P04GUP 3 3,000 0,025 0,40 9,60 o|lo|-[-|-[-]|e®
EG0400M04P04GUP 4 4,000 0,025 0,40 10,10 o|lo|-(-|-[-|e®
EG0400M04P08GUP 4 4,000 0,025 0,80 10,10 olof-|-|-[-]|o
EG0500M05P04GUP 5 5,000 0,025 0,40 12,20 o|lo|-(-|-[-]|e®
EG0500M05P08GUP 5 5,000 0,025 0,80 12,20 o|lo|-[-|-[-]|o®
EG0600M06P04GUP 6 6,000 0,025 0,40 14,50 o|lo|-[-|-[-]o®
EG0600M06P08GUP 6 6,000 0,025 0,80 14,50 o|lo|-(-|-[-|e@
EG0700M06P08GUP 6 7,000 0,025 0,80 14,50 o|lo|-[-|-[-]|e®
EG0800M08P08GUP 8 8,000 0,025 0,80 17,40 o|lo|-[-|-[-]o®
EG0800MO08P12GUP 8 8,000 0,025 1,20 17,40 o|lo|-[-|-[-]e®
EG1000M10P12GUP 10 10,000 0,025 1,20 20,70 o|lo-[-|-[-|0@

A18 ‘:ZKENNAMETAE kennametal.com



Einstechdrehen und Abstechdrehen
KZKENNAMETAIZ Beyond™ Evolution™ Schneidkorper zum Einstechdrehen

¢ Positive Spanformgeometrie flir niedrige Schnittkréafte.

P e|ejo|0|O
e Fir eine gute Spankontrolle beim Langsdrehen ausgelegte ml lele olo
Spanformgeometrie. ® Erste Wahl kKlololo|o|e| |o -
e Hohe Leistung in allen Werkstoffen. O Alternative M AE ° %
S oo ° S
H| (o
GUP préazisionsgepresst ¢ Zoll
Schneid- 2I1K g E’ § %
korper- 313/5/5(5|3|3
Katalognummer GroBe w W tol + RR LI XXX |X XXX
EG130103U05GUP 3 3,301 0,075 0,20 9,60 o|lo(o|o|-(-]|-
EG130103U1GUP 3 3,301 0,075 0,40 9,60 ° o|lof-|-|-
EG192104U1GUP 4 4,877 0,075 0,40 10,19 olo|ofo|-|-
EG192104U2GUP 4 4,877 0,075 0,79 10,19 olo|ofo|-[-|-
EG255106U1GUP 6 6,478 0,075 0,40 14,58 ole(o|o|-(-]|-
EG255106U2GUP 6 6,478 0,075 0,80 14,58 o|lo(o|o|-(-]|-
EG317108U3GUP 8 8,051 0,075 1,19 17,46 olo|ofo]|-[-|-
EG380110U3GUP 10 9,651 0,075 1,19 20,80 olo|ofo|-[-|-
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Einstechdrehen und Abstechdrehen

Beyond™ Evolution™ Schneidkorper zum Einstechdrehen KZKENNAMETAli
e Positive Spanformgeometrie flr niedrige Schnittkréfte. P olele|o|0
¢ Auf gute Spankontrolle beim L&ngsdrehen ausgelegte Ml [e]e oo
_ Spanforr.ngeomletrle. OErsteW.ahI «Iolololole] [0
2 * Hohe Leistung in allen Werkstoffen. O Alternative N BE A
a * Prézisere Einstechbreiten und bessere Wiederholbarkeit. sl |ele o
H| (o
3 wif
RR;
LI
GUP préazisionsgepresst ¢ Zoll
Schneid- § § g % g % e
Katalognummer kg:g;;— w W tol + RR LI g g Q g ';" Q E
EG063I1FPO5GUP 1F 1,600 0,025 0,20 9,00 o|lof-|-|-[-|e®
EG094102P05GUP 2 2,388 0,025 0,20 8,88 of-|-[-]|-|e
EG125l03P05GUP 3 3,175 0,025 0,20 9,40 o|lo(-|-|-[-
EG125103P1GUP 3 3,175 0,025 0,40 9,40 o|lof-|-|-[-]|o®
EG187104P1GUP 4 4,760 0,025 0,40 10,10 ole|-[-|-[-]o
EG187104P2GUP 4 4,762 0,025 0,79 10,10 olof-|-|-[-|e®
EG250106P1GUP 6 6,350 0,025 0,40 14,50 o|lof-|-|-[-]|o®
EG250106P2GUP 6 6,350 0,025 0,80 14,50 o|lof-|-|-[-]|e@
EG312108P3GUP 8 7,920 0,025 1,20 17,40 olof-|-|-[-|e@
EG375I10P3GUP 10 9,525 0,025 1,20 20,70 ole|-[-|-[-]o
¢ Die Erste Wahl beim Profildrehen.
e Schneidkante mit >180°.
¢ Hohe Leistung in allen Werkstoffen.
GUP Voliradius, prazisionsgepresst ® Metrisch
Schneid- olg|S @ § §
kérper- 3(3|5(5(5/3|3
Katalognummer GroBe W W tol + RC LI X|X|X|X|X|X|X
ER0312M03U00GUP 3 3,125 0,075 1,560 9,60 o|lofo|o|-(-|-
ER0412M04U00GUP 4 4,125 0,075 2,060 10,20 ° o|-(-|-
ER0512M05U00GUP 5 5,125 0,075 2,560 12,20 o|lofo|o|-(-]|-
ER0612M06U00GUP 6 6,125 0,075 3,060 14,60 ole|ofo|-[-|-
ER0812M08UO0GUP 8 8,125 0,075 4,060 17,50 o|lofo|o|-(-|-
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
KZKENNAMETAIZ Beyond™ Evolution™ Schneidkorper zum Einstechdrehen

e Die Erste Wahl beim Profildrehen. P olelele|o
* Schneidkante mit >180°. M| |e]e o0
* Hohe Leistung in allen Werkstoffen. ® Erste Wahl Kk lololo|o]e| |o -
e Prazisere Einstechbreiten und bessere O Alternative N BE s e
Wiederholbarkeit. s| |ele . =
H| |0
GUP Vollradius, prazisionsgeschliffen ¢ Metrisch
Schneid- e 2
korper- 3/3/5/3(5/3|5
Katalognummer GroBe w W tol + RC LI XX |X|X XXX
ER0300M03P00GUP 3 3,000 0,025 1,500 9,50 olo|-|-[-[-|®
ER0400M04P00GUP 4 4,000 0,025 2,000 10,10 olo|-|-[-[-]o
ER0500M05P00GUP 5 5,000 0,025 2,500 12,20 olo|-|-[--
ER0600M06P00GUP 6 6,000 0,025 3,000 14,50 olo|-|-[-[-]o®
ER0800M08PO0OGUP 8 8,000 0,025 4,000 17,40 olo|-|-[-[-|®
¢ Die Erste Wahl beim Profildrehen.
e Schneidkante mit >180°.
¢ Hohe Leistung in allen Werkstoffen.
GUP Vollradius, prazisionsgepresst ¢ Zoll
Schneid- ole(S|] g 3
korper- 38%%552
Katalognummer GroBe w W tol + RC LI XXMM || XX
ER130103U00GUP 3 3,302 0,075 1,650 9,60 olo|o(o|-|-|-
ER192104U00GUP 4 4,878 0,075 2,440 10,20 ole|o|o|-|-|-
ER255106U00GUP 6 6,478 0,075 3,240 14,60 olo|o(o|-|-|-
ER317108U00GUP 8 8,052 0,075 4,030 17,50 olo|o(o|-|-|-
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
Beyond™ Evolution™ Schneidkorper zum Einstechdrehen KZKENNAMETAIi

¢ Die Erste Wahl beim Profildrehen. P olele|e]o
¢ Schneidkante mit >180°. M ole elo
c * Hohe Leistung in allen Werkstoffen. ® Erste W?h' kolololo]e] [o
2 o Prazisere Einstechbreiten und bessere O Altemative M BE .
= Wiederholbarkeit. st lele .
H[ o
GUP Vollradius, prazisionsgeschliffen ¢ Zoll
Katalognummer lg):gg;— w W tol + RC LI S Q Q g ‘g’ Q 5
ER125103P00GUP 3 3,175 0,025 1,590 9,50 olo|-[-[-|-|®
ER187104POOGUP 4 4,762 0,025 2,380 10,10 o-|-|=[-|®
ER250106PO0GUP 6 6,350 0,025 3,170 14,50 olo|-[-[-|-|®
ER312108PO0GUP 8 7,920 0,025 3,960 17,40 olo|-[-[-|-|®
¢ Negative Spanflache fiir die stabilste Schneidkante.
¢ Aggressivere Anwendungen.
e Vorteile bei der Bearbeitung tiefer Einstiche
mit niedrigem Vorschub.
GUN préazisionsgepresst ® Metrisch
Schneid- o(g(S|] S 2
Kbrper- 3/3(8(5[3/3/3
Katalognummer GroBe w W tol + RR LI XX |X|X|X|X|X
EG0212MO02U02GUN 2 2,125 0,050 0,20 8,97 olo|o|o|o|-|-
EG0251M02U02GUN 2 2,510 0,050 0,20 8,97 ° of-|-
EG0312M03U02GUN 3 3,125 0,075 0,20 9,60 olo|o(of0|-|-
EG0312M03U04GUN 3 3,125 0,075 0,40 9,60 olo|o(ofo|-|-
EG0412M04U04GUN 4 4,125 0,075 0,40 10,19 ole|o|o|o|-|-
EG0412M04U08GUN 4 4,125 0,075 0,80 10,19 olo|o(ofo|-|-
EG0512M05U04GUN 5 5,125 0,075 0,40 12,20 olo|o(ofo|-]|-
EG0512M05U08GUN 5 5,125 0,075 0,80 12,20 olo|o(ofo|-|-
EG0612M06U04GUN 6 6,125 0,075 0,40 14,60 olo|o(-(0|-]|-
EG0612M06U0SGUN 6 6,125 0,075 0,80 14,60 olo|-(of0|-]|-
EG0812M08U0SGUN 8 8,125 0,075 0,80 17,50 olo|o(ofo|-|-
EG0812M08U12GUN 8 8,125 0,075 1,20 17,50 olo|o(ofo|-|-
EG1012M10U12GUN 10 10,125 0,075 1,20 20,80 olo|o(ofo|-]|-
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
KZKENNAMETAIZ Beyond™ Evolution™ Schneidkorper zum Einstechdrehen

¢ Negative Spanflache fiir die stabilste Schneidkante. P NBBBE
¢ Aggressivere Anwendungen. M| |e]e e|0
¢ Vorteile bei der Bearbeitung tiefer Einstiche mit niedrigem Vorschub. ¢ Erste Wahl kKilo|o|o[o|e| |o -
O Alternative ¥ olo o %
S oo ° S
Hf o
GUN prazisionsgepresst ¢ Zoll
Schneid- (g8 ﬁ § ﬁ
Kbrper- 3/3(8(8[3/3/3
Katalognummer GroBe w W tol + RR LI XX XXX XX
EGO06311FU05GUN 1F 1,600 0,050 0,20 9,00 o|lo(o(o|0f-|-
EG130103U05GUN 3 3,302 0,075 0,20 9,60 olo|ofo]-|-
EG130103U1GUN 3 3,302 0,075 0,40 9,60 o|lo(o(o|0f-|-
EG192104U1GUN 4 4,877 0,075 0,40 10,19 olo|o|o|o|-|-
EG192104U2GUN 4 4,878 0,075 0,79 10,19 ole|o|o|o|-|-
EG255l106U1GUN 6 6,477 0,075 0,40 14,58 o|lo(o(o|0f-|-
EG255106U2GUN 6 6,477 0,075 0,80 14,58 o|lo|o(o|0f-|-
EG317108U3GUN 8 8,052 0,075 1,19 17,46 o|lo|o(o|0f-|-
EG380110USGUN 10 9,651 0,075 1,20 20,80 ole|o|o|o|-|-
¢ Negative Spanflache fir die stabilste Schneidkante.
¢ Die Erste Wahl beim Profildrehen.
e Schneidkante mit >180°.
¢ Hohe Leistung in allen Werkstoffen.
GUN Voliradius, prazisionsgepresst ® Metrisch
Schneid- g § g g g g oo
kérper- ol|o|c|o|o|o|®s
Katalognummer GréBe w W tol + RC LI XXX |X(XX|X
ER0312M03UO0GUN 3 3,125 0,075 1,560 9,60 o|lo(o(o|0f-|-
ER0412M04UOOGUN 4 4,125 0,075 2,060 10,20 ° of-|-
ER0512M05U00GUN 5 5125 0,075 2,560 12,20 o|lo|o(o|0f-|-
ER0612M06UO0GUN 6 6,125 0,075 3,060 14,60 o|lo(o(o|0f-|-
ER0812M08UOOGUN 8 8,125 0,075 4,060 17,47 olo|o|o|o|-|-
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
Beyond™ Evolution™ Schneidkorper zum Einstechdrehen KZKENNAMETAIZ

Drehen

* Negative Spanflache fiir die stabilste Schneidkante. pI e[e]e]e]o
¢ Die Erste Wahl beim Profildrehen. ml lele elo
¢ Schneidkante mit >180°. ® Erste Wahl kololofofe] [o
o Hohe Leistung in allen Werkstoffen. © Alternative nEelo o
S o0 °
H{ |O
A
GUN Vollradius, prazisionsgepresst ¢ Zoll
Schneid- SRR 2
kérper- 3/3|3(5(5/3|8
Katalognummer GroBe w W tol + RC LI X (XXX ¥(¥|X
ER130103U00GUN 3 3,300 0,075 1,650 9,60 o|o(o|0|0 |-
ER192104U00GUN 4 4,873 0,075 2,440 10,20 olo|ofo|-|-
ER255106U00GUN 6 6,473 0,075 3,240 14,60 o|o(o|0o|0 |-
ER317108U00GUN 8 8,052 0,075 4,030 17,50 o|o(o|0|0 |-
Beyond™ Evolution™ Schneidkorper zum Abstechdrehen
¢ Positive Spanformgeometrie flr niedrige Schnittkréfte. p olollolols
e Erste Wahl fur Stahl und nicht rostenden Stahl. ml [ole olle
* Hervorragende Oberflachengdte. ® Erste Wahl kB olololofe] [o
O Alternative N oo 5
’ =2 A l 5 sl |e|e °
o 11
linksschneidend neutral rechtsschneidend
u \\ R
linksschneidend neutral rechtsschneidend
CF prazisionsgepresst ® Metrisch
Schneid- g § % g g % 2
Katalognummer kg:ggg— w W tol + LI oR oL RR RL g g g g g g é
EC014M1BLO6CFO1 1B 1,404 0,050 9,00 - 6 0,15 - -lo|-|-]-|0]|-
EC014M1BNOOCFO1 1B 1,400 0,050 9,00 — — 0,15 0,15 -|lo|=[-|-]|0®]=-
EC014M1BR0O6CFO01 1B 1,404 0,050 9,00 6 - - 0,15 -|lo|=[-|-|0®]-
EC020MO02L06CF02 2 2,000 0,050 8,97 - 6 0,20 - -lo|-|-]-|0]|-
EC020M02N00CF02 2 2,000 0,050 8,97 — — 0,20 0,20 -|lo|=[-|-]|0®]=-
EC020M02R06CF02 2 2,000 0,050 8,97 6 = = 0,20 -|o|=[-|-|o®]=-
EC030MO03LO6CF02 3 3,000 0,075 9,60 - 6 0,20 - -lo|-|-]-|0]|-
EC030MO3NO0CF02 3 3,000 0,075 9,60 - - 0,20 0,20 -|o|=[-|-]|0]|=-
EC030MO3R06CF02 3 3,000 0,075 9,60 6 = = 0,20 -|o|=[-|-|o®]-
EC040MO04L06CF02 4 4,000 0,075 10,19 - 6 0,20 - -lo|-|-]-|0]-
EC040M04NOOCF02 4 4,000 0,075 10,19 - - 0,20 0,20 -|lo|=[-|-]|0]|=-
EC040MO04R06CF02 4 4,000 0,075 10,19 6 - - 0,20 -lo|-|-|-|0]-
EC050MO05NO0CF03 5 5,000 0,075 12,20 = = 0,30 0,30 -|lo|=[-|-|0®]|-
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
KZKENNAMETAE Beyond™ Evolution™ Schneidkorper zum Abstechdrehen

e Aggressivste Spanformgeometrie. P olelelolo
¢ Fir den Einsatz mit langspanenden Werkstoffen. ml lele elo
* Problemldser. ® Erste Wahl kK Mo|olo|o|e| [o -
O Alternative N N I~ %
S 0 ° =
v & m
linksschneidend neutral rechtsschneidend
linksschneidend neutral rechtsschneidend
CR prazisionsgepresst ¢ Metrisch
Katalognummer kg:gg;— w W tol = LI aR oL RR RL g g g g g g é
EC014M1BL06CLO1 1B 1,400 0,050 9,00 - 6 0,15 - -leo]-|-[-of-
EC014M1BNOOCLO1 1B 1,400 0,050 9,00 = - 0,15 0,15 -|o|-[-|-|0]|-
EC014M1BR06CLO1 1B 1,400 0,050 9,00 6 - - 0,15 -lo|-|-]-|0]|-
EC020M02L06CL02 2 2,000 0,050 8,96 - 6 0,20 - -|o|-[-|-|0]|-
EC020M02N00CL02 2 2,000 0,050 8,97 = - 0,20 0,20 -|o(=[-|-|0]|-
EC020M02R06CL02 2 2,000 0,050 8,96 6 - - 0,20 -|lo|-|-]-|0]|-
EC030M03L06CL02 3 3,000 0,075 9,59 - 6 0,20 - -|o|=[-|-|0]|-
EC030MO3N0O0CL02 3 3,000 0,075 9,60 - - 0,20 0,20 -|o|=[-|-|0]|-
EC030MO03R06CL02 3 3,000 0,075 9,59 6 - - 0,20 -|lo|-]|-]-|0]|-
EC040M04L06CL02 4 4,000 0,075 10,19 = 6 0,20 = -|of=[=|=[=]=-
EC040M04NOOCL02 4 4,000 0,075 10,20 - - 0,20 0,20 -|o|=[-|-|0]=
EC040M04R06CL02 4 4,000 0,075 10,19 6 - - 0,20 —|o|=[=|=|-]=
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
Beyond™ Evolution™ Schneidkorper zum Abstechdrehen KZKENNAMETAIi

Drehen

¢ Ultimative Lésung hinsichtlich der Schneidkantenstabilitét. pe]e]e]e]o
¢ Geeignet zur Bearbeitung im unterbrochenen Schnitt oder ml lele elo
von geharteten Oberfléchen. o Erste Wahl " ABEEOEE
e Erste Wahl zur Bearbeitung von Gusseisen. O Alternative ~ olo A
S () °

"‘7"#* ﬁ B n B

linksschneidend neutral rechtsschneidend

oL

linksschneidend neutral rechtsschneidend

CM prazisionsgepresst ® Metrisch

Katalognummer ké):gg;— w W tol + LI aR 18 RR RL g g g g g g é
EC014M1BL0O6CMO1 1B 1,400 0,050 9,00 = 6 0,20 = -(of=-|-]|=-]|-]-
EC014M1BNO0OCMO1 1B 1,400 0,050 9,00 - - 0,15 0,15 S EEEEE
EC014M1BR06CMO01 1B 1,400 0,050 9,00 6 - - 0,20 —-(of=|=-|-]|-]-
EC020M02L06CM02 2 2,000 0,050 9,00 - 6 0,20 - —-lof=|=-|=-|-|-
EC020MO02N00CMO02 2 2,000 0,050 8,98 - - 0,20 0,20 S eEEEEE
EC020M02R06CM02 2 2,000 0,050 9,00 6 = = 0,20 -lof=|=-|-|-]-
EC030M03L06CMO02 3 3,000 0,075 9,60 - 6 0,20 - -lof=|=-|=-|-|-
EC030MO03N0O0CMO02 3 3,000 0,075 9,60 - - 0,20 0,20 -lo|-|-]-]|-]-
EC030MO3R06CM02 3 3,000 0,075 9,60 6 = = 0,20 -lof=|=-|=-|-]-
EC040M04L06CM02 4 4,000 0,075 10,20 = 6 0,20 = -|of=|=]=]-]-
EC040MO04N00OCMO02 4 4,000 0,075 10,20 - - 0,20 0,20 S ) e ey
EC040M04R06CM02 4 4,000 0,075 10,20 6 - - 0,20 -lof=-|=-|-|-|-
EC050MO05N00CMO03 5 5,000 0,075 12,20 = = 0,30 0,30 -|o|=[=-|=|-]|-
EC060MO6N0OOCMO03 6 6,000 0,075 14,59 - - 0,30 0,30 s|oll=||=ll=|=]=
EC070MO6N0O0CMO04 6 7,000 0,075 14,60 - - 0,40 0,40 -|o|=[=|=|-]|-
EC080MO08NO0OCMO04 8 8,000 0,075 17,50 - - 0,40 0,40 -lof=|=-|-|-|-
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
KZKENNAMETAIZ Beyond™ Evolution™ Schneidkoérper zum Abstechdrehen

* Sehr gute Spankontrolle aufgrund der konkaven Schneidkante. N BOnnE
o Erste Wahl bei der Stahlbearbeitung, wenn zusatzliche Stabilitat Ml [ele oo
erforderlich ist. ® Erste Wahl < olololel o -
e Geeignet fir sehr aggressive Vorschiibe. O Alternative - olo o %
[ oo ° S

& H O

linksschneidend neutral rechtsschneidend
w
RR—|

Iinm neutral rechtsschneidend

CR préazisionsgepresst ® Metrisch

Katalognummer GrgBe w W tol + LI oR alL RR RL g g g g g g Q
EC020M02L06CR02 2 2,000 0,050 9,00 - 6 0,20 - =|lo]l=|l=|l=|=ll=
EC020MO02NO0OCR02 2 2,000 0,050 8,98 = = 0,20 0,20 -lo|=[-|-[-]-
EC020MO02RO6CR02 2 2,000 0,050 9,00 6 - - 0,20 Y ) S ey
EC030M03L06CR02 3 3,000 0,075 9,60 - 6 0,20 - -|o|=[-|-[-]-
EC030MO3NOOCR02 3 3,000 0,075 9,60 = = 0,20 0,20 -lo|=[-|-[-]-
EC030MO3RO6CR02 3 3,000 0,075 9,60 6 - - 0,20 =llo]l=llz|l=ll=ll=
EC040M04L06CR02 4 4,000 0,075 10,20 - 6 0,20 - -|o|=[-|-[-]-
EC040M04NOOCR02 4 4,000 0,075 10,20 - - 0,20 0,20 -|o|=[-|-[-]-
EC040MO04R06CR02 4 4,000 0,075 10,20 6 - - 0,20 =llo]l=llz|l=ll=ll=
EC050MO05NO0CR03 5 5,000 0,075 12,25 = — 0,30 0,30 -lo|=|=|-]|-|-
EC060M06L06CR04 6 6,000 0,075 14,59 - 6 0,40 - -|o|=[-|-[-]-
EC060M06NOOCR03 6 6,000 0,075 14,59 - - 0,30 0,30 -lo|-|-|-|-]-
EC060M06R06CR04 6 6,000 0,075 14,59 6 — = 0,40 -lo|-[-|-[-]-
EC070MO6NO0CR04 6 7,000 0,075 14,60 = = 0,40 0,40 el === ==
EC080MO8LO6CR04 8 8,000 0,075 17,50 - 6 0,40 - N ) ey
EC080MO8SNOOCR04 8 8,000 0,075 17,50 - - 0,40 0,40 -|o|=[-|-[-]-
EC080M08R06CR04 8 8,000 0,075 17,50 6 — = 0,40 -lo|-[-|-[-]-
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Integral-Klemmbhalter zum Einstechdrehen

Katalog-Kennzeichnungssystem

Hinweise zum Kennzeichnungssystem

Jedes Kennzeichen steht fiir ein bestimmtes Merkmal des Klemmbhalters.
Verwenden Sie den folgenden Schliissel und die zugehdrigen Skizzen zur

Identifizierung der jeweiligen Eigenschaften.

KZKENNAMETAE

l‘;—-

EVSML2525M0316030035C

SEIL LS Wi SR ]

o7

EV

S

L

2525M

03

16

030035

C

Programm- Werkzeug- Art des- Schneid- SchaftgroBe
Bezeichnung ausfiihrung Unterbaus richtung
Beyond™ S = Gerader L = Links-
Evolution™ Einbau schneidend
R = Rechts-
schneidend
M = Maximaler Unterbau fiir besondere Einstechbreite und mit Metrisch

gerader Freiflache flir unbegrenzte Werkstiickdurchmesser

A = Axial-Einstechhalter nach innen gewdlbt
B = Axial-Einstechhalter nach auBen gewdlbt
A28

Schneid-
korper-

SitzgroBe

1B
1F
02

04
05
06
08
10

Max.

Einstechtiefe

~in
Millimetern

Durchmesser Kihlmittel
Axial-Einstechdrehen
030 = Mindest- C = Kihimittelzufiihrung
durchmesser durch den Schneidkdrper-
inmm Sitz méglich
035 = Maximal-
durchmesser
inmm

= Hohe x Breite in mm, Buchstabenkennzeichnung der

Werkzeuglédnge geméaB I1SO

KZKENNAMETAIZ’

kennametal.com



Integral-Klemmbhalter zum Abstechdrehen

KZKENNAMETAE Katalog-Kennzeichnungssystem
I 0 Ay ARy

Hinweise zum Kennzeichnungssystem - -

Jedes Kennzeichen steht fiir ein bestimmtes Merkmal des Klemmhalters. === CYPLOoe"

Verwenden Sie den folgenden Schliissel und die zugehdrigen Skizzen zur

Identifizierung der jeweiligen Eigenschaften. s et o L

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

Programm- Werkzeug- Art des Position der Schneid- SchaftgroBe Schneid- Max. Kihimittel
Bezeichnung  ausfiihrung ~ Unterbaus Klemmschraube richtung korper- Abstechtiefe
SitzgroBe
Beyond™ S = Gerader T=0ben L = Links- 1B in C = Kihimittelzufihrung
Evolution™ Einbau schneidend 1F Millimetern durch den
02 Schneidkorper-Sitz
F =Vorderseite R = Rechts- 03 maglich
schneidend 0
05
06
08
10
C = Verstarkte Auflage Metrisch = Hohe x Breite in mm, Buchstabenkennzeichnung der

Werkzeuglédnge gemaB I1SO
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Bohrstangen und Schneidentrager zum Abstechdrehen von Kennametal

Katalog-Kennzeichnungssystem KZKENNAMETAE
e
e L~

Hinweise zum Kennzeichnungssystem

Jedes Kennzeichen steht fiir ein bestimmtes Merkmal der Bohrstange / des ——
Schneidentragers. Verwenden Sie den folgenden Schliissel und die zugehdrigen Fﬂ,ﬂ

RS

Skizzen zur Identifizierung der jeweiligen Eigenschaften. | = i

A16REVEMR0310M030035 =

A 16 R EV E M R 03| | 10 M | (030035

Bohrstangen-  Bohrstangen- Bohr- Programm- Werkzeug- Art des Schneid- Schneid- Max. MaBeinheit Durchmesser
Ausfihrung  durchmesser ~ stangen-  Bezeichnung  ausfiihrung Unterbaus richtung korper-  Abstechtiefe fiir Axial-
lénge SitzgroBe Abmessung  Einstechdrehen
Stahlbohrstange Beyond™ E = Stin- M = Maximaler R = Rechts- 1F in M = Metr- 030 = Mindest-
mit innerer Evolution™ montage Unterbau schnei- 02 Millimetern isch durch-
Kiihimittel- (90°) dend 03 messer
aufiifrung. 04 in mm
S = Gerader A = Axial-Ein- L = Links- 05 I = Zol 035 = Mindest-
Einbau stechhalter schnei- gg durch-
nach innen dend 10 messer
gewdlot inmm

Metrisch = Durchmesser

inmm Kennzeichnung mm Zoll
K 125 5
Zoll = Durchmesser in M 150 6
1/16-"-Abstufungen
Q 180 7
R 200 8
S 250 10
T 300 12

=T T
| ES——— s ot . s
-

HL LR R LS

EV B S L 32 J 03 20

Programm- Werkzeug- Art des Links/rechts Schneiden- Gesamtldnge Schneid- Max.
Bezeichnung ausfiihrung Unterbaus trager-Hohe korper- Abstechtiefe
SitzgroBe
Beyond™ B = Schneiden- § = Standard N = Neutral in Gemds ISO 1B in
Evolution™ tréger mit 2 ¢ = Verstirkt L = Linksschneidend Millimetern 6 =90mm 1F Millimetern
Schneidkarper- 02
Sitzen R = Rechtsschneidend J =110mm 03
04
M = 150 mm p
X = Spezial 06
08
10

A30 kennametal.com



KZKENNAMETAE

Hinweise zum Kennzeichnungssystem

Jedes Kennzeichen steht fiir ein bestimmtes Merkmal der des Klemmhalters /
Schneidentragers. Verwenden Sie den folgenden Schliissel und die zugehorigen

Skizzen zur Identifizierung der jeweiligen Eigenschaften.

Modulare Klemmbhalter und modulare Schneidentrager

Katalog-Kennzeichnungssystem

KGMSL2525M50C

y 4 y 4 A
s R K v
= LSESESE R Rl ST ]

KGM

S

L

2525M

50 C

Programm- Werkzeug- Schneidrichtung SchaftgroBe Schneiden- Kihimittel
Bezeichnung ausfiihrung trager-
GroBe
Modulares System S = Gerade Befestigung L = Links- Metr- = Hohe x Breite in mm, 50 C = Innere
fiir das Einstech- schneidend isch Buchstabenkennzeichnung 65 Kiihimittelzufiihrung
und Abstechdrehen E = Stirnmontage (90°) R = Rechts- der Werkzeuglange geman
schnei- IS0
dend
e i Em

Lyu0.g
B8
L4 4

e e P e T

-

EVM50L0314M030035C -

EVM 50 L 03 14 M 030035 C

Programm- Schneiden- Schneid- Schneid- Max. Art des Durchmesser KiihImittel
Bezeichnung trager- richtung korper- Stechtiefe Unterbaus Axial-
GroBe SitzgroBe Einstechdrehen
Beyond™ 50 L = Links- 1B in Millimetern 030 = Mindestdurchmesser C = Kihimittelzufihrung
Evolution™ 65 schneidend 1F inmm durch den
Modulare 02 Schneidkérpersitz
Schneidentréger R = Rechts- gg Rechtsschneidend
schnei-
dend 05 035 = Maximaldurchmesser
06 in mm
08
10
M = Maximaler Unterbau fiir besondere

Stechbreite und mit gerader Freifléche fiir
unbegrenzte Durchmesser

Axial-Einstechhalter nach innen gewdlbt

Axial-Einstechhalter nach auBen gewdlbt
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KM™ Modulare Schneidképfe fiir das Einstechdrehen
Katalog-Kennzeichnungssystem KZKENNAMETAE

Hinweise zum Kennzeichnungssystem

Jedes Kennzeichen steht fiir ein bestimmtes Merkmal des Schneidkopfes. ' ]
Verwenden Sie den folgenden Schliissel und die zugehdorigen Skizzen zur o
Identifizierung der jeweiligen Eigenschaften. g

KMB3TSKGMSR50C 5 =

KM 63 TS KGM S
KM SystemgroBe Merkmal Art der Lage des
Schnellwechsel- Schneidkorper-Befestigung Schneidkorpers
Werkzeugsystem
KM 40 = 40 mm TS KGM E = Stimnseitig befestigt
KM4x™ 50 = 50 mm XMz
PSC 63 = 63 mm S = Seitlich befestigt
80 = 80 mm \ ‘
100 = 100 mm O -
Beyond™ Evolution™ -
E Modulares Einstechdrehen
S
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KZKENNAMETAE

KM™ Modulare Schneidképfe fiir das Einstechdrehen

Mithilfe dieser einfach anzuwendenden Referenz kénnen Sie
den korrekten Schneidkopf fiir Ihre Bearbeitung leicht ermitteln.

Katalog-Kennzeichnungssystem

e
[

K e

w

KMB3TSKGMSR50C ) =

AL P aL e Bl

Schneidrichtung Schneidentrager- KiihImittel Besondere
GroBe Merkmale
R = Rechtsschneidend 50 C = Kihimittelzufiihrung durch den Y= Mazak®
60 Schneidkorper-Sitz méglich INTEGREX®
L = Linksschneidend
Stirnseitig befestigt
R B
L ﬂ
Seitlich befestigt
| Q
Li%
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Katalog-Kennzeichnungssystem
VDI-Werkzeugaufnahmen KZKENNAMETAE

r——
e e

Hinweise zum Kennzeichnungssystem

Jedes Kennzeichen steht fiir ein bestimmtes Merkmal der VDI-Werkzeugaufnahmen. i
Verwenden Sie den folgenden Schliissel und die zugehdrigen Skizzen zur
Identifizierung der jeweiligen Eigenschaften.

F

i1}
o
<)

VDIB2M402544C

VDI B2 M 40 25 44 C
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SUCHEN MIT ,NOVO
HAT DAS WISSEN*

Die herkommliche Suche nach einem Werkzeug in einem
Katalog wurde durch die NOVO™ Funktionen ,,Beraten®
und ,Auswahlen“ ersetzt — das spart Zeit und Geld.

BERATEN

Verwendet einen regelbasierten Ansatz, um Empfehlungen fiir

Zerspanungswerkzeuge anzuzeigen:

e Definieren der Bearbeitungsmerkmale (Planfrasen, Nutenfrasen,
Sacklochbohrungen usw.)

¢ Anwendung von Einschriankungsanforderungen (Geometrie,
Werkstoff, Toleranzen usw.)

e Einstellung der Bearbeitungsreihenfolge (ein- oder mehrstufige
Bearbeitung, Schruppen dann Schlichten usw.)

e Prasentation der Ergebnisse nach Rangfolge

AUSWAHLEN

Auswahl des Zerspanungswerkzeugs aus einer Baumstruktur mit einer
Hierarchie oder einer parametrischen Suchfunktion:
e \Wenn Sie wissen, nach welchem Produkt Sie suchen, kdnnen Sie

durch Eingabe der Katalognummer oder der Produktbeschreibung
eine Schnellsuche durchfiihren.

e [ntelligente Filter reduzieren die Anzahl potenzieller Werkzeuglosungen
ganz erheblich.

e Nach der Auswahl des Werkzeugs gibt NOVO Optionen an, welches
Wendeschneidplatten und welche Ersatzteile zu lhrer Losung passen.

NOVO sorgt dafiir, dass Ihnen die passenden Werkzeuge in der richtigen
Abfolge zur Verfiigung stehen. Dies sorgt fiir einen reibungslosen
Produktionsablauf und damit fiir eine schnellere Bearbeitung all lhrer
Auftrage. kennametal.com/novo

THE DIGITAL SOURCE FOR DELIVERING SMART MACHINING SOLUTIONS

kennametal.com/novo
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
Beyond™ Evolution™ Integral-Klemmbhalter KZKENNAMETAE

Drehen

* Bietet die hochste Stabilitét.

¢ Gerade Freiflache flir unbegrenzte
Werkstlickdurchmesser.

e KihImittelzufiihrung durch den
Schneidkoérper-Sitz méglich.
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Integral-Klemmhalter, gerade e Metrisch

L

Schneid- Torx- Torx-
korper- Spann-  Spann-
Bestellnr. Katalognummer | GroBe CD  H1 H B H2 L1 FS LH CF CSs 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 - 251P
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 1/8-27NPTF 1/8-27NPTF | MS1595 - T30
5939451 EVSMR2020K0322C| 3 22 20 20 20 29 125 19 43 1/16-27 NPTF 1/16 - 27 NPTF| MS1595 - T30
5939447 EVSMR2525M0326C| 3 26 25 25 25 34 150 24 47 1/8-27NPTF 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 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1595 - T30
5939449 EVSMR2020K0422C| 4 22 20 20 20 29 125 18 43 1/16-27 NPTF 1/16-27 NPTF| MS1595 - T30
5939445 EVSMR2525M0426C| 4 26 25 25 25 34 150 23 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1595 = T30
5939444 EVSMR3232P0426C| 4 26 32 32 32 42 170 30 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 = T30
5939443 EVSMR3232P0432C| 4 32 32 32 32 42 170 30 53 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF| 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 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 = T30
5954257 EVSMR2020K0522C| 5 22 20 20 20 29 125 18 43 1/16-27 NPTF 1/16-27 NPTF| MS1595 = T30
5954253 EVSMR2525M0526C| 5 26 25 25 25 34 150 23 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 - T30
5954249 EVSMR3232P0526C| 5 26 32 32 32 42 170 30 47 1/8-27NPTF 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 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF| MS1970 - T30
5954255 EVSMR2020K0622C| 6 22 20 20 20 29 125 20 43 1/16-27 NPTF 1/16-27 NPTF| MS1595 - T30
5954251 EVSMR2525M0626C| 6 26 25 25 25 34 150 25 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 = T30
5954247 EVSMR3232P0626C| 6 26 32 32 32 42 170 32 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF| MS1970 = T30
5954246 EVSMR3232P0632C| 6 32 3 32 32 43 170 29 55 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1490 - T45
5954242 EVSMR4040R0640C| 6 40 40 40 40 51 200 37 63 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1490 - T45
(Fortsetzung)
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
KZKENNAMETAE Beyond™ Evolution™ Integral-Klemmhalter

(Integral-Klemmhalter, gerade ® Metrisch — Fortsetzung)

&)
a
Schneid- Torx- Torx-
korper- Spann-  Spann-
Bestellnr. Katalognummer | GroBe CD  H1 H B H2 L1 FS LH CF Cs schraube schraube Torx
5954250 EVSMR2525M0826C| 8 26 25 25 25 35 150 21 49 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1490 = T45
5954245 EVSMR3232P0826C| 8 26 32 32 32 43 170 28 49 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1490 = T45
5954244 EVSMR3232P0832C| 8 32 32 32 32 43 170 28 55 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1490 - T45
5954241 EVSMR4040R0840C| 8 40 40 40 40 51 200 36 63 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF| MS1490 - T45
5954243 EVSMR3232P1032C| 10 32 3 32 32 43 170 28 55 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1490 = T45
5954240 EVSMR4040R1040C| 10 40 40 40 40 51 200 36 63 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1490 = T45
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
5939438 EVSML2525M0316C| 3 16 25 25 25 34 150 24 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1595 = T30
5939441 EVSML2020K0322C | 3 22 20 20 20 29 125 19 43 1/16-27 NPTF 1/16 - 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 1/8-27NPTF 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
5939435 EVSML2525M0426C| 4 26 25 25 25 34 150 283 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF| MS1595 - T30
5939433 EVSML3232P0426C | 4 26 32 32 32 42 170 30 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 - T30
5939432 EVSML3232P0432C | 4 32 32 32 3 42 170 30 53 1/8-27NPTF 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 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF| MS1970 - T30
5954238 EVSML2020K0522C| 5 22 20 20 20 29 125 18 43 1/16-27 NPTF 1/16-27 NPTF| MS1595 - T30
5954234 EVSML2525M0526C| 5 26 25 25 25 34 150 23 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 = T30
5954220 EVSML3232P0526C | 5 26 32 32 32 42 170 30 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 = T30
5954219 EVSML3232P0532C | 5 32 32 32 32 42 170 30 53 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF| MS1970 - T30
5954237 EVSML2020K0616C | 6 16 20 20 20 29 125 17 37 1/16-27 NPTF 1/16-27 NPTF| MS1595 - T30
(Fortsetzung)
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
Beyond™ Evolution™ Integral-Klemmbhalter KZKENNAMETAE

(Integral-Klemmhalter, gerade ® Metrisch — Fortsetzung)

DG
a
Schneid- Torx- Torx-
kérper- Spann-  Spann-
Bestellnr. Katalognummer | GraBe CD  H1 H B H2 L1 FS LH CF CS schraube schraube Torx
5954233 EVSML2525M0616C| 6 16 25 25 25 34 150 22 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 - T30
5954236 EVSML2020K0622C | 6 22 20 20 20 29 125 17 43 1/16-27 NPTF 1/16 - 27 NPTF| MS1595 - T30
5954232 EVSML2525M0626C| 6 26 25 25 25 34 150 22 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF| MS1970 - T30
5954218 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 EVSML4040R0640C | 6 40 40 40 40 51 200 37 63 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF| MS1490 = T45
5954231 EVSML2525M0826C| 8 26 25 25 25 35 150 21 49  1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1490 - T45
5954216 EVSML3232P0826C 8 26 32 32 32 43 170 28 49  1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1490 - T45
5954215 EVSML3232P0832C | 8 32 32 32 32 43 170 28 55 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1490 = T45
5954212 EVSML4040R0840C | 8 40 40 40 40 51 200 36 63 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1490 = T45
5954214 EVSML3232P1032C | 10 32 32 32 32 43 170 28 55 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1490 - T45
5954211 EVSML4040R1040C| 10 40 40 40 40 51 200 36 63 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF| MS1490 - T45

HINWEIS: KihImittelzufiihrung durch den Schneidkdrper-Sitz méglich fir Schneidkorper-SitzgréBe 3 und groBer.

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 Mé 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 K251P 2050113
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
KZKENNAMETAE Beyond™ Evolution™ Integral-Klemmhalter

e Kihlmittelzufihrung durch den Plattensitz mdglich.

/
o Verstarkt fir zusatzlichen Halt bei bestimmten @ % @ @ @ @ ﬁ
Werkstlickdurchmessern.

CD

RN

y 7

Drehen

E
D max i _ c
\ H1| (r / ©’/ g H ﬁ H2
: i db
b i L
H3 CS
CS
o [8 :
LH
L1 linksschneidend

Verstéarkter Integral-Klemmbhalter, gerade obere Klemme e Metrisch

&)
o g

Schneid- Torx- Torx-

Krper- Spann-  Spann-
Bestellnr. Katalognummer |Grife CD Dmax Hi H B H2 H3 L1 FS LH CF cs schraube schraube Torx

rechtsschneidend

6179757 EVSCTR1212K1B16 | 1B 16 42 12 12 12 23 4 125 11 31 = = - MS1160 T20
6179758 EVSCTR1212K1F16 | 1F 16 42 12 12 12 23 4 125 11 31 - - - MS1160 T20
6179759 EVSCTR1212K0216 | 2 16 42 12 12 12 23 4 125 11 3 - - - MS1160 T20
5980139 EVSCTR1616K0216 | 2 16 42 16 16 16 23 — 125 15 31 = = - MS1160 T20
5980762 EVSCTR2020K0216 | 2 16 42 20 20 20 27 — 125 19 31 - — = MS1160 T20
5980767 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 — 25IP
6179755 EVSCTR1212K0316C| 3 16 52 12 12 12 23 4 125 11 34 M8X1.25 M8X1.25 MS1944 = T25
5080140 EVSCTR1616K0316C| 3 16 52 16 16 16 24 — 125 15 36 1/16-27 NPTF 1/16 - 27 NPTF| MS2091 — 25IP
5080763 EVSCTR2020K0316C| 3 16 52 20 20 20 29 — 125 19 37 1/16-27 NPTF 1/16 - 27 NPTF| MS1595 - T30
5080138 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 4 125 19 47 1/16-27 NPTF 1/16 - 27 NPTF| MS1595 = T30
5080769 EVSCTR2525M0326C| 3 26 62 25 25 25 34 — 150 24 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1595 = T30
5980761 EVSCTR1616K0416C| 4 16 52 16 16 16 24 — 125 14 36 1/16-27 NPTF 1/16 - 27 NPTF| MS2091 — 25IP
5080765 EVSCTR2020K0416C| 4 16 52 20 20 20 29 — 125 18 37 1/16-27 NPTF 1/16 - 27 NPTF| MS1595 - T30
5080766 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 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF| MS1595 - T30
5080774 EVSCTR3232P0432C| 4 32 64 32 32 32 42 — 170 30 53 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 - T30
5080772 EVSCTR2525M0526C| 5 26 62 25 25 25 34 — 150 23 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 = T30
5080773 EVSCTR2525M0532C| 5 32 64 25 25 25 39 4 150 23 53 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 — T30
5080775 EVSCTR3232P0540C| 5 40 82 32 32 32 47 4 170 30 63 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1490 - T45
(Fortsetzung)
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
Beyond™ Evolution™ Integral-Klemmbhalter KZKENNAMETAE

(Verstérkter Integral-Klemmhalter, gerade obere Klemme e Metrisch — Fortsetzung)

=/
a
Schneid- Torx- Torx-
kérper- Spann- Spann-
Bestellnr. Katalognummer |[Gdfe CD Dmax Hi H B H2 H3 L1 FS LH CF CS schraube schraube Torx
linksschneidend
6179760 EVSCTL1212K1B16 | 1B 16 42 12 12 12 23 4 125 11 31 - - = MS1160 T20
6179761 EVSCTL1212K1F16 | 1F 16 42 12 12 12 23 125 11 31 - - - MS1160 T20
6179762 EVSCTL1212K0216 | 2 16 42 12 12 12 23 4 125 11 31 - - - MS1160 T20
5080777 EVSCTL1616K0216 | 2 16 42 16 16 16 23 — 125 15 31 - - = MS1160 T20
5980780 EVSCTL2020K0216 | 2 16 42 20 20 20 27 — 125 19 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 - 25IP
6179756  EVSCTL1212K0316C| 3 16 52 12 12 12 23 4 125 11 34 M8X1.25 M8X1.25 MS1944 — T25
5080778 EVSCTL1616K0316C| 3 16 52 16 16 16 24 — 125 15 36 1/16-27 NPTF 1/16 - 27 NPTF| MS2091 — 25IP
5980801 EVSCTL2020K0316C| 3 16 52 20 20 20 29 — 125 19 37 1/16-27 NPTF 1/16 - 27 NPTF| MS1595 - T30
5080776 EVSCTL2525M0316C| 3 16 62 25 25 25 34 — 150 24 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1595 - T30
5080802 EVSCTL2020K0326C| 3 26 62 20 20 20 33 4 125 19 47 1/16-27 NPTF 1/16 - 27 NPTF| MS1595 = T30
5080807 EVSCTL2525M0326C| 3 26 62 25 25 25 34 — 150 24 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1595 = T30
5080779 EVSCTL1616K0416C| 4 16 52 16 16 16 24 — 125 14 36 1/16-27 NPTF 1/16 - 27 NPTF| MS2091 — 25IP
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
5080808 EVSCTL2525M0426C| 4 26 62 25 25 25 34 — 150 23 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1595 - T30
5080809 EVSCTL2525M0432C| 4 32 64 25 25 25 38 4 150 23 53 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1595 - T30
5080812  EVSCTL3232P0432C| 4 32 64 32 32 32 42 — 170 30 53 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF| MS1970 - T30
5080810 EVSCTL2525M0526C| 5 26 62 25 25 25 34 — 150 23 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 - T30
5080811 EVSCTL2525M0532C| 5 32 64 25 25 25 39 4 150 23 53 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF| MS1970 = T30
5080813  EVSCTL3232P0540C| 5 40 82 32 32 32 47 4 170 30 63 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1490 - T45

HINWEIS: KihImittelzufihrung durch den Schneidkorper-Sitz méglich fir Schneidkorper-SitzgréBe 3 und groBer.

Anschlagschraube Anschlagschraube Anzugsmoment Spannschliissel Spannschliissel

Katalognummer Bestelinr. Nm in. Ibs. Gewinde Steckschliissel Katalognummer Bestelinr.
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
KZKENNAMETAE Beyond™ Evolution™ Integral-Klemmhalter
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Verstarkter Integral-Frontklemmbhalter ¢ Metrisch

=

Schneid- Torx-

korper- Spann-
Bestellnr. Katalognummer Gile CD Dmax H1 H B H2 L1 FS LH CF Ccs schraube Torx

rechtsschneidend
6179763 EVSCFR1010K1B10 1B 10 20 10 10 10 14 125 9 21 = = 191.916 T15
6179766 EVSCFR1212K1B10 1B 10 20 12 12 12 16 125 11 21 - - 191.916 T15
6179767 EVSCFR1212K1B13 B 13 26 12 12 12 16 125 11 24 - — 191.916 T15
6179774 EVSCFR1616K1B16 1B 16 32 16 16 16 21 125 15 27 - = MS1160 T20
6179778 EVSCFR2020K1B16 1B 16 32 20 20 20 25 125 19 27 = = MS1160 T20
6179764 EVSCFR1010K1F10 1F 10 20 10 10 10 14 125 9 21 - - 191.916 T15
6179768 EVSCFR1212K1F10 1F 10 20 12 12 12 16 125 11 21 - - 191.916 T15
6179769 EVSCFR1212K1F13 1F 13 26 12 12 12 16 125 11 24 = = 191.916 T15
6179775 EVSCFR1616K1F16 1F 16 32 16 16 16 21 125 15 27 - - MS1160 T20
6179779 EVSCFR2020K1F16 1F 16 32 20 20 20 25 125 19 27 - - MS1160 T20
6179765 EVSCFR1010K0210 2 10 20 10 10 10 14 125 9 21 - - 191.916 T15
6179770 EVSCFR1212K0210 2 10 20 12 12 12 16 125 11 21 — - 191.916 T15
6179771 EVSCFR1212K0216 2 16 32 12 12 12 16 125 11 27 - = 191.916 T15
6179776 EVSCFR1616K0216 2 16 32 16 16 16 21 125 15 27 - — MS1160 T20
6179780 EVSCFR2020K0216 2 16 32 20 20 20 25 125 19 27 - - MS1160 T20
6179772 EVSCFR1212K0310C 3 10 20 12 12 12 17 125 11 22 M8X1.25 MB8X1.25 191.916 T15
6179773 EVSCFR1212K0316C 3 16 32 12 12 12 17 125 11 28 M8X1.25 MB8X1.25 191.916 T15
6179777 EVSCFR1616K0316C 3 16 32 16 16 16 21 125 15 28 M8X1.25 MB8X1.25 MS1160 T20
6179781 EVSCFR2020K0316C 3 16 32 20 20 20 25 125 19 28 M8X1.25 M8X1.25 MS1160 T20
(Fortsetzung)
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
Beyond™ Evolution™ Integral-Klemmbhalter KZKENNAMETAE

(Verstérkter Integral-Frontklemmbhalter  Metrisch — Fortsetzung)

f o

£

= Schneid- Torx-

kdrper- Spann
Bestelinr. Katalognummer Grife CD Dmax HI H B H2 L1 FS LH CF cs schraube Torx
linksschneidend

6179709 EVSCFL1010K1B10 1B 10 20 10 10 10 14 125 9 21 - - 191.916 T15
6179922 EVSCFL1212K1B10 1B 10 20 12 12 12 16 125 11 21 - - 191.916 T15
6179923 EVSCFL1212K1B13 1B 13 26 12 12 12 16 125 11 24 - - 191.916 T15
6179930 EVSCFL1616K1B16 1B 16 32 16 16 16 21 125 15 27 - — MS1160 T20
6179934 EVSCFL2020K1B16 1B 16 32 20 20 20 25 125 19 27 - - MS1160 T20
6179710 EVSCFL1010K1F10 1F 10 20 10 10 10 14 125 9 21 - — 191.916 T15
6179924 EVSCFL1212K1F10 1F 10 20 12 12 12 16 125 11 21 - — 191.916 T15
6179925 EVSCFL1212K1F13 1F 13 26 12 12 12 16 125 11 24 - - 191.916 T15
6179931 EVSCFL1616K1F16 1F 16 32 16 16 16 21 125 15 27 - — MS1160 T20
6179935 EVSCFL2020K1F16 1F 16 32 20 20 20 25 125 19 27 - — MS1160 T20
6179921 EVSCFL1010K0210 2 10 20 10 10 10 14 125 9 21 - - 191.916 T15
6179926 EVSCFL1212K0210 2 10 20 12 12 12 16 125 11 21 — — 191.916 T15
6179927 EVSCFL1212K0216 2 16 32 12 12 12 16 125 11 27 — - 191.916 T15
6179932 EVSCFL1616K0216 2 16 32 16 16 16 21 125 15 27 - - MS1160 T20
6179936 EVSCFL2020K0216 2 16 32 20 20 20 25 125 19 27 — — MS1160 T20
6179928 EVSCFL1212K0310C 3 10 20 12 12 12 17 125 11 22 M8X1.25 M8X1.25 191.916 T15
6179929 EVSCFL1212K0316C 3 16 32 12 12 12 17 125 11 28 M8X1.25 MB8X1.25 191.916 T15
6179933 EVSCFL1616K0316C 3 16 32 16 16 16 21 125 15 28 M8X1.25 MB8X1.25 MS1160 T20
6179937 EVSCFL2020K0316C 3 16 32 20 20 20 25 125 19 28 M8X1.25 M8X1.25 MS1160 T20

HINWEIS: Kuhimittelzufiihrung durch den Schneidkorper-Sitz moglich fiir Schneidkdrper-SitzgroBe 3 und groBer.

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 K251P 2050113
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
KZKENNAMETAE Beyond™ Evolution™ Integral-Klemmhalter zum Axial-Einstechdrehen
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Integral-Klemmbhalter zum Axial-Einstechdrehen mit AuBenwdélbung ¢ Metrisch

Schneid- Torx-
korper- D w Spann-
Bestellnr. Katalognummer Grife CD max min H B H2 L1 FS LH CF CS schraube Torx

rechtsschneidend
6080031 EVSBR2020K0312035040C
6116561 EVSBR2020K0312040050C
6116563 EVSBR2020K0312050060C
6116567 EVSBR2020K0312060075C
6116569 EVSBR2020K0312075100C
6080067 EVSBR2525M0312100180C
6080069 EVSBR2525M0312180250C
6080053 EVSBR2525M0320060075C
6080055 EVSBR2525M0320075100C
6080057 EVSBR2525M0320100180C
6080060 EVSBR2525M0320180250C
6080033 EVSBR2020K0416040050C
6080040 EVSBR2020K0416050060C
6116571 EVSBR2020K0416060075C
6116573 EVSBR2020K0416075100C
6116587 EVSBR2525M0416100180C
6116589 EVSBR2525M0416180250C
6116575 EVSBR2525M0426060075C
6116577 EVSBR2525M0426075100C
6116579 EVSBR2525M0426100180C
6116581 EVSBR2525M0426180250C
6080035 EVSBR2525M0516050060C
6124200 EVSBR2525M0516060075C

12 40 20 20 20 29 125 19 33 1/16-27NPTF 1/16-27 NPTF | MS1595 T30
12 50 20 20 20 29 125 19 33 1/16-27NPTF 1/16-27 NPTF| MS1595 T20
12 60 20 20 20 29 125 19 33 1/16-27NPTF 1/16-27 NPTF | MS1595 T30
12 75 20 20 20 29 125 19 33 1/16-27NPTF 1/16-27 NPTF | MS1595 T30
12 100 20 20 20 29 125 19 33 1/16-27NPTF 1/16-27 NPTF | MS1595 T30
12 180 25 25 25 34 150 24 33 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
12 260 25 25 26 34 150 24 33 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
20 75 25 25 25 34 150 24 41 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
20 100 25 25 25 34 150 24 41 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
20 180 25 26 25 34 150 24 41 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
20 250 25 25 25 34 150 24 41 1/8-27NPTF 1/8-27NPTF | MS1970 T30
50 20 20 20 29 125 18 37 1/16-27NPTF 1/16-27 NPTF | MS1595 T30
16 60 20 20 20 29 125 18 37 1/16-27NPTF 1/16-27 NPTF | MS1595 T30
16 75 20 20 20 29 125 18 37 1/16-27NPTF 1/16-27 NPTF | MS1595 T30
16 100 20 20 20 29 125 18 37 1/16-27NPTF 1/16-27 NPTF | MS1595 T30
16 180 26 25 26 34 150 23 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
16 250 25 25 25 34 150 23 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
26 75 25 25 25 34 150 23 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
26 100 25 25 25 34 150 23 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
26 180 25 25 25 34 150 23 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
26 250 25 25 25 34 150 23 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
16 60 25 25 25 34 150 23 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30

16 60 25 25 25 34 150 23 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
(Fortsetzung)

a o ~ B B B D B B D DB D OOWWW W W W W W W W
—
(o2}

kennametal.com A43



Einstechdrehen und Abstechdrehen
Beyond™ Evolution™ Integral-Klemmhalter zum Axial-Einstechdrehen KZKENNAMETA{

(Integral-Klemmhalter zum Axial-Einstechdrehen mit AuBenwdélbung ® Metrisch — Fortsetzung)
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o Schneid- Torx-

e Krper- D W Spann-
Bestellnr. Katalognummer Grife CD max min H B H2 L1 FS LH CF CS schraube Torx

6124214 EVSBR2525M0516075100C 5 16 100 25 25 25 34 150 23 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124218 EVSBR2525M0516100180C 16 180 25 25 25 34 150 23 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124222 EVSBR2525M0516180250C 16 250 25 25 25 34 150 23 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124226 EVSBR2525M0516250350C 16 350 25 25 25 34 150 23 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124230 EVSBR2525M0516350999C 16 999 25 25 25 34 150 23 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124198 EVSBR2525M0526050060C 26 60 25 25 25 34 150 23 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124212 EVSBR2525M0526060075C 26 60 25 25 25 34 150 23 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124216 EVSBR2525M0526075100C 26 100 25 25 25 34 150 23 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124235 EVSBR3232P0532100180C 32 180 32 32 32 42 170 30 53 1/8-27NPTF 1/8-27NPTF | MS1970 T30
6124237 EVSBR3232P0532180250C 32 250 32 32 32 42 170 30 53 1/8-27NPTF 1/8-27NPTF | MS1970 T30
6124239 EVSBR3232P0532250350C 32 350 32 32 32 42 170 30 53 1/8-27NPTF 1/8-27NPTF | MS1970 T30
6124241 EVSBR3232P0532350999C 32 999 32 32 32 42 170 30 53 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124605 EVSBR2525M0616060075C 16 75 25 25 25 34 150 22 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124609 EVSBR2525M0616075100C 16 100 25 25 25 34 150 22 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124673 EVSBR2525M0616100180C 16 180 256 25 25 34 150 22 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124677 EVSBR2525M0616180250C 16 250 25 25 25 34 150 22 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124681 EVSBR2525M0616250350C 16 350 25 25 25 34 150 22 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124685 EVSBR2525M0616350999C 16 999 26 25 26 34 150 22 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124607 EVSBR2525M0626060075C 26 75 25 25 25 34 150 22 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124671 EVSBR2525M0626075100C 26 100 25 25 25 34 150 22 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124689 EVSBR3232P0632100180C 32 180 32 32 32 43 170 29 55 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1490 T45
6124691 EVSBR3232P0632180250C 32 250 32 32 32 43 170 29 55 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1490 T45
6124693 EVSBR3232P0632250350C 32 350 32 32 32 43 170 29 55 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1490 T45
6124695 EVSBR3232P0632350999C 32 999 32 32 32 43 170 29 55 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1490 T45

oo O O O O O O O O O O o oo oo oo oo

linksschneidend
6080037 EVSBL2020K0312035040C
6116562 EVSBL2020K0312040050C
6116564 EVSBL2020K0312050060C
6116568 EVSBL2020K0312060075C
6116570 EVSBL2020K0312075100C
6080068 EVSBL2525M0312100180C
6080070 EVSBL2525M0312180250C
6080054 EVSBL2525M0320060075C
6080056 EVSBL2525M0320075100C
6080059 EVSBL2525M0320100180C
6080061 EVSBL2525M0320180250C
6080038 EVSBL2020K0416040050C
6080051 EVSBL2020K0416050060C
6116572 EVSBL2020K0416060075C
6116574 EVSBL2020K0416075100C
6116588 EVSBL2525M0416100180C
6116590 EVSBL2525M0416180250C
6116576 EVSBL2525M0426060075C
6116578 EVSBL2525M0426075100C

12 40 20 20 20 29 125 19 33 1/16-27NPTF 1/16-27 NPTF | MS1595 T30
12 50 20 20 20 29 125 19 33 1/16-27NPTF 1/16-27 NPTF| MS1595 T30
12 60 20 20 20 29 125 19 33 1/16-27 NPTF 1/16-27 NPTF| MS1595 T30
12 75 20 20 20 29 125 19 33 1/16-27 NPTF 1/16-27 NPTF| MS1595 T30
12 100 20 20 20 29 125 19 33 1/16-27NPTF 1/16-27 NPTF| MS1595 T30
12 180 25 25 25 34 150 24 33 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
12 250 25 25 25 34 150 24 33 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
20 75 25 25 25 34 150 24 41 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
20 100 25 25 25 34 150 24 41 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
180 25 25 25 34 150 24 41 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
20 250 25 25 25 34 150 24 41 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
16 50 20 20 20 29 125 18 37 1/16-27NPTF 1/16-27 NPTF | MS1595 T30
16 60 20 20 20 29 125 18 37 1/16-27NPTF 1/16-27 NPTF | MS1595 T30
16 75 20 20 20 29 125 18 37 1/16-27NPTF 1/16-27 NPTF | MS1595 T30
16 100 20 20 20 29 125 18 37 1/16-27NPTF 1/16-27 NPTF| MS1595 T30
16 180 25 25 25 34 150 23 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
16 250 25 25 25 34 150 23 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
26 75 25 25 25 34 150 23 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
26 100 25 25 25 34 150 23 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
(Fortsetzung)
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
KZKENNAMETAE Beyond™ Evolution™ Integral-Klemmhalter zum Axial-Einstechdrehen

(Integral-Klemmhalter zum Axial-Einstechdrehen mit AuBenwdlbung ® Metrisch — Fortsetzung)

=
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K
Schneid- Torx- g
kdrper- D W Spann-
Bestellnr. Katalognummer Grgke CD max min H B H2 L1 FS LH CF CS schraube Torx

6116580 EVSBL2525M0426100180C 4 26 180 25 25 25 34 150 23 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6116582 EVSBL2525M0426180250C 26 250 25 25 25 34 150 23 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6080039 EVSBL2525M0516050060C 16 60 25 25 25 34 150 23 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124211 EVSBL2525M0516060075C 16 60 25 25 25 34 150 23 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124215 EVSBL2525M0516075100C 16 100 25 25 25 34 150 23 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124219 EVSBL2525M0516100180C 16 180 25 25 256 34 150 23 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124223 EVSBL2525M0516180250C 16 250 25 25 25 34 150 23 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124227 EVSBL2525M0516250350C 16 350 25 25 25 34 150 23 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124232 EVSBL2525M0516350999C 16 999 256 25 25 34 150 23 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124199 EVSBL2525M0526050060C 26 60 25 25 25 34 150 23 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124213 EVSBL2525M0526060075C 26 60 25 25 25 34 150 23 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124217 EVSBL2525M0526075100C 26 100 25 25 25 34 150 23 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124236 EVSBL3232P0532100180C 32 180 32 32 32 42 170 30 53 1/8-27NPTF 1/8-27NPTF | MS1970 T30
6124238 EVSBL3232P0532180250C 32 250 32 32 32 42 170 30 53 1/8-27NPTF 1/8-27NPTF | MS1970 T30
6124240 EVSBL3232P0532250350C 32 350 32 32 32 42 170 30 53 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124242 EVSBL3232P0532350999C 32 999 32 32 32 42 170 30 53 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124606 EVSBL2525M0616060075C 16 75 25 25 25 34 150 22 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124610 EVSBL2525M0616075100C 16 100 256 25 25 34 150 22 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124674 EVSBL2525M0616100180C 16 180 25 25 25 34 150 22 37 1/8-27NPTF 1/8-27NPTF | MS1970 T30
6124678 EVSBL2525M0616180250C 16 250 25 25 25 34 150 22 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124682 EVSBL2525M0616250350C 16 350 25 25 26 34 150 22 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124686 EVSBL2525M0616350999C 16 999 25 25 25 34 150 22 37 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124608 EVSBL2525M0626060075C 26 75 25 25 25 34 150 22 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124672 EVSBL2525M0626075100C 26 100 25 25 25 34 150 22 47 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1970 T30
6124690 EVSBL3232P0632100180C 32 180 32 32 32 43 170 29 55 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1490 T45
6124692 EVSBL3232P0632180250C 32 250 32 32 32 43 170 29 55 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1490 T45
6124694 EVSBL3232P0632250350C 32 350 32 32 32 43 170 29 55 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1490 T45
6124696 EVSBL3232P0632350999C 32 999 32 32 32 43 170 29 55 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF | MS1490 T45
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HINWEIS: Kiihimittelzufiihrung durch den Schneidkdrper-Sitz méglich flir Schneidkdrper-SitzgroBe 3 und groBer.

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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Einstechdrehen und Abstechdrehen
Beyond™ Evolution™ Integral-Bohrstangen KZKENNAMETAI:

Drehen

¢ Fur die Innenbearbeitung.

/
o Maximaler Unterbau. §) @ @ @ (’)
e Stahlbohrstange mit innerer Kiihimittelzufiihrung.
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linksschneidend linksschneidend
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rechtsschneidend

Stahlbohrstange ¢ Metrisch

&)
Schneid- Torx- Torx-
korper- Spann- Spann-
Bestelinr. Katalognummer Gike CD D Dmin L1 F L4 A Ccs schraube schraube Torx
rechtsschneidend
5980519 A12KEVEMR0205M | 2 500 12 16 125 9 240 4,00 1/16-27 NPTF - MS1285 T15
5980518 A12KEVEMR1FO5M | 1F 500 12 16 125 9 240 4,00 1/16-27 NPTF - MS1285 T15
5980621 A16MEVEMRO0207M | 2 700 16 20 150 11 32,0 4,00 1/8-27NPTF - MS1273 T15
5980520 A16MEVEMR1FO7M | 1F 7,00 16 20 150 11 32,0 4,00 1/8-27NPTF - MS1273 T15
5080623 A20QEVEMRO0207M | 2 700 20 25 180 13 40,0 4,00 1/8-27NPTF = MS1160 T20
5980622 A20QEVEMR1FO7M | 1F 700 20 25 180 13 40,0 4,00 1/8-27NPTF - MS1160 T20
5980624 A25REVEMR0210M | 2 1000 25 32 200 18 50,0 6,40 1/4-18NPT - MS1162 T25
5054259 A16MEVEMRO307M | 3 700 16 20 150 11 403 4,00 1/8-27 NPT = MS1273 T15
5054260 A20QEVEMRO307M | 3 700 20 25 180 13 403 4,00 1/8-27 NPT — MS1160 T20
5954281 A25REVEMRO0310M | 3 1000 25 32 200 17 50,3 6,40 1/4-18NPT - MS1162 T25
5954283 A32SEVEMR0312M 3 1200 32 40 250 22 640 640 1/4-18NPT MS1595 - T30
5954282 A25REVEMR0410M | 4 10,00 25 32 200 17 50,3 6,40 1/4-18NPT - MS1162 T25
5954284 A32SEVEMR0412M 3 1200 32 40 250 22 640 640 1/4-18NPT MS1595 - T30

(Fortsetzung)
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
KZKENNAMETAE Beyond™ Evolution™ Integral-Bohrstangen

(Stahlbohrstange ® Metrisch — Fortsetzung)

a
Schneid- Torx- Torx-
kdrper- Spann- Spann-
Bestellnr. Katalognummer Grgke CD D Dmin L1 F L4 A CS schraube schraube Torx
linksschneidend
5980626 A12KEVEML0205M 2 500 12 16 125 9 240 4,00 1/16-27 NPTF - MS1285 T15
5980625 A12KEVEML1FO5M | 1F 500 12 16 125 9 240 4,00 1/16-27 NPTF - MS1285 T15
5980628 A16MEVEMLO0207M | 2 700 16 20 150 11 32,0 4,00 1/8-27NPTF - MS1273 T15
5980627 A16MEVEML1FO7M | 1F 7,00 16 20 150 11 32,0 4,00 1/8-27NPTF = MS1273 T15
5980630 A20QEVEML0207M 2 700 20 25 180 13 40,0 4,00 1/8-27 NPTF - MS1160 T20
5980629 A20QEVEML1FO7M | 1F 7,00 20 25 180 13 40,0 4,00 1/8-27NPTF - MS1160 T20
5980631 A25REVEML0210M 2 10,00 25 32 200 18 50,0 6,40 1/4-18NPT - MS1162 T25
5954285 A16MEVEMLO307M | 3 700 16 20 150 11 403 4,00 1/8-27 NPT - MS1273 T15
5954286 A20QEVEMLO0307M 3 700 20 25 180 13 403 4,00 1/8-27 NPT = MS1160 T20
5054287 A25REVEML0310M 3 1000 25 32 200 17 50,3 6,40 1/4-27 NPT - MS1162 T25
5954289 A32SEVEMLO0312M 3 1200 32 40 250 22 640 640 1/4-27NPT MS1595 - T30
5954288 A25REVEML0410M 4 1000 25 32 200 17 503 6,40 1/4-18NPT = MS1162 T25
5954290 A32SEVEML0412M 4 1200 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
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 K251P 2050113
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
Beyond™ Evolution™ Integral-Bohrstangen zum Axial-Einstechdrehen KZKENNAMETAli
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Stahl-Bohrstange zum Axial-Einstechdrehen ¢ Metrisch

g
Schneid- T-
kérper- Spann-
Bestellnr. Katalognummer SitzgroBe CcD D D min L1 F CS schraube Torx
rechtsschneidend
6116521 A25REVSAR0212M026030 2 12,00 25 26 200 13 1/4-18 NPT|  MS1160 T20
6116522 A25REVSAR0312M030035 3 12,00 25 30 200 13 - MS1162 T25
6116297 A32SEVSAR0312M033042 3 12,00 32 33 250 16 1/4-18 NPT|  MS1162 T25
6116299 A40TEVSAR0312M041050 3 12,00 40 4 300 20 1/4-18 NPT|  MS1162 T25
linksschneidend
6116527 A25REVSAL0212M026030 2 12,00 25 26 200 13 1/4-18 NPT|  MS1160 T20
6116528 A25REVSAL0312M030035 3 12,00 25 30 200 13 1/4-18 NPT| MS1982 T25
6116298 A32SEVSAL0312M033042 3 12,00 32 33 250 16 1/4-18 NPT = T25
6116300 A40TEVSAL0312M041050 3 12,00 40 4 300 20 1/4-18 NPT = T25
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 125 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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Einstechdrehen und Abstechdrehen
KZKENNAMETAE Beyond™ Evolution™ Schneidentrager

e Fir tiefe Nuten und Abstechanwendungen.

¢ Universeller Schneidkorper-Sitz fir alle Schneidkorper-Geometrien. @ @ @

Drehen

L1

CD
¥
H1 |1
\y
Gerade 150°
Gerade
L1 | HJ

cD ‘ ‘ Y
— l~—DB
J%J Wi -
— =
Verstérkt 150° Verstarkt

Zweiseitiger Schneidentrager

~

Schneid-
kérper- Montage-
Bestellnr. Katalognummer SitzgroBe H w w1 H1 L1 B CcD schliissel
linksschneidend
5941706 EVBSN19G1B14 1B 19 1,4 1,15 15,5 90 1,80 14 SCWS5E
5941708 EVBSN26J1B15 1B 26 1,4 1,15 215 110 1,80 15 SCW5E
5955391 EVBSN19G1F16 1F 19 1,6 1,30 15,5 90 1,80 16 SCWS5E
5955392 EVBSN26J1F17 1F 26 1,6 1,30 21,5 110 1,80 17 SCWS5E
5941707 EVBSN19G0220 2 19 2,0 - 15,5 90 1,65 - SCW5E
5941709 EVBSN26J0230 2 26 2,0 - 21,5 110 1,65 - SCWS5E
5941710 EVBSN26M0230 2 26 2,0 - 21,5 150 1,65 - SCWS5E
5941724 EVBSN32M0250 2 32 2,0 - 25,1 150 1,65 - SCW5E
5941721 EVBSN26J0340 3 26 3,0 - 21,5 110 2,40 — SCW5E
5941722 EVBSN26M0340 3 26 3,0 - 21,5 150 2,40 - SCW5E
5941725 EVBSN32M0350 3 32 3,0 - 25,1 150 2,40 - SCWS5E
5941723 EVBSN26J0440 4 26 4,0 — 21,5 110 3,40 - SCW5E
5941726 EVBSN32M0450 4 32 4,0 - 25,1 150 3,40 - SCW5E
5977635 EVBSN26J0540 5 26 5,0 - 21,5 110 4,40 - SCW5E
5977637 EVBSN32M0560 5 32 5,0 - 251 150 4,40 - SCW5E
5977636 EVBSN26J0640 6 26 6,0 - 215 110 5,40 - SCWSE
5977638 EVBSN32M0660 6 32 6,0 - 251 150 5,40 - SCWSE
5977640 EVBSN52X06120 6 53 6,0 — 45,3 260 5,40 - SCWSE
5977639 EVBSN32M0860 8 32 8,0 - 25,1 150 7,00 - SCWSE
5977721 EVBSN52X08120 8 53 8,0 - 453 260 7,00 - SCWSE
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
Beyond™ Evolution™ — Modulare Schneidentrager KZKENNAMETAE

Drehen

o Maximaler Unterbau flir besondere Stechbreite und mit

gerader Freifldche fur unbegrenzte Durchmesser. @ % @ @ @ @ f/’/‘ $
¢ Kihlmittelzufihrung durch den Schneidkdrper-Sitz

maoglich.
e Universeller Schneidkdrper-Sitz flr alle Schneidkérper-

Geometrien.

cD

T

Fsl q Fsl Q0 ﬁ
) —
CD rechtsschneidend

linksschneidend linksschneidend rechtsschneidend
Schneidentrager-GroBe M50 dargestellt

e ) @

linksschneidend rechtsschneidend

Schneidentrager-GroBe M65 dargestellt

Modulare Schneidentrager mit innerer Kithimittelzufiihrung

Schneid- Schneiden-
korper- trager-
Bestellnr. Katalognummer GroBe CcD 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
5955415 EVM50R0526MC 5 26,0 9,43 50
5955416 EVM50R0532MC 5 32,0 9,43 50
6031035 EVM65R0616MC 6 16,0 9,88 65
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
KZKENNAMETAE Beyond™ Evolution™ — Modulare Schneidentrager

(Modulare Schneidentrdger mit innerer Kithimittelzufiihrung — Fortsetzung)

Sc.:_hneid- Sch[\eiden- §

korper- tréager- [

Bestellnr. Katalognummer GroBe CcD FS Hohe (=

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
5955419 EVM50L0526MC 5 26,0 9,43 50
5955420 EVM50L0532MC 5 32,0 9,43 50
6031036 EVM65L0616MC 6 16,0 9,88 65
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

HINWEIS: Kiihimittelzufiihrung durch den Schneidkdrper-Sitz méglich flir Schneidkdrper-SitzgroBe 3 und groBer.
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
Beyond™ Evolution™ — Modulare Schneidentréager zum Axial-Einstechdrehen KZKENNAMETA{

Drehen
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rechtsschneidend linksschneidend rechtsschneidend
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linksschneidend )
Schneidentréger-GroBe M65 dargestellt

CEEP < e

rechtsschneidend linksschneidend rechtsschneidend

linksschneidend Schneidentrager-GréBe M50 dargestellt

Modularer Schneidentrager zum Axial-Einstechdrehen mit innerer Kiihimittelzufiihrung und Innenwélbung

Schneid- Schneiden-
kérper- trager-
Bestellnr. Katalognummer GroBe D min D max CcD FS Hohe
rechtsschneidend
6097181 EVM50R0312A035040C 3 35 40 12,0 10,50 50
6097182 EVM50R0312A040050C 3 40 50 12,0 10,50 50
6097183 EVM50R0312A050060C 3 50 60 12,0 10,50 50
6097184 EVM50R0312A060075C 3 60 75 12,0 10,50 50
6116789 EVM50R0312A075100C 3 75 100 12,0 10,50 50
6117063 EVM50R0312A100180C 3 100 180 12,0 10,50 50
6117067 EVM50R0312A180250C 3 180 250 12,0 10,50 50
6117071 EVM50R0312A250350C 3 250 350 12,0 10,50 50
6117075 EVM50R0312A350999C 3 350 999 12,0 10,50 50
6097185 EVM50R0320A075100C 3 75 100 20,0 10,50 50
6097186 EVM50R0320A100180C 3 100 180 20,0 10,50 50
6097187 EVM50R0320A180250C 3 180 250 20,0 10,50 50
6097188 EVM50R0320A250350C 3 250 350 20,0 10,50 50
6097189 EVM50R0320A350999C 3 350 999 20,0 10,50 50
6079480 EVM50R0416A040050C 4 40 50 16,0 10,00 50
6079481 EVM50R0416A050060C 4 50 60 16,0 10,00 50
6079482 EVM50R0416A060075C 4 60 75 16,0 10,00 50
6079483 EVM50R0416A075100C 4 75 100 16,0 10,00 50
6117079 EVM50R0416A100180C 4 100 180 16,0 10,00 50
6117093 EVM50R0416A180250C 4 180 250 16,0 10,00 50
6117097 EVM50R0416A250350C 4 250 350 16,0 10,00 50
6117101 EVM50R0416A350999C 4 350 999 16,0 10,00 50
6079484 EVM50R0426A100180C 4 100 180 26,0 10,00 50
(Fortsetzung)
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
KZKENNAMETAt Beyond™ Evolution™ — Modulare Schneidentrdger zum Axial-Einstechdrehen

(Modularer Schneidentrdger zum Axial-Einstechdrehen mit innerer Kihimittelzufihrung und Innenwélbung — Fortsetzung)

Schneid- Schneiden- E

kérper- trager- [
Bestellnr. Katalognummer GroBe D min D max CD FS Hohe o
6079485 EVM50R0426A180250C 4 180 250 26,0 10,00 50
6079486 EVM50R0426A250350C 4 250 350 26,0 10,00 50
6079487 EVM50R0426A350999C 4 350 999 26,0 10,00 50
6079488 EVM50R0520A050060C 5 50 60 20,0 9,50 50
6079489 EVM50R0520A060075C 5 60 75 20,0 9,50 50
6079490 EVM50R0520A075100C 5 75 100 20,0 9,50 50
6079491 EVM50R0520A100180C 5 100 180 20,0 9,50 50
6079492 EVM50R0520A180250C 5 180 250 20,0 9,50 50
6079493 EVM50R0520A250350C 5 250 350 20,0 9,50 50
6079494 EVM50R0520A350999C 5 350 999 20,0 9,50 50
6079223 EVM65R0620A060075C 6 60 75 20,0 9,88 65
6079224 EVM65R0620A075100C 6 75 100 20,0 9,88 65
6079225 EVM65R0620A100180C 6 100 180 20,0 9,88 65
6079226 EVM65R0620A180250C 6 180 250 20,0 9,88 65
6079227 EVM65R0620A250350C 6 250 350 20,0 9,88 65
6079228 EVM65R0620A350999C 6 350 999 20,0 9,88 65
6079229 EVM65R0820A080180C 8 80 180 20,0 9,00 65
6079230 EVM65R0820A180999C 8 180 999 20,0 9,00 65

linksschneidend
6097190 EVM50L0312A035040C 3 35 40 12,0 10,50 50
6097191 EVM50L0312A040050C 3 40 50 12,0 10,50 50
6097192 EVM50L0312A050060C 3 50 60 12,0 10,50 50
6097193 EVM50L0312A060075C 3 60 75 12,0 10,50 50
6116790 EVM50L0312A075100C 3 75 100 12,0 10,50 50
6117064 EVM50L0312A100180C 3 100 180 12,0 10,50 50
6117068 EVM50L0312A180250C 3 180 250 12,0 10,50 50
6117072 EVM50L0312A250350C 3 250 350 12,0 10,50 50
6117076 EVM50L0312A350999C 3 350 999 12,0 10,50 50
6097194 EVM50L0320A075100C 3 75 100 20,0 10,50 50
6097195 EVM50L0320A100180C 3 100 180 20,0 10,50 50
6097196 EVM50L0320A180250C 3 180 250 20,0 10,50 50
6097197 EVM50L0320A250350C 3 250 350 20,0 10,50 50
6097198 EVM50L0320A350999C 3 350 999 20,0 10,50 50
6079495 EVM50L0416A040050C 4 40 50 16,0 10,00 50
6079496 EVM50L0416A050060C 4 50 60 16,0 10,00 50
6079497 EVM50L0416A060075C 4 60 75 16,0 10,00 50
6079498 EVM50L0416A075100C 4 75 100 16,0 10,00 50
6117080 EVM50L0416A100180C 4 100 180 16,0 10,00 50
6117094 EVM50L0416A180250C 4 180 250 16,0 10,00 50
6117098 EVM50L0416A250350C 4 250 350 16,0 10,00 50
6117102 EVM50L0416A350999C 4 350 999 16,0 10,00 50
6079499 EVM50L0426A100180C 4 100 180 26,0 10,00 50
6079500 EVM50L0426A180250C 4 180 250 26,0 10,00 50
6079501 EVM50L0426A250350C 4 250 350 26,0 10,00 50
(Fortsetzung)
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
Beyond™ Evolution™ — Modulare Schneidentréager zum Axial-Einstechdrehen KZKENNAMETA{

(Modularer Schneidentrdger zum Axial-Einstechdrehen mit innerer Kiihimittelzufiihrung und Innenwélbung — Fortsetzung)

E Sc"hneid- Sch_r_leiden-

[ kérper- tréger-

(=) Bestellnr. Katalognummer GroBe D min D max CD FS Hohe
6079502 EVM50L0426A350999C 4 350 999 26,0 10,00 50
6079503 EVM50L0520A050060C 5 50 60 20,0 9,50 50
6079504 EVM50L0520A060075C 5 60 75 20,0 9,50 50
6079505 EVM50L0520A075100C 5 75 100 20,0 9,50 50
6079506 EVM50L0520A100180C 5 100 180 20,0 9,50 50
6079507 EVM50L0520A180250C 5) 180 250 20,0 9,50 50
6079508 EVM50L0520A250350C 5 250 350 20,0 9,50 50
6079509 EVM50L0520A350999C 5 350 999 20,0 9,50 50
6079234 EVM65L0620A060075C 6 60 75 20,0 9,88 65
6079235 EVM65L0620A075100C 6 75 100 20,0 9,88 65
6079236 EVM65L0620A100180C 6 100 180 20,0 9,88 65
6079237 EVM65L0620A180250C 6 180 250 20,0 9,88 65
6079238 EVM65L0620A250350C 6 250 350 20,0 9,88 65
6079239 EVM65L0620A350999C 6 350 999 20,0 9,88 65
6079240 EVM65L0820A080180C 8 80 180 20,0 9,00 65
6079241 EVM65L0820A180999C 8 180 999 20,0 9,00 65

HINWEIS: Kiihimittelzufiihrung durch den Schneidkdrper-Sitz méglich flir Schneidkdrper-SitzgroBe 3 und groBer.
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
KZKENNAMETAt Beyond™ Evolution™ — Modulare Schneidentrager zum Axial-Einstechdrehen
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Rechtsschneidend

Modularer Schneidentrager zum Axial-Einstechdrehen mit innerer Kiihimittelzufiihrung und AuBenwdélbung

Schneid- Schneiden-
kérper- trager-
Bestellnr. Katalognummer GroBe D min D max CD FS Hohe
rechtsschneidend
6079340 EVM50R0312B035040C 3 35 40 12,0 10,50 50
6079411 EVM50R0312B040050C 3 40 50 12,0 10,50 50
6079412 EVM50R0312B050060C 3 50 60 12,0 10,50 50
6079413 EVM50R0312B060075C 3 60 75 12,0 10,50 50
6117061 EVM50R0312B075100C 3 75 100 12,0 10,50 50
6117065 EVM50R0312B100180C 3 100 180 12,0 10,50 50
6117069 EVM50R0312B180250C 3 180 250 12,0 10,50 50
6117073 EVM50R0312B250350C 3 250 350 12,0 10,50 50
6117077 EVM50R0312B350999C 3 350 999 12,0 10,50 50
6079414 EVM50R0320B075100C 3 75 100 20,0 10,50 50
6079415 EVM50R0320B100180C 3 100 180 20,0 10,50 50
6079416 EVM50R0320B180250C 3 180 250 20,0 10,50 50
6079417 EVM50R0320B250350C 3 250 350 20,0 10,50 50
6079418 EVM50R0320B350999C 3 350 999 20,0 10,50 50
6079429 EVM50R0416B040050C 4 40 50 16,0 10,00 50
6079430 EVM50R0416B050060C 4 50 60 16,0 10,00 50
6079451 EVM50R0416B060075C 4 60 75 16,0 10,00 50
6079452 EVM50R0416B075100C 4 75 100 16,0 10,00 50
6117091 EVM50R0416B100180C 4 100 180 16,0 10,00 50
6117095 EVM50R0416B180250C 4 180 250 16,0 10,00 50
6117099 EVM50R0416B250350C 4 250 350 16,0 10,00 50
6117103 EVM50R0416B350999C 4 350 999 16,0 10,00 50
6079453 EVM50R0426B100180C 4 100 180 26,0 10,00 50
(Fortsetzung)
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
Beyond™ Evolution™ — Modulare Schneidentréager zum Axial-Einstechdrehen KZKENNAMETA{

(Modularer Schneidentrdger zum Axial-Einstechdrehen mit innerer Kihimittelzufiihrung und AuBenwélbung — Fortsetzung)

E Sc__hneid- Sch[\eiden-

@ korper- tréger-

(= Bestellnr. Katalognummer GroBe D min D max CcD FS Hoéhe
6079454 EVM50R0426B180250C 4 180 250 26,0 10,00 50
6079455 EVM50R0426B250350C 4 250 350 26,0 10,00 50
6079456 EVM50R0426B350999C 4 350 999 26,0 10,00 50
6079457 EVM50R0520B050060C 5 50 60 20,0 9,50 50
6079458 EVM50R0520B060075C 5 60 75 20,0 9,50 50
6079459 EVM50R0520B075100C 5 75 100 20,0 9,50 50
6079460 EVM50R0520B100180C 5 100 180 20,0 9,50 50
6079461 EVM50R0520B180250C 5 180 250 20,0 9,50 50
6079462 EVM50R0520B250350C 5 250 350 20,0 9,50 50
6079463 EVM50R0520B350999C 5 350 999 20,0 9,50 50
6079246 EVM65R0620B060075C 6 60 75 20,0 9,88 65
6079247 EVM65R0620B075100C 6 75 100 20,0 9,88 65
6079248 EVM65R0620B100180C 6 100 180 20,0 9,88 65
6079249 EVM65R0620B180250C 6 180 250 20,0 9,88 65
6079250 EVM65R0620B250350C 6 250 350 20,0 9,88 65
6079261 EVM65R0620B350999C 6 350 999 20,0 9,88 65
6079262 EVM65R0820B080180C 8 80 180 20,0 9,00 65
6079263 EVM65R0820B180999C 8 180 999 20,0 9,00 65

linksschneidend
6079420 EVM50L0312B035040C 3 35 40 12,0 10,50 50
6079421 EVM50L0312B040050C 3 40 50 12,0 10,50 50
6079422 EVM50L0312B050060C 3 50 60 12,0 10,50 50
6079423 EVM50L0312B060075C 3 60 75 12,0 10,50 50
6117062 EVM50L0312B075100C 3 75 100 12,0 10,50 50
6117066 EVM50L0312B100180C 3 100 180 12,0 10,50 50
6117070 EVM50L0312B180250C 3 180 250 12,0 10,50 50
6117074 EVM50L0312B250350C 3 250 350 12,0 10,50 50
6117078 EVM50L0312B350999C 3 350 999 12,0 10,50 50
6079424 EVM50L0320B075100C 3 75 100 20,0 10,50 50
6079425 EVM50L0320B100180C 3 100 180 20,0 10,50 50
6079426 EVM50L0320B180250C 3 180 250 20,0 10,50 50
6079427 EVM50L0320B250350C 3 250 350 20,0 10,50 50
6079428 EVM50L0320B350999C 3 350 999 20,0 10,50 50
6079464 EVM50L0416B040050C 4 40 50 16,0 10,00 50
6079465 EVM50L0416B050060C 4 50 60 16,0 10,00 50
6079466 EVM50L0416B060075C 4 60 75 16,0 10,00 50
6079467 EVM50L0416B075100C 4 75 100 16,0 10,00 50
6117092 EVM50L0416B100180C 4 100 180 16,0 10,00 50
6117096 EVM50L0416B180250C 4 180 250 16,0 10,00 50
6117100 EVM50L0416B250350C 4 250 350 16,0 10,00 50
6117104 EVM50L0416B350999C 4 350 999 16,0 10,00 50
6079468 EVM50L0426B100180C 4 100 180 26,0 10,00 50
6079469 EVM50L0426B180250C 4 180 250 26,0 10,00 50
6079470 EVM50L0426B250350C 4 250 350 26,0 10,00 50
(Fortsetzung)
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
KZKENNAMETAt Beyond™ Evolution™ — Modulare Schneidentrager zum Axial-Einstechdrehen

(Modularer Schneidentrdger zum Axial-Einstechdrehen mit innerer Kihimittelzufihrung und AuBenwélbung — Fortsetzung)

Schneid- Schneiden- §

korper- trager- [

Bestellnr. Katalognummer GroBe D min D max cb FS Hoéhe (=]
6079471 EVM50L0426B350999C 4 350 999 26,0 10,00 50
6079472 EVM50L0520B050060C 5 50 60 20,0 9,50 50
6079473 EVM50L0520B060075C 5 60 75 20,0 9,50 50
6079474 EVM50L0520B075100C 5 75 100 20,0 9,50 50
6079475 EVM50L0520B100180C 5 100 180 20,0 9,50 50
6079476 EVM50L0520B180250C 5 180 250 20,0 9,50 50
6079477 EVM50L0520B250350C 5 250 350 20,0 9,50 50
6079478 EVM50L0520B350999C 5 350 999 20,0 9,50 50
6079266 EVM65L0620B060075C 6 60 75 20,0 9,88 65
6079267 EVM65L0620B075100C 6 75 100 20,0 9,88 65
6079268 EVM65L0620B100180C 6 100 180 20,0 9,88 65
6079269 EVM65L0620B180250C 6 180 250 20,0 9,88 65
6079270 EVM65L0620B250350C 6 250 350 20,0 9,87 65
6079271 EVM65L0620B350999C 6 350 999 20,0 9,88 65
6079272 EVM65L0820B080180C 8 80 180 20,0 9,00 65
6079273 EVM65L0820B180999C 8 180 999 20,0 9,00 65

HINWEIS: Kiihimittelzufiihrung durch den Schneidkdrper-Sitz méglich flr Schneidkdrper-SitzgroBe 3 und gréBer.
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
Beyond™ Evolution™ Modulare Klemmhalter KZKENNAMETAE

Drehen

¢ Auswechselbare Schneideintréager flir Vielseitigkeit und
unterschiedliche Stechtiefen.

e Kuhimittelzuftihrung durch den Schneidkdrper-Sitz
mdglich.

G

LS

LH3
M50 Schneidentrager

M50 Klemmbhalter
Rechtsschneidend

L1

7& cs
1 69 g

BEE

CF-/

LS CSs
M#65 Schneidentrager

M65 Klemmbhalter
Rechtsschneidend

Modulare Klemmbhalter, gerade, mit Kiihimittelzufiihrung  Metrisch

iy
Spann-
Schnei- schraube Schneid-
den- fiir korper-
trdger- Schneiden- Spann-
Bestellnr. Katalognummer | B H H1 L1 F CSs CF LS  H3 | Hohe trager  Torx schraube Torx

rechtsschneidend
5979190 KGMSR2525M50C | 25 25 25 138,75 13,84 1/8-27 NPTF  1/8-27NPTF 109,00 7,00 | 50 MS1162 T25 mMS2002 T25
5979745 KGMSR2525M65C | 25 25 25 150,00 13,00 1/8-27 NPTF  1/8-27 NPTF 122,00 14,00/ 65 MS1163 T30 - -
5979746 KGMSR3232P50C | 32 32 32 158,75 20,81 1/8-27NPTF  1/8-27NPTF 13362 — 50 MS1162 T25 MS2002 T25
5979747 KGMSR3232P65C | 32 32 32 170,00 20,00 1/8-27 NPTF  1/8-27 NPTF 138,50 7,00 | 65 MS1163 T30 = -

linksschneidend
5979191 KGMSL2525M50C | 25 25 25 138,75 13,84 1/8-27NPTF  1/8-27NPTF 109,00 7,00 | 50 MS1162 T25 MS2002 T25
5979748 KGMSL2525M65C | 25 25 25 150,00 13,00 1/8-27 NPTF  1/8-27 NPTF 122,00 14,00 65 mMS1163 T30 - -
5979749 KGMSL3232P50C | 32 32 32 158,75 20,80 1/8-27 NPTF  1/8-27 NPTF 133,62 — 50 MS1162 T25 MS2002 T25
5979750 KGMSL3232P65C | 32 32 32 170,00 20,00 1/8-27NPTF 1/8-27 NPTF 142,00 7,00 | 65 MS1163 T30 = -

HINWEIS: KGMS: Fur rechte Halter rechte Schneidentrager verwenden.
KGME: Fiir 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 Schneidentréger entspricht 18-20 Nm (159-177 in. Ibs.).

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
KZKENNAMETAE Beyond™ Evolution™ Modulare Klemmbhalter

¢ Auswechselbare Schneideintréger fir Vielseitigkeit und

unterschiedliche Stechtiefen. @ % @ @ @ @ $
e Kihimittelzufihrung durch den Schneidkdrper-Sitz

méglich. L

= Ls
H2
1
TS cs

M50 Schneidentrager M50 Klemmhalter
. Rechtsschneidend

F JB

= L1
| L8 CF
H2 ‘ “ JH
H3 cs

M65 Schneidentrager

M65 Klemmbhalter
Rechtsschneidend

Modulare Klemmhalter fiir die stirnseitige Aufnahme mit Kiihimittelzufiihrung e Metrisch

Spann-
Schnei-  schraube Schneid-
den- fiir korper-
trdger- Schneiden- Spann-
Bestellnr. Katalognummer B H Hi L1 F CS CF LS H3 Hohe triger Torx schraube Torx

rechtsschneidend
5979765 KGMER2525M65C | 25 25 25 138,15 35,00 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF 117,00 14,00 65 MS1163 T30 = -

5979192 KGMER2525M50C | 25 25 25 139,25 40,00 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF 124,85 7,00 50 MS1162 T25 MS2002 T25
5979767 KGMER3232P65C | 32 32 32 158,15 35,00 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF 137,00 7,00 65 MS1163 T30 - -
5979766 KGMER3232P50C | 32 32 32 159,25 40,00 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF 145,25 — 50 MS1162 T25 MS2002 T25
linksschneidend
5979768 KGMEL2525M65C | 25 25 25 138,15 35,00 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF 117,00 14,00 65 MS1163 T30 - —
5979193 KGMEL2525M50C | 25 25 25 139,25 40,00 1/8-27 NPTF 1/8 -27 NPTF 124,85 7,00 50 MS1162 T25 MS2002 T25
5979770 KGMEL3232P65C | 32 32 32 158,15 35,00 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF 137,00 7,00 65 MS1163 T30 = —
5979769 KGMEL3232P50C | 32 32 32 159,25 40,00 1/8-27 NPTF 1/8-27 NPTF 145,25 - 50 MS1162 T25 MS2002 T25

HINWEIS: KGMS: Fur 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 Schneidentréger entspricht 18-20 Nm (159-177 in. Ibs.).

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™ — Modulare Schneidkdpfe mit KM™ Aufnahme KZKENNAMETA{

Drehen

¢ Herausragende KM-Schnellwechselplattform.

e Kihlmittelzuflihrung durch den Schneidkdrper-Sitz
méglich.

e Auswechselbare Schneideintréager flir Vielseitigkeit und
unterschiedliche Stechtiefen.

==

QuICK y

CHANGE

rechtsschneidend

Modularer Schneidkopf mit KM Aufnahme und axial angeordnetem Schneidentrager, sowie innerer
KihImittelzufiihrung

Schnei- Spann- Klemm-
den- schraube fiir element-
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 KM63TS 63,5 31,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25
5999972 KM63XMZKGMSR50CY KM63XMZ 63,5 31,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25
6000018 KM80ATCKGMSR50C KMB0ATC 66,5 41,0 50 MS1162 TW25 MS2002 T25
6000014 KM80TSKGMSR50C KM80TS 66,5 41,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25
linksschneidend
5999861 KM40TSKGMSL50C KM40TS 53,5 15,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25
5999865 KM50TSKGMSL50C KM50TS 58,5 23,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25
5999949 KM63TSKGMSL50C KMB3TS 63,5 31,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25
5999973 KM63XMZKGMSLF50CY KM63XMZ 63,5 31,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25
6000019 KM80ATCKGMSL50C KMB0ATC 66,5 41,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25
6000015 KM80TSKGMSL50C KM80TS 66,5 41,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25

HINWEIS: KGMS: Fir rechte Halter rechte Schneidentrager verwenden.
KGME: Fiir 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 Schneidentréger entspricht 18-20 Nm (159-177 in. Ibs.).

ABO ‘:ZKENNAMETAE kennametal.com



Einstechdrehen und Abstechdrehen
KZKENNAMETAE Beyond™ Evolution™ — Modulare Schneidkopfe mit KM™ Aufnahme

e Herausragende KM-Schnellwechselplattform.

- |

@)

¢ Auswechselbare Schneideintréager flir Vielseitigkeit und
unterschiedliche Stechtiefen.

Drehen

S
KM| Tk LﬁffJ

QuUICK )
CHANGE rechtsschneidend

Modularer Schneidkopf mit KM Aufnahme und radial angeordnetem Schneidentréager, sowie innerer
Kihlmittelzuflihrung ¢ Metrisch

C%:Q
Schnei- Spann- Klemm-
den- schraube fiir element-
CSMS tréger- Schneiden- Spann-
Bestellnr. Katalognummer SystemgroBe L1 F Hohe trager Torx schraube Torx
rechtsschneidend
5999788 KM40TSKGMER50C KM40TS 28,0 20,50 50 MS1162 T25 MS2002 T25
5999862 KM50TSKGMERS50C KM50TS 38,0 25,50 50 MS1162 T25 MS2002 T25
6000410 KM50TSKGMERG65C KM50TS 47,0 25,50 65 MS1163 T30 - —
6000425 KM63TSKGMER65C KM63TS 47,0 32,52 65 MS1163 T30 = -
5999946 KM63TSKGMER50C KMB3TS 48,0 32,50 50 MS1162 T25 MS2002 T25
5999950 KM63XMZKGMER50CY | KM63XMZ 48,0 32,50 50 MS1162 T25 MS2002 T25
6017697 KM80ATCKGMER65C KMBOATC 57,0 40,50 65 MS1163 T30 - -
6000016 KM80ATCKGMER50C KMBOATC 58,0 40,50 50 MS1162 T25 MS2002 T25
6017693 KM80TSKGMER65C KM80TS 57,0 40,50 65 MS1163 T30 = —
6000012 KM80TSKGMERS50C KM80TS 58,0 40,50 50 MS1162 T25 MS2002 T25
linksschneidend
5999789 KM40TSKGMEL50C KM40TS 28,0 20,50 50 MS1162 T25 MS2002 T25
5999863 KM50TSKGMEL50C KM50TS 38,0 25,50 50 MS1162 T25 MS2002 T25
6000421 KM50TSKGMEL65C KM50TS 47,0 25,50 65 MS1163 T30 - —
6000430 KM63TSKGMEL65C KM63TS 47,0 32,52 65 MS1163 T30 - -
5999947 KM63TSKGMEL50C KM63TS 48,0 32,50 50 MS1162 T25 MS2002 T25
5999971 KM63XMZKGMELF50CY| KM63XMZ 48,0 32,50 50 MS1162 T25 MS2002 T25
6017698 KM80ATCKGMEL65C KMB8OATC 57,0 40,50 65 MS1163 T30 - -
6000017 KM80ATCKGMEL50C KMBOATC 58,0 40,50 50 MS1162 T25 MS2002 T25
6017694 KM80TSKGMEL65C KM80TS 57,0 40,50 65 MS1163 T30 - —
6000013 KM80TSKGMEL50C KM80TS 58,0 40,50 50 MS1162 T25 MS2002 T25

HINWEIS: KGMS: Fur rechte Halter rechte Schneidentrager verwenden.
KGME: Fiir 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 Schneidentréger entspricht 18-20 Nm (159-177 in. Ibs.).
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Drehen

Einstechdrehen und Abstechdrehen
Beyond™ Evolution™ — Modulare Schneidkdpfe mit KM™ Aufnahme KZKENNAMETAli

¢ Herausragende KM-Schnellwechselplattform.

e () ) Q) QYOO P

¢ Auswechselbare Schneideintréger fiir Vielseitigkeit und
unterschiedliche Stechtiefen.

— S h=
KM -
QuICK 3
CHANGE

rechtsschneidend

Modularer Schneidkopf mit KM4X™ Aufnahme und axial angeordnetem Schneidentréger, sowie innerer
Kihlmittelzufiihrung

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 KM4X63KGMSLESC | KMA4X63 68,5 00 | 65 MS1163 T30

HINWEIS: KGMS: Fur 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 Schneidentréger entspricht 18-20 Nm (159-177 in. Ibs.).
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
KZKENNAMETAIZ Beyond™ Evolution™ — Modulare Schneidkopfe mit KM Aufnahme

388

Drehen

rechtsschneidend

QUICK
CHANGE

Modularer Schneidkopf mit KM4X Aufnahme und radial angeordnetem Schneidentréger, sowie innerer
KihImittelzufiihrung

@(0)

,,mﬁ%\\“
Spann- Klemm-
Schneiden-  schraube fiir element-
CSMS trager- Schneiden- Spann-
Bestellnr. Katalognummer |SystemgroBe L1 F GroBe trager Diise schraube kg lbs
rechtsschneidend
6000404 KM4X63KGMER50C | KM4X63 58,0 32,5 50 MS1162 PMT04525 MS2002 1,85 4.08
6000407 KM4X63KGMSR50C | KM4X63 73,5 31,0 50 MS1162 PMT04525 MS2002 1,86 411
linksschneidend
6000405 KM4X63KGMEL50C KM4X63 58,0 32,5 50 MS1162 PMT04525 MS2002 1,85 4.08
6000408 KM4X63KGMSL50C KM4X63 73,5 31,0 50 MS1162 PMT04525 MS2002 1,86 411

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

Einstechdrehen und Abstechdrehen

Beyond™ Evolution™ — Modulare Schneidkopfe mit PSC Aufnahme

e StandardmaBige PSC-Schnellwechselplattform.

e Kihlmittelzufiihrung durch den Schneidkdrper-Sitz

méglich.

¢ Auswechselbare Schneidentréger fiir Vielseitigkeit
und unterschiedliche Stechtiefen.

Modularer Schneidkopf mit PSC Aufnahme und axial angeordnetem Schneidentréger, sowie innerer

KihImittelzufiihrung

SLRILLPROLER

KZKENNAMETAE

rechtsschneidend

C%:;
Spann- Klemm-
Schneiden-  schraube fiir element-
CSMS trager- Schneiden- Spann-
Bestellnr. Katalognummer SystemgroBe L1 F Hohe trager Torx schraube 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
6000464 PSC63KGMSR65C PSC63 60,5 21,0 65 MS1163 T30 = -
6000211 PSC63KGMSR50C PSC63 65,5 22,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25
6000468 PSC80KGMSR65C PSC80 68,5 29,0 65 MS1163 T30 - -
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 25,5 65 MS1163 T30 - —
6000153 PSC50KGMSL50C PSC50 63,5 15,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25
6000465 PSC63KGMSL65C PSC63 60,5 21,0 65 MS1163 T30 = -
6000213 PSC63KGMSL50C PSC63 65,5 22,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25
6000469 PSC80KGMSL65C PSC80 68,5 29,0 65 MS1163 T30 - -
6000217 PSC80KGMSL50C PSC80 73,5 30,0 50 MS1162 T25 MS2002 T25

HINWEIS: KGMS: Fur 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 Schneidentréger entspricht 18-20 Nm (159-177 in. Ibs.).

A64
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
KZKENNAMETAI: Beyond™ Evolution™ — Modulare Schneidkopfe mit PSC Aufnahme

e StandardmaBige PSC-Schnellwechselplattform.

/
e Kiihimittelzufiihrung durch den Schneidkorper-Sitz @ % @ @ @ @ v
méglich.
e Auswechselbare Schneidentréger fiir Vielseitigkeit

Drehen

und unterschiedliche Stechtiefen.

i [

L1

rechtsschneidend

Modularer Schneidkopf mit KM Aufnahme und radial angeordnetem Schneidentréger, sowie innerer
Kihlmittelzufiihrung

%2
Spann- Klemm-
Schneiden-  schraube fiir element-
CSMS trager- Schneiden- Spann-
Bestellnr. Katalognummer SystemgroBe L1 F Hohe trager Torx schraube Torx
rechtsschneidend
6000026 PSC40KGMERS50C PSC40 33,0 20,5 50 MS1162 T25 MS2002 T25
6000030 PSC50KGMER50C PSC50 43,0 25,5 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
6000462 PSC63KGMER65C PSC63 49,0 32,5 65 MS1163 T30 = —
6000466 PSC80KGMER65C PSC80 57,0 40,5 65 MS1163 T30 - -
6000214 PSC80KGMERS50C 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 25,5 50 MS1162 T25 MS2002 T25
5405653 PSC50KGMEL65C PSC50 55,5 22,0 65 MS1163 T30 - -
6000160 PSC63KGMEL50C PSC63 48,0 32,5 50 MS1162 T25 MS2002 T25
6000463 PSC63KGMEL65C PSC63 49,0 32,5 65 MS1163 T30 = -
6000467 PSC80KGMEL65C PSC80 57,0 40,5 65 MS1163 T30 - -
6000215 PSC80KGMEL50C PSC80 58,0 40,5 50 MS1162 T25 MS2002 T25

HINWEIS: KGMS: Fur 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 Schneidentréger entspricht 18-20 Nm (159-177 in. Ibs.).
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VDI Werkzeugaufnahmen
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KZKENNAMETAI:

¢ \/DI Werkzeugaufnahme mit Kihlmittelzufuhrung fur
Vierkantschaft-Klemmbhalter.

VDI Werkzeugaufnahmen

VDI Form B1 e Rechtsausfiihrung und Linksausfiihrung, kurz

L8388

e DIN 69880.
o
5]
S
LPR B2 s
L / B
o h 15\"/ N
D [ 7 } \_
le i \y J H2
L - V* D) H3
15°f g
VDI Form B1 ¢ HPC ¢ Rechtsausfiihrung kurz e Metrisch
Bestellnr. Katalognummer D B2 B1 HW H2 H3 L1 LPR
6151491 VDIB1M302040C 30,00 70,00 35,00 20,00 66,00 38,00 22,00 40,00
6151492 VDIB1M402544C 40,00 85,00 42,50 25,00 80,50 48,00 22,00 44,00
VDI Form B2 e Linksausfiihrung kurz
¢ \/DI Werkzeugaufnahme mit Kiihlmittelzufihrung fur
Vierkantschaft-Klemmhalter. DIN
69880 a b
* DIN 69880. s
LPR B2
-l '/ B1
15°
© [~ N 2h
D : —
HWI | \/ H2
R - H3
15°f\ o
Die Darstellung zeigt
die Rechtsausfihrung
VDI Form B2 ¢ HPC e Linksausfiihrung kurz  Metrisch L e tas
Werkzeug gespiegelt werden.
Bestellnr. Katalognummer D B2 B1 HW H2 H3 L1 LPR
6151493 VDIB2M302040C 30,00 70,00 35,00 20,00 66,00 38,00 22,00 40,00
6151494 VDIB2M402544C 40,00 85,00 42,50 25,00 80,50 48,00 22,00 44,00
KZKENNAMETAE A67
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Drehen

VDI Werkzeugaufnahmen
VDI Form B3 e Rechtsausfiihrung und Linksausfiihrung, kurz, umgekehrt

KZKENNAMETAE

¢ /DI Werkzeugaufnahme mit Kiihimittelzufihrung fur
DIN
\g) 69880 u

Vierkantschaft-Klemmhalter.

e DIN 69880.
B2
LPR B1
15°L/ °© ||,
| 0 e
o i
p g
157 B
L1 \

VDI Form B3 ¢ HPC ¢ Rechtsausfiihrung kurz umgekehrt ¢ Metrisch

Bestellnr. Katalognummer D B2 B1 HW H2 H3 L1 LPR
6151495 VDIB3M302040C 30,00 70,00 35,00 20,00 73,00 38,00 22,00 40,00
6151497 VDIB3M402544C 40,00 85,00 42,50 25,00 90,50 48,00 22,00 44,00

VDI Form B4 e Linksausfiihrung und Linksausfiihrung, kurz, umgekehrt

¢ /DI Werkzeugaufnahme mit Kiihlmittelzufhrung fur
DIN

Vierkantschaft-Klemmbhalter.

* DIN 69880.
B2
LPR B1
15°\// © | |
L e
-y i i
L1 \

VDI Form B4 ¢ HPC e Linksausfiihrung kurz umgekehrt e Metrisch

Die Darstellung zeigt
die Rechtsausflhrung
des Werkzeugs. Fir die
Linksausflihrung muss das
Werkzeug gespiegelt werden.

Bestelinr. Katalognummer D B2 B1 HW H2 H3 L1 LPR
6151498 VDIB4M302040C 30,00 70,00 35,00 20,00 73,00 38,00 22,00 40,00
6151499 VDIB4M402544C 40,00 85,00 42,50 25,00 90,50 48,00 22,00 44,00

KZKENNAMETAIZ
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VDI Werkzeugaufnahmen
VDI Form B5 e Rechtsausfiihrung und Linksausflihrung, lang

KZKENNAMETAE
A Ay
¢ /DI Werkzeugaufnahme mit Kiihimittelzufuhrung fur
Vierkantschaft-Klemmhalter. DIN
69880 o)

¢ DIN 69880.
o
[<5)
=
=
(=]
LPR B2
<L—1> '/ B1
15°
O oy N [
D —1_
HWI | Wy B / H2
r VS H3
15°f -
VDI Form B5 e Rechtsausfiihrung lang ® Metrisch
Bestelinr. Katalognummer D B2 B1 HW H2 H3 L1 LPR
6151500 VDIB5M302040C 30,00 100,00 65,00 20,00 66,00 38,00 22,00 40,00
6151511 VDIB5M402544C 40,00 118,00 75,50 25,00 80,50 48,00 22,00 44,00
VDI Form B6 e Linksausfiihrung und Linksausflihrung, lang
¢ VDI Werkzeugaufnahme mit Kiihimittelzufihrung flr
Vierkantschaft-Klemmhalter. DIN
69880 el b,
¢ DIN 69880. Hs
LPR B2
+U / B
15°
o A s
D I 7 \ \_
HWJ | \ B / H2
1502\ v’\)\ © e
Die Darstellung zeigt
die Rechtsausfiihrung
des Werkzeugs. Fiir die
Linksausfiihrung muss das
VDI Form B6 ¢ HPC e Linksausfiihrung lang * Metrisch Werkzeug gespiegelt werden.
Bestelinr. Katalognummer D B2 B1 HW H2 H3 L1 LPR
6151512 VDIB6M302040C 30,00 100,00 65,00 20,00 66,00 38,00 22,00 40,00
6151513 VDIB6M402544C 40,00 118,00 75,50 25,00 80,50 48,00 22,00 44,00
‘ZKENNAMETAK A69
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Drehen

VDI Werkzeugaufnahmen
VDI Form C1 e Rechtsausfiihrung und Linksausfiihrung KZKENNAMETAE

VDI Werkzeugaufnahme mit Kiihimittelzufiihrung flr

Vierkantschaft-Klemmbhalter. g DIN é
e DIN 69880. 69880 bar psi

LPR B1
F
/ -
15°
H3| 0 N |
‘ hal
H2 o D &
{ Nad in
o 15 \§
VDI Form C1 e HPC ¢ Rechtsausfiihrung ® Metrisch

Bestellnr. Katalognummer D B2 B1 F HW H2 H3 LPR
6151514 VDIC1M302070C 30,00 70,00 35,00 17,00 20,00 66,00 38,00 70,00
6151515 VDIC1M402585C 40,00 85,00 42,50 21,00 25,00 80,50 48,00 85,00

VDI Form C2 e Linksausfiihrung

¢ VDI Werkzeugaufnahme mit Kiihimittelzuflihrung flr

Vierkantschaft-Klemmhalter. DIN
69880 B0
¢ DIN 69880.

LPR B1
F
/ o
150
H3 . N |t

‘ A hd

H2 o N
{ NS in

(@) 15°z \§

. . . Die Darstellung zeigt
VDI Form C2 ¢ HPC e Linksausfiihrung ¢ Metrisch die Rechtsausfihrung
des Werkzeugs. Fir die
Linksausflihrung muss das
Werkzeug gespiegelt werden.

Bestellnr. Katalognummer D B2 B1 F HW H2 H3 LPR
6151516 VDIC2M302070C 30,00 76,00 41,00 23,00 20,00 66,00 38,00 70,00
6151517 VDIC2M402585C 40,00 90,00 47,50 25,50 25,00 80,50 48,00 85,00
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¢ VDI Werkzeugaufnahme mit Kiihimittelzufiihrung flr
Vierkantschaft-Klemmbhalter.

* DIN 69880.

VDI Werkzeugaufnahmen

VDI Form C3 e Rechtsausfiihrung und Linksausfiinrung, umgekehrt

L2388

o
<]
=
o
B1 e
F \
@ 15°\//’
H3 " e 1
/ N iHW
H2 T D T
; Ve
/ < “¢
e
LPR B2

VDI Form C3 ¢ HPC ¢ Rechtsausfiihrung umgekehrt ¢ Metrisch

Bestellnr. Katalognummer D B2 B1 F HW H2 H3 LPR
6151518 VDIC3M302070C 30,00 70,00 35,00 17,00 20,00 73,00 38,00 70,00
6151519 VDIC3M402585C 40,00 85,00 42,50 21,00 25,00 90,50 48,00 85,00

¢ VDI Werkzeugaufnahme mit Kiihimittelzufihrung flr
Vierkantschaft-Klemmhalter.

* DIN 69880.

VDI Form C4 e Linksausfiihrung umgekehrt

FIPA). 3

o \
J [ Sl
n. ~ iHW
H2 | B D N7 ==
\,
| e
15—l
LPR ‘ B2 ‘
Die Darstellung zeigt
. . . die Rechtsausfiihrung
VDI Form C4 ¢ HPC e Linksausfiihrung umgekehrt ¢ Metrisch | Jos Werkzeugs. FUr die
inksausflihrung muss das
Werkzeug gespiegelt werden.
Bestellnr. Katalognummer D B2 B1 F HW H2 H3 LPR
6151520 VDIC4M302070C 30,00 70,00 35,00 17,00 20,00 73,00 38,00 70,00
6151521 VDIC4M402585C 40,00 85,00 42,50 21,00 25,00 90,50 48,00 85,00
kennametal.com KZKENNAMETAK AT1



Technische Informationen
VDI Werkzeugaufnahmen, Schaftabmessungen KZKENNAMETAIZ

Schaft-Standardabmessungen

69880
15— ’7

L2 —=f
L6 D3
‘ 60°
= Y
H2 [D1 / ( s 3
L f { \
— 3
i 15 — R1
4_1 1 D2 |~ L4
05— |4
D1 D2 D3 L1 L2 L3 L4 L5 L6 H2 R1
30 30,00 14,00 68,00 55,00 29,70 40,00 2,00 7,00 20,00 27,00 25,00
1.181 0.551 2.677 2.165 1.169 1.575 0.079 0.276 0.787 1.063 0.984
40 40,00 14,00 83,00 63,00 29,70 40,00 3,00 7,00 20,00 36,00 32,00
1.575 0.551 3.268 2.480 1.169 1.575 0.118 0.276 0.787 1.417 1.260
50 50,00 16,00 98,00 78,00 35,70 48,00 3,00 8,00 24,00 45,00 37,00
1.969 0.630 3.858 3.071 1.406 1.890 0.118 0.315 0.945 1.772 1.457
60 60,00 16,00 123,00 94,00 43,70 56,00 4,00 10,00 28,00 55,00 48,00
2.362 0.630 4.843 3.701 1.720 2.205 0.157 0.394 1.102 2.165 1.890
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Beyond™ PVD
Sorten

Das Beyond Programm mit seinen weiterentwickelten PVD-
Beschichtungen bietet einen sehr guten Schutz gegen die hohen
Temperaturen, die bei der Bearbeitung schwer zerspanbarer
Legierungen entstehen. Von der verlangerten Standzeit
profitieren die Industriesegmente allgemeiner Maschinenbau,
Automobil, Luft- und Raumfahrt, Energie und Berg- und
StraBenbau nicht nur in puncto Rentabilitat, sondern sie

konnen auch die Starken der PVD-Beschichtung von Beyond in
Verbindung mit dem breiten Produktangebot fiir Dreh-, Einstech-
und Abstechbearbeitungen in zahlreichen Werkstoffen und
Anwendungen nutzen, bei gleichzeitig exzellenter Spankontrolle
und minimalem VerschleiB der Schneidkanten.

KCU10 KCU25
e PVD-beschichtete Sorte mit hervorragender e PVD-beschichtete Sorte mit exzellenter
VerschleiBfestigkeit Fiir mittlere Anwendungen Schneidkantenzahigkeit und hervorragender
und zum Schlichten. VerschleiBfestigkeit. Fiir mittlere Bearbeitungen
* Fiir alle Werkstoffe geeignet, besonders fiir nicht rostende und zum Schruppen.
Stahle und hochtemperaturbestandige Legierungen. e Einsetzbar in allen Werkstoffen.
Informationen zu den Vorteilen unserer Produkte erhalten Sie von lhrem
Kennametal-AuBendienstmitarbeiter oder unter kennametal.com. KEN N AM ETA'E

kennametal.com



Beyond™ Evolution™
Kiihimittelzubehor KZKENNAMETAIi

I=%nd EVOLUTION'

Der Kuhimittelanschluss der Werkzeuge an Ihre Maschine
ist kinderleicht. Sie miissen lediglich eines von zwei
verfiigbaren Schlauchpaketen auswahlen und schon sorgt
die aktive Kihlmittelsteuerung fiir ausreichend Kihlung!

Sie wissen nicht ganz genau was Sie benotigen?

Die universellen KihImittelanschlusspakete von Kennametal sind
ideal zum Anschluss der Beyond Evolution Werkzeuge an die
gebrduchlichsten Werkzeugmaschinen weltweit. Jedes Paket enthalt
einen KihImittelschlauch und diverse Anschliisse mit den dblichen
GewindegroBen fir eine maximale Flexibilitit.

Universelles Kiihimittelanschlusspaket mit 200 mm Kihimittelschlauch

Bestellnr. Katalognummer Menge Beschreibung

1 1/16 NPTF-AuBengewinde auf 7/16 JIC-AuBengewindeanschluss

1 1/8 NPTF-AuBengewinde auf 7/16 JIC-AuBengewindeanschluss

1 G1/8 AuBengewinde auf 7/16 JIC-AuBengewindeanschluss
6145372 COOL-KIT-101

1 M10 x 1,5 AuBengewinde auf 7/16 JIC-AuBengewindeanschluss

2 JIC-AuBengewinde auf drehbarem JIC-Winkelstiick mit Innengewinde

1 200 mm JIC-Innengewinde auf JIC-Innengewinde

Universelles Kiihimittelanschlusspaket mit 300 mm Kiihimittelschlauch

Bestellnr. Katalognummer Menge Beschreibung

1 1/16 NPTF-AuBengewinde auf 7/16 JIC-AuBengewindeanschluss

1 1/8 NPTF-AuBengewinde auf 7/16 JIC-AuBengewindeanschluss

1 G1/8 AuBengewinde auf 7/16 JIC-AuBengewindeanschluss
6145373 COOL-KIT-201

1 M10 x 1,5 AuBengewinde auf 7/16 JIC-AuBengewindeanschluss

2 JIC-AuBengewinde auf drehbarem JIC-Winkelstiick mit Innengewinde

1 300 mm JIC-Innengewinde auf JIC-Innengewinde
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Beyond™ Evolution™
Individuelles Kiihimittelzubehor

Sie wissen exakt was Sie benotigen?

Alle Komponenten einschlieBlich weniger gebrduchlicher Anschlisse sind einzeln erhéltlich.
Wenn Sie die genauen Komponenten kennen, brauchen Sie nur die Anschliisse auszuwahlen, die Sie bendtigen.

KihImittelschlauch-Zubehor

Bestellnr. Katalognummer Beschreibung

6145374 1-16NPTF-JIC 1/16 NPTF-AuBengewinde auf 7/16 JIC-AuBengewindeanschluss
6145375 1-8NPTF-JIC 1/8 NPTF-AuBengewinde auf 7/16 JIC-AuBengewindeanschluss
6145376 G18-JIC G1/8 AuBengewinde auf 7/16 JIC-AuBengewindeanschluss
6145377 M10-JIC M10 x 1,5 AuBengewinde auf 7/16 JIC-AuBengewindeanschluss
6145379 JICM-JICF-ELB JIC-AuBengewinde auf drehbarem JIC-Winkelstlick mit Innengewinde
6145380 COOL-HOSE-200 JIC-Innengewinde auf JIC-Innengewinde 200 mm Kuhimittelschlauch
6145381 COOL-HOSE-300 JIC-Innengewinde auf JIC-Innengewinde 300 mm Kihimittelschlauch
6145382 Mé6-JIC M6 x 1,0 AuBengewinde auf 7/16 JIC-AuBengewindeanschluss
6145378 M8-JIC M8 x 1,25 AuBengewinde auf 7/16 JIC-AuBengewindeanschluss
6145383 JICM-JICM-STR 7/16 JIC-AuBengewinde auf 7/16 JIC AuBengewinde Schlauchverbinder
6145386 G14-G18-RED G1/4 AuBengewinde auf G1/8 Innengewinde Reduzierung

kennametal.com
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Beyond™ Evolution™ Kiihimittelzufiihrung
Anwendungshinweise KZKENNAMETAE

Empfehlungen fiir das aktive Kiihimittelsystem
1. Das Beyond ™ Evolution™-System ist fiir Driicke von bis zu
350 bar (5.076 psi) geeignet.
2. Die gelieferten Klemmhalter verfligen tiber vier Einlassoffnungen.
3. Um Verstopfungen in dem Klemmbhalter zu vermeiden, die sich
nachteilig auf den Kiihimittelfluss und die Leistung auswirken Kuh|m|tte|ubergabe 3

konnten, ist ein hochwertiges Filtersystem erforderlich.

4. Maschinen ohne geeignetes Filtersystem miissen unter
Umsténden modifiziert oder mit einem Leitungsfilter ausgestattet
werden.
o Fiir Driicke >70 bar (1.015 psi) einen Filter mit 10-20 pm
verwenden.
o Fiir Driicke <70 bar (1.015 psi) einen Filter mit 50—100 um
VDI KiihImitteliibergabe

verwenden.
o Der Einsatz von Feinfiltern bei geringen Driicken kann sich Kiihimitteliibergabe 2 KilhImitteliibergabe 1
auf die Durchflussmenge auswirken.

Spezifikationen zu Gewinden und Schraubenschliisseln

A

y

Maximaler Kiihimitteldruck Empfohlenes Anzugsmoment
Allgemeine Sicherheitshinweise
1. Alle Sicherheitstiiren und -vorkehrungen miissen vorhanden bzw. getroffen 4. Achten Sie bei den Schneidkdrpern darauf, c{ass der Schneidkorper-Sitz
worden sein, bevor die innere Kiihimittelzufiihrung getestet wird, um den frei von Spanen bzw. Verschmutzungen ist. Uberpriifen Sie auch die
Bediener bei Problemen nicht zu gefahrden. I§L'|hlmittelkanéile der Schneidkérper auf Verstopfungen.
2. Verwenden Sie die passenden Rohrleitungsanschliisse, um die Halter mit dem 5. Uberpriifen Sie regelmaBige alle Schlduche und Anschliisse auf
System zu verbinden. Achten Sie darauf, dass der fiir die Anschliisse zuldssige Beschadigungen und VerschleiB, um die einwandfreie Funktion des Systems
Maximaldruck nicht tiberschritten wird. zu gewéhrleisten. Die Filter sollten dabei ebenfalls iiberpriift werden.

3. Steigern Sie den Druck bei der Beaufschlagung mit einem Druck von >80 bar
(1.160 psi) schrittweise, um die einwandfreie Funktion des Schneidkdrper-
Spannsystems und dichte Verbindungen zu gewahrleisten.

Leistung der aktiven Kiihimittelsteuerung

Eine interne Kiihimittelzufiihrung bietet im Vergleich zu einer externen Kiihlung bei
schwierigen Bedingungen und bei Verwendung eines Hochdruckkiihimittels einen
klaren Vorteil hinsichtlich der Standzeit und der Spanformung/-abfiihrung.
Beispiel: Spanformer beim Tauchfrédsen in Stahl.

AuBenkiihlung Innenkiihlung

Werkstoff Stahl ST52;
Wendeschneidplatten-GroBe 6 mm;
f=0,25mm/U

LA

75 bar 200 bar
(1.087 psi) (2.900 psi)

Geringer Druck: Falls die Leistung aufgrund eines niedrigen Kiihimitteldrucks abzufallen droht, verwenden Sie zusatzlich zur inneren eine externe
Kiihimittelzufiihrung, um die Kiihimittelmenge zu erhdhen.

Empfehlung zur Verbesserung von Standzeit und/oder Produktivitat: HochdruckkihImittel verwenden: Empfohlen werden 80-350 bar.

VDI-Bausatz
Die aktive Kiihimittelsteuerung Beyond™ Evolution™ kann zusammen mit VDI-Spannsystemen sowohl mit herkémmlichen als auch mit
Schnellwechsel-Kiihimittelanschliissen genutzt werden.
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Beyond™ Evolution™ Kiihimittelzufiihrung
KZKENNAMETAIZ Anwendungshinweise

Kiihimittelfluss vom VDI-Adapter zur Werkzeugaufnahme.

Eine Markierung auf der Werkzeugaufnahme muss innerhalb des auf
dem VDI-System angegebenen Kiihimittelbereichs bleiben, um eine
unterbrechungsfreien Kiihimittelfluss zu gewéhrleisten.

Technische Informationen

Druckbegrenzung 80 bar

Die Diise ist vormontiert.

Fiir die Halterbaugruppe mit innerer Kiihimittelzufiinrung kann nur die Diise —
mit einer M5-Schraube (enthalten) befestigt werden. Verwenden Sie ein
Gewindedichtungsmittel von Loc Tite (leicht oder mittelfest).

Anzugsmoment
Halter Schilittenbereich Max. Druck (Druckschrauben)
VDI 30 22 mm 80 bar 20 Nm
VDI 40 30 mm 80 bar 35 Nm
Ersatzsets
Duse PKGNLAL 1205M
Satz mit Druckschraube, Druckplatte und Feder Fir Einzelteile siehe Stickliste

kennametal.com KKENNAMETAK AT7



Axial-Einstechdrehen
Anwendungshinweise

Schritte zur Auswahl des geeigneten Klemmhalters zum Axial-Einstechdrehen

e Schritt 1: Spindeldrehung auswahlen
e Schritt 2: Einstellwinkel und Ausrichtung des Klemmhalters auswéahlen

Integral-Klemmhalter

Drehung gegen den Uhrzeigersinn

KZKENNAMETAE

Drehung im Uhrzeigersinn

Vierkantschaft Vierkantschaft
Einstellen
[ {/ [ ]
| ) Linksschneidend
/(}\ [ 1] ]
Rechtsschneidend
Einstellen
Bohrstange Bohrstange
Einstellen

-

e

Rechtsschneidend

Einstellen

A78 KZKENNAMETAIZ
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Axial-Einstechdrehen Anwendungsempfehlung
Anwendungshinweise

KZKENNAMETAE

Schritte zur Auswahl des geeigneten modularen Klemmhalters oder Schneidkopf zum Axial-Einstechdrehen

e Schritt 1: Spindeldrehung auswahlen

o Schritt 2: Einstellwinkel und Ausrichtung des modularen Klemmhalters oder Schneidkopfs auswahlen
e Schritt 3: Kombination aus Schneidentrdger und modularen Klemmbhalter oder Schneidkopf ermitteln

Drehung gegen den Uhrzeigersinn

Linksausfiihrung, AuBenwdlbung

Schneidentrager
in Linksausfiihrung

L

Eib ‘

Kopfmontage,
Rechtsausfiihrung

Modulare Klemmbhalter

Gerade Montage,
Linksausfiihrung

Drehung im Uhrzeigersinn

Linksausfiihrung, Innenwdlbung

Schneidentrager in
Linksausfiihrung

Einsth

Kopfmontage,
Rechtsausfiihrung

Gerade Montage,
Linksausfiihrung

Rechtsausfiihrung, Innenwdlbung

Kopfmontage,
Linksausfiihrung

Eiw

| - -

Schneidentrager in
Rechtsausfiihrung

kennametal.com

Gerade Montage,
Rechtsausfiihrung

‘ZKENNAMETAIi

Rechtsausfiihrung, AuBenwélbung

Kopfmontage,
Linksausfiihrung

Einstellen ‘

Gerade Montage,
Rechtsausfiihrung

Schneidentrager in
Rechtsausfiihrung
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Beyond™ Evolution™

Anwendungshinweise KZKENNAMETAE

Einsatzempfehlungen flir Werkzeuge

o Stets auf korrekte und sichere Bearbeitungspraktiken achten.

o Fiir eine maglichst steife Maschine und Werkzeugaufspannung sorgen.

o |ntegral-Klemmbhalter bieten die hochste Steifigkeit. Sie sollten moglichst
Ihre erste Wahl sein.

e Den Klemmhalter mit der kleinstméglichen Stechtiefe fiir die Anwendung
(“CD”) verwenden.

* Beim Wechsel der Schneidkdrper / Wendeschneidplatten sicherstellen,
dass der neue Schneidkorper / die neue Wendeschneidplatte sicher am
formschliissigen Anschlag des Klemmhalters anliegt.

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

Zur Minimierung von Grat an den Abstechfliachen:

e Verwenden Sie Schneidkorper oder Wendeschneidplatten mit
Einstellwinkel (Abbildungen 1 und 2). Der Einstellwinkel an einem
Abstech-Schneidkorper / einer Abstech-Wendeschneidplatte reduziert
die Gratbildung am Teil, fiihrt jedoch gleichzeitig zu einer Verringerung
der Standzeit und erhoht die seitliche Auslenkung und maglicherweise
auch die Zykluszeit.

e |st ein Einstellwinkel von 0° erforderlich, wéhlen Sie den
kleinstmdglichen Abstech-Schneidkdrper oder die kleinste
Wendeschneidplatte und Schneidentrégerbreite. Dadurch wird die
Drehmitten-Stummel- oder Gratlange minimiert.

Abbildung 1
Schneidkérper- / Wendeschneidplatten-Auswahl Einstellwinkel links

Drehmitten-Stummel Teil Grat Teil

(Stangenmaterial)

(Stangenmaterial)

Abstechdrehen E

Rohr-Abstechdrehen E
zur Mitte

Die Verwendung von Schneidkdrpern oder
Wendeschneidplatten mit Einstellwinkel links flihrt zur
Drehmitten-Stummel- oder Gratbildung am Teil, jedoch
nicht am Werkstiick.

KZKENNAMETAIZ’

* Niemals die Spannschraube anziehen, wenn sich kein Schneidkdrper /
keine Wendeschneidplatte im Plattensitz befindet.

 Die Werkzeugaufnahme sollte so wenig wie mdglich aus dem
Werkzeugblock herausragen.

 Die Schneidkérper / Wendeschneidplatten sollten so nah wie moglich an
der Mitte 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 das Entfallen des
Einstellwinkels bildet sich
ein Stummel.

Einstellwinkel reduziert
GroBe des Stummels

Abbildung 2
Schneidkérper- / Wendeschneidplatten-Auswahl Einstellwinkel rechts

Drehmitten-Stummel Teil Grat Teil
(Stangenmaterial) / ﬁ
Abstechdrehen E E
zur Mitte

Rohr-Abstechdrehen

Verringert die Erhohung, aber verringert die Standzeit und Produktivitat

Die Verwendung von Schneidkdrpern oder Wendeschneidplatten mit
Einstellwinkel rechts fiihrt zur Drehmitten-Stummel- oder Gratbildung
am Teil, jedoch nicht am Werkstiick.

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

e 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") iiber der Mitte.

kennametal.com



Beyond™ Evolution™
KZKENNAMETAE Anwendungshinweise

Rohre
Abbildung 3

e Richten Sie bei Rohrteilen, bei denen eine Innenfasung erforderlich ist, das

Innenfasenwerkzeug auf die Abstechoberflache aus. Auf diese Weise wird das Teil durch 1
den Fasvorgang von der Stange getrennt (siehe Abb. 3). Bitte beachten Sie, dass das Teil
auf die Stange fallen kann und somit von dieser aufgefangen wird.

Innenfasen-Ausrichtung

Zur Verbesserung der Oberflachengiite von Abstechfléchen: Abbildung 4

o \erwenden Sie Schneidkdrper oder Wendeschneidplatten mit einem
Einstellwinkel von 0°.

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

e Verringern Sie den Vorschub kurz vor dem Durchbruchpunkt des Schnitts.

o Stellen Sie sicher, dass das Stechwerkzeug auf den richtigen Winkel \
eingestellt ist. [ |

o Verwenden Sie Schneidentréager mit der groBtméglichen Bauhéhe und
kleinstmdglichen Schnittbreite.

e Erhéhen Sie die Schnittgeschwindigkeit. d

Bevorzugtes Verfahren zur Aufbringung des Kiihlschmiermittels

e Montieren Sie das Abstechwerkzeug lber Kopf. Auf diese Weise
werden die Spane durch die Schwerkraft abgefiihrt und ein
zweimaliges Schneiden der Spane vermieden. Ein weiterer Vorteil
der Montage des Werkzeugs (iber Kopf besteht darin, dass ein
Verklemmen der Spéane zwischen dem Schneidkorper oder der
Wendeschneidplatte und den Seitenwanden der Nut und ein
hieraus resultierendes VerschweiBen der Seitenwandoberflachen
vermieden wird.

Richtlinien zur Programmierung

Vorschubreduzierung beim Abstechen Fasen

| normaler Vorschub Fasen mit einem i i
| Stechwerkzeug verringert die

' Indexierzeit der Maschine und
der Werkzeugstationen.

S |

Mitte | Entspricht der Abstand zur Mitte der

Breite des Schneidkorpers oder der
Wendeschneidplatte, den Vorschub
um 75 % reduzieren

Vorschubreduzierung bei der Annaherung an die Mitte = langere Standzeit

(Fortsetzung)
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Beyond™ Evolution™
Richtlinien zur Programmierung KZKENNAMETAE

Richtlinien zur Programmierung (Fortsetzung)

Auskammern Quadratische Tasche
« Erzeugen Sie bei mehreren Schritte 1 und 2
Arbeitsgangen Nuten mit vollem Eingriff Tauchen Sie auf jeder Seite in Radius und
an den Stellen 1, 2 und 3 fiir maximale Wandung ein, um zwei Nuten zu schaffen.
Stabilitét.

e Die Nuten an den Stellen 4
und 5 sollten maximal 75 %
der Schneidkdrper- oder
Wendeschneidplatten-Breite aufweisen,
damit die Radien nicht eingreifen.
I
[

5 me:r‘fre % % Schritt 3
urchgénge
e Ziehen Sie das Werkzeug um 0,1 mm

Einstechen und Drehen zuriick, um einen flachen Grund zu
erhalten.

.

.

Tasche tiefer als breit = mehrere Durchgénge

Tasche breiter als tief = Einstechen und Drehen

Schritt 4

Seitliche Drehung. Dieses Werkzeug
wurde flir Auslenkungen konstruiert

und sorgt fir den notigen stirnseitigen J
Spielraum.
Profiltasche Erzeugen eines Radius
Schritt 1 Schritt 1
Fiihren Sie eine Schaffen Sie eine vom Radius
Schruppbearbeitung durch, bis auf wegfiihrende Nut.
allen Oberfldchen etwa dieselbe
Menge Rohmaterial zum Schlichten s
librig ist.
Schritt 2 Schritt 2 "
Schaffen Sie zwei von Wandung Ziehen Sie das Werkzeug zuriick,
und Radius wegfiihrende Nuten. um den Werkstoff an der Wandung
zu entfernen und den Radius zu T
L J erzeugen. Durch die im vorherigen
Schritt erzeugte Nut wird jeweils
nur in eine Oberflache eingegriffen.

Dadurch verringert sich das Risiko
von Vibrationen.

Schritt 3

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

Schritt 3

Ziehen Sie das Werkzeug 0,1 mm
zurlick und fiihren Sie dann eine
seitliche Drehung durch.
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
Anwendungshinweise

KZKENNAMETAIf
-_v

Anleitung zur Fehlerbehebung bei Stechdrehwerkzeugen

Einsatzempfehlungen fiir Axial-Einstechdrehwerkzeuge Praktische Lésungen fiir Probleme beim Einstechdrehen

kennametal.com

Problem Mégliche Lésung
@ min
\ ‘ BRER 1. Werkzeugspitzenhohe Uberpriifen.
‘\ 2. Scharfe Schneide verwenden (6fter wenden).
3. PVD-beschichtete Schneidkorper oder Wendeschneidplatten
’ ’ W Grat mit positivem Spanwinkel verw‘gnden.
4. Die richtige Schneidstoffsorte fiir den Werkstoff verwenden.
5. Die richtige Geometrie verwenden (z. B. positiver Spanwinkel
fiir kaltverfestigende Werkstoffe).
6. Werkzeug-Bearbeitungshahn dndern.
Werkzeugauswahl
 Gehen Sie bei der Auswahl des Klemmhalters immer vom gréBtmdglichen
Durchmesser aus und arbeiten Sie sich zum kleineren Durchmesser vor. 1. Schnittgeschwindigkeit erhdhen.
Auf diese Weise wird immer das stabilste Werkzeug eingesetzt. 2. Scharfe Schneide verwenden (6fter wenden).
3. Hochstens 1-3 Umdrehungen mit der Schneide
Stechen der ersten Nut schlechte 4. ?’;ns:leuntggdsepnax?(;‘rﬂrﬁg2ghetrie verwenden.
o Der AuBendurchmesser der ersten Nut muss sich zwischen dem Oberflachengiite | "\ ol cifiuss erhohen.
Mindestdurchmesser und dem Maximaldurchmesser befinden, den das 6. Werkzeugeinstellung tiberpriifen (Auskragung, SchaftgroBe).
Werkzeug fiir das Axial-Einstechdrehen bearbeiten kann (siehe Abbildung 7. Dig richtige Geometrie verwenden (z. B. positiver Spanwinkel
oben). Dadurch ist ein Freigang fiir den Halter gewahrleistet. fir kaltverfestigende Werkstoffe).
Spanformgeometrie
o Ste__llen Sie Schnlttgeschwmdlgkelt und \(grschub S0 ein, dgss die ) T T P g A T T
SF_Jane gut kontrol!!ert aus der Nut at_?gefuhrt werden. Verdichtete Spane 2. Hiichstens 1-3 Umdrehungen mit der Schneide am Nutboden
konnen die Oberflachengiite beeintrachtigen und zu Werkzeugbruch und verweilen.
Standzeitverkiirzung fiihren. Nutboden 3. Werkzeugauskragung verringern (erhéhen).
nicht flach 4. Den Vorschub am Nutboden verringern.
Werkzeugeinstellung 5. Einen breiteren Schneidkdrper oder eine breitere
* Die Schneide sollte moglichst nah am Mittelpunkt positioniert werden, Wendeschneidplatte verwenden.
um eine {iberméaBige Grathildung zu vermeiden. 6. Die Werkzeugspitzenhdhe Giberpriifen.
 Die Schneidkante rechtwinklig zum Werksttick ausrichten.
Schlechte 1. Scharfe Schneide verwenden (6fter wenden).
Spanformgeom- | 2. Kiihimittelkonzentration erhthen.
etrie 3. Vorschub verstellen (iiblicherweise zuerst erhdhen).
1. Werkzeug- und Werkstiickauskragung verringern.
’ - 2. Schnittgeschwindigkeit korrigieren (liblicherweise
Rattern zuerst erhéhen).
3. Vorschub korrigieren (iiblicherweise zuerst erhdhen).
4. Werkzeugspitzenhohe tiberpriifen.
Enveitamicineraxaleniint 1. Die rilchtige Scljngidstpffsor:te flir den Werkstoff verwenden.
Lo . 2. Schnittgeschwindigkeit erhéhen.
e Nach dem Stechen der ersten Nut kann die Einstichbreite unter Ausbrechen der | 5"ycop e oren
Verwendung desselben Werkzeugs in jede Richtung erweitert werden. Schneidkante | " " ere Sorte verwenden.
Dabei vorzugsweise von auBen nach innen arbeiten. 5. Werkzeug- und Einrichtsteifigkeit erhéhen.
1. PVD-beschichtete Schneidkdrper oder Wendeschneidplatten
mit positivem Spanwinkel verwenden.
Aufbauschneide | 2. Schnittgeschwindigkeit erhdhen.
3. Vorschub reduzieren.
4. Kiihimittelfluss/-konzentration erhdhen.
5. Cermets verwenden.
. . 1. Die Werkzeugausrichtung auf Rechtwinkligkeit Gberpriifen.
ﬁiec'thetng‘]'gggee 2. Werkstiick- und Werkzeugauskragung verringern.
3. Scharfe Schneiden verwenden (6fter wechseln oder wenden).

KZKENNAMETAIi
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KZKENNAMETAIZ

Top Notch™

Einstech-Drehwerkzeuge und Beyond™
Wendeschneidplatten fur flache Einstiche
und fur die Drehbearbeitung

Hauptanwendungsbereich

Einstechdrehen mit Top Notch ist die bewahrte Losung flr eine hohe Produktivitat. Das Top
Notch-System bietet eine konstante Werkzeugleistung, eine exakte Indexierung und eine
erstklassige Wendeschneidplatten-Klemmung flir eine hervorragende Oberflchengite und
sehr lange Standzeiten.

Merkmale und Vorteile

¢ Neue, verbesserte, PVD-beschichtete Beyond Sorten fiir die
Bearbeitung zahlreicher Werkstoffe.

e Sichere Fixierung der Wendeschneidplatte selbst bei starkster

Beanspruchung.
e Mit dem vielseitig einsetzbaren System konnen folgende

Bearbeitungen durchgefiihrt werden: AuBen- und

Innen-Einstechdrehen, Axial-Einstechdrehen, Riickkopierdrehen,

Freistichdrehen und selbst Gewindedrehen. \
e Wendeschneidplatten mit Spanformgeometrie ermdglichen einen

ausgezeichneten Spanablauf beim Einstechdrehen und eine

bessere Spankontrolle bei Mehrachsen-Drehbearbeitungen.
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Die stabile Klemmung verhindert ein Bewegen der Wendeschneidplatte
bei Anwendungen mit hohen Vorschubwerten. Hierdurch werden eine
ausgezeichnete Oberflachenglite, eine verbesserte Produktivitit sowie
hervorragende Standzeiten erzielt und eine perfekte Konzentrizitat
gewahrleistet. Das stabile Klemmelement erzeugt Spannkrifte in drei
Richtungen, wodurch eine ausgezeichnete Widerstandsfahigkeit gegen
Seiten- und Tangentialkrafte erreicht wird.
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
Top Notch™ Wendeschneidplatten e 5 einfache Schritte zur Steigerung der Produktivitat KZKENNAMETA{

1. Schritt ¢ Wahl des Systems anhand der erforderlichen Einstechtiefe

Voraussetzungen fiir eine korrekte Wahl

o Nutentiefe, -breite und -profil. Top Notch™

® Zu bearbeitender Werkstoff.

e Anwendung (Axial-, AuBen- oder Innen-Einstechdrehen).

e Anforderungen an Klemmbhalter (z. B. KM™, Vierkantschaft,
Rechts-/Linksausfiihrung).

Einstechdrehen
Fiir Einstechtiefen <1,5 x Einstechbreite
Systemeigenschaftstabelle tiberpriifen

und mit Schritt 2 fortfahren.
Top Notch Einstechdrehen fiir Innen-, AuBen- und Axial-Einstiche
Minimum Maximum
Systemeigenschaften mm mm
Stechbreite 0,79 9,53 —
AuBen-/Innen-Einstechdrehen
tiefe 1,27 9,53 F
Stechbreite 3,18 9,53 F
Axial-Einstechdrehen
tiefe 3,81 6,35
Innen-Einstechdrehen Durchmesser 11,2 — E -
Standard 239 —
Axialeinstich-Durchmesser
Tiefe 47,6 —
AuBen-/Innen-Einstechdrehen, tiefe Stechbreite 1,57 6,35
Einstiche tiefe 3,18 12,70
Stechbreite 3,18 6,35
Axial-Einstechdrehen, tiefe Einstiche
tiefe 6,35 12,70

2. Schritt ¢ Wahlen Sie den Klemmbhalter entsprechend der Anwendung aus.

HINWEIS: Klemmbhalter sind in konventioneller Vierkantschaft-Ausfiihrung und als Schnellwechselsystem erhéltlich.
Die GroBe der Wendeschneidplatte muss mit der PlattensitzgroBe des gewéhlten Kliemmhalters tibereinstimmen.
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KZKENNAMETAE

Einstechdrehen und Abstechdrehen

3. Schritt ¢ Wahl der Spanformgeometrie und des Vorschubs

Spanformstufe und Vorschiibe ¢ mm/U

Werkstoff
und Anwendung
NG-ST
Erste NG-K NG-K NG NGP NG-K -
Wahl 0,08-0,28 0,07-0,20 0,01-0,30 0,01-0,30 007-020 | CBN-Dbestickt
Alternative NG NGP NG-K NG-K NGP _
0,10-0,30 0,10-0,23 0,08-0,28 0,08-0,30 0,10-0,20
_K-Spanformgeometrie Wendeschneidplatten ohne Spanformgeometrie Positive Spanwinkel
4. Schritt « Wahl der Sorte und der Schnittgeschwindigkeit
Empfehlungen fiir Sorte
Tabelle mit Start-Schnittgeschwindigkeiten in der ,,Anwendungsempfehlung“
Werkstoff
Bearbeitungs-
bedingungen
Hochleistung bei optimalen Bedingungen
(glatte Schnitte, guter Maschinenzustand, KCP10B KCU10 KCP10B KD1425 KCU10 KB5625
magliche hdhere Schnittgeschwindigkeiten)
LT BT KCP2sB Kcu25 Kcuto KCU10 KCU10 KB5625
(erste Wahl fiir die allgemeine Bearbeitung)
Ungiinstige Bedingungen
(Schruppen, eingeschrankte Maschinenbedingungen,
unterbrochene Schnitte, niedrige KCU25 KCU25 KCU25 K313 KCU25 KB1630
Schnittgeschwindigkeit, Innen-Einstechdrehen)

5. Schritt ¢ Wahl der Wendeschneidplatten und Klemmhalter von den Katalogseiten

HINWEIS: Die GroBe der Wendeschneidplatte muss mit der PlattengroBe des gewahlten Klemmbhalters iibereinstimmen.

Beispiel fiir das Top Notch e Einstechdrehen

Werkstoff niedriglegierte Stahle
Einstechtiefe
Einstechbreite 3mm
Arbeitsgang..... " " "
Innen-Einstechdrehen, eingeschrankte
Schnittgeschwindigkeit,

Einstechdrehen und Fasen

Herzlichen Gliickwunsch!

Sie haben durch die Auswahl der fiir Inre Anwendung am besten geeigneten
Top Notch Spanformgeometrie, Sorte und Schnittdaten Ihre Produktivitat maximiert!

kennametal.com

Empfehlung

Wendeschneidplatte

Sorte

Stechbreite

Wendeschneidplatten-GroBe.............ccevereereeencenns 2

Klemmhalter...................... A20QNNTOL2 (metrisch)

Wendeschneidplatten-GroBe................cceeeuen. N.2R
‘ZKENNAMETAE

Geschwindigkeit:
Vorschub:

120 m/min
0,15 mm/U

Top Notch™ Wendeschneidplatten e 5 einfache Schritte zur Steigerung der Produktivitat

A87



Einstechdrehen und Abstechdrehen

Top Notch™ Wendeschneidplatten zum Einstechdrehen, Katalog-Kennzeichnungssystem KZKENNAMETAIZ
-
Hinweise zum Kennzeichnungssystem e =

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

NG2MO5RK

N G 2 M 05 R K

Wende- Wende- Zuséitzliche Wende- GroBen- Stech- Schneid- Stech- Ausfiihrung der Definition
%ﬁgﬂg‘# Spﬁg{}g'ﬁ Informationen SDCIQ{‘tgﬁ kennzeichnung breite* richtung tiefe Spanformgeometrie der
Typ Ausfiihrung GroBe Wendeschneidplatten
N ="Top D = Tief-Einstechdrehen M = Metrische Wende- L = Links- Gezeigt fiir E = Nur verrundet Einstechbreite
Notch P = Positiv schneidplatten- schneidend ~ Wendeschneidplatten K = Standard- “J” oder “L” filr
C = Einstechdrehen Stechbreite R =Recht- 2um Einstechdrehen Spanform- Poly-V-Wende-
‘ - und Fasen © = Wendeschneidplatten- schngideng ~~ und Fasenin geometrie schneidplatten.
\ Stechbrete fiir Schritten von S=NegativeFaseund 1" zeigt
Seegerring-Nut entspricht O Verrundung Wendeschneidplatte
entspricht Seegerring- ST = Standard- fiir das Innen-Axial-
NenngroBe Schneiden- Einstechdrehen an.
[ ]=Leerstelle bedeutet segment (PCBN)
Wendeschneidplatten-Breite
in Zoll
B = Rohling (fiir Sonderformen) Anzahl " . ) o
F = Aial-Einstechdrehen Wendeschneid- w1 Position bezieht sich auf Stechbreite fiir
6 = Einstechdrehen platten mm Wendeschneidplatten der F-, G- und U-Ausfiihrung,
P = Rilckwarts kopieren 1 254 Radien fiir Wendeschneidplatten der R-Ausfiihrung
R = Voliradius ’ zum Einstechdrehen und SicherungsringgrdBe fiir
U = Hinterstechen (oder Freistechen) 2 3,81 Wendeschneidplatten zum Einstechdrehen und Fasen.
V= Poly-V Z e Abmessung in 0,01 mm.
! Metrisches Beispiel: 3,25 mm Einstechbreite oder Radius
4 6,98 entspricht der Katalogpositionsnummer “325”.
5 9,65 Breitentoleranz: +0,025 mm, sofern nicht anders
angegeben.
6 9,73
* Kennametal-eigenes Kennzeichnungssystem.
** Position fiir Top Notch NB-Rohlinge auslassen.
Abmessungen der Top Notch Wendeschneidplatten Top Notch Klemmbhalter-Ausfiihrung
flir das Gewindedrehen und Einstechdrehen
30
W1
90°
_55° '/
1 3° ) )
L-s Neigungswinkel
scne- s w1
platten-
GroBe mm Zoll mm Zoll HINWEIS: Die Klemmhalter sind zur Aufnahme der Wendeschneidplatten
1 2,54 .100 2,54 .100 mit einem Neigungswinkel von 3° konstruiert, um den nétigen
2 5,56 219 3,81 150 Freigang zu gewdhrleisten.
3 8,74 .344 4,95 195 ) ) )
4 11,51 453 6,48 255 Die Werkzeugtechnologie von Kennametal und Top Notch bietet
5 17,48 688 9,65 380 lhnen das beste System zum Gewindedrehen und Einstechdrehen,
6 11,51 453 9,73 383 das heute weltweit erhaltlich ist.
8 7,93 312 11,13 438
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Top Notch™ Einstechdrehen
KZKENNAMETAI: Sorten und Sortenbeschreibungen

Beschichtungen ermdglichen hohe K3 seni
W Schnittgeschwindigkeiten und M Nicht rostender Stahl
sind fiir Schlicht- sowie leichte Gusseisen
Schruppbearbeitungen konzipiert. NE-Metalle
Hochwarmfeste Legierungen
Gehartete Werkstoffe
VerschleiB- S
efessctig(le(eit ~ Zahigkeit

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

Zusammensetzung: Eine verbesserte PVD-Mehrlagenbeschichtung auf einem unlegierten
Hartmetallsubstrat mit hervorragender Widerstandsféhigkeit gegen plastische Deformation.
Die neue und verbesserte Beschichtung bietet eine hohere Schneidkantenstabilitét in einem
groBen Schnittgeschwindigkeits- und Vorschubbereich.

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

KCu10

C3-C4

Sorte

Zusammensetzung: Eine verbesserte PVD-Sorte mit harter AITiN-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 fiir die allgemeine Bearbeitung der meisten
Stahle, nicht rostenden Stahle, hochwarmfester Legierungen sowie von Titan, Eisen und
NE-Werkstoffen in einem groBen Schnittgeschwindigkeits- und Vorschubbereich. Sie

bietet eine verbesserte Schneidkantenstabilitdt in unterbrochenen Schnitten und bei

hohen Vorschiiben.

C2, C6

Zusammensetzung: Ein speziell formuliertes, verschleiBfestes Hartmetall mit neu
entwickelter, Multilayer-Beschichtung aus MTCVD-TiCn-Al03-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 Stahle sowie von Gusseisen. Das mit Kobalt angereicherte
Substrat bietet ein ausgewogenes Verhéltnis von Widerstandsfahigkeit gegen plastische
Deformation und Schneidkantenzahigkeit, wéhrend die Beschichtung eine ausgezeichnete
VerschleiBfestigkeit und KolkverschleiBfestigkeit fiir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
gewahrleistet. Die glatte Beschichtung bietet eine gute Widerstandsfahigkeit gegen
C3,C7 Aufbauschneidenbildung und Abplatzungen und erzeugt zudem ausgezeichnete
Oberflachengiiten.

KCP10B

<\l <|H <|i'«

Zusammensetzung: Eine zéhe, mit Kobalt angereicherte Hartmetallsorte mit einer neu
entwickelten Multilayer-Beschichtung aus MTCVD TiCN-Al»03-TiOCN mit ausgezeichneter
Zwischenschicht-Haftung.

Anwendung: Eine universelle Drehsorte fiir die meisten Stahle sowie ferritische

und martensitische nicht rostende Stéhle. Der Substrataufbau stellt eine

angemessene Verformungsbestandigkeit sicher und verfiigt (iber eine ausgezeichnete
Schneidkantenstabilitat. Die Beschichtungen bieten eine gute VerschleiBfestigkeit fiir
einen umfangreichen Bearbeitungsbereich. Die Oberflachennachbehandlung minimiert
Abplatzungen und verbessert die Haftung der Beschichtung am Substrat, was zu

%26‘_%3;- einer langen Standzeit und verbesserten Oberfldchengiiten fiihrt.

CVD-beschichtete Hartmetallsorten

KCP25B
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
Top Notch™ Wendeschneidplatten zum Einstechdrehen e Anwendungsempfehlung KZKENNAMETA{

Empfohlene Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten [m/min]

S Werkstoff K313 KCcu10 KCu25 KCP10B KCP25B KCK20B KB5625 KB1630

S gruppe

a 01| - - - | 140 280 335|110 225 270 | 185 400 450 | 145 290 365 200 440 490 | - - - | - - -
2 | - - - |140 200 245|110 160 195|185 270 350 | 145 200 305200 300 380 | - - - | - - -

- - - | 140 155 245|110 125 195|170 190 260 | 140 155 245|600 200 280 | - - - - - -
- - - |75 110 170 60 90 135| 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 | - - - - - -
60 90 120|140 210 260 | 90 170 245 | - = - - - - - - - - - - - - =
75 110|120 200 245| 90 150 245 | - - - - - - - - - - - - - - -
35 65 100|120 180 245| 90 140 210 | - - - - - - - - - - - - - - -
30 75 120|120 180 245 | 100 145 195| 170 245 440 | 140 200 360 | 210 305 550 | - = - - = -
25 70 110| 90 150 210| 70 420 170 | 120 495 340 | 100 160 280 | 150 245 430 | - - - - - -
20 60 90 | 60 110 150 | 50 g5 120 | 120 470 270 | 100 140 220 | 150 210 335 | - = - - = -

W N =[O =00 W
o~
&

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 3 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 |- - -1]3 4 60| - - -|- - - |- - - | - _ - |45 150 230| 45 120 170
o | - - - |15 30 4| - - - | - _ - | - - | - _ - |45 140 230| 45 110 170
3 = o =2[l= o =2|= o == o == = = - - - |4 130 230 | 45 100 170
4 - - - - - - - - - - - - - - - - - - | 45 120 230 | 45 90 170

HINWEIS: Anfangsgeschwindigkeiten der ERSTEN Wahl sind fett gedruckt.
Bei zunehmender Mittenspanstérke sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
KZKENNAMETAE Top Notch™ Wendeschneidplatten zum Einstechdrehen

* Top Notch Beyond™ Drive™-Sorten enthalten. Bl eeleleo] [olole
M o0 o|e®|O
@ 550 < ® Erste Wahl K ololololelololololo -
L X } \2 O Alternative [
N ®|0 ole|o ° S
TIII* S| |o|e slolo| |o S
wiE \Tq
R V[ Ap max H| |O o °
o
Wendeschneidplatten zum Einstechdrehen ¢ NG-K
schnoid- ol2/2B18] |2/5.|8/%|s
latten- SISE|RIE288|528S
Katalognummer pGri'SBe w W tol + Ap max RR T SN
rechtsschneidend
NG2MO050RK 2 0,50 0,03 0,64 0,09 0,64 o|o(-|0 -(of-]- -
NG2031RK 2 0,79 0,03 0,76 0,09 1,27 o(ojojo|-|-|o|ofof-(-|-
NG2MO08ORK 2 0,80 0,03 0,76 0,09 1,27 olojofof-—|-|-(of-|-]|-|-
NG2M100RK 2 1,00 0,03 0,76 0,09 1,28 ojojojo|-|-|o|0f—(-(-|-
NG2047RK 2 1,19 0,03 0,76 0,09 1,27 o(ojojo|-|-|o|ofof- (|-
NG2M120RK 2 1,20 0,03 0,76 0,09 1,27 o|lojo(of-|-|ofof-|-|-|-
NG2M140RK 2 1,40 0,03 0,76 0,09 1,28 olojo(of-|-|ofof-|-|-|-
NG2M150RK 2 1,50 0,03 1,09 0,19 2,79 -|of-|o|-[-|-|®|-|-[-]|-
NG2062RK 2 1,56 0,03 1,09 0,19 2,79 o|jo(o(o|-(-|o|0j0|-(-|-
NG2M170RK 2 1,70 0,03 1,09 0,19 2,79 olof(ofo|-|-|o|0|-|-|-|-
NG2M175RK 2 1,75 0,03 1,09 0,19 2,81 —-|o|-{of-|-|-[-[-|-1-]-
NG2M195RK 2 1,95 0,03 1,09 0,19 2,79 ojojojo|-|-|o|0f—(-(-[-
NG2M200RK 2 2,00 0,03 1,09 0,19 2,79 o(ojojo|-|-|o|ofof- (|-
NG2M220RK 2 2,20 0,03 1,09 0,19 2,79 ~-|o|-(of-|-|-[®f[-|-]|-]-
NG2M225RK 2 2,25 0,03 1,09 0,19 2,81 ojojojo|-|-|o|of—|-(-[-
NG2094RK 2 2,39 0,03 1,09 0,19 2,79 o(ojojo|-|-|o|ofof-(-[-
NG2M250RK 2 2,50 0,03 1,09 0,19 2,79 -|lo|-(of-|-]-[®|-|-]|-]|-
NG2M275RK 2 2,75 0,03 1,09 0,19 2,79 ojojoj0|—|-|-|of-[-[-[-
NG2M300RK 2 3,00 0,03 1,09 0,19 2,79 ojojojo|-|-|o|0f-[-(-[-
NG2125RK 2 3,18 0,03 1,09 0,19 2,79 olofofo|-|-|oj0|0|-|-|-
NG2M320RK 2 3,20 0,03 1,09 0,19 2,79 =|=(-|®|=|=-1-|-1-|-|-|-
NG2M325RK 2 3,25 0,03 1,09 0,19 2,79 -|o|-|o|-[-|-|®|-|-|-]|-
NG3M100RK 3 1,00 0,03 0,76 0,20 1,91 -|o|-(of-|-|-[®f[-|-]|-]-
NG3047RK 3 1,19 0,03 0,76 0,19 1,91 olof(ofo|-|-|o|0|-|-|-|-
NG3M120RK 3 1,20 0,03 0,76 0,19 1,91 o|lojofof-—|-|-(of-|-]|-|-
NG3M150RK 3 1,50 0,03 1,02 0,19 2,39 -|o|-(of-|-|-[®f[-|-]|-]-
NG3062RK 3 1,58 0,03 1,02 0,19 2,39 o|lo(o(o|-(-|o|0j0|-(-|-
NG3M175RK 3 1,75 0,03 1,02 0,19 2,39 -|o|-(of-|-|-[®f[-|-]|-]-
NG3072RK 3 1,83 0,03 1,02 0,19 2,39 ojojojo|-|-|o|0f—(-(-|-
NG3078RK 3 1,98 0,03 1,02 0,19 2,39 o(ojojo|-|-|o|0f-|-(-[-
NG3M200RK 3 2,00 0,03 1,02 0,19 2,39 -|o|-|of-|-|-[o|®|-]|-|-
NG3M220RK 3 2,20 0,03 1,02 0,19 2,39 -|o(-|o|-[-|-|®|-|-[-]|-
NG3M225RK 3 2,24 0,03 1,02 0,19 2,39 olojofof-|-|ofof-|-]|-|-
NG3094RK 3 2,39 0,03 1,02 0,19 3,81 olojo(—(-|-|ofofo0|-|-|-
NG3M250RK 3 2,50 0,03 1,02 0,19 3,81 -|o(-|o|-[-|-|o®|®|-[-]|-
NG3M275RK 3 2,75 0,03 1,02 0,19 3,81 olojofof-|-|of0f-|-]|-|-
NG3M300RK 3 3,00 0,03 1,02 0,19 3,81 o|lojo(of-|-|ofof-|-|-|-
NG3125RK 3 3,18 0,03 1,02 0,19 3,81 ojo(o(o|--|0(0|0|- |-
NG3M320RK 3 3,20 0,03 1,02 0,19 3,81 -|o|-|o|-|-|-|®|-|-|-|-
(Fortsetzung)
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
Top Notch™ Wendeschneidplatten zum Einstechdrehen KZKENNAMETA{

(Wendeschneidplatten zum Einstechdrehen ® NG-K — Fortsetzung) P olelele|o olole
M o0 Oof(e|O
- ® Erste Wahl K ololololelololololo
3 O Alternative
s N e|O o|e|o °
e s| |efe e|o|o| |o
H @) 0 °
schneid SRR
latten- ::mm§28859$$
Katalognummer pGré‘)Be w Wtol + Ap max RR T g g g g g 2 g g < § E E
NG3M325RK 3 3,25 0,03 1,02 0,19 3,81 —|o|-|o|-|-|-|®|[-[-[-|-
NG3M350RK 3 3,50 0,03 2,92 0,32 3,81 -|(o|-|o|-|- ofo|-|-
NG3156RK 3 3,96 0,03 2,92 0,19 3,81 ofo(o|o|-|-(o|0|-|-[--
NG3M400RK 3 4,00 0,03 2,92 0,32 3,81 ofofo|o|-|-(o|0|-|-[--
NG3M425RK 3 4,25 0,03 2,92 0,32 3,81 ofofo|o|-|-[-|o|-|-[-[-
NG3M450RK 3 4,50 0,03 2,92 0,32 3,81 —|o|-|o|=|=|=|=|-[-[-|-
NG3189RK 3 4,80 0,03 2,92 0,57 3,81 ofofo|o|-|-(o|0|-|-[--
NG4M300RK 4 3,00 0,03 1,02 0,19 3,81 —|o|-|o|=|=|-|-|-|-|-|-
NG4125RK 4 3,18 0,03 1,06 0,19 3,81 ofofo|o|-|-fo|-|-|-[-[-
NG4M350RK 4 3,50 0,03 2,92 0,57 6,35 -|o|-|o|-|-|-|-|-[-[-|-
NG4M400RK 4 4,00 0,03 2,92 0,57 6,35 ofo(o|o|-|-(o|0|-|-[--
NG4M450RK 4 4,50 0,03 2,92 0,57 6,35 —|o|-|o|-|-|-|-|-|-|-|-
NG4189RK 4 4,80 0,03 2,92 0,57 6,35 ofo(o|o|-|-(o|0|-|-[--
NG4M500RK 4 5,00 0,03 2,92 0,32 6,35 olojo|o|—|-|-|-[-[-[-|-
NG4M550RK 4 5,50 0,03 3,81 0,57 6,35 —|o|-|o|-|-|-|o|[-|-[-|-
NG4M600RK 4 6,00 0,03 3,81 0,57 6,35 -|o|-|o|-|-|-|-|-|-|-|-
NG4250RK 4 6,35 0,03 3,81 0,57 6,35 ofofo|o|-|-(o|0|-|-[--
linksschneidend
NG2MO050LK 2 0,50 0,03 0,64 0,09 0,64 olo|-|o|—|-|o|-[-[-[-|-
NG2031LK 2 0,79 0,03 0,76 0,09 1,27 ofo(o|o|-|-(o|0|-|-[--
NG2MO080LK 2 0,80 0,03 0,76 0,09 1,27 ofofo|o|—|-(-|o|-|-[-[-
NG2M100LK 2 1,00 0,03 0,76 0,08 1,27 ofofo|o|-|-(o|0|-|-[--
NG2047LK 2 1,19 0,03 0,76 0,09 1,27 ofo(o|o|-|-(o|0|-|-[--
NG2M120LK 2 1,20 0,03 0,76 0,09 1,27 ofofo|o|-|-(o|0|-|-[--
NG2M140LK 2 1,40 0,03 0,76 0,09 1,27 olojo|o|—|-|-|of[-[-[-[-
NG2M150LK 2 1,50 0,03 1,09 0,19 2,79 —|o|-|o|-|-|-|o|[-[-[-|-
NG2062LK 2 1,58 0,03 1,09 0,19 2,79 ofofo|o|-|-(o|0|-|-[--
NG2M170LK 2 1,70 0,03 1,09 0,19 2,79 ofo(o|o|-|-(o|0|-|-[--
NG2M175LK 2 1,75 0,03 1,09 0,19 2,79 —|o|-|o|-|-|-|o|[-[-[-|-
NG2M195LK 2 1,95 0,03 1,09 0,19 2,79 ofofo|o|—|-fo|-|-|-[-[-
NG2M200LK 2 2,00 0,03 1,09 0,19 2,79 ofo(o|o|-|-(o|0|-|-[--
NG2M220LK 2 2,20 0,03 1,09 0,19 2,79 —|o|-|o|-|-|-|-|-|-|-|-
NG2M225LK 2 2,25 0,03 1,09 0,19 2,79 ofofo|o|—|-(-|o|-|-[-[-
NG2094LK 2 2,39 0,03 1,09 0,19 2,79 ofo(o|o|-|-(o|0|-|-[--
NG2M250LK 2 2,50 0,03 1,09 0,19 2,79 —|o|-|o|-|-|-|®|[-|-[-|-
NG2M275LK 2 2,75 0,03 1,09 0,19 2,79 ofo|-|o|-|-[o|-|-|-[-|-
(Fortsetzung)
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Einstechdrehen und Abstechdrehen
KZKENNAMETAIZ Top Notch™ Wendeschneidplatten zum Einstechdrehen

(Wendeschneidplatten zum Einstechdrehen  NG-K — Fortsetzung) P olelefe|o olole
M o0 Oo(e|O
® Erste Wahl k[l o|o|olo|e|o]o[o]o]|o -
O Alternative - olo olelo o %
[ oo elo|0| |o S
H o ¢} °
Katalognummer pGré.')Be w W tol + Ap max RR T g g g Q g L Q g glel< E
NG2M300LK 2 3,00 0,03 1,09 0,19 2,79 ojo(ojo|-|-(o|0|-|-[-|-
NG2125LK 2 3,18 0,03 1,09 0,19 2,79 o|o|0 -|- o|-|-|-
NG2M325LK 2 3,25 0,03 1,09 0,19 2,79 —lof-|o|=|=|-|-|-|-]-]-
NG3M100LK 3 1,00 0,03 0,76 0,20 1,91 —|lo|-|o|-|-[-|®|-|-|-]|-
NG3047LK 3 1,19 0,03 0,76 0,19 1,90 ojo(o|o|-|-(o|0|-|-[-|-
NG3M120LK 3 1,20 0,03 0,76 0,19 1,91 olofo|o|-|-(-|o|-|-[-|-
NG3M150LK 3 1,50 0,03 1,02 0,19 2,39 —|lo|-|o|-|-[-|®|-|-|-]|-
NG3062LK 3 1,58 0,03 1,02 0,19 2,39 olo|—|-|-|-|o|®|-|-|-|-
NG3M175LK 3 1,75 0,03 1,02 0,19 2,39 —|o|-|o|=|-[-|®|-|=-|-]|-
NG3072LK 3 1,83 0,03 1,02 0,19 2,39 ojofo|o|-|-(o|0|-|-[-|-
NG3078LK 3 1,98 0,03 1,02 0,19 2,39 ojofo|o|-|-(o|0|-|-|-|-
NG3M200LK 3 2,00 0,03 1,02 0,19 2,39 —lo|-|o|=|-[-|®|-|-|-]|-
NG3M220LK 3 2,20 0,03 1,02 0,19 2,39 —|o|-|o|-|-[-|®|-|-|-]|-
NG3M225LK 3 2,25 0,03 1,02 0,19 2,39 olofo|o|—|-(-|-|-|-|-|-
NG3094LK 3 2,39 0,03 1,02 0,19 3,81 ojo(o|o|-|-(o|0|0|-|-|-
NG3M250LK 3 2,50 0,03 1,02 0,19 3,81 —|lo|-|o|-|-[-|®|-|-|-]|-
NG3M275LK 3 2,75 0,03 1,02 0,19 3,81 ojofo|o|-|-(-|o|-|-[-|-
NG3M300LK 3 3,00 0,03 1,02 0,19 3,81 ojo(o|o|-|-(o|0|-|-[-|-
NG3125LK 3 3,18 0,03 1,02 0,19 3,81 ojofo|o|-|-(o|0|-|-|-|-
NG3M320LK 3 3,20 0,03 1,02 0,19 3,81 —lo|-|o|=|-[-|®|-|-|-]|-
NG3M325LK 3 3,25 0,03 1,02 0,19 3,81 —|(o|-|o|-|-[-|®|-|-|-|-
NG3M350LK 3 3,50 0,03 2,92 0,32 3,81 —|lo|-|o|=|-[-|®|-|-|-]|-
NG3156LK 3 3,96 0,03 2,92 0,19 3,81 ojo(o|o|-|-(o|0|-|-[-|-
NG3M400LK 3 4,00 0,03 2,92 0,32 3,81 ojofo|o|-|-(-|o|-|-[-|-
NG3M425LK 3 4,25 0,03 2,92 0,32 3,81 olofo|o|—|-(-|-|-|-|-]|-
NG3M450LK 3 4,50 0,03 2,92 0,32 3,81 —lof-|o|=|=[-|-|-|-]-1-
NG3189LK 3 4,80 0,03 2,92 0,57 3,81 ojo(o|o|-|-(o|0|-|-[-|-
NG4M300LK 4 3,00 0,03 1,02 0,19 3,81 —lof-|o|=|=|=-|-|-|-]-]-
NG4125LK 4 3,18 0,03 1,06 0,19 3,81 olofo|o|—|-(-|-|-|-|-|-
NG4M320LK 4 3,20 0,03 1,02 0,19 3,81 —|=|=-|o|=|=|=|=|=|-|-]-
NG4M350LK 4 3,50 0,03 2,92 0,57 6,35 —lof-|o|=|=[-|-|-|-]-]-
NG4M400LK 4 4,00 0,03 2,92 0,57 6,35 olofo|o|-|-(-|-|-|-|-]|-
NG4M450LK 4 4,50 0,03 2,92 0,57 6,35 —|lo|-|o|-|-[-|®|-|-|-]|-
NG4189LK 4 4,80 0,03 2,92 0,57 6,35 ojo(ojo|-|-(o|0|-|-[-|-
NG4M500LK 4 5,00 0,03 2,92 0,32 6,35 ojo(o|o|-|-(o|-|-|-|-|-
NG4M550LK 4 5,50 0,03 3,81 0,57 6,35 —lo|-|o|=|=[-|-|-1|-]-]-
NG4M600LK 4 6,00 0,03 3,81 0,57 6,35 —lof-|o|=|=[=|-|-|-]-]|-
NG4250LK 4 6,35 0,03 3,81 0,57 6,35 ojofo|o|-|-(o|0|-|-[-[-
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KZKENNAMETAIZ

LNUX

Vollradius-Ausfuhrung fur die Radsatzbearbeitung

Unsere leistungsstarken Spanformgeometrien RRF und RRP

¢ Eine Wendeschneidplatte kann flir Profil- und Plandrehbearbeitungen verwendet werden.
e Die Spankontrolle wird sogar bei geringen Schnitttiefen noch verbessert!

Vorschub (mm)

0,025 0,063 0,16 0,4 1,0 2,5
0,04 0,1 0,25

11
.630—— ' ’ 0,63 6 16
.400 10
.250 6,3
160 N
-RRP 40
.100 12,5
.060 1,6
-RRF
.040 1,0
.025 0,63
= .016 0,40 ¢
I\ E
:3_)} .010 0,25 :g_,f
£ .006 0,16 =
3 3
.004 0,10
.002
002/~ 0015 | 004 | 010 | 025 | .oe0 0063

001" 0025 .006 .016°  .040° .100
Vorschub (Zoll/U)
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KZKENNAMETAIZ

Anwendungsempfehlung

A: Zu Beginn der Bearbeitung ist die A
Schnitttiefe hoher, da der hohere Grat
entfernt werden muss.

B: Die Schnitttiefe ist geringer, verfiigt
jedoch stellenweise (iber sogenannte
“Hot Spots” oder “Bremsflachen”.

C: Der kritischste Bereich fiir die
Spankontrolle, da die Spanstérke sehr
gering, und deshalb schwierig zu
bearbeiten ist.

A, B, & C: Eine Wendeschneidplatte A
kann fiir Profil- und
Plandrehbearbeitungen
verwendet werden.

A & C: Die Spankontrolle wird sogar

bei geringen Schnitttiefen noch
verbessert.

Einstellwinkel -3° in Problem mit der
Vorschubrichtung. Spankontrolle!

R

Modifizierte Kurzklemmbhalter mit
Einstellwinkel von 93°
(Unterschied von 6°).

Verbesserte Spankontrolle. =

Ideal zum Kopierdrehen
im ziehenden Schnitt.

Die patentierte Technologie fiir die —
Freiflache bietet einen verbesserten
Spanbruch, insbesondere beim
Kopierdrehen im ziehenden Schnitt.

kennametal.com

Verbesserte Eigenschaften
zur Spankontrolle.

Einstellwinkel von 93° fiir eine bessere
Spankontrolle bei Drehbearbeitungen an Ecken.
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Drehen

Reprofilierung von Radern / Radsatzbearbeitung
Wendeschneidplatten ® Kurzklemmhalter KZKENNAMETAE

¢ Die leistungsstarken Spanbruchgeometrien RRF und RRP in Vollradiusausfiihrung bieten P Slo
eine besser Spanformung selbst bei geringeren Schnitttiefen. "
® Erste Wahl K
O Alternative
N
P a LI S S
- D1 H
|
w |
|
T
LNUX-RRF Vollradius
m(m
o’
- |AN
I1SO- &
Katalognummer w LI S Re D1 XX
LNUX191950RRF 10,00 19,05 19,05 5,00 6,35 ofe
LI S
D1
|
i RN
(1 0w
%@ﬂ ) no\o —t—
R£/
LNUX-RRP Vollradius
m(m
=1
™|
ISO- S|S
Katalognummer w LI S Re D1 XX
LNUX191950RRP 10,00 19,05 19,05 5,00 6,35 ole
LNUX301960RRP 12,00 30,00 19,05 6,00 6,35 ()
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Reprofilierung von Radern / Radsatzbearbeitung
KZKENNAMETAIZ Basis-Schéfte und -Kurzklemmbhalter e Radsatzbearbeitung

H1

Drehen

‘ L

Kurzklemmhalter WLJN
Bestellnr. Katalognummer H1 B F L10 L1 L Wendeschneidplatte
6049016 WLJNL32CA19S 1.260 .890 .906 .750 1.38 1.681 LNUX191950RRP
6049018 WLJNL32CA30S 1.260 .890 925 1.181 1.38 1.772 LNUX301960RRP
6049015 WLJNR32CA19S 1.260 .890 .906 .750 1.38 1.681 LNUX191950RRP
6049017 WLJNR32CA30S 1.260 .890 925 1.181 1.38 1.772 LNUX301960RRP
Ersatzteile
\
V4 S
Klemm-
element- Schiliissel
Katalognummer Spannbolzen Spannschraube Spannschraube
WLJNL32CA19S 114.305 121.616 170.003
WLJNL32CA30S 114.305 121.616 170.003
WLJNR32CA19S 114.305 121.616 170.003
WLJNR32CA30S 114.305 121.616 170.003
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KZKENNAMETAIZ

Fortschrittliche PcBN- und
Keramik-Schneidstoffe fur die
Bearbeitung von Gusseisen

Hauptanwendungsbereich

ond

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

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

Die SIAION-Sorten von Kennametal wie KYK10 kénnen bei hohen Schnittgeschwindigkeiten bis zum PcBN-Anwendungsbereich
und bei unterschiedlicher Gusseisenwerkstoff-Zerspanbarkeit eingesetzt werden. Mit dem Zusammenspiel aus SiAION-
Schneidstofftechnologie, CVD-Beschichtungstechnologie und PcBN-Sorten zur Gusseisenbearbeitung bietet Kennametal ein
komplettes Hochleistungsprogramm, das kiirzere Bearbeitungszeiten und geringere Bearbeitungskosten bietet.

Merkmale und Vorteile

Voll-PcBN Wendeschneidplatten PcBN-bestiickte Wendeschneidplatten
KBK45™ KB5630™

e Konzipiert fiir erhohte VerschleiBfestigkeit. e erbundschneidstoff fiir das Feinschlichten.

e Bevorzugte Sorte fiir die Kosten-pro-Teil-Fertigung. e Ausgezeichnete Schneidkantenstabilitat.

e F{ir Schrupp- und Schlichtanwendungen. e PVD-Beschichtung fiir zuverldssige Standzeit, sogar bei

e Goldfarben fiir verbesserte VerschleiBerkennung. unterschiedlicher Werkstoff-Zerspanbarkeit.

KB1340™ KB1345™

e Konzipiert fiir erhohte VerschleiBfestigkeit. e Sorte mit hohem CBN-Gehalt fiir eine hohe Abrigbfestigkeit.

e Hohe Temperaturbestandigkeit. e Sehr feine PcBN-Struktur, die auch fiir das Feinschlichten

e Fiir Schrupp- und Schlichtanwendungen. geeignet ist.

KKENNAMETAE kennametal.com



KZKENNAMETAII

KBK45™ bietet das beste Kosten-pro-Teil-Verhaltnis bei der
Bearbeitung von Gusseisenwerkstoffen.

KB5630™ verfugt uber eine hohere Abriebfestigkeit
fur die Bearbeitung von Hartschalenguss.

Keramik-Wendeschneidplatten
KYK10™

o Verbesserte VerschleiBfestigkeit und Z&higkeit, mit
einer um 20% verbesserten Standzeit im Vergleich
zur aktuellen KY1310™.

e Sehr gut geeignet fiir das Drehen im glatten Schnitt von

Gusseisenwerkstoffen und in leicht unterbrochenen Schnitten.

KYK25™

 Die 12 Mikrometer starke Beschichtung bietet eine exzellente
VerschleiBfestigkeit. Die Behandlung vor der Beschichtung
sorgt fiir eine sehr gleichméaBige Standzeit und Leistung bei
Gusseisenbearbeitungen.

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

KY3500™

e Hervorragend geeignet fiir Schrupp- und Schlichtbearbeitungen
mit oder ohne innere Kihimittelzufiihrung bei
Schnittgeschwindigkeiten bis zu 1.000 m/min.

e Gut einsetzbar bei schwierigen unterbrochenen Schnitten
in Sphéro- oder Temperguss (<70 KSI Zugfestigkeit) bei
Schnittgeschwindigkeiten von 250-450 m/min.
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Fortschrittliche PcBN- und Keramik-Schneidstoffe fiir die Bearbeitung von Gusseisen
Sorten und Sortenbeschreibungen KZKENNAMETAE

Beschichtungen ermdglichen 3 stani
ﬁ hohe Schnittgeschwindigkeiten M Nicht rostender Stahl
und sind fiir Schlicht- sowie Gusseisen
leichte Schruppbearbeitungen NE-Metalle
konzipiert. Hochwarmfeste Legierungen
Gehartete Werkstoffe

Verschlei- L
Bfestigkeit <~ Zihigkeit

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

Zusammensetzung: Voll-PcBN-Wendeschneidplatte mit PVD-TiN-Beschichtung, hohem
CBN-Gehalt und mehreren Schneidkanten.

Anwendung: Geeignet zur Schrupp- bis Schlichtbearbeitung von Grauguss und
Hartguss. Kann auch fiir das Schlichten von Hartguss und voll perlitischem Grauguss
verwendet werden. Voll-PcBN-Wendeschneidplatten bieten eine hohere Sicherheit und
Schlagfestigkeit als PcBN-bestiickte Ausfiihrungen. Sie gestatten auch die Bearbeitung

mit groBeren Schnitttiefen. .
[E%nd

Zusammensetzung: Voll-PcBN-Wendeschneidplatte mit hohem CBN-Gehalt und
mehreren Schneidkanten.

Anwendung: Einsetzbar zum Schruppen und Schlichten von voll perlitischem Grauguss,
Hartguss, Stahllegierungen mit hohem Chrom-Gehalt sowie zum Schruppen gehérteter
Stahle (>45 HRC). Voll-PcBN-Wendeschneidplatten bieten eine hdhere Sicherheit und
Schlagfestigkeit als PcBN-bestiickte Ausfiihrungen. Sie gestatten auch die Bearbeitung
mit groBeren Schnitttiefen.

A

KBK45

Sorten aus massivem PcBN

KB1340

Zusammensetzung: Auf Hartmetall-Wendeschneidplatte aufgelGtetes PcBN-
Schneidensegment mit hohem CBN-Gehalt.

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

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

Auswahl von Wendeschneidplattenausfiihrungen einschlieBlich positiver Spanwinkel
erhéltlich, die hervorragend fiir Bohranwendungen geeignet sind.

Zusammensetzung: Eine PcBN-Sorte mit einer PVD TiAIN-Beschichtung, die zusétzliche
VerschleiBfestigkeit bietet.

Anwendung: Konzipiert fiir die Schrupp- bis Schlichtbearbeitung von geharteten Stahlen
(>45 HRC), abrasiven Werkstiickwerkstoffen wie gesinterten Werkstoffen fiir Ventilsitze,
Stahlen fiir die Pulver-Metallurgie und harten hochlegierten Gusseisenwerkstoffen. Die
PVD-Beschichtung bietet Widerstand gegen KolkverschleiB und hoheren Widerstand
gegen Ausbriiche. Neben Screw-0n-Geometrien, die sich ideal fiir Bohranwendungen
eignen, sind noch viele weitere Ausfiihrungen erhéltlich.

KB5630

PcBN-bestiickte Sorten
KB1345

Zusammensetzung: Eine weiterentwickelte SIAION Keramiksorte.

Anwendung: Bietet maximale VerschleiBfestigkeit. Geeignet fiir das
Hochgeschwindigkeits-Drehen im glatten Schnitt in Grauguss, auch bei verzunderten
Oberflachen. Kann bei unterschiedlicher Gusseisen-Zerspanbarkeit verwendet werden.

KYK10

[E%nd

Zusammensetzung: Reine Siliziumnitridkeramik mit einer CVD Aluminiumbeschichtung.
Anwendung: Hervorragende Kombination aus Zahigkeit und VerschleiBfestigkeit der
Schneidkanten. Geeignet zur allgemeinen Bearbeitung von Grauguss, Spharoguss oder
Kugelgraphitguss. Kann bei unterschiedlicher Gusseisen-Zerspanbarkeit verwendet
werden.

Keramiksorten
KYK25

E¥ond
Zusammensetzung: Reine Siliziumnitrid-Sorte.

Anwendung: Sorte mit maximaler Z&higkeit. Verwendet bei hohen Vorschiiben in
der Schruppbearbeitung von Grauguss, Bearbeitungen im unterbrochenen Schnitt
eingeschlossen.

KY3500
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Fortschrittliche PcBN- und Keramik-Schneidstoffe fiir die Bearbeitung von Gusseisen
KZKENNAMETAIZ Programmiibersicht

Zerspanbarkeit von Gusseisen

o Nicht gealtertes Gusseisen ist schwierig zu bearbeiten und fiihrt daher zu kiirzeren Standzeiten.

o Niedriger Schwefelgehalt fiihrt zu kiirzeren Standzeiten.

* Hoher Titangehalt verringert die Standzeit erheblich.

e Erhohter Ferritgehalt fiihrt zu hohem chemischen Verschlei und einer wesentlich kiirzeren Standzeit.
e Vermikularguss flihrt zu hohem chemischen VerschleiB.

254
[] o.008%s
20- [0 oo09%s
154
10+
5
0 - -
400 m/min 800 m/min
Bei korrekter Anwendung von KB1340™ sollte die Standzeit
durch die Bildung einer Schutzschicht fiir eine Bearbeitungsstrecke
von (iber 70 km reichen.
Vergleich der Standzeit von PcBN-bestiickten Z jswerkzeugen anhand der Bearbeitung

zweier unterschiedlicher Graugusswerkstoffe, die sich primar im Schwefelgehalt unterscheiden.

Bearbeitung einer Bremsscheibe aus Grauguss ¢ Keramik im Vergleich zu PcBN

Siliziumnitrid Siliziumnitrid

PcBN PcBN

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

Schnittgeschwindigkeit, Standzeit
vc (m/min) (Teile pro Schneidkante)
(b) (c)

PcBN steigert die Produktivitét bei der Bearbeitung von Bremsscheiben aus Grauguss (@) hinsichtlich Schnittgeschwindigkeit
(b) und Standzeit (c) im Vergleich zu Siliziumnitridkeramik.
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Fortschrittliche PcBN- und Keramik-Schneidstoffe fiir die Bearbeitung von Gusseisen
Programmiibersicht KZKENNAMETAE

Wahl des Schneidstoffs

5,0 mm
N\
E’ Schwere KB1340
% Schruppbearbeitung
8
H
<
5 Schruppen mit KYK25
b= Unterbrechungen
s
> KY3500
@2 2,5mm
‘D
= KBK45
.§ Schruppen — stabile N,
% Bedingungen
® KYK10 f
-é Schlichten KB5630
£ J J
= g ————————
7]
Feinschlichten KB1345 I
500 m/min 800 m/min 1.200 m/min
Schnittgeschwindigkeit/Standzeit
[ Keramik ’ [ Voll-PcBN ] [ PcBN-Schneidensegment
Schnitttiefe
Vorschub (mm/U)
0,04 0,063 0,1 0,16 0,25 0,4 0,63 1,0
| | |
2 5,0
Massive PcBN-
Keramik
120 i 3,0
= -T-20 €
g 040 1,0 E
@ q — ()
o .025 Voll-PcBN (Wiper) 0,63 S
E -WCA E
5 PcBN-Schneide -WCB 'S
§ .016 T wee 0,40 ?;
-C
.010 0,25
.006 0,16
.004 0,1
.0015 .0025 .004 .006 .010 .016 .025 .040
Vorschub (Zoll/U)

A102 KZKENNAMETAH kennametal.com



Fortschrittliche PcBN- und Keramik-Schneidstoffe fiir die Bearbeitung von Gusseisen
KZKENNAMETAIZ Programmiibersicht und Auswahlempfehlungen

Muldenklemmung fiir zusatzliche Stabilitat

Typische Anwendung

Durch stetigen Kostendruck sehen sich Hersteller von Bremsscheiben aus Grauguss dazu gezwungen,

nach kostensenkenden Losungen zu suchen. CBN-Wendeschneidplatten bieten eine hohe Produktivitét
und lange Standzeiten. Mit der Voll-CBN Sorte KB1340™ hat Kennametal einen Schneidstoff mit hohem
CBN-Anteil entwickelt, mit dem hervorragende Leistungen bei der Bearbeitung von Grauguss-Bauteilen wie
z. B. Bremsscheiben oder Schwungscheiben erzielt werden. Um einen sicheren Sitz in dem Klemmbhalter zu
gewahrleisten, sind die Wendeschneidplatten mit einer Klemmmulde ausgefiihrt. Die Klemmelemente
passen in Ceramtec Klemmhalter, sodass die Umstellung auf Kennametal Werkzeuge erleichtert wird.

Hohere Produktivitat und Wirtschaftlichkeit

e Garantiert eine sichere und stabile Klemmung.

¢ Die Wendeschneidplatte mit Muldenklemmung bietet eine hohere Stabilitat im Plattensitz.

o |deal geeignet fiir die Schwerzerspanung.

o Auf Anfrage sind beschichtete Spannelemente fiir einen hoheren Widerstand gegen Abrieb

durch Spéne erhéltlich.

Dank der flachen Muldenausfiihrung kdnnen kostengiinstigere Wendeschneidplatten mit

4,76 mm (3/16") verwendet werden.

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

Klemmelement-Auswahltabelle

Wendeschneidplatte Klemmelement
Katalognummer 1SO Katalognummer Katalognummer Bestellnr.
CNGX433S0415 CNGX120412S01015 551.718-100° Corner 3968904

CNGX433S0415FW CNGX120412S01015FW 551.718-100° Corner 3968904
CNGX434S0820 CNGX120416S02020 551.718-100° Corner 3968904
CNGF432 CNGF120408 551.718-100° Corner 3968904
DNGX434S0820 DNGX150416502020 551.720 4094234
SNGX434S0820 SNGX120416502020 551.718 3968904
SNGX53450820 SNGX150416502020 551.718 3968904
VNGX33350820 VNGX160412502020 551.721 4094236
TNGX333EFW TNGX160412EFW 551.733 4094235

Wiper Schlichtschneiden zur Bearbeitung von Gusseisen

WCA
Wiper zur Bearbeitung von Gusseisen fiir einen Vorschub von bis zu f = 0,25 mm/U
WCB
Wiper zur Bearbeitung von Gusseisen fiir einen Vorschub von bis zu f = 0,45 mm/U

WCC
Wiper zur Bearbeitung von Gusseisen fiir einen Vorschub von bis zu f = 0,65 mm/U
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Fortschrittliche PcBN- und Keramik-Schneidstoffe fiir die Bearbeitung von Gusseisen
Programmiibersicht KZKENNAMETAE

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

Klemmvariante Klemmuvariante Individuelle Klemmelemente
X MN

=

YSm)y!
g

(&

A
=
~—
=
~—
—
="

Klemmelement- Klemmelement Druckplatte

Klemmelement-

Satz % Satz
551.316 551.251 551.333 557.111

551.332 5511.255 551.317 557.111

{o-(9

Klemmvariante Klemmuvariante Individuelle Klemmelemente

MA MF

@ Spannstift @ Klemmelement- Klemmelement Spanbrecher
g g Satz
554.016 551.252 551.317 557.125
@ 554.017 @ 551.253 551.317 557.126
554.018 551.254 551.317 557.127
551.256 551.317 557.120
551.257 551.317 557.121
551.258 551.317 557.122
551.260 551.317 557.123
551.261 551.317 557.124

Beispiel fiir bearbeitete Komponenten

Bremsscheibe Bremstrommel Riemenscheibe Kupplungsscheibe Schwungrad
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KZKENNAMETAE

CNGN

Voll-PcBN Wendeschneidplatten
Negative Kendex™ Wendeschneidplatten

® Erste Wahl
O Alternative

I|n|(Z|X|ZT|0

KBK45
KB1340

1SO-Katalognummer D L10 Re
CNGN090408T02020 9,53 9,67 0,8 o -
CNGN090412S02020 9,53 9,67 1,2
CNGN120408T02020 12,70 12,90 0,8 o~
CNGN120412502020 12,70 12,90 1,2 o -
CNGN120416S02020 12,70 12,90 1,6 o -
80°
D/ U
1 AN
Re /‘ L10
CNMN
o
3|
o|m
ISO-Katalognummer D L10 Re X|X
CNMN090308S02020 9,53 9,67 0,8 -|e®
CNMN120408S02020 12,70 12,90 0,8 -
CNMN120412S02020 12,70 12,90 1,2 -|e
D
RNGN
(=]
MBS
m(m
1SO-Katalognummer D L10 Re XX
RNGN090400S02020 9,53 = = o
RNGN120400S02020 12,70 — —
@
D
RNMN
7o) (=]
M
m(m
ISO-Katalognummer D L10 Re XX
RNMN090300S02020 9,53 = = -|e®
RNMN120300S02020 12,70 - — -
RNMN120400S02020 12,70 - - -|e®

kennametal.com

‘ZKENNAMETAIi

A105

Drehen




Voll-PcBN Wendeschneidplatten

Negative Kendex™ Wendeschneidplatten KZKENNAMETAE

P
M

= ® Erste Wahl K oo

2 O Alternative N

s

a S o
H o)

1SO-Katalognummer D L10 Re § E
SNMN090308S02020 9,53 9,53 0,8 -|e
SNMN090316S02020 9,53 9,53 1,6 -|e
SNMN120308502020 12,70 12,70 0,8 -|e
SNMN120312502020 12,70 12,70 1,2 -|e
SNMN120316S02020 12,70 12,70 1,6 -|e
SNMN120416T02020 12,70 12,70 1,6 -|e

DNGN
7 o
MES
o|m
1SO-Katalognummer D L10 Re XX
DNGN120408S02020 10,00 12,21 0,8 o|-
DNGN120412502020 10,00 12,21 1,2 of-

KBK45
KB1340

1SO-Katalognummer D L10 Re
TNGN110416S02020 6,35 11,00 1,6 o -
TNGN160416S02020 9,53 16,50 1,6
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KZKENNAMETAIZ

Voll-PcBN Wendeschneidplatten
Negative Kendex™ Wendeschneidplatten mit Klemmmulde

P
9 M
® Erste Wahl K ole
A O Alternative
o N
CNGF CNGX S o)
CNGF
CNGX . ©
CNGX-FW
CNGF
o
MBS
oo
ISO-Katalognummer D L10 Re XX
CNGF120408 12,70 12,90 0,8 -|®
CNGX
(=)
3|2
m(m
1SO-Katalognummer D L10 Re XX
CNGX120408T02020 12,70 12,90 0,8 o-
CNGX120412S01015 12,70 12,90 1,2 -|e®
CNGX120412S02020 12,70 12,90 1,2 -
CNGX120416S02020 12,70 12,90 1,6 oo
CNGX-FW
[=]
3|2
m(m
1SO-Katalognummer D L10 Re XX
CNGX120412S01015FW 12,70 12,90 1,2 -|e®
D
RNGX
0 o
M
oo
1SO-Katalognummer D L10 Re X|X
RNGX120400S02020 12,70 - = o~
90°
[ .
\\ /
Re L10=D
SNGX
(=)
MK
oo
1SO-Katalognummer D L10 Re XX
SNGX120408T02020 12,70 12,70 0,8 o~
SNGX120412502020 12,70 12,70 1,2 °
SNGX120416S02020 12,70 12,70 1,6 °
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Voll-PcBN Wendeschneidplatten

Negative Kendex™ Wendeschneidplatten mit Kliemmmulde KZKENNAMETA{
P
M
® Erste Wahl K ole
f .
@S O Alternative
5 : N
ol b \55
(=] )
‘ =8
¢ H o
Re L10
DNGX
Sk
o|m
ISO-Katalognummer D L10 Re XX
DNGX150416S02020 | 12,70 15,50 1,6 -|e®
o
MBS
m|
1SO-Katalognummer D L10 Re x| X
TNGX160416S02020 | 9,53 16,50 1,6 o~
Negative Kendex Breitschlicht-Wendeschneidplatten
P
90° M
‘\‘ ® Erste Wahl K ()
e O Alternative N
Re ‘ L10=D ‘ 3 °
SCGN-WCB SCGN-WCB H©
SCGN-WCC SCGN-WCC
SCGN-WCB
7 o
3|2
m|m
1SO-Katalognummer D L10 Re XX
SCGN090408S01015WCB 9,53 9,52 0,8 o-
SCGN-WCC
m|m
1SO-Katalognummer D L10 Re XX
SCGN090408S01015WCC 9,53 9,62 0,8 o~
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Voll-PcBN Wendeschneidplatten

KZKENNAMETAE Positive Kendex™ Wendeschneidplatten
P
M
® Erste Wahl K olle -
O Alternative @
N =
L
S o =
H o)
D
RCGN
o
g3
o|m
1SO-Katalognummer D L10 Re XX
RCGN090400T01015 | 9,53 - — o|-
SNGN
o
[a]]::]
1SO-Katalognummer D L10 Re XX
SNGN120408T02020 12,70 12,70 0,8 o|-
SNGN120412S02020 12,70 12,70 1,2 °
SNGN120416S02020 12,70 12,70 1,6 of-
Positive Kendex Breitschlicht-Wendeschneidplatten
P
\?0" M
. ® Erste Wahl K ole
O Alternative
) N
< S o)
Re L10=D ‘
B H O
SNGN-WCB SNGN-WCB
SNGN-WCC SNGN-WCC
SNGN-WCB
7 o
MES
o|m
1SO-Katalognummer D L10 Re X|X
SNGN090408S01015WCB 9,53 9,52 0,8 of-
SNGN-WCC
o
g3
o|m
1SO-Katalognummer D L10 Re XX
SNGN090408S01015WCC 9,53 9,53 0,8 o~
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Voll-PcBN Wendeschneidplatten
Kendex™ Breitschlicht-Wendeschneidplatte mit Anschnitt KZKENNAMETAIi

Drehen

12° i
M
® Erste Wahl K ollc
SSS O Alternative N
20°
b S o
ol I E
LS
SPHX-W
o
g2
m|m
1SO-Katalognummer D L10 Re X|X
SPHX1205PCERGNT1WB 12,00 12,70 = -|e
SPHX1205ZCERGNT1W 12,00 10,00 = -|®
Kenloc™ Wendeschneidplatten
 Beyond™ Drive™ Sorten enthalten. -
M
® Erste Wahl K ole
O Alternative
N
S o)
H (6]
o
MBS
oo
1SO-Katalognummer D L10 Re XX
CNMA120408S02020 12,70 12,90 0,8 -|e®
CNMA120412S02020 12,70 12,90 1,2 -|e®
\900
©
(I . ]
Re_/|_L10=D
SNMA
o
MBS
oo
1SO-Katalognummer D L10 Re XX
SNMA120412S02020 | 12,70 12,70 1,2 -|e®
o
MBS
oo
1SO-Katalognummer D L10 Re x| X
DNMA110408S02020 9,53 11,63 0,8 -|e®
DNMA110412S02020 9,53 11,63 1,2 -|e
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PcBN-bestiickte Wendeschneidplatten
KZKENNAMETAI: Kenloc™ Wendeschneidplatten

P
M
® Erste Wahl K ole -
O Alternative D
N =
<
s| |o|e e
H [ ]
CNGA-FW/MW MT
o
< | ™
™|
|0
[22]]2]
1SO-Katalognummer D L10 Re XX
CNGA120404S01025FWMT 12,70 12,90 0,4 -|e®
CNGA120408S01025FWMT 12,70 12,90 0,8
e Mittlere Geometrie fur die Anwendung in hochwarmfesten
und nicht rostenden Werkstoffen.
0o
< | ™
™|
|0
[22]]2]
1SO-Katalognummer D L10 Re XX
CNGA120404S01025MT 12,70 12,90 0,4 -|e
CNGA120408S01020MT 12,70 12,90 0,8 o|-
CNGA120408S01025MT 12,70 12,90 08 -le
CNGA120408S02020MT 12,70 12,90 0,8 o -
CNGA120412S01020MT 12,70 12,90 1,2 -|e®
CNGA120412S01025MT 12,70 12,90 1,2 -|e
¢ Mittlere Geometrie fir die Anwendung in hochwarmfesten
und nicht rostenden Werkstoffen.
2|8
S8
(0
m|m
ISO-Katalognummer D L10 Re x| X
DNGA150404S01025MT 12,70 15,50 0,4 -|e®
DNGA150408501020MT 12,70 15,50 08 °-
DNGA150408S01025MT 12,70 15,50 0,8 -|e®
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PcBN-bestiickte Wendeschneidplatten
Kenloc™ Wendeschneidplatten KZKENNAMETAE

e Mittlere Geometrie fur die Anwendung p
in hochwarmfesten und nicht rostenden "
Werkstoffen. e Erste Wah! . e
S O Alternative
S N
L
(=) s ole
1
]
« O Wl oo
_/
VNGA-MT
o
< | ™
MmO
|9
[22]]2]
1SO-Katalognummer D L10 Re XX
VNGA160404S01025MT 9,53 16,61 0,4 -|e
VNGA160408S01025MT 9,53 16,61 0,8
e Mittlere Geometrie fiir die Anwendung
in hochwarmfesten und nicht rostenden
Werkstoffen.
CCGW-MT
2(8
>S(3
|
[sa] 2]
ISO-Katalognummer D L10 Re XX
CCGWO09T304S01015MT 9,53 9,67 0,4 -|e
CCGWO09T308S01015MT 9,53 9,67 0,8 -|e
DCGW-C
[ lf=1
< | ™
™|
|0
[sa]["]
1SO-Katalognummer D L10 Re XX
DCGW070202S01015C 6,35 7,75 0,2 -|e
DCGW070204S01015C 6,35 7,75 0,4
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KZKENNAMETAI:

PcBN-bestiickte Wendeschneidplatten
Aufschraubbare Wendeschneidplatten

e Mittlere Geometrie fir die Anwendung P
in hochwarmfesten und nicht rostenden
Werkstoffen. i
® Erste Wahl K LR
O Alternative N
s| |o|e
-y
(- H °
VBGW-MT
o
< | ™
28
[22]]2]
1SO-Katalognummer D L10 Re XX
VBGW160404S01015MT 9,53 16,61 0,4 -|e
VBGW160408S01015MT 9,53 16,61 0,8
0o
< | ™
28
22"}
1SO-Katalognummer D L10 Re XX
CCGW060202S01015C 6,35 6,45 0,2 -le
CCGW060204S01015C 6,35 6,45 0,4
CCGWO09T308EC 9,53 9,67 0,8 o|-
¢ Mittlere Geometrie fiir die Anwendung
in hochwarmfesten und nicht rostenden
Werkstoffen.
Elllll""
DCGW-MT
0o
< | ™
28
221"}
ISO-Katalognummer D L10 Re XX
DCGW11T304S01015MT 9,53 11,63 0,4 oo
DCGW11T308S01015MT 9,53 11,63 0,8
SN 4
Re 10|
TPGW-C
0o
< | ™
28
[2a )"}
1SO-Katalognummer D L10 Re X| X
TPGW110204EC 6,35 11,00 0,4 o -
TPGW110204S01015C 6,35 11,00 0,4 °
TPGW110208S01015C 6,35 11,00 0,8 -|e
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Keramik-Wendeschneidplatten
Kenloc™ ISO-Wendeschneidplatten KZKENNAMETAE

P
M
= ® Erste Wahl K LALARS
% O Alternative N
e S
— 5
VNGA
o
SN
1ISO-Katalognummer D L10 Re ; ; ;
VNGA160408T02020 9,53 16,61 0,8 -|=|®
VNGA220408T02020 ‘ 12,70 22,14 0,8 o|-|-
o
SN
1SO-Katalognummer D L10 Re ; ; ;
CNGA120408T02020 12,70 12,90 0,8 ole|e
CNGA120412T02020 12,70 12,90 1,2 00
CNGA120416T02020 12,70 12,90 1,6 300
CNGA160612T02020 15,88 16,12 1,2 o|-|o
CNGA160616T02020 15,88 16,12 1,6 -|-|®
CNGA190612T02020 19,05 19,34 1,2 o|-|o
CNGA190616T02020 19,05 19,34 1,6 o|-|o
¢ Schlichten mit Breitschlichtfase (Wiper), wenn es
vor allem auf die Oberflachenglte ankommt.
CNGA-FW
o
1SO-Katalognummer D L10 Re XX X
CNGA120408T01020FW 12,70 12,90 0,8 o|-|o
CNGA120412T01020FW 12,70 12,90 1,2 °
CNGA120412T02020FW 12,70 12,90 1,2 -|e|-
CNGA120416T01020FW 12,70 12,90 1,6 -|-|®
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Keramik-Wendeschneidplatten
KZKENNAMETAI: Kenloc™ ISO-Wendeschneidplatten

® Erste Wahl
O Alternative

Drehen

I|lw|Z2|X |20
°
°
°

o
1SO-Katalognummer D L10 Re X|xix
DNGA150408T02020 12,70 15,50 0,8 olo|e
DNGA150412T02020 12,70 15,50 1,2 ofe
DNGA150416T02020 12,70 15,50 1,6 o|ofe
DNGA150608T02020 12,70 15,50 0,8 -|=-]®
DNGA150612T02020 12,70 15,50 1,2 -|-1®
DNGA150616T02020 12,70 15,50 1,6 -|=]®

90

©

. )

Re_/|_L10=D

SNGA

81518
1SO-Katalognummer D L10 Re § ; ;
SNGA120408T02020 12,70 12,70 0,8 o|ofe
SNGA120412T02020 12,70 12,70 1.2 o|-|o
SNGA120416T02020 12,70 12,70 1,6 o|-|o
SNGA150612T02020 15,88 15,88 1,2 -|-]®
SNGA150612T02020 15,88 15,88 1,2 o|-|-
SNGA150616T02020 15,88 15,88 1,6 -|-]@
SNGA190612T02020 19,05 19,05 1,2 -|-]e
SNGA190616T02020 19,05 19,05 1,6 -|=|®

o
1SO-Katalognummer D L10 Re XXX
TNGA160408T02020 9,53 16,50 0,8 -|o|e®
TNGA160412T02020 9,53 16,50 1,2 -|-®
TNGA160416T02020 9,53 16,50 1,6 o|-|o
TNGA220412T02020 12,70 22,00 1,2 o|-|-
TNGA220416T02020 12,70 22,00 1,6 )
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Drehen

Keramik-Wendeschneidplatten
Kenloc™ ISO-Wendeschneidplatten

® Erste Wahl
O Alternative

KZKENNAMETAE

I w2 (X |20
°
°
°

KYK25
KYK10
KY3500

1SO-Katalognummer D L10 Re
WNGA080408T01020FW 12,70 8,69 0,8 -|=]®
WNGA080408T02020 12,70 8,69 0,8 o -
WNGA080412T01020FW 12,70 8,69 1,2 -|-
WNGAO080412T02020 12,70 8,69 1,2 o|o|o
WNGAO080416T02020 12,70 8,69 1,6 o|-|o
e Schlichten mit Breitschlichtfase (Wiper),
wenn es vor allem auf die Oberflachengiite
ankommt.
80°
REJLIQ»
WNGA-FW
S
1SO-Katalognummer D L10 Re ; ; ;
WNGA080408T01020FW 12,70 8,69 0,8 -|-]®
WNGA080412T01020FW ‘ 12,70 8,69 1,2 —|-
Negative Kendex™ ISO-Wendeschneidplatten
P
M
® Erste Wahl K olole
O Alternative N
S
H
8158
1SO-Katalognummer D L10 Re ; ; ;
CNGN120408T02020 12,70 12,90 0,8 -|-]®
CNGN120412T02020 12,70 12,90 1,2 °|-
CNGN120416T02020 12,70 12,90 1,6 -|-e
CNGN120712T02020 12,70 12,90 1,2 ol-|o
CNGN120716T02020 12,70 12,90 1,6 -|e]|-
CNGN160716T02020 15,88 16,12 1,6 -[-|e
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Keramik-Wendeschneidplatten
KZKENNAMETAIZ Negative Kendex™ ISO-Wendeschneidplatten

e Schlichten mit Breitschlichtfase
(Wiper), wenn es vor allem auf die
Oberflachenglite ankommt.

® Erste Wahl
O Alternative

Drehen

I | »w|Z2 (X |ZE|0
°
°
°

CNGX-FW
wlo|8
glz|8
>|>|>=
I1SO-Katalognummer D L10 Re X(x|Xx
CNGX120708T01020FW 12,70 12,90 0,8 -|-|®
CNGX120712T01020FW 12,70 12,90 1,2 -|-|®
CNGX120716T01020FW 12,70 12,90 1,6 -|(-|®

o
[ lE=1k=]
glz|8
ZIZIZ
1SO-Katalognummer D L10 Re XX X
CNMX120708T02020 12,70 12,90 0,8 -|-|®
CNMX120712T02020 12,70 12,90 1,2 -[-|o®
CNMX120716T02020 12,70 12,90 1,6 -|-|e
~N75
D O
1 ‘
Re Lﬁ»
ENG

o
wniols
glz|8
>(=|>
1SO-Katalognummer D L10 Re XX X
ENGN130712T02020 | 12,70 13,15 1,2 -|=|®

KYK25
KYK10
KY3500

1SO-Katalognummer D L10 Re
ENGX130716T02020 12,70 13,15 1,6 --
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Keramik-Wendeschneidplatten

Negative Kendex™ ISO-Wendeschneidplatten KZKENNAMETAt
P
M
c ® Erste Wahl K ollolo
] O Alternative
S N
-
U ?
.. D |
RNGN
wlo|8
glz|8
>|>(>
1SO-Katalognummer D L10 Re X(x|Xx
RNGN120400T02020 12,70 - = olo|e
RNGN120700T02020 12,70 - = °
RNGN190700T02020 19,05 - - .Y
90°
L
N
| I Ry
SNGN
wlo|8
glz|8
>I>(>
1SO-Katalognummer D L10 Re XX X
SNGN090308T02020 9,53 9,53 0,8 Y
SNGN120408T02020 12,70 12,70 0,8 o|-
SNGN120412T02020 12,70 12,70 1,2 olo|e
SNGN120416T02020 12,70 12,70 1,6 -[-]e®
SNGN120424T02020 12,70 12,70 2,4 -|-]®
SNGN120432T02020 12,70 12,70 3,2 -|=1®
SNGN120712T02020 12,70 12,70 1,2 oo
SNGN120716T02020 12,70 12,70 1,6 o|-|o
SNGN150712T02020 15,88 15,88 1,2 -|=1®
SNGN190416T02020 19,05 19,05 1,6 -|-]e
90°
S
<5 o
] e
Re 110=D
SNGX
wlo|8
glz|8
>[>(>
1SO-Katalognummer D L10 Re X(x|Xx
SNGX120708T02020 12,70 12,70 0,8 -|-]e
SNGX120712T02020 12,70 12,70 1,2 oo
SNGX120716T02020 12,70 12,70 1,6 oj(ofo
SNGX150712T02020 15,88 15,88 1,2 o|-|-
SNGX150716T02020 15,88 15,88 1,6 olo|o
SNGX150724T02020 15,88 15,88 2,4 Y
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Keramik-Wendeschneidplatten

KZKENNAMETAE Negative Kendex™ Wendeschneidplatten
e Schlichten mit Breitschlichtfase (Wiper), wenn p
es vor allem auf die Oberflachenglte ankommt. "
® Erste Wahl K ollolo -
o0 O Alternative 5 e
P 8
<5 / s
] AN i
Re 110=D
SNGX-FW
wlo|8
glz|8
>3
ISO-Katalognummer D L10 Re X(x|Xx
SNGX120712T01020FW | 12,70 12,70 1,2 -|-|e
90°
Y
<% C
] AN
Re 110=D
SNMX
wlo|8
£¥3
1SO-Katalognummer D L10 Re XX X
SNMX120712T02020 12,70 12,70 1,2 -|-]e
SNMX120716T02020 12,70 12,70 1,6 - -
SNMX150716T02020 15,88 15,88 1,6 °
TNGN
wlo|8
glz|8
>I>(>
ISO-Katalognummer D L10 Re X(x|Xx
TNGN160408T02020 9,53 16,50 0,8 -|=|®
TNGN220408T02020 12,70 22,00 0,8 -|-
TNGN220416T02020 12,70 22,00 1,6 o|-|o
80°
wlo|8
£¥3
1SO-Katalognummer D L10 Re XX X
WNGX080708T02020 12,70 8,69 0,8 o-|o
WNGX080712T02020 12,70 8,69 1,2 °
WNGX080716T02020 12,70 8,69 1,6 ° -
kennametal.com ‘ZKENNAMETAK A119




Keramik-Wendeschneidplatten

Negative Kendex™ Wendeschneidplatten KZKENNAMETAt
P
M
® Erste Wahl K olele
f .
2 O Alternative N
-
e S
H
wlo|8
glz|8
>3
1SO-Katalognummer D L10 Re XX X
DNGX120708T02020 10,00 12,21 0,8 -|=|®
DNGX120712T02020 10,00 12,21 1,2 of-
DNGX120716T02020 10,00 12,21 1,6 -|-|®
DNGX150708T02020 12,70 15,50 0,8 -|-|®
DNGX150712T02020 12,70 15,50 1,2 o[-0
DNGX150716T02020 12,70 15,50 1,6 -|=|®
N
85’
f
|
VNGX
wlo|8
g8
>=|>=
1SO-Katalognummer D L10 Re XXX
VNGX160712T02020 9,53 16,61 1,2 -|-|e
VNGX160716T02020 9,53 16,61 1,6 -|=|®
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Keramik-Wendeschneidplatten

KZKENNAMETAE Positive Kendex™ ISO-Wendeschneidplatten
P
M
® Erste Wahl K oo
O Alternative N
S
H
wlo|8
2|8
>|>|>
1SO-Katalognummer D L10 Re XXX
TPGN160308T02020 9,53 16,50 0,8 -|(of®
TPGN160312T02020 9,53 16,50 1,2 —|o
TPGN220408T02020 12,70 22,00 0,8 -|o|e®
TPGN220412T02020 12,70 22,00 1,2 -|=|®
¢ Schlichtgeometrie mit scharfer Kantenlinie.
SCGN-FW
wlo|8
g8
>|1>=|
1SO-Katalognummer D L10 Re XXX
SCGNO090408EFW 9,53 9,53 0,8 -lo]-
SCGNO090408EFW 9,53 9,53 0,8 —-|-®
Klemmelement-Auswahltabelle
Klemm-
Bestellnr. Katalognummer element
3960807 CNGX120412S01015 551.718-100° Corner 551.716-80° Corner
3960808 CNGX120412S01015FW 551.718-100° Corner 551.716-80° Corner
3960806 CNGX120416S02020 551.718-100° Corner 551.716-80° Corner
3960811 DNGX150416S02020 551.720 551.720
3960812 SNGX120416S02020 551.718 551.718
3960823 SNGX150416S02020 551.718 551.718
3876843 CNGF120408 551.718-100° Corner 551.716-80° Corner
3960825 TNGX160412EFW 551.733 551.733
kennametal.com KZKENNAMETAK A121
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Keramik-Wendeschneidplatten

A4™ Wendeschneidplatten fiir das Einstechdrehen und Drehen KZKENNAMETAli
P
M
c ® Erste Wahl K 0
] O Alternative
S N
-
a s
H
o
Schneid- =1
kérper- [
1SO-Katalognummer GroBe w RR LI T X
A4G0300M03P04T01025 3 3,00 0,4 20 3,4 °
A4G125103P1T0425 3 3,18 0,4 20 3,4
A4G0400M04P04T01025 4 4,00 0,4 20 3,4 °
A4G187104P2T0425 4 476 0,8 20 3,4 °
A4G0500M05P08T01025 5) 5,00 0,8 25 42 °
A4G0600M06P08T01025 6 6,00 0,8 30 4,8 °
A4G250106P2T0425 6 6,35 0,8 30 49 °
A4G0800M0O8P08T01025 8 8,00 0,8 30 6,4 °
o
Schneid- =1
kérper- [
1SO-Katalognummer GroBe w RC LI T X
A4R0300MO03P00T01025 3 3,00 15 20 2,4 °
A4R125103P00T0425 3 3,18 1,6 20 2,6
A4R187104P00T0425 4 4,76 2,4 20 4.3 °
A4R0500M05P00T01025 5 5,00 2,5 25 41 °
A4R0600M06P00T01025 6 6,00 3,0 30 43 °
A4R250106P00T0425 6 6,35 3,2 30 4.8 °
A4R0800M08P00T01025 8 8,00 4,0 30 6,4 °
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Schnelle, kostenlose und einfache Registrierung.

Im Internet

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

Neben den Kennametal Aussendienstmitarbeitern stehen lhnen, in bestimmten Regionen,
autorisierte Kennametal Handelspartner zur Verfiigung.

Kennametal bietet weltweit Produkte und Dienstleistungen der Spitzenklasse an. Unsere
Aussendienstmitarbeiter wie auch unsere Handelspartner kennen uns und — was noch

viel wichtiger ist — sie kennen Sie. Sie wissen am besten, wie Sie die globale Starke von
Kennametal in Ihrer Branche, in Ihrer Region und fiir Inr Unternehmen optimal nutzen konnen.

Wenden Sie sich vertrauensvoll an uns

Unsere Kunden sind uns wichtig. Wir méchten 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-, Fras- oder Bohrbearbeitungen durchfiihren — die
Marken von Kennametal bieten lhnen die Hochleistungswerkzeuge, die Sie
bendtigen. Bei uns erhalten Sie standardmaBige und kundenspezifische
Losungen fur alle Industriebereiche.

KZKENNAMETAE

kennametal.com
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KZKENNAMETAI:
IS AR A

Bohrungshearbeitung
KenTIP 12 x D Modulare Bohrer ® WerkzeugKOrper.......ouuummmmsmsmmmssmssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassssas B2-B7
KenTIP CFM Tangential-Wendeschneidplatten zum Fasen und Senken B8-B10
Drill Fix DFR DFSP Wendeschneidplatten-Bohrer mit neuem Weldon-Schaft B12-B41

Drill Fix DS/LP Wendeschneidplatten mit kurzspanender Spanformgeometrie,
auch fiir Wendeschneidplattenbohrer und KSEM PLUS B42-B52

RMR und RHR Modulare ScheibenreibWerkzeuge ... B54-B72

kennametal.com ‘:ZKENNAMETAK B1



KZKENNAMETAIZ

KenTIP

Neue 12 x D Werkzeugkorper mit Zylinderschaft
Modulares Bohrsystem

Hauptanwendungsbereich

Unser modulares Bohrsystem KenTIP bietet ein Leistungsniveau, das sonst nur mit
Vollhartmetall-Bohrwerkzeugen erreicht wird. Das patentierte Spannsystem ermdglicht
das Wechseln der Schneidkérper in der Werkzeugmaschine. KenTIP ist geeignet fiir
Anwendungen in Stahl, Gusseisen, Spharoguss und rostfreiem Stahl.

Unsere neue Reihe von 12 x D Werkzeugkorper ermdglicht groBere Bohrtiefen bei
gleicher Qualitat und einer Leistung, einer unsere Kunden von KenTIP erwarten.

Merkmale und Vorteile

Verbesserte Schnittstelle

o Stabilere Schneidkorper-Sitze in allen Werkzeugkorpern.

e Langere Standzeiten der Schneidkorper und langere Lebensdauer der
Werkzeugkdrper bei instabilen Bedingungen, besonders bei hohen Radialkréften.

e Alle bisherigen Schneidkorper und Werkzeugkorper sind mit der neuen
Version austauschbar.

HP Stirngeometrie

e Sehr hohe Vorschubraten méglich.
e Geringe Axialkrafte verhindern eine Durchbiegung des Werkstiicks.
e Exzellente Eigenzentrierfahigkeit.

Einweg-Schneidkorper

e Keine Nachschleifkosten.
e Konstante Leistung.

e Es miissen weniger Werkzeuge wieder aufbereitet werden,
was zu erheblichen Kosteneinsparungen fiihrt.

B2 KKENNAMETAE kennametal.com



KZKENNAMETAII

Einfaches Wechseln der Schneidkérper

e Das einzigartige Spannverfahren macht Schrauben oder
Klemmen (berfllissig.

e Das Werkzeug muss flr den Austausch der Schneidkorper nicht
aus der Werkzeugmaschine oder der Werkzeugaufnahme entfernt
werden. Die Schneidkorper kdnnen mit dem mitgelieferten
Werkzeug problemlos ausgewechselt werden.

kennametal.com KZKENNAMETAli B3



Bohrungsbearbeitung

Modulare Bohrer
KenTIP™ Werkzeugkorper mit Zylinderschaft

¢ Die modularen KenTIP Bohrer bieten eine Leistung, die sonst nur mit Vollhartmetall-Bohrwerkzeugen
erreicht wird. Die stabilen Schneidkorpersitze garantieren eine hohe Stabilitét und lange Standzeiten.

¢ Die Schneidkoérper des KenTIP Bohrsystems sind nicht nachschleifbar — dadurch fallen keine Kosten
fur die Wiederaufbereitung an, die Leistung bleibt konstant und die Kosten fir die Logistik werden im
Vergleich zu nachschleifbaren Bohrldsungen erheblich gesenkt.

¢ Die innere Kihimittelzuflhrung erfolgt fast unmittelbar bis an die Schneidkante, und resultiert damit in
l&ngere Standzeiten und verbesserte Bohrungsgtiten verbunden mit einem exzellenten Spanfluss.

¢ Der Werkzeugkdrper wird mit Schneidkdrper-Spannschlissel geliefert.

L

Informationen zu L, L3, L4 max., L5, LS und D finden Sie auf Seite B6.

Zylinderschaft (ohne Spannflache)

7

KZKENNAMETAE

KenTIP Werkzeugkérper mit Zylinderschaft ® 1.5 x D/3 x D/5 x D/8 x D/12 x D ¢ Metrisch

I

NEU!
l

< < | ca | R
¥ 9 9 |w 9. | &
Schneid- KenTIP-

15xD 3xD 5xD 8xD 12xD mm  Zoll mm zo |KOPErSitz- Montage.
KTIPOSOR1SS10M | KTIPOSOR3SS10M | KTIPOSOR5SS10M | KTIPOSORSSS10M |KTIPOBOR12SS10M| 8,000 3150 8,499 3346| F 170.306
KTIPO85R1SS10M | KTIPOB5R3SS10M | KTIPOB5SR5SS10M | KTIPOB5R8SS10M |KTIPOSBSR12SS10M| 8500 3346 8999 3543| G 170.306
KTIPOSOR1SS10M | KTIPOSOR3SS10M | KTIPOSOR5SS10M | KTIPOSORSSS10M |KTIPO9OR12SS10M| 9,000 3543 9,499 3740|  H 170.306
KTIPO95R1SS10M | KTIPO95R3SS10M | KTIPO95R5SS10M | KTIPO95R8SS10M |KTIPO95R12SS10M| 9,500 3740 9,999 3937 | 170.306
KTIP100R1SS12M | KTIP100R3SS12M | KTIP100R5SS12M | KTIP100R8SS12M |KTIP100R12SS12M|10,000 .3937 10,499 4133| 170.307
KTIP105R1SS12M | KTIP105R3SS12M | KTIP105R5SS12M | KTIP105R8SS12M |KTIP105R12SS12M|10,500 4134 10,999 4330 | K 170.307
KTIP110R1SS12M | KTIP110R3SS12M | KTIP110R5SS12M | KTIP110R8SS12M |KTIP110R12SS12M|11,000 4331 11,499 4527 | L 170.307
KTIP115R1SS12M | KTIP115R3SS12M | KTIP115R5SS12M | KTIP115R8SS12M |KTIP115R12SS12M|11,500 4528 11,099 4724| M 170.307
KTIP120R1SS14M | KTIP120R3SS14M | KTIP120R5SS14M | KTIP120R8SS14M |KTIP120R12SS14M|12,000 4724 12,499 4921| N 170.308
KTIP125R1SS14M | KTIP125R3SS14M | KTIP125R5SS14M | KTIP125R8SS14M |KTIP125R12SS14M 12,500 4921 12,099 5118| O 170.308
KTIP130R1SS14M | KTIP130R3SS14M | KTIP130R5SS14M | KTIP130R8SS14M |KTIP130R12SS14M|13,000 5118 13499 5315| P 170.308
KTIP135R1SS14M | KTIP135R3SS14M | KTIP135R5SS14M | KTIP135R8SS14M |KTIP135R12SS14M 13,500 5315 13,999 5511|  Q 170.308
KTIP140R1SS16M | KTIP140R3SS16M | KTIP140R5SS16M | KTIP140R8SS16M |KTIP140R12SS16M|14,000 5512 14,499 5708| R 170300
KTIP145R1SS16M | KTIP145R3SS16M | KTIP145R5SS16M | KTIP145R8SS16M |KTIP145R12SS16M 14,500 5709 14,999 5005| S 170.300
KTIP150R1SS16M | KTIP150R3SS16M | KTIP150R5SS16M | KTIP150R8SS16M |KTIP150R12SS16M 15,000 .5006 15,999 6299 | T 170.300
KTIP160R1SS18M | KTIP160R3SS18M | KTIP160R5SS18M | KTIP160R8SS18M |KTIP160R12SS18M|16,000 .6299 16,999 6693| U 170300
KTIP170R1SS18M | KTIP170R3SS18M | KTIP170R5SS18M | KTIP170R8SS18M |KTIP170R12SS18M|17,000 6693 17,999 7086 |  V 170.314
KTIP180R1SS20M | KTIP180R3SS20M | KTIP180R5SS20M | KTIP180R8SS20M |KTIP180R12SS20M (18,000 .7087 18,999 .7480 | W 170314
KTIP190R1SS20M | KTIP190R3SS20M | KTIP190R5SS20M | KTIP190R8SS20M |KTIP190R12SS20M 19,000 .7480 19,999 7874 | X 170.314
KTIP200R1SS25M | KTIP200R3SS25M | KTIP200R5SS25M | KTIP200R8SS25M |KTIP200R125S25M 20,000 7874 20,999 8267 | Y 170.314
KTIP210R1SS25M | KTIP210R3SS25M | KTIP210R5SS25M | KTIP210R8SS25M |KTIP210R12SS25M (21,000 .8268 21,999 .8661|  Z 170314
KTIP220R1SS25M | KTIP220R3SS25M | KTIP220R5SS25M | KTIP220R8SS25M |KTIP220R125S25M (22,000 8661 22,999 9055 |  ZA 170.314
KTIP230R1SS25M | KTIP230R3SS25M | KTIP230R5SS25M | KTIP230R8SS25M |KTIP230R125S25M (23,000 9055 23,099 9448 | 7B 170.314
KTIP240R1SS25M | KTIP240R3SS25M | KTIP240R5SS25M | KTIP240R8SS25M |KTIP240R12SS25M (24,000 9449 24,999 9842 |  ZC 170314
KTIP250R1SS32M | KTIP250R3SS32M | KTIP250R5SS32M | KTIP250R8SS32M |KTIP250R125S32M (25,000 .9843 25,999 1.0236|  ZD 170.314
KTIP260R1SS32M | KTIP260R3SS32M | KTIP260R5SS32M | KTIP260R8SS32M |KTIP260R12SS32M (26,000 1.0236 26,999 1.0630|  ZE 170.314
KTIP270R1SS32M | KTIP270R3SS32M | KTIP270R5SS32M | KTIP270R8SS32M |KTIP270R12SS32M (27,000 1.0630 27,099 1.1023|  ZE 170.314
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Modulare Bohrer
KenTIP™ Werkzeugkorper mit Zylinderschaft

LR

KZKENNAMETAI:
I A

¢ Die modularen KenTIP Bohrer bieten eine Leistung, die sonst nur mit Vollhartmetall-Bohrwerkzeugen
erreicht wird. Die stabilen Schneidkorpersitze garantieren eine hohe Stabilitét und lange Standzeiten.

¢ Die Schneidkdrper des KenTIP Bohrsystems sind nicht nachschleifbar — dadurch fallen keine Kosten
fur die Wiederaufbereitung an, die Leistung bleibt konstant und die Kosten fur die Logistik werden im

Vergleich zu nachschleifbaren Bohrldsungen erheblich gesenkt.

¢ Die innere Kihimittelzuflihrung erfolgt fast unmittelbar bis an die Schneidkante, und resultiert damit in
l&ngere Standzeiten und verbesserte Bohrungsgiten verbunden mit einem exzellenten Spanfluss.

¢ Der Werkzeugkdrper wird mit Schneidkdrper-Spannschlissel geliefert.

LS

Zylinderschaft (ohne Spannflache) —

Informationen zu L, L3, L4 max., L5, LS und D finden Sie auf Seite B7.

KenTIP Werkzeugkérper mit Zylinderschaft ¢ 3 x D/5 x D/8 x D/12 x D ¢ Zoll

—

REU!
l

< o < £ < o < g &
m' Q' m'l Q'I D1 D1 max \“)i
Schneid- KenTIP-

3xD 5xD 8xD 12xD mm  Zol mm Zon | 'Opersitz-  Montage
KTIP0313R35S038 | KTIP0313R5SS038 | KTIP0313R8SS038 | KTIPO313R12SS038 | 7,040 3125 8499 .3346 F 170.306
KTIP0335R35S038 | KTIP0335R5SS038 | KTIP0335R8SS038 | KTIP0335R12SS038 | 8500 .3346 8,999 3543 G 170.306
KTIP0354R35S038 | KTIP0354R5SS038 | KTIP0354R8SS038 | KTIP0354R12SS038 | 9,000 3543 9,499 3740 H 170.306
KTIP0374R35S038 | KTIPO374R5SS038 | KTIP0374R8SS038 | KTIP0374R12SS038 | 9500 3740 9999 3937 | 170.306
KTIP0374R3SS044 | KTIPO374R5SS044 | KTIP0374R8SS044 | KTIPO374R12SS044 | 9500 3740 9999 3937 | 170.306
KTIP0394R35S044 | KTIP0394R5SS044 | KTIP0394R8SS044 | KTIP0394R12SS044 | 10,000 3937 10499 .4133 J 170307
KTIP0413R3SS044 | KTIPO413R5SS044 | KTIP0413R8SS044 | KTIP0413R125S044 | 10,500 4134 10,999 .4330 K 170307
KTIP0433R3SS044 | KTIP0433R5SS044 | KTIP0433R8SS044 | KTIP0433R12SS044 | 11,000 4331 11,499 4527 L 170307
KTIP0453R35S050 | KTIPO453R5SS050 | KTIP0453R85S050 | KTIPO453R12SS050 | 11,500 4528 11,999 .4724 M 170307
KTIP0472R3SS050 | KTIP0472R5SS050 | KTIP0472R8SS050 | KTIPO472R12SS050 | 12,000 4724 12499 4921 N 170.308
KTIP0492R3SS050 | KTIP0492R5SS050 | KTIP0492R8SS050 | KTIP0492R12SS050 | 12,500 4921 12,999 5118 0 170.308
KTIP0492R3SS056 | KTIP0492R5SS056 | KTIP0492R8SS056 | KTIPO492R12SS056 | 12,500 4921 12,999 5118 0 170.308
KTIP0512R35S056 | KTIPO512R5SS056 | KTIP0512R8SS056 | KTIPO512R12SS056 | 13000 5118 13499 5315 P 170.308
KTIP0532R35S056 | KTIP0532R5S55056 | KTIPO532R8SS056 | KTIP0532R12SS056 | 13500 5315 13999 5511 Q 170.308
KTIP0551R3SS056 | KTIPOS51R5SS056 | KTIP0551R8SS056 | KTIPOS51R12SS056 | 14,000 5512 14,499 5708 R 170.309
KTIP0571R3SS063 | KTIPO571R5SS063 | KTIP0571R8SS063 | KTIPO571R12SS063 | 14,500 5709 14,999 5905 s 170.300
KTIP0591R3SS063 | KTIP0591R5SS063 | KTIPOS91R8SS063 | KTIP0591R12SS063 | 15000 5906 15999 6299 T 170.300
KTIP0G30R3SS069 | KTIPOG30R5SS069 | KTIPOG30R8SS069 | KTIPOG3OR12SS069 | 16,000 6299 16,999 6693 u 170.309
KTIPOG6OR3SS069 | KTIPOGGOR5SS069 | KTIPOGEORSSS069 | KTIPOGGOR12SS069 | 17,000 6693 17,999 7086 v 170314
KTIPO709R3SS075 | KTIPO709R5SS075 | KTIPO709R8SS075 | KTIPO709R12SS075 | 18,000 7087 18,999 .7480 w 170314
KTIPO748R3SS075 | KTIPO748R5SS075 | KTIPO748R8SS075 | KTIPO748R12SS075 | 19,000 7480 19,999 .7874 X 170314
KTIPO787R3SS081 | KTIP0787R5SS081 | KTIPO787R8SS081 | KTIPO787R12SS081 | 20,000 7874 20,999 8267 Y 170314
KTIP0827R3SS088 | KTIP0B27R5SS088 | KTIP0827R8SS083 | KTIP0S27R12SS088 | 21,000 .8268 21999 .8661 z 170.314
KTIPOS66R3SS083 | KTIPOS66R5SS088 | KTIPOS6GR8SS083 | KTIPOBG6R12SS088 | 22,000 8661 22,999 9055 ZA 170314
KTIP0906R3SS094 | KTIPOS06R5SS094 | KTIPO90GR8SS094 | KTIPO9OGR12SS094 | 23000 9055 23999 9448 zB 170314
KTIP0945R35S100 | KTIP0945R5SS100 | KTIP0945R8SS100 | KTIP0945R12SS100 | 24,000 9449 24,999 9842 zc 170.314
KTIP0984R3SS100 | KTIP0984R5SS100 | KTIP0984R8SS100 | KTIP09B4R12SS100 | 25000 9843 25999 1.0236 D 170314
KTIP1024R35S125 | KTIP1024R5SS125 | KTIP1024R8SS125 | KTIP1024R128S125 | 26,000 1.0236 26,999 1.0630 ZE 170.314
KTIP1063R35S125 | KTIP1063R5SS125 | KTIP1063R8SS125 | KTIP1063R1258125 | 27,000 1.0630 27,999 1.1023 ZE 170314

kennametal.com
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Modulare Bohrer
KenTIP Abmessungen KZKENNAMETAE

Modulare Bohrer ¢ Abmessungen

Abmessungen modularer KenTIP™ Bohrer e Zylinderschaft e Metrisch

L
L3 LS
L4 max
o |y
I I}
D1| ————d - £ b
TS —
- 1
NEU!
J—
zylin-
D1 D1 drisch(1.5x D L4 |3xD L4 |5xD L4 |8xD L4 |12xD L4 Spann-
mm max sitz [ L5 LS d L L3 max| L L3 max| L L3 max| L L3 max| L L3 max | schliissel
8,000 8,499 14 41 10 67 23 13 79 35 26 97 53 43 123 79 68 157 113 102 170.306
8,500 8,999 15 4 10 68 24 14 81 37 27 100 56 45 127 83 72 163 119 108 170.306
9,000 9,499 16 41 10 69 25 14 83 39 29 103 58 48 132 88 76 170 126 114 170.306
9,500 9,999 16 41 10 70 26 15 85 4 30 107 63 50 137 92 80 177 133 120 170.306

10,000 10,499
10,500 10,999
11,000 11,499
11,500 11,999
12,000 12,499
12,500 12,999
13,000 13,499
13,500 13,999
14,000 14,499
14,500 14,999
15,000 15,999
16,000 16,999
17,000 17,999
18,000 18,999
19,000 19,999
20,000 20,999
21,000 21,999
22,000 22,999
23,000 23,999
24,000 24,999

1,7 46 12 7 28 16 92 43 32 115 66 53 147 98 84 189 140 126 170.307
18 46 12 78 29 17 94 45 33 118 68 55 151 101 88 195 146 132 170.307
19 46 12 79 30 17 9% 47 35 121 71 58 156 105 92 202 153 138 170.307
20 46 12 80 31 18 98 49 36 124 75 60 160 110 96 208 159 144 170.307
21 46 14 83 34 19 101 52 38 127 78 63 165 116 100 | 215 166 150 170.308
22 46 14 84 35 20 103 54 39 130 81 65 169 120 104 | 221 172 156 170.308
22 46 14 85 36 20 105 56 41 133 84 68 174 125 108 | 228 179 162 170.308
23 46 14 86 37 21 107 58 42 137 88 70 179 130 112 235 186 168 170.308
24 49 16 91 39 22 112 60 44 143 91 73 187 135 116 | 245 193 174 170.309
25 49 16 92 40 28 114 62 45 146 94 75 191 139 120 | 251 199 180 170.309
26 49 16 94 42 24 118 66 48 152 100 80 200 148 128 | 264 212 192 170.309
28 49 18 97 45 26 122 70 51 158 106 85 209 157 136 | 277 225 204 170.309
29 49 18 100 48 27 127 75 54 165 113 90 219 167 144 | 291 239 216 170.314
3,1 51 20 106 51 28] 133 79 57 173 119 95 230 176 152 306 252 228 170.314
33 51 20 107 53 30 137 83 60 179 125 100 239 185 160 | 319 265 240 170.314
35 57 25 116 56 32 147 87 63 191 131 105 254 200 168 | 344 284 252 170.314
36 57 25 118 58 33 151 o1 66 198 138 110 264 204 176 | 352 292 264 170.314
38 57 25 122 62 35 156 9% 69 204 144 115 273 213 184 | 365 305 276 170.314
40 57 25 124 64 36 160 100 72 210 150 120 282 222 192 378 318 288 170.314
41 57 25 127 67 38 164 104 75 216 156 125 291 231 200 391 331 300 170.314
25,000 25,999 43 61 32 133 69 39 172 108 78 227 163 130 305 241 208 | 409 345 312 170.314
26,000 26,999 45 61 32 138 74 41 178 114 81 232 168 135 315 251 216 | 423 359 324 170.314
27,000 27,999 ZE | 47 61 32 139 75 42 181 117 84 239 175 140 323 259 224 435 371 336 170.314

NINIFININ|<|[x|=s|[<|c|d|o|z|o|v|jo|z|[z|r|x|c|-|z|a|m

N
m

(Fortsetzung)
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Modulare Bohrer
KZKENNAMETAE KenTIP Abmessungen

Modulare Bohrer ¢ Abmessungen (Fortsetzung)

Abmessungen modularer KenTIP™ Bohrer e Zylinderschaft ¢ Zoll

L
L3 LS
L4 max
L5j [~—
%< =
017— S = ‘5*‘\%‘ L = D
NEU!
™
zylin-
D1 Di drisch| 3xD L4 5xD L4 8xD L4 |12xD L4 Spann-
mm max sitz L5 LS d L L3 max L L3 max L L3 max L L3 max |schliissel
3125 .3346 [F .055 1.59 .3750 3.13 1.29 1.00 3.88 2.05 1.67 4.88 3.17 2.67 6.25 4.54 4.02 170.306
3346 3543 G .059 159 3750 | 3.25 1.38 1.06 400 216 1.77 513 342 2.83 650  4.79 4.25 170.306
3543 3740 H .063 159 3750 | 3.38 1.46 1.12 413 228 1.87 525 354 2.99 6.75  5.04 4.49 170.306
3740 .3937 | .063 1.59 .3750 3.38 1.54 1.18 425 2.44 1.97 5.38 3.67 3.15 713 5.34 4.72 170.306
3740 .3937 | .063 167 4375 | 3.38 1.54 1.18 438 244 1.97 538 359 3.15 7.00 529 4.72 170.306
3937 4133 J 067 167 4375 | 3.63 1.63 1.24 463 255 2.07 575  3.96 3.30 7.37 559 4.96 170.307
4134 4330 K .071 1.67 4375 3.75 1.71 1.30 4.75 2.67 2.16 6.00 4.21 3.46 7.63 5.84 5.20 170.307
4331 4527 L 075 167 4375 | 3.88 1.79 1.36 488 278 2.26 625  4.46 3.62 787  6.09 5.43 170.307
4528 4724 M 079 1.79 5000 | 3.88 1.87 1.42 500 290 2.36 650 459 3.78 825  6.34 5.67 170.307
A724 4921 N .083 1.79 .5000 4.00 1.95 1.48 5.00 3.01 2.46 6.75 4.84 3.94 8.50 6.59 5.91 170.308
4921 5118 O .087 179 5000 | 413  2.04 1.54 513 313 2.56 7.00  5.09 4.09 875  6.84 6.14 170.308
4921 5118 O .087 179 5625 | 413  2.04 1.54 513  3.13 2.56 7.00  5.09 4.09 875  6.84 6.14 170.308
5118 5315 P .087 1.79 .5625 425 211 1.60 5.25 3.24 2.66 713 5.22 425 9.00 7.09 6.38 170.308
5315 5511 Q .091 179 5625 | 425 219 1.65 550  3.39 2.75 725 534 4.41 9.25 7.34 6.61 170.308
5512 5708 R 1095 179 5625 | 450 227 1.71 575 350 2.85 7.38 547 457 9.50 7.59 6.85 170.309
5709 .5905 S .098 1.91 .6250 4.50 2.34 1.77 5.75 3.61 2.95 7.50 5.47 4.72 9.87 7.85 7.09 170.309
5906 6299 T 102 191 6250 | 475 243 1.89 6.00 3.76 3.15 775 572 5.04 137 835 7.56 170.309
.6299 .6693 U 110 1.91 .6875 4.88 2.59 2.01 6.25 4.06 3.34 8.00 5.97 5.35 11.00 8.97 8.03 170.309
.6693 .7086 ' 116 1.91 .6875 5.00 2.99 2.24 6.50 4.47 3.66 8.75 6.72 5.79 11.50 9.47 8.50 170.314
7087 7480 W 122 200 .7500 | 525  3.13 225 6.88  4.76 3.86 9.25 713 611 | 1213  1.01 8.98 170.314
7480 7874 X 129 200 7500 | 550  3.38 2.49 713 501 4.07 9.63 7.51 6.43 | 1263 151 9.45 170.314
7874 8267 Y 136 2.00 .8125 5.75 3.63 2.62 7.50 5.38 427 1.00 7.88 6.75 13.13  11.01 9.92 170.314
.8268 .8661 z 142 207 .8750 | 5.88  3.69 2.60 763 544 4.33 125  8.06 693 | 1375 1156  1.39 170.314
8661 .9055  ZA 150 207 8750 | 6.00  3.81 2.72 7.88 569 453 163 844 724 | 1425 1206  1.87 170.314
9055 .9448 ZB .158 215 .9375 6.25 3.98 2.83 8.25 5.98 4.72 11.13 8.86 7.56 14.87  12.61 11.34 170.314
9449 9842  ZC 161 300 1.0000 | 725 413 2.95 938  6.26 492 | 1225 913 7.87 | 1625 1313 11.81 | 170.314
9843 1.0236 ZD 169  3.00 1.0000 | 7.38  4.26 3.07 963 651 512 | 1263 951 819 | 1675 13.63 12.28 | 170.314
1.0236 1.0630 ZE 176 325 1.2500 | 7.86 4.49 3.19 9.99 6.62 5.32 13.25 9.88 8.50 1750 1413 12.76 170.314
1.0630 1.1023  ZE 185 325 12500 | 7.98  4.61 3.31 118  6.81 551 | 1357 1.20 882 | 18.00 1463 13.23 | 170.314
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KZKENNAMETAE

KenTIP

CounterFix Micro (CFM) — Kleine Wendeschneidplatten,
die einen groBen Unterschied machen

Unsere neuen CounterFix Micro (CFM) Tangential-Wendeschneidplatten wurden fiir eine neue Bearbeitungslosung
entwickelt, um Ihre Bohr-, Fas- und Plansenk-Bearbeitungen zu verbessern. Im Vergleich zu konventionellen
Wendeschneidplatten bei Bohrern ist diese neue Wendeschneidplatten-Ausfliihrung nicht zum Bohrerzentrum
ausgerichtet und nicht (iber Mitte angeordnet, noch steht sie iber die Mitte des Bohrers hinaus.

Die CFM Wendeschneidplatten eignen sich perfekt, um mit der Prézision und Flexibilitdt eines Vollhartmetall-
Werkzeugs Kleine Abstufungen auf Wendeschneidplatten-Bohrern und -Senkwerkzeugen zu erstellen.

CounterFix Micro Wendeschneidplatten konnen kundenspezifisch auf KenTIP und KSEM™ sowie Drill Fix™
Stufenbohrern eingesetzt werden.

Merkmale und Vorteile

Sehr kleine Stufen: Tangentiale Positionierung
der Wendeschneidplatte

e CFM Wendeschneidplatten haben einen geringen Platzbedarf.
e Hohe relative Dicke der Wendeschneidplatte.
e Verbesserte Stabilitit und Zuverlassigkeit flir mehrstufige Bohrwerkzeuge.

Negativer Freiwinkel

e Stark reduzierte Vibrationen.
e Sehr weicher und praziser Schnitt.
e Sehr niedrige Ratterneigung.

Geneigte Schneidkante

e Der Neigungswinkel der Schneidkante ist relativ zur Bohrermitte angeordnet.
e Spanformgeometrie mit hoher Schulter fiir eine verbesserte Spanbildung und verbesserten Spanbruch.
e Die CFM Wendeschneidplatten besitzen 2 Schneidkanten.

B8 ‘ZKENNAMETAE kennametal.com
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Freifliche

Schneidkante
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Bohrungsbearbeitung

Modulare Bohrer
KenTIP™ CFM Wendeschneidplatten fiir Stufenbohrer KZKENNAMETAE

e Ermdglicht sehr geringe Abstufungen des Durchmessers bei Stufenbohrer.
¢ Hochste Verlasslichkeit und Bohrungsqualitét.

e Verbesserte Spankontrolle und sehr niedrige Vibrationsneigung.

¢ Lange Standzeit pro Schneidkante; 2 Schneiden pro Wendeschneidplatte.

¢ Kann auf Kundenwunsch mit KenTIP und KSEM™ sowie Drill Fix™ N B
Stufenbohrern eingesetzt werden. il o
e CFM Wendeschneidplatten sind perfekt fiir den Einsatz mit ® Erste Wahl K 5
kundenspezifischen Senkwerkzeugen geeignet. O Alternative 5 .
S| |e
H
D1
/
LI
‘18"
Re
w ‘ s

CounterFix Micro ¢ Tangentiale Wendeschneidplatten fiir Fas- und Senkwerkzeuge

(=]

<

3

Katalognummer D1 LI w S Re x
CFMO0402R00RHP 2,05 6,000 4,25 1,98 0,20 o
CFM0402R30RHP 2,05 6,000 4,25 1,98 0,20 o
CFM0402R45RHP 2,05 6,000 4,25 1,98 0,20 °

HINWEIS: ...R00...: Stufenwinkel = 0°
...R30...: Stufenwinkel = 30°
...R45...: Stufenwinkel = 45°

Vorschiibe und Schnittgeschwindigkeiten sollten sich am Basiswerkzeug orientieren, an dem die CFM Wendeschneidplatten eingesetzt werden.
Spezifische Schnittdatenempfehlungen kdnnen abhéngig von der kundenspezifischen Werkzeugauslegung und den Bearbeitungsbedingungen sein.

B10 ‘:ZKENNAMETAE kennametal.com




Spatenbohrer-System

Kennametal UniDrill”

Das UniDrill Spatenbohrer-System umfasst eine groBe Auswahl

von flexiblen und kostengiinstigen Spatenbohrern. Es bietet eine
hervorragende Leistung bei kleineren bis mittleren LosgroBen, bei
denen mit einem robusten Werkzeug Bohrungen in hochwertige
Werkstiicke gebohrt werden miissen. UniDrill eignet sich fir

nahezu alle Bohrbearbeitungen und jeden Werkstoff — auBerdem

sind fr einen umfangreichen Anwendungsbereich verschiedene
Schneidkorper-Geometrien und spezielle Sorten erhaltlich. Die
Schneidkorper sind verfligbar in unbeschichtetem und beschichtetem
Hartmetall sowie in beschichtetem HSS.

AuBerst vielseitig

Ein umfangreiches Programm von HSS- und Hartmetall-Schneidkorpern fiir einen groBen
Anwendungsbereich. GroBer Durchmesserbereich von 9,9 bis 114 mm. Ein Werkzeugkorper eignet sich
zur Aufnahme von Schneidkérpern fiir unterschiedliche Durchmesser, und bietet dadurch ein groBes
Bearbeitungsspektrum.

Verbessertes Design
e Einzigartige Ausfiihrung des Schneidkorper-Sitzes fiir Prazisions-Schneidkorper.

¢ Hohe Produktivitdt, geringe Nebenzeiten und duBerst wirtschaftliche Anwendung.

e Innere Kihimittelzufiihrung flir eine verbesserte Bohrungsglite und Spanentfernung.

Kundenspezifische Losungen
o Alle Schneidkdrper-Ausfiinrungen sind mit
kundenspezifischen Durchmessern erhltlich.

e Die Werkzeugkorper sind als kundenspezische Losung, mit

individuellen Langen und Schaftausfiihrungen, erhéltlich.
e Bohrungsdurchmesser bis zu 200 mm auf Anfrage erhaltlich
¢ Die Ausflihrung der Werkzeugkdrper ermdglicht komplexe

Multifunktionswerkzeuge zum Bohren, Fasen, Senken und
UniDrill XR HSS-Schneidkérper Kundenspezifischer UniDrill

Formen in einem Bohrkorper. Werkzeugkrper
mit Zylinderschaft und Flanschanlage,
sowie einen Anschluss fir die innere
KihImittelzuflihrung.

Die UniDrill Produktbroschiire steht Ihnen zur Verfiigung auf kennametal.com KZKENNAM ETAE
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KZKENNAMETAIZ

Drill Fix™ DFR™

Der Drill Fix DFR ermdglicht maximale Vorschubraten in einem Durchmesserbereich
von 12,5-24 mm bei 2 x D-, 3 x D- und 4 x D-Anwendungen. Die rechteckigen

Innen- und AuBen-Wendeschneidplatten erméglichen weiche Anschnitte und kurze
Spéne bei hoheren Vorschubraten als mit kleinen symmetrischen Trigon- oder
quadratischen Wendeschneidplatten. Die geringen Schnittkréfte des Drill Fix DFR
sorgen fiir eine lange Lebenszeit des Bohrwerkzeugs und bieten hohe Stabilitat

bei kleinsten Durchmessern.

Merkmale und Vorteile

Produktivitat und Wirtschaftlichkeit

e Ermdglicht mit der rechteckigen Form der
Wendeschneidplatten hochste Vorschubraten, weichere
Anschnitte und hdchste Stabilitat.

e Bietet die Anwendung mit X-Versatz auf Drehmaschinen,
zur Korrektur des Bohrungsdurchmessers, oder zur
Optimierung der Bohrungstoleranz auf Bearbeitungszentren.
Der Einsatz von Sonderwerkzeugen entféllt dadurch.

e Eine Wendeschneidplatten-GroBe fiir beide Plattensitze
resultieren in niedrige Lagerhaltungskosten.

Vielseitigkeit und Flexibilitat

e Durchmesserbereich von 12,5-24 mm.

o |/D Verhdltnis 2 x D, 3 x D und 4 x D sind als
Standard verfiigbar.

e \lerschiedene Schaftausfiihrungen sind als Standard
verfiigbar: WD, SSF und der neue WB Weldon®-Schaft.

e Mehrere Schneidstoff-Sorten und Geometrien verflighar.

¢ Besonders zu empfehlen fiir Anwendungen bei denen der
Vorschub bisher limitiert war.

e Kann eingesetzt werden bei geraden Bohrungen, schragen
Eintritts- und Austrittsflachen, unterbrochenen Schnitten
und unebenen oder auftragsgeschweisten Eintrittsflichen.

¢ Exzenteraufnahmen sind als Standard verfligbar.

B12

Zuverlassigkeit
e Hohere Stabilitat bei kleineren Durchmessern aufgrund
der rechteckigen Form der Wendeschneidplatten.

e Gleiche Wendeschneidplatte kann sowohl als Innen-
als auch Aussen-Wendeschneidplatte eingesetzt werden.

e Niedrige Schnittkréfte resultieren in einen langen
Werkzeugnutzungszeitraum.

Kundenspezifische Ausfiihrungen

e Durchmesser-Zwischenabmessungen sind als
Semi-Standard verfligbar.

e Konstruktive Sonderlosungen sind erhéltlich.

e Mehrstufen-Bohrer sind auf Anfrage erhéltlich.

e Linksschneidende Versionen sind verflighar.

kennametal.com




KZKENNAMETAIZ

Drill Fix™ DFSP™

DFSP ist die neue Bezeichnung des jetzt erweiterten Wendeschneidplatten- _
Bohrerprogrammes Drill Fix DFS™. Der Standard-Durchmesserbereich

wurde mit jetzt 14—55 mm erweitert, und umfasst L/D Verhaltnisse von 2 x D,
3xD,4xDund 5 xD. Wie bei den DFS Bohrern, kombinieren die DFSP Bohrer
die Wirtschaftlichkeit der quadratischen Aussen-Wendeschneidplatten mit der
hervorragenden Zentrierféhigkeit der Trigon Innen-Wendeschneidplatten.

Die DFSP Wendeschneidplatten-Bohrer bieten héhere Zerspanungsraten
kombiniert mit hoher Oberfldchenqualitdt und Bohrungs-Geradheit.

Maximieren Sie Ihre Produktivitdt mit ausgezeichneten Resultaten bei
der Bearbeitung von Stahlen, rostfreien Stéhlen und Gusseisen mit den

neuesten Beyond Schneidstoff-Sorten.

Hohere Produktivitat und Wirtschaftlichkeit

e Erreichen Sie hichste Zerspanungsraten und eine exzellente
Spanabfiihrung aufgrund der verbesserten Spannuten, und der
nicht zentral angeordneten, leistungsfahigeren Kiihimittelkanalen.

e Machen Sie Gebrauch von den quadratischen Aussen-
Wendeschneidplatten, die lhnen vier wirtschaftliche
Schneidkanten bieten.

e Profitieren Sie von dem kompletten Wendeschneidplatten-
Bohrerprogramm das lhnen L/D Verhaltnisse bis zu 5 x D bietet.

Vielseitigkeit und Flexibilitat

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

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

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

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

e Exzenterspannfutter sind als Standard verfiigbar.

e Verschiedene Schaftausfiinrungen sind als Standard verfiigbar:
WD, SSF und neuer WB, ein Weldon® Schaft.

kennametal.com

Zuverlassigkeit

e Bei Werkstoff- oder Bearbeitungswechsel, schneller und
einfacher Austausch der Wendeschneidplatten, Schneidstoff-
Sorten und/oder Spanformgeometrien.

e Profitieren Sie von der hohen Genauigkeit der Bohrungen,
unabhéngig von den angewandten Vorschubraten.

e Erzielen Sie auBergewohnliche Resultate mit der Anwendung
der DFT™ und SPGX/SPPX Wendeschneidplatten und den
Beyond Schneidstoff-Sorten.

¢ Hohe VerschleiBfestigkeit bei unterbrochenen Schnitten,
aufgrund der quadratischen Aussen-Wendeschneidplatte.

Kundenspezifische Ausfiihrungen

e Verwenden Sie die DFSP Kassettenlosung zur Erweiterung des
Durchmesserbereichs bis zu 85 mm, mit L/D Verhaltnissen bis
zu5xD.

e Sonderlésungen mit Durchmesser-Zwischenabmessungen,
Mehrstufenbohrer und speziellen Schaftausfiinrungen
sind erhaltlich.

e Kontaktieren Sie bitte unser Team fiir kundenspezifische
Losungen zur Ausarbeitung eines Angebots.

e Linksschneidende Ausflinrungen verfiigbar.

%nd
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Bohrungsbearbeitung

Wendeschneidplatten-Bohrer
Drill Fix™ DFR™ Werkzeugkarper KZKENNAMETAE

e Bohrer wird mit Wendeschneidplatten-

e (O (o) (2 (P P g PP 9

¢ Siehe Seiten B31 und B36 flr

Wendeschneidplatten. \g) \fy

CS
D1 maxtDTI‘ - - —***—FLD
’:‘%_4-\
L1 LS
Weldon®-Schaft ¢ DIN 1835-1 Form B ¢ 2 x D ¢ Metrisch
D
20 D1 L1 L4 max L5 LS Wendeschneidplatte
DFR125R2WB20M 12,50 47,0 25,0 0,5 50 DFR0202..
DFR127R2WB20M 12,70 474 25,0 05 50 DFR0202..
DFR130R2WB20M 13,00 48,0 26,0 0,5 50 DFR0202..
DFR135R2WB20M 13,50 49,0 27,0 0,5 50 DFR0202..
DFR140R2WB20M 14,00 50,0 28,0 05 50 DFR0202..
DFR145R2WB20M 14,50 53,0 29,0 0,5 50 DFR0202..
DFR150R2WB20M 15,00 54,0 30,0 0,5 50 DFR0202..
DFR155R2WB20M 15,50 55,0 31,0 05 50 DFR0202..
DFR160R2WB20M 16,00 56,0 32,0 0,5 50 DFR0202..
DFR165R2WB20M 16,50 62,0 33,0 0,6 50 DFR0302..
DFR170R2WB20M 17,00 63,0 34,0 06 50 DFR0302..

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

Ersatzteile
&)
K
Wendeschneidplatten- Torx- Torx-
Wendeschneidplatte Spannschraube Schraubendreher GroBe
DFR0202.. 193.281 170.027 6
DFR0302.. 192.416 170.023 7
D LS cs WARNUNG

Beim Austritt des Bohrers aus dem Werkstiick entsteht eine Scheibe. Bei

20 50 R 1/8 BSP drehendem Werkstiick wird die Scheibe vom Werkstiick weggeschleudert!

Entsprechende Sicherheitsvorkehrungen sind erforderlich!
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Wendeschneidplatten-Bohrer
KZKENNAMETAE Drill Fix™ DFR™ Werkzeugkorper

e Bohrer wird mit Wendeschneidplatten-

men i (O (o) (2 (P P g PP 9

¢ Siehe Seiten B31 und B36 flir

Wendeschneidplatten. \g) \fy

(=]

=

=2

‘©

£

cs 3

/ 3

D1 maxt D1¢ | r—— ID =

- - b=}

L5 =

- L4 ‘ S

L1 LS @

Weldon®-Schaft ¢ DIN 1835-1 Form B ¢ 3 x D ¢ Metrisch
D
20 D1 L1 L4 max L5 LS Wendeschneidplatte

DFR125R3WB20M 12,50 59,5 37,5 0,5 50 DFR0202..
DFR127R3WB20M 12,70 60,5 38,1 0,5 50 DFR0202..
DFR130R3WB20M 13,00 61,0 39,0 0,5 50 DFR0202..
DFR135R3WB20M 13,50 62,5 40,5 0,5 50 DFR0202..
DFR140R3WB20M 14,00 64,0 42,0 0,5 50 DFR0202..
DFR145R3WB20M 14,50 67,5 43,5 0,5 50 DFR0202..
DFR150R3WB20M 15,00 69,0 45,0 0,5 50 DFR0202..
DFR155R3WB20M 15,50 70,5 46,5 0,5 50 DFR0202..
DFR160R3WB20M 16,00 72,0 48,0 0,5 50 DFR0202..
DFR165R3WB20M 16,50 78,5 49,5 0,6 50 DFR0302..
DFR170R3WB20M 17,00 80,0 51,0 0,6 50 DFR0302..

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

Ersatzteile
&)
=
Wendeschneidplatten- Torx- Torx-
Wendeschneidplatte Spannschraube Schraubendreher GroBe
DFR0202.. 193.281 170.027 6
DFR0302.. 192.416 170.023 7
D LS cs WARNUNG
Beim Austritt des Bohrers aus dem Werkstiick entsteht eine Scheibe. Bei
20 50 R 1/8 BSP drehendem Werkstiick wird die Scheibe vom Werkstiick weggeschleudert!
Entsprechende Sicherheitsvorkehrungen sind erforderlich!
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Bohrungsbearbeitung

Wendeschneidplatten-Bohrer
Drill Fix™ DFR™ Werkzeugkarper KZKENNAMETAE

e Bohrer wird mit Wendeschneidplatten-

e (O (o) (2 (P P g PP 9

¢ Siehe Seiten B31 und B36 flr

Wendeschneidplatten. @ \‘f{)

CS
D1 maxtDE‘ el ——— = { : LD
-+ L4 ‘
L1 LS
Weldon®-Schaft ¢ DIN 1835-1 Form B ¢ 4 x D ¢ Metrisch
D
20 D1 L1 L4 max L5 LS Wendeschneidplatte
DFR125R4WB20M 12,50 72,0 50,0 0,5 50 DFR0202..
DFR127R4WB20M 12,70 72,8 50,8 05 50 DFR0202..
DFR130R4WB20M 13,00 74,0 52,0 0,5 50 DFR0202..
DFR135R4WB20M 13,50 76,0 54,0 0,5 50 DFR0202..
DFR140R4WB20M 14,00 78,0 56,0 05 50 DFRO0202..
DFR145R4WB20M 14,50 82,0 58,0 0,5 50 DFR0202..
DFR150R4WB20M 15,00 84,0 60,0 0,5 50 DFR0202..
DFR155R4WB20M 15,50 86,0 62,0 05 50 DFR0202..
DFR160R4WB20M 16,00 88,0 64,0 0,5 50 DFR0202..
DFR165R4WB20M 16,50 95,0 66,0 0,5 50 DFR0302..
DFR170R4WB20M 17,00 97,0 68,0 06 50 DFR0302..

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

Ersatzteile
Wendeschneidplatten- Torx- Torx-
Wendeschneidplatte Spannschraube Schraubendreher GroBe
DFR0202.. 193.281 170.027 6
DFR0302.. 192.416 170.023 7
D LS cs WARNUNG

Beim Austritt des Bohrers aus dem Werkstiick entsteht eine Scheibe. Bei
drehendem Werkstiick wird die Scheibe vom Werkstiick weggeschleudert!
Entsprechende Sicherheitsvorkehrungen sind erforderlich!

20 50 R 1/8 BSP
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Wendeschneidplatten-Bohrer
KZKENNAMETAIZ Anwendungsdaten

. oSSy Ay
DFR™ e Metrisch

Metrisch
Schnittgeschwindigkeit — vc
j;-é Bereich — m/min Empfohlene Vorschubrate (fz) pro Durchmesser
2 €2 3 | £ | 2
5 |£3| E g T _ DFRO2... DFRO3... DFR04... 2
= |as8| = S ) min. |Startwert| max. o 12,50-16,00 16,50-20,00 20,50-24,00 D
S c|> mg Ec(:;?U1245o 310 325 360 | mm/U 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25 E
11 U (|> mg +<K§7U1t% 200 215 230 | mm/U 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25 g
I c|> mg Egmg 130 135 150 | mm/U 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25 a
S (l) fg fésﬂg 310 325 360 | mm/uU 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25
21 U ? fg L(gm% 200 215 230 | mmuU 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25
I ? T[? Egmg 130 135 150 | mm/U 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25
S ? fg E(C;ﬂg 260 285 320 | mmU 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25
3| U ? fg Egm% 180 195 220 | mm/\U 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25
I ? fg igmg 110 120 140 | mm/U 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25
S ? fg }(ngi% 220 250 300 | mmU 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25
41 U c|> fg }(Kgm% 150 180 220 | mm/U 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25
I ? fg igmg 20 110 140 | mm/U 0,09-0,15 0,11-0,18 0,15-0,25
S (I) fg KKgﬁi% 180 200 220 | mm/U 0,07-0,13 0,09-0,15 0,11-0,18
51 U c|> fg KK(?7U1t% 120 135 150 | mm/U 0,07-0,13 0,09-0,15 0,11-0,18
I ? fg Eg;m 70 85 100 | mm/U 0,07-0,13 0,09-0,15 0,11-0,18
S ? fg KKS%Z 180 200 220 | mm/U 0,07-0,13 0,09-0,15 011-0,18
6| U ? fg }(Kgm% 120 135 150 | mm/U 0,07-0,13 0,09-0,15 0,11-0,18
! c|> fg Egmg 0 85 100 | mmu 0,07-0,13 0,09-0,15 0,11-0,18
S ? mg Egmg 150 190 230 | mmMUJ 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,18
11U ? mg Egmg 100 130 160 | mm/U 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,18
I ? mg Egmg 60 80 100 | mm/U 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,18
S c|> mg Egmg 150 180 210 | mmMUJ 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,18
M2 U ? mg Egmg 100 130 160 | mm/U 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,18
I ? mg Egmg 60 80 100 | mm/U 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,18
S c|> mg Eg;m 100 130 160 | mm/U 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,18
3| U ? mg igmg 80 110 140 | mm/U 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,18
I (|) mg Egmg 50 70 2 mm/U 0,07-0,13 0,08-0,16 0,10-0,18

Zustand: S = stabile Schnittbedingungen;
U = instabile Schnittbedingungen;
| = unterbrochene Schnitte

Plattensitz: | = Innen-Wendeschneidplatte;
O = AuBen-Wendeschneidplatte
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Wendeschneidplatten-Bohrer
Anwendungsdaten I:ZKENNAMETAI:

DFR™ e Metrisch

Metrisch
Schnittgeschwindigkeit — vc
3 Empfohlene Vorschubrate (fz) pro Durchmesser
g Bereich — m/min
(=] o)) N (]
= c = =
<] (-1 1] =
=] 5 £D c Q
c X € .S £ £ [
2 5 |58 = 2 5 DFRO02... DFRO03... DFRO04...
2 2= |weo o (4] »n min. [Startwert| max. %] 12,50-16,00 16,50-20,00 20,50-24,00
< 0 GD | KCPK10
5] | —| —
2 S | D KCU40 200 240 300 mm/U 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,24
(=]
c [0} GD KCU25
E 1 U I D KC7140 120 155 200 mm/U 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,24
S
e O GD KCU40
| | D KC7140 80 100 125 mm/U 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,24
O GD KCPK10
S I D KCUZ0 180 220 260 mm/U 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,24
O GD KCU25
21 U I D KC7140 110 140 170 mm/U 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,24
(0] GD KCU40
| | D KC7140 80 100 120 mm/U 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,24
O GD KCPK10
S | D KCU20 180 220 260 mm/U 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,24
[0} GD KCU25
31 U I ) KC7140 110 140 170 mm/U 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,24
O GD KCU40
| I ) KC7140 80 100 120 mm/U 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,24
[0} ST KD1425
S | ST KD1425 400 600 800 mm/U 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
[0} LD KCU40
1 U I D KCU20 300 400 500 mm/U 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
O LD KCU40
| I D KCU20 200 300 400 mm/U 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
[0} ST KD1425
S | ST KD1425 375 550 775 mm/U 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
0 LD KCU40
21 U | D KCU0 250 350 450 mm/U 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
(0] LD KCU40
| I D KCU20 175 250 325 mm/U 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
[0} ST KD1425
S | ST KD1425 350 500 650 mm/U 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
(0] LD KCU40
31 U | D KCU20 250 350 450 mm/U 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
(0] LD KCU40
| I D KCU20 150 250 350 mm/U 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
(0] ST KD1425
S I ST KD1425 400 600 800 mm/U 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
(0] LD KCU40
41 U I D KCU20 250 350 450 mm/U 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
[0) LD KCU40
| I D KCU20 200 300 400 mm/U 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
(0] ST KD1425
S I ST KD1425 400 600 800 mm/U 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
(0] HP KCU40
61 U I P KCU20 250 350 450 mm/U 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16
[0) HP KMF
| | P KME 200 300 400 mm/U 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16

Zustand: S = stabile Schnittbedingungen;
U = instabile Schnittbedingungen;
| = unterbrochene Schnitte

Plattensitz: | = Innen-Wendeschneidplatte;
O = AuBen-Wendeschneidplatte
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Wendeschneidplatten-Bohrer
KZKENNAMETAIZ Anwendungsdaten

. oSSy Ay
DFR™ e Metrisch

Metrisch
Schnittgeschwindigkeit — vc
3 Empfohlene Vorschubrate (fz) pro Durchmesser
g Bereich — m/min
(=] o)) N (]
£ < = s
<] (-1 17} =
k7 ED S Q >
L |E£ 2 = ) =
5 |53 B 2 5 DFRO02... DFRO03... DFRO04... =
2= |oweo o (4 »n min. [Startwert| max. %] 12,50-16,00 16,50-20,00 20,50-24,00 2
0 GD KCU40 IS
— —| [<5)
S | D KCU40 60 70 75 mm/U 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 S
[0} GD KCU40 =2
1 U I D KC7140 40 50 60 mm/U 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10 E
0 MD | KC7140 a
| | MD KC7140 25 30 40 mm/U 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10
[0} GD KCU40
S I D KCUZ0 50 60 70 mm/U 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10
[0} GD KCU40
21 U I D KC7140 30 40 50 mm/U 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10
[0} MD KC7140
| | VD KC7140 25 30 40 mm/U 0,04-0,06 0,05-0,08 0,06-0,10
[0} GD KCU40
S I D KCU20 70 80 90 mm/U 0,05-0,08 0,06-0,10 0,06-0,10
[0} GD KCU40
31 U I D KC7140 50 60 70 mm/U 0,05-0,08 0,06-0,10 0,06-0,10
[0} MD KC7140
| I MD KC7140 30 40 50 mm/U 0,05-0,08 0,06-0,10 0,06-0,10
(0] GD KCU40
S I D KCU0 70 80 90 mm/U 0,05-0,08 0,06-0,10 0,06-0,10
(0] GD KCU40
41 U I D KC7140 50 60 70 mm/U 0,05-0,08 0,06-0,10 0,06-0,10
(0] MD KC7140
| I MD KC7140 30 40 50 mm/U 0,05-0,08 0,06-0,10 0,06-0,10

Zustand: S = stabile Schnittbedingungen;
U = instabile Schnittbedingungen;
| = unterbrochene Schnitte

Plattensitz: | = Innen-Wendeschneidplatte;
O = AuBen-Wendeschneidplatte
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Wendeschneidplatten-Bohrer
Drill Fix™ DFSP™ Werkzeugkdrper KZKENNAMETAE

Bohrungsbearbeitung

o DFSP vereint die wirtschaftliche

quadratische Form der auBen angeordneten @ @ 0
Wendeschneidplatte mit den tiberlegenen . . Q
Zentriereigenschaften der innen

angeordneten Trigon Wendeschneidplatte.

¢ Bohrer wird mit Wendeschneidplatten- @ \%{)
Spannschrauben, Seitenrohrverschluss
und Torxschliissel geliefert.
= | N

¢ Wendeschneidplatten fiir DFSP bitte
{ =

getrennt bestellen. Siehe Seiten B32-B36
fir Wendeschneidplatten.

Weldon® Schaft ¢ DIN 1835-1 Form B ¢ 2 x D ¢ Metrisch

D
Wende- Wende-
L4 schneidplatte schneidplatte

20 25 32 40 D1 L1 max L5 LS auBlen innen
DFSP140R2WB20M - - - 14,00 50,0 280 03 50 SPGX0502.. DFTX202..
DFSP145R2WB20M - - - 14,50 530 29,0 04 50 SPGX0502.. DFTX202..
DFSP150R2WB20M - - - 1500 540 30,0 04 50 SPGX0502.. DFTX202..
DFSP155R2WB20M - - - 1550 550 310 04 50 SPGX0502.. DFTX202..
DFSP160R2WB20M - - - 16,00 56,0 320 04 50 SPGX0502.. DFTX202..
DFSP165R2WB20M - - - 16,50 62,0 330 05 50 SPGX0502.. DFTX202..
DFSP170R2WB20M - - - 17,00 63,0 340 05 50 SPGX0502.. DFTX202..
- DFSP175R2WB25M - - 17,50 64,0 350 05 56 SPGX0603.. DFTO0303..

- DFSP180R2WB25M - - 18,00 650 360 05 56 SPGX0603.. DFTO0303..

- DFSP185R2WB25M - - 1850 66,0 370 06 56 SPGX0603.. DFTO0303..

- DFSP190R2WB25M - - 19,00 67,0 380 06 56 SPGX0603.. DFTO0303..

- DFSP195R2WB25M - - 19,50 68,0 390 06 56 SPGX0603.. DFT03083..

- DFSP200R2WB25M - - 20,00 720 400 0,6 56 SPGX0603.. DFT0303..

- DFSP205R2WB25M - - 20,50 730 410 0,7 56 SPGX0603.. DFT0303..

- DFSP209R2WB25M - - 20,90 738 418 0,7 56 SPGX0603.. DFT03083..

- DFSP210R2WB25M - - 21,00 740 420 0,7 56 SPGX0603.. DFT0303..

- DFSP215R2WB25M - - 2150 750 430 0,7 56 SPGX0603.. DFT0303..

- DFSP220R2WB25M - - 22,00 76,0 440 05 56 SPGX0703.. DFTO5TS..

- DFSP225R2WB25M - - 22,50 770 450 05 56 SPGX0703.. DFTO5T3..

- DFSP230R2WB25M - - 23,00 780 460 06 56 SPGX0703.. DFTO5T3..

- DFSP235R2WB25M - - 2350 79,0 470 06 56 SPGX0703.. DFTO5TS..

- DFSP239R2WB25M - - 2390 798 478 06 56 SPGX0703.. DFTO5T3..

- DFSP240R2WB25M - - 24,00 800 480 06 56 SPGX0703.. DFTO5T3..

- DFSP245R2WB25M - - 2450 810 490 0,7 56 SPGX0703.. DFTO5T3..

- DFSP250R2WB25M - - 25,00 830 500 0,7 56 SPGX0703.. DFTO05T3..

- DFSP255R2WB25M - - 2550 840 510 07 56 SPGX0703.. DFTO5T3..

- - DFSP260R2WB32M - 26,00 860 520 0,7 60 SPPX09T3.. DFTO5T3..

- - DFSP264R2WB32M - 26,40 868 528 0,7 60 SPPX09T3.. DFTO5TS..

(Fortsetzung)
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Wendeschneidplatten-Bohrer

HINWEIS: Um eine korrekte Klemmung sicherzustellen, sind zwei verschiedene Schrauben fiir DFT™-Wendeschneidplatten mit unterschiedlichen Gewinden fiir
Durchmesserbereiche von 22-25 mm und 41-48 mm notwendig. Beide Schrauben verfligen tber die gleiche Torx-GroBe.

D LS Ccs
20 50 R 1/4 BSP
25 56 R 1/4 BSP WARNUNG

Beim Austritt des Bohrers aus dem Werkstiick entsteht eine Scheibe. Bei
32 60 R1/4BSP drehendem Werkstiick wird die Scheibe vom Werkstiick weggeschleudert!
40 70 R 1/4 BSP ¥ Entsprechende Sicherheitsvorkehrungen sind erforderlich!

kennametal.com

‘ZKENNAMETAIi

B21

KZKENNAMETAE Drill Fix™ DFSP™ Werkzeugkorper
I Ay ARy
(Weldon® Schaft  DIN 1835-1 Form B e 2 x D e Metrisch — Fortsetzung)
Wende- Wende-
L4 schneidplatte schneidplatte
20 25 32 40 D1 L1 max L5 LS auBen innen
- - DFSP265R2WB32M - 26,50 87,0 530 0,7 60 SPPX09T3.. DFTO5TS.. §
- - DFSP270R2WB32M - 27,00 89,0 540 08 60 SPPX09T3.. DFTO5TS.. E
- - DFSP280R2WB32M - 28,00 910 560 08 60 SPPX09T3.. DFTO5TS.. E
- - DFSP290R2WB32M - 29,00 940 580 09 60 SPPX09T3.. DFTO5TS.. Y
- - DFSP294R2WB32M - 29,40 948 588 09 60 SPPX09T3.. DFTO5TS.. _§
- - DFSP300R2WB32M - 30,00 970 600 09 60 SPPX09T3.. DFTO5TS.. 2
- - - DFSP310R2WB40M (31,00 100,0 62,0 09 70 SPPX09T3.. DFTO5TS..
- - - DFSP320R2WB40M (32,00 103,0 64,0 10 70 SPPX09T3.. DFTO5TS..
- - - DFSP330R2WB40M | 33,00 1050 66,0 09 70 SPPX1204.. DFTO6T3..
- - - DFSP340R2WB40M (34,00 1080 68,0 09 70 SPPX1204.. DFTO6TS..
- - - DFSP350R2WB40M (35,00 111,0 70,0 10 70 SPPX1204.. DFTO6TS..
- - - DFSP360R2WB40M | 36,00 1140 720 1,0 70 SPPX1204.. DFTO6T3..
- - - DFSP370R2WB40M (37,00 117,0 74,0 11 70 SPPX1204.. DFTO6TS..
- - - DFSP380R2WB40M (38,00 119,0 76,0 11 70 SPPX1204.. DFTO6TS..
- - - DFSP390R2WB40M | 39,00 1220 780 12 70 SPPX1204.. DFTO6T3..
- - - DFSP400R2WB40M | 40,00 1250 800 1,2 70 SPPX1204.. DFTO6T3..
HINWEIS fir D1 max.: Der Durchmesser kann angepasst werden. Es wird dringend empfohlen, den Durchmesser nicht mehr als +1 mm anzupassen.
Ersatzteile
Spannschraube Spannschraube
Wende- fiir Innen- Anzugs- Wende- fiir AuBen- Anzugs- Anzugs- Torx- Torx-
Durchmesser- schneidplatte Wende- moment schneidplatte Wende- moment moment Schrauben-  Schrauben- Torx-
bereich innen schneidplatte Nm auBen schneiplatte Nm ft. Ibs dreher dreher GroBe
14.00-17.00  DFTX202.. 1175225 0,66 SPGX0502.. 1175225 0,66 44 = 5694202 T6
17.50-21.50  DFT0303.. 1021337 0,90 SPGX0603.. 1021337 0,90 .66 1138413 = T7
22.00-25.50  DFTO5TS.. 3124549 2,10 SPGX0703.. 1134385 1,30 .96 1138465 - T8
26.00-32.00  DFTO5TS.. 1105612 2,10 SPPX09T3.. 1105612 2,10 1.55 1138430 - T9
33.00-40.00  DFTO6TS.. 1132523 4,00 SPPX1204.. 1132523 4,00 2.95 1138438 = T15



Wendeschneidplatten-Bohrer
Drill Fix™ DFSP™ Werkzeugkdrper KZKENNAMETAE

Bohrungsbearbeitung

o DFSP vereint die wirtschaftliche

quadratische Form der auBen angeordneten @ @ 0

Wendeschneidplatte mit den tiberlegenen . . Q

Zentriereigenschaften der innen

angeordneten Trigon Wendeschneidplatte. 3
¢ Bohrer wird mit Wendeschneidplatten- @ \%{)

Spannschrauben, Seitenrohrverschluss

und Torxschliissel geliefert.

¢ Wendeschneidplatten fiir DFSP bitte
getrennt bestellen. Siehe Seiten B32-B36 L

fir Wendeschneidplatten. s /
—_—g -

D1 max| D1 ETL‘l
L4 LS [

* _AY
= ="

B

s

Weldon® Schaft ¢ DIN 1835-1 Form B ¢ 3 x D ® Metrisch

D
Wende- Wende-
L4 schneidplatte schneidplatte

20 25 32 40 D1 L1 max L5 LS auBen innen
DFSP140R3WB20M - - - 14,00 640 420 03 50 SPGX0502.. DFTX202..
DFSP145R3WB20M - - - 1450 675 435 04 50 SPGX0502.. DFTX202..
DFSP150R3WB20M - - - 1500 69,0 450 04 50 SPGX0502.. DFTX202..
DFSP155R3WB20M - - - 1550 705 465 04 50 SPGX0502.. DFTX202..
DFSP160R3WB20M - - - 16,00 72,0 480 04 50 SPGX0502.. DFTX202..
DFSP165R3WB20M - - - 16,50 785 495 05 50 SPGX0502.. DFTX202..
DFSP170R3WB20M - - - 17,00 80,0 510 05 50 SPGX0502.. DFTX202..
- DFSP175R3WB25M - - 17,50 81,5 525 05 56 SPGX0603.. DFT0303..

- DFSP180R3WB25M - - 18,00 830 540 05 56 SPGX0603.. DFT0303..

- DFSP185R3WB25M - - 1850 84,5 555 06 56 SPGX0603.. DFT0303..

- DFSP190R3WB25M - - 19,00 86,0 570 06 56 SPGX0603.. DFT0303..

- DFSP195R3WB25M - - 19,50 875 585 06 56 SPGX0603.. DFT03083..

- DFSP200R3WB25M - - 20,00 920 600 0,6 56 SPGX0603.. DFTO0303..

- DFSP205R3WB25M - - 20,50 935 615 0,7 56 SPGX0603.. DFTO0303..

- DFSP209R3WB25M - - 20,90 94,7 62,7 0,7 56 SPGX0603.. DFTO0303..

- DFSP210R3WB25M - - 21,00 950 630 0,7 56 SPGX0603.. DFTO0303..

- DFSP215R3WB25M - - 21,50 965 645 07 56 SPGX0603.. DFTO0303..

- DFSP220R3WB25M - - 22,00 98,0 660 05 56 SPGX0703.. DFTO5TS..

- DFSP225R3WB25M - - 2250 995 675 05 56 SPGX0703.. DFTO5T3..

- DFSP230R3WB25M - - 23,00 101,0 690 06 56 SPGX0703.. DFTO5T3..

- DFSP235R3WB25M - - 23,50 1025 705 06 56 SPGX0703.. DFTO5TS..

- DFSP239R3WB25M - - 2390 103,7 71,7 06 56 SPGX0703.. DFTO5T3..

- DFSP240R3WB25M - - 24,00 1040 720 06 56 SPGX0703.. DFTO5T3..

- DFSP245R3WB25M - - 2450 1055 735 0,7 56 SPGX0703.. DFTO5T3..

- DFSP250R3WB25M - - 25,00 108,0 750 0,7 56 SPGX0703.. DFTO05T3..

- DFSP255R3WB25M - - 2550 1095 765 0,7 56 SPGX0703.. DFTO5T3..

- - DFSP260R3WB32M - 26,00 112,0 780 0,7 60 SPPX09T3.. DFTO5T3..

- - DFSP264R3WB32M - 26,40 1132 792 0,7 60 SPPX09T3.. DFTO5TS..

(Fortsetzung)
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Wendeschneidplatten-Bohrer
KZKENNAMETAE Drill Fix™ DFSP™ Werkzeugkdrper

(Weldon® Schaft © DIN 1835-1 Form B ¢ 3 x D  Metrisch — Fortsetzung)

D
Wende- Wende-
L4 schneidplatte schneidplatte

20 25 32 40 D1 L1 max L5 LS auBen innen
- - DFSP265R3WB32M - 26,50 1135 795 0,7 60 SPPX09T3.. DFTO5T3.. §
- - DFSP270R3WB32M - 27,00 1160 81,0 08 60 SPPX09T3.. DFTO5T3.. E
- - DFSP280R3WB32M - 28,00 119,0 840 08 60 SPPX09T3.. DFTO5TS.. E
- - DFSP290R3WB32M - 29,00 1230 870 09 60 SPPX09T3.. DFTO5T3.. @
- - DFSP294R3WB32M - 29,40 1242 882 09 60 SPPX09T3.. DFTO5TS.. _§
- - DFSP300R3WB32M - 30,00 127,0 90,0 09 60 SPPX09T3.. DFTO5T.. 2
- - - DFSP310R3WB40M |31,00 131,0 930 09 70 SPPX09T3.. DFTO5T3..
- - - DFSP320R3WB40M |32,00 1350 960 1,0 70 SPPX09T3.. DFTO5TS..
- - - DFSP330R3WB40M (33,00 1380 990 09 70 SPPX1204.. DFTO06T3..
- - - DFSP340R3WB40M | 34,00 142,0 1020 0,9 70 SPPX1204.. DFTO6T3..
- - - DFSP350R3WB40M | 35,00 146,0 1050 1,0 70 SPPX1204.. DFTO6TS..
- - - DFSP360R3WB40M | 36,00 150,0 108,0 1,0 70 SPPX1204.. DFTO6T3..
- - - DFSP370R3WB40M |37,00 154,0 111,0 1,1 70 SPPX1204.. DFTO6T3..
- - - DFSP380R3WB40M (38,00 157,0 1140 1,1 70 SPPX1204.. DFTO6TS..
- - - DFSP390R3WB40M |39,00 161,0 1170 12 70 SPPX1204.. DFTO6T3..
- - - DFSP400R3WB40M |40,00 1650 1200 12 70 SPPX1204.. DFTO6T3..

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

Ersatzteile
Spannschraube Spannschraube
Wende- fiir Innen- Anzugs- Wende- fiir AuBen- Anzugs- Anzugs- Torx- Torx-
Durchmesser- schneidplatte Wende- moment schneidplatte Wende- moment moment Schrauben-  Schrauben- Torx-
bereich innen schneidplatte Nm auBen schneiplatte Nm ft. Ibs dreher dreher GroBe
14.00-17.00  DFTX202.. 1175225 0,66 SPGX0502.. 1175225 0,66 44 = 5694202 T6
17.50-21.50  DFT0303.. 1021337 0,90 SPGX0603.. 1021337 0,90 .66 1138413 = T7
22.00-25.50  DFTO5TS.. 3124549 2,10 SPGX0703.. 1134385 1,30 .96 1138465 - T8
26.00-32.00  DFTO5TS.. 1105612 2,10 SPPX09TS.. 1105612 2,10 1.55 1138430 - 9
33.00-40.00 DFTO6TS.. 1132523 4,00 SPPX1204.. 1132523 4,00 2.95 1138438 = T15

HINWEIS: Um eine korrekte Klemmung sicherzustellen, sind zwei verschiedene Schrauben fiir DFT™-Wendeschneidplatten mit unterschiedlichen Gewinden fiir
Durchmesserbereiche von 22-25 mm und 41-48 notwendig. Beide Schrauben verfiigen tiber die gleiche Torx-GroBe.

D LS Ccs
20 50 R 1/4 BSP
25 56 R 1/4 BSP L WARNUNG

Beim Austritt des Bohrers aus dem Werkstiick entsteht eine Scheibe. Bei
32 60 R1/4 BSP drehendem Werkstiick wird die Scheibe vom Werkstiick weggeschleudert!
40 70 R 1/4 BSP ¥ Entsprechende Sicherheitsvorkehrungen sind erforderlich!
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Wendeschneidplatten-Bohrer
Drill Fix™ DFSP™ Werkzeugkdrper KZKENNAMETAE

Bohrungsbearbeitung

* DFSP vereint die wirtschaftliche :
quadratische Form der auBen angeordneten @ @ 0
Wendeschneidplatte mit den tiberlegenen . . Q
Zentriereigenschaften der innen
angeordneten Trigon Wendeschneidplatte.

¢ Bohrer wird mit Wendeschneidplatten- @ \%{)
Spannschrauben, Seitenrohrverschluss

und Torxschliissel geliefert.

¢ Wendeschneidplatten fiir DFSP bitte
getrennt bestellen. Siehe Seiten B32-B36 L )
fir Wendeschneidplatten. Pe- N

Weldon® Schaft ¢ DIN 1835-1 Form B ¢ 4 x D ¢ Metrisch

D
Wende- Wende-
L4 schneidplatte schneidplatte
20 25 32 40 D1 L1 max L5 LS auBen innen
DFSP140R4WB20M - - - 14,00 780 560 03 50 | SPGX0502.. DFTX202..
DFSP145R4WB20M - - - 1450 820 580 04 50 | SPGX0502.. DFTX202..
DFSP150R4WB20M - - - 15,00 840 600 04 50 | SPGX0502.. DFTX202..
DFSP155R4WB20M - - - 1550 86,0 62,0 04 50 | SPGX0502.. DFTX202..
DFSP160R4WB20M - - - 16,00 830 640 04 50 | SPGX0502.. DFTX202..
DFSP165R4WB20M - - - 16,50 950 66,0 05 50 | SPGX0502.. DFTX202..
DFSP170R4WB20M - - - 17,00 970 680 05 50 | SPGX0502.. DFTX202..
- DFSP175R4WB25M - - 17,50 990 70,0 05 56 | SPGX0603.. DFT0303..
- DFSP180R4WB25M - - 18,00 1010 720 05 56 | SPGX0603..  DFT0303..
- DFSP185R4WB25M - - 1850 1030 740 06 56 | SPGX0603.. DFT0303..
- DFSP190R4WB25M - - 19,00 1050 76,0 06 56 | SPGX0603..  DFT0303..
- DFSP195R4WB25M - - 19,50 1070 780 06 56 | SPGX0603..  DFT0303..
- DFSP200R4WB25M - - 20,00 112,0 800 06 56 | SPGX0603.. DFT0303..
- DFSP205R4WB25M - - 20,50 1140 820 07 56 | SPGX0603..  DFT0303..
- DFSP209R4WB25M - - 20,90 1156 836 07 56 | SPGX0603..  DFT0303..
- DFSP210R4WB25M - - 21,00 1160 840 07 56 | SPGX0603.. DFT0303..
- DFSP215R4WB25M - - 21,50 1180 860 07 56 | SPGX0603..  DFT0303..
- DFSP220R4WB25M - - 22,00 1200 880 05 56 | SPGX0703.. DFTO5T3..
- DFSP225R4WB25M - - 22,50 122,0 900 05 56 | SPGX0703.. DFTO05T3..
- DFSP230R4WB25M - - 23,00 1240 920 06 56 | SPGX0703.. DFTO5T3..
- DFSP235R4WB25M - - 2350 1260 940 06 56 | SPGX0703.. DFTO5T3..
- DFSP239R4WB25M - - 2390 1276 956 06 56 | SPGX0703.. DFTO05T3..
- DFSP240R4WB25M - - 24,00 1280 960 06 56 | SPGX0703.. DFTO5T3..
- DFSP245R4WB25M - - 2450 130,0 980 07 56 | SPGX0703.. DFTO05T3..
- DFSP250R4WB25M - - 25,00 133,0 1000 0,7 56 | SPGX0703.. DFTO05T3..
- DFSP255R4WB25M - - 2550 1350 1020 0,7 56 | SPGX0703.. DFTO5T3..
- - DFSP260R4WB32M - 26,00 138,0 1040 0,7 60 | SPPX09T3..  DFTO05T3..
- - DFSP264R4WB32M - 26,40 139,6 1056 07 60 | SPPX09T3..  DFTO5T3..
(Fortsetzung)
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Wendeschneidplatten-Bohrer
KZKENNAMETAE Drill Fix™ DFSP™ Werkzeugkdrper

(Weldon® Schaft ¢ DIN 1835-1 Form B e 4 x D e Metrisch — Fortsetzung)

D
Wende- Wende-
L4 schneidplatte schneidplatte
20 25 32 40 D1 L1 max L5 LS auBen innen
- - DFSP265R4WB32M - 26,50 140,0 106,0 0,7 60 | SPPX09T3..  DFTO05T3.. §
- - DFSP270R4WB32M - 27,00 143,0 1080 0,8 60 | SPPX09T3.. DFTO05T3.. E
- - DFSP280R4WB32M - 28,00 1470 1120 08 60 | SPPX09T3..  DFTO5T3.. §
- - DFSP290R4WB32M - 29,00 152,0 116,0 0,9 60 | SPPX09T3..  DFTO5T3.. @,
- - DFSP294R4WB32M - 29,40 1536 1176 0,9 60 | SPPX09T3.. DFTO5T3.. _§
- - DFSP300R4WB32M - 30,00 157,0 120,0 0,9 60 | SPPX09T3..  DFTO05TS.. 2

- - - DFSP310R4WB40M | 31,00 162,0 1240 0,9 70 | SPPX09T3..  DFTO5TS..
- - - DFSP320R4WB40M | 32,00 167,0 1280 1,0 70 | SPPX09T3..  DFTO5TS..
- - - DFSP330R4WB40M | 33,00 1710 1320 0,9 70 | SPPX1204..  DFTO6T3..
- - - DFSP340R4WB40M | 34,00 176,0 1360 0,9 70 | SPPX1204..  DFTO6T3..
- - - DFSP350R4WB40M | 35,00 181,0 140,0 1,0 70 | SPPX1204..  DFTO6TS..
- - - DFSP360R4WB40M | 36,00 186,0 1440 1,0 70 | SPPX1204..  DFTO6T3..
- - - DFSP370R4WB40M | 37,00 191,0 1480 1,1 70 | SPPX1204..  DFTO6T3..
= = = DFSP380R4WB40M | 38,00 1950 152,0 1,1 70 | SPPX1204..  DFTO6TS..
- - - DFSP390R4WB40M | 39,00 200,0 1560 1,2 70 | SPPX1204..  DFTO6T3..
- - - DFSP400R4WB40M | 40,00 2050 1600 1,2 70 | SPPX1204..  DFTO6T3..

HINWEIS fir D1 max.: Der Durchmesser kann angepasst werden. Es wird dringend empfohlen, den Durchmesser nicht mehr als +1 mm anzupassen.

Ersatzteile
Spannschraube Spannschraube
Wende- fiir Innen- Anzugs- Wende- fiir AuBen- Anzugs- Anzugs- Torx- Torx-
Durchmesser- schneidplatte Wende- moment schneidplatte Wende- moment moment Schrauben-  Schrauben- Torx-
bereich innen schneidplatte Nm auBen schneiplatte Nm ft. Ibs dreher dreher GroBe
14.00-17.00  DFTX202.. 1175225 0,66 SPGX0502.. 1175225 0,66 44 = 5694202 T6
17.50-21.50  DFT0303.. 1021337 0,90 SPGX0603.. 1021337 0,90 .66 1138413 = T7
22.00-25.50  DFTO5TS.. 3124549 2,10 SPGX0703.. 1134385 1,30 .96 1138465 - T8
26.00-32.00  DFTO5TS.. 1105612 2,10 SPPX09TS.. 1105612 2,10 1.55 1138430 - 9
33.00-40.00 DFTO6TS.. 1132523 4,00 SPPX1204.. 1132523 4,00 2.95 1138438 = T15

HINWEIS: Um eine korrekte Klemmung sicherzustellen, sind zwei verschiedene Schrauben fiir DFT™-Wendeschneidplatten mit unterschiedlichen Gewinden fiir
Durchmesserbereiche von 22-25 mm und 41-48 notwendig. Beide Schrauben verfiigen tiber die gleiche Torx-GroBe.

D LS Cs
20 50 R 1/4 BSP
25 56 R 1/4 BSP L WARNUNG

Beim Austritt des Bohrers aus dem Werkstiick entsteht eine Scheibe. Bei
32 60 R1/4BSP drehendem Werkstiick wird die Scheibe vom Werkstiick weggeschleudert!
40 70 R 1/4 BSP ¥ Entsprechende Sicherheitsvorkehrungen sind erforderlich!
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Wendeschneidplatten-Bohrer
Drill Fix™ DFSP™ Werkzeugkdrper KZKENNAMETAE

Bohrungsbearbeitung

* DFSP vereint die wirtschaftliche :
quadratische Form der auBen angeordneten @ @ 0
Wendeschneidplatte mit den tiberlegenen . . Q
Zentriereigenschaften der innen
angeordneten Trigon Wendeschneidplatte

¢ Bohrer wird mit Wendeschneidplatten- @ \%{)
Spannschrauben, Seitenrohrverschluss

und Torxschliissel geliefert.

¢ Wendeschneidplatten fiir DFSP bitte
getrennt bestellen. Siehe Seiten B32-B36

fir Wendeschneidplatten. os e

Dr"H M{/\
! 1

R | /4 [
) e

Weldon® Schaft ¢ DIN 1835-1 Form B ¢ 5 x D ¢ Metrisch

D
Wende- Wende-
L4 schneidplatte schneidplatte
20 25 32 40 D1 L1 max L5 LS auBen innen
DFSP140R5WB20M - - - 14,00 920 700 03 50 | SPGX0502.. DFTX202..
DFSP145R5WB20M - - - 1450 965 725 04 50 | SPGX0502.. DFTX202..
DFSP150R5WB20M - - - 15,00 990 750 04 50 | SPGX0502.. DFTX202..
DFSP155R5WB20M - - - 1550 1015 775 04 50 | SPGX0502.. DFTX202..
DFSP160R5WB20M - - - 16,00 1040 80,0 05 50 | SPGX0502.. DFTX202..
DFSP165R5WB20M - - - 16,50 1115 825 05 50 | SPGX0502.. DFTX202..
DFSP170R5WB20M - - - 17,00 1140 850 05 50 | SPGX0502.. DFTX202..
- DFSP175R5WB25M - - 17,50 1165 875 05 56 | SPGX0603.. DFT0303..
- DFSP180R5WB25M - - 18,00 1190 90,0 05 56 | SPGX0603..  DFT0303..
- DFSP185R5WB25M - - 1850 1215 925 06 56 | SPGX0603.. DFT0303..
- DFSP190R5WB25M - - 19,00 1240 950 06 56 | SPGX0603..  DFT0303..
- DFSP195R5WB25M - - 19,50 1265 975 06 56 | SPGX0603..  DFT0303..
- DFSP200R5WB25M - - 20,00 132,0 1000 0,6 56 | SPGX0603.. DFT0303..
- DFSP205R5WB25M - - 20,50 1345 1025 07 56 | SPGX0603..  DFT0303..
- DFSP209R5WB25M - - 20,90 1365 1045 07 56 | SPGX0603..  DFT0303..
- DFSP210R5WB25M - - 21,00 137,0 1050 0,7 56 | SPGX0603.. DFT0303..
- DFSP215R5WB25M - - 21,50 1395 1075 07 56 | SPGX0603.. DFT0303..
- DFSP220R5WB25M - - 22,00 142,0 110,0 05 56 | SPGX0703.. DFTO5T3..
- DFSP225R5WB25M - - 22,50 1445 1125 05 56 | SPGX0703.. DFTO05T3..
- DFSP230R5WB25M - - 23,00 147,0 1150 06 56 | SPGX0703..  DFTO5T3..
- DFSP235R5WB25M - - 2350 1495 1175 06 56 | SPGX0703.. DFTO5T3..
- DFSP239R5WB25M - - 2390 1515 1195 06 56 | SPGX0703.. DFTO05T3..
- DFSP240R5WB25M - - 24,00 152,0 120,0 06 56 | SPGX0703.. DFTO5T3..
- DFSP245R5WB25M - - 2450 1545 1225 07 56 | SPGX0703.. DFTO05T3..
- DFSP250R5WB25M - - 25,00 158,0 1250 0,7 56 | SPGX0703.. DFTO05T3..
- DFSP255R5WB25M - - 2550 1605 1275 0,7 56 | SPGX0703.. DFTO5T3..
- - DFSP260R5WB32M - 26,00 163,0 1300 0,7 60 | SPPX09T3..  DFTO05T3..
- - DFSP264R5WB32M - 26,40 1650 132,0 07 60 | SPPX09T3..  DFTO5TS..
(Fortsetzung)
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Wendeschneidplatten-Bohrer
KZKENNAMETAE Drill Fix™ DFSP™ Werkzeugkdrper

(Weldon® Schaft © DIN 1835-1 Form B ¢ 5 x D  Metrisch — Fortsetzung)

D
Wende- Wende-
L4 schneidplatte schneidplatte
20 25 32 40 D1 L1 max L5 LS auBen innen
- - DFSP265R5WB32M - 26,50 1655 1325 0,7 60 | SPPX09T3..  DFTO05T3.. §
- - DFSP270R5WB32M - 27,00 170,0 1350 0,8 60 | SPPX09T3.. DFTO05T3.. 'g
- - DFSP280R5WB32M - 28,00 1750 1400 08 60 | SPPX09T3..  DFTO5T3.. s
- - DFSP290R5WB32M - 29,00 181,0 1450 0,9 60 | SPPX09T3..  DFTO5T3.. @,
- - DFSP294R5WB32M - 29,40 183,0 1470 09 60 | SPPX09T3.. DFTO5T3.. _§
- - DFSP300R5WB32M - 30,00 187,0 150,0 0,9 60 | SPPX09T3..  DFTO05TS.. K

- - - DFSP310R5WB40M | 31,00 193,0 1550 0,9 70 | SPPX09T3..  DFTO5TS..
- - - DFSP320R5WB40M | 32,00 199,0 160,0 1,0 70 | SPPX09T3..  DFTO5TS..
- - - DFSP330R5WB40M | 33,00 2040 1650 0,9 70 | SPPX1204..  DFTO6T3..
- - - DFSP340R5WB40M | 34,00 210,0 170,0 0,9 70 | SPPX1204..  DFTO6T3..
- - - DFSP350R5WB40M | 35,00 216,0 1750 1,0 70 | SPPX1204..  DFTO6TS..
- - - DFSP360R5WB40M | 36,00 222,0 1800 1,0 70 | SPPX1204..  DFTO6T3..
- - - DFSP370R5WB40M | 37,00 2280 180 1,1 70 | SPPX1204..  DFTO6T3..
= = = DFSP380R5WB40M | 38,00 233,0 190,0 1,1 70 | SPPX1204..  DFTO6TS..
- - - DFSP390R5WB40M | 39,00 239,0 1950 1,2 70 | SPPX1204..  DFTO6T3..
- - - DFSP400R5WB40M | 40,00 2450 2000 1,2 70 | SPPX1204..  DFTO6T3..

HINWEIS fir D1 max.: Der Durchmesser kann angepasst werden. Es wird dringend empfohlen, den Durchmesser nicht mehr als +1 mm anzupassen.

Ersatzteile
Spannschraube Spannschraube
Wende- fiir Innen- Anzugs- Wende- fiir AuBen- Anzugs- Anzugs- Torx- Torx-

Durchmesser- schneidplatte Wende- moment schneidplatte Wende- moment moment Schrauben-  Schrauben- Torx-

bereich innen schneidplatte Nm auBen schneiplatte Nm ft. Ibs dreher dreher GroBe
14.00-17.00  DFTX202.. 1175225 0,66 SPGX0502.. 1175225 0,66 44 = 5694202 T6
17.50-21.50  DFT0303.. 1021337 0,90 SPGX0603.. 1021337 0,90 .66 1138413 = T7
22.00-25.50  DFTO5T3.. 3124549 2,10 SPGX0703.. 1134385 1,30 .96 1138465 - T8
26.00-32.00  DFTO5TS.. 1105612 2,10 SPPX09TS.. 1105612 2,10 1.55 1138430 - 9
33.00-40.00 DFTO6TS.. 1132523 4,00 SPPX1204.. 1132523 4,00 2.95 1138438 = T15

HINWEIS: Um eine korrekte Klemmung sicherzustellen, sind zwei verschiedene Schrauben fiir DFT™-Wendeschneidplatten mit unterschiedlichen Gewinden fiir
Durchmesserbereiche von 22-25 mm und 41-48 notwendig. Beide Schrauben verfiigen tiber die gleiche Torx-GroBe.

D LS Ccs
20 50 R 1/4 BSP
25 56 R 1/4 BSP L WARNUNG

Beim Austritt des Bohrers aus dem Werkstiick entsteht eine Scheibe. Bei
32 60 R1/4 BSP drehendem Werkstiick wird die Scheibe vom Werkstiick weggeschleudert!
40 70 R 1/4 BSP ¥ Entsprechende Sicherheitsvorkehrungen sind erforderlich!
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Wendeschneidplatten-Bohrer
Anwendungsdaten I:ZKENNAMETAI:

Drill Fix™ DFSP™ e Metrisch

Metrisch
Schnittgeschwindigkeit]
3 —ve Empfohlene Vorschubrate (fz) pro Durchmesser
=3 Bereich — m/min
=2 2 | 2| § & ° SPGX05 | SPGX06 | SPPX07 | SPPX09 | SPPX12 | SPPX15
2 o ﬁﬁ £ 2 ‘g DFTX2 DFT03 DFT05 DFTO05 DFT06/07 | DFT07/09
'g = ® o o (G n min. (Startwert| max. | @ 14-17,99 18-21,99 | 22-25,99 | 26-32,99 | 33-43,99 | 44-55,00
< 0 LP | KCU40
2 S 310 325 360 |mm/U| 0,06-0,10 | 0,06-0,11 | 0,08-0,14 | 0,12-0,21 | 0,14-0,26 | 0,16-0,26
8 | DS | KCU40
= 0 LP | KCU40
E 0 U 200 215 230 |\mm/U| 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,07-0,12 | 0,09-0,15 | 0,11-0,21
S | DS | KCU40
(0] LP | KCU40
| 130 135 150 {mm/U| 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,07-0,12 | 0,09-0,15 | 0,11-0,21
| DS | KCU40
0 LP | KCU40
S 310 325 360 {mm/U| 0,06-0,10 | 0,06-0,11 0,08-0,14 | 0,12-0,21 | 0,14-0,26 | 0,16-0,26
| DS | KCU40
(0] LP | KCU40
1 u 200 215 230 |\mm/U| 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,07-0,12 | 0,09-0,15 | 0,11-0,21
| DS | KCU40
] LP | KCU40
130 135 150 {mm/U| 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,07-0,12 | 0,09-0,15 | 0,11-0,21
| DS | KCU40
(0] LP | KCU40
S 310 325 360 |mm/U| 0,06-0,10 | 0,06-0,11 0,08-0,14 | 0,12-0,21 | 0,14-0,26 | 0,16-0,26
| DS | KCU40
0 LP | KCU40
2 U 200 215 230 |\mm/U| 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,07-0,12 | 0,09-0,15 | 0,11-0,21
| DS | KCU40
(0] LP | KCU40
| 130 135 150 {mm/U| 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,07-0,12 | 0,09-0,15 | 0,11-0,21
| DS | KCU40
] DS | KCU40
S 260 285 320 ymm/U| 0,06-0,10 | 0,06-0,11 0,08-0,14 | 0,12-0,21 | 0,14-0,26 | 0,16-0,26
| DS | KCU40
(0] LP | KCU40
3 U 180 195 220 |\mm/U| 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,07-0,12 | 0,09-0,15 | 0,11-0,21
| DS | KCU40
0 LP | KCU40
| 110 120 140 |mm/U| 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,07-0,12 | 0,09-0,15 | 0,11-0,21
| DS | KCU40
(0] LP | KCU40
S 220 250 300 {mm/U| 0,06-0,10 | 0,06-0,11 0,08-0,14 | 0,12-021 | 0,14-0,26 | 0,16-0,26
| DS | KCU40
0 LP | KCU40
4 V] 150 180 220 |\mm/U| 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,07-0,12 | 0,09-0,15 | 0,11-0,21
| DS | KCU40
(0] LP | KCU40
| 90 110 140 {mm/U| 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,07-0,12 | 0,09-0,15 | 0,11-0,21
| DS | KCU40
0] LP | KCU40
S 150 190 230 (mm/U| 0,05-0,08 | 0,06-0,10 | 0,07-0,12 | 0,10-0,16 | 0,12-0,21 | 0,14-0,24
| DS | KCU40
(o] LP | KCU40
1 u 100 130 160 |mm/U| 0,05-0,07 0,06-0,08 0,07-0,10 0,05-0,10 0,06-0,13 0,08-0,16
| DS | KCU40
] LP | KCU40
| 60 80 100 {mm/U| 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,05-0,10 | 0,06-0,13 | 0,08-0,14
- | DS | KCU40
(o] LP | KCU40
S 150 180 210 {mm/U| 0,05-0,08 0,06-0,10 0,07-0,12 0,10-0,16 0,12-0,21 0,14-0,24
| DS | KCU40
0] LP | KCU40
2 u 100 130 160 {mm/U| 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,05-0,10 | 0,06-0,13 | 0,08-0,16
| DS | KCU40
(0] LP | KCU40
| 60 80 100 |mm/U| 0,05-0,07 0,06-0,08 0,07-0,10 0,05-0,10 0,06-0,13 0,08-0,14
| DS | KCU40

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

Zustand: S = Stabile Schnittbedingungen;
U = Unstabile Schnittbedingungen;
| = Unterbrochene Schnittbedingungen

Plattensitz: | = Innen-Wendeschneidplatte;
O = AuBen-Wendeschneidplatte
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Wendeschneidplatten-Bohrer
KZKENNAMETAE Anwendungsdaten

DFSP™ e Metrisch

Metrisch
Schnittgeschwindigkeit
g —Vve Empfohlene Vorschubrate (fz) pro Durchmesser
s Bereich — m/min
s |.2] 4| 2
E % 2 S g w SPGX05 SPGX06 SPGX07 SPGX09 SPGX12 SPGX15 2
H .sg ﬁ 8 %’ DFTX2 DFTO03 DFT05 DFTO05 DFT06/..07 | DFT07/..09 2
= »a o (&} n 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 'g
0 FP  |KCPK10 3
S 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 o
| HP | KCU40 a
o | Fp [kcuzs 5
1 u 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 <
I HP  |KC7140 2
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
0 FP  |KCPK10
S 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
| HP KCU40
O HP KCU25
2 U 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
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
0 HP  |KCPK10
S 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
| HP KCU40
(e} HP KCU25
3 U 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
O 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
(6} LP KCU40
S 150 190 230 |mm/U| 0,06-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,10-0,16 | 0,12-0,021 | 0,14-0,024
| DS KCU40
(e} LP KCU40
1 U 100 130 160 {mm/U| 0,05-0,07 0,06-0,08 0,07-0,10 0,05-0,10 | 0,06-0,013 | 0,08-0,016
| DS KCU40
(0} LP KCU40
| 60 80 100 {mm/U| 0,05-0,07 0,06-0,08 0,07-0,10 0,05-0,10 | 0,06-0,013 | 0,08-0,014
| DS KCU40
[0} LP KCU40
S 150 180 210 |mm/U| 0,06-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,10-0,16 | 0,12-0,021 | 0,14-0,024
| DS KCU40
(0} LP KCU40
2 U 100 130 160 |mm/U| 0,05-0,07 0,06-0,08 0,07-0,10 0,05-0,10 | 0,06-0,013 | 0,08-0,016
| DS KCU40
[0} LP KCU40
| 60 80 100 {mm/U| 0,05-0,07 0,06-0,08 0,07-0,10 0,05-0,10 | 0,06-0,013 | 0,08-0,014
| DS KCU40
(0} LP KCU40
S 150 190 230 {mm/U| 0,06-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,10-0,16 | 0,12-0,021 | 0,14-0,024
| DS KCU40
0] LP KCU40
3 u 100 130 160 |mm/U| 0,05-0,07 0,06-0,08 0,07-0,10 0,05-0,10 | 0,06-0,013 | 0,08-0,016
| DS KCU40
(0] LP KCU40
| 60 80 100 |mm/U| 0,05-0,07 0,06-0,08 0,07-0,10 0,05-0,10 | 0,06-0,013 | 0,08-0,014
| DS KCU40

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

Zustand: S = Stabile Schnittbedingungen;
U = Unstabile Schnittbedingungen;
| = Unterbrochene Schnittbedingungen

Plattensitz: | = Innen-Wendeschneidplatte;
O = AuBen-Wendeschneidplatte
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Wendeschneidplatten-Bohrer
Anwendungsdaten I:ZKENNAMETAI:

DFSP™ e Metrisch

Metrisch
Schnittgeschwindigkeit — vc
9 Empfohlene Vorschubrate (fz) pro Durchmesser
g Bereich — m/min
> 2| N 2
= § - B =
5 1] :E =3 S "E’ ° SPGX05 SPGX06 SPPX07 SPPX09 SPPX12 SPPX15
S 5 .gﬁ £ 2 5 DFTX2 DFTO03 DFT05 DFT05 DFT06/07 | DFT07/09
2 = n o o (4} »n min. | Startwert | max. (7] 14-17,99 | 18-21,99 | 22-25,99 | 26-32,99 | 33-43,99 | 44-55,00
<
S 0 LP | KCU40
28 S 150 180 210 |mm/U| 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,08-0,11 | 0,10-0,13 | 0,10-0,16
S | DS KCU40
= 0 LP | KCU40
a 3 u 100 130 160 [mm/U| 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,08 | 0,08-0,14
| DS KCU40
O LP KCU40
| 60 80 100 [mm/U| 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,08 | 0,08-0,14
| DS KCU40
0 LP KCU40
S 150 180 210 |mm/U| 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,08-0,11 | 0,10-0,13 | 0,10-0,16
| DS KCU40
(0] LP KCU40
4 u 100 130 160 |mm/U| 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,08 | 0,08-0,14
| DS KCU40
(o] LP KCU40
| 60 80 100 [mm/U| 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,08 | 0,08-0,14
| DS KCU40

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

Zustand: S = Stabile Schnittbedingungen;
U = Unstabile Schnittbedingungen;
| = Unterbrochene Schnittbedingungen

Plattensitz: | = Innen-Wendeschneidplatte;
O = AuBen-Wendeschneidplatte
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Wendeschneidplatten-Bohrer
KZKENNAMETAIZ Drill Fix™ DFR™ Wendeschneidplatten

¢ Allgemeine Spanformgeometrie wird fiir formbare und normal

spanende Werkstoffe bevorzugt. P e(e|e|e
¢ Bevorzugt als duBere Wendeschneidplatte. M| [o|o|o|o
® Erste Wahl K o olo
O Alternative
NS o| [olo]| |e
LI S O (AN J
H olo =g
2
w ©
=
3
DFR-GD 2
(=2
=
=
S
e o|w|w ool
MIFIEIEIRIERY
xSI35IRIE
c|olale|e|a
Katalognummer LI w D1 S Re Y ¥|x¥|x (X
DFR020204GD 7,12 4,90 2,30 2,79 0,40 o|o|o|0|-|-
DFR030204GD 8,71 6,00 2,50 2,88 0,40 ole -
e Eine positive Spanformgeometrie, die unter
instabilen Bearbeitungsbedingungen die P o|oe
Bearbeitung von langspanenden Werkstoffen mit M olele
hohen Vorschliben erméglicht. o Erste Wahl K allolle
| O Alternative
N olo|o| |e
LI S ol|e|e
H
W
DFR-MD
= ofw|w
MIFIEINRIERY
xSI35IRIE
c|olale|e|a
Katalognummer LI w D1 S Re XX X|X|XIX
DFR020204MD 7,12 4,90 2,30 2,79 0,40 -|ojo|of-|-
DFR030204MD 8,71 6,00 2,50 2,88 0,40 -|ojofo|-|-
e Eine hoch positive Spanformgeometrie wird fiir
formbare und normal spanende Werkstoffe bei mittleren
Vorschiben bevorzugt.
. . P o|®|0
¢ Bevorzugt als innere Wendeschneidplatte.
M e
® Erste Wahl K olole
O Alternative
N e(O(ofe
LI S e|O|e®
H ¢}
w
DFR-LD
e o|w|w
MIFIEIEIRIERY
xSI135IRIE
c|olale|e|a
Katalognummer LI w D1 S Re XIX|IX|X|XIX
DFR020204LD 7,12 4,90 2,30 2,79 0,40 o|o|o|o|o|-
DFR030204LD 8,71 6,00 2,50 2,86 0,40 olo|o|o-
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Wendeschneidplatten-Bohrer
Drill Fix™ DFSP™ Wendeschneidplatten KZKENNAMETAE

Bohrungsbearbeitung

¢ Wendeschneidplatte mit vier Schneidkanten.

* Die hoch positive Spanformgeometrie wird fiir duktile und normal PRN®[®|®°®
spanende Werkstoffe bevorzugt. M ol|e|e
o Zusitzliche Wendeschneidplatten mit groBeren Eckenradien ® Erste Wahl N HUUE
erméglichen den Einsatz der Beyond™ Sorten. © Alternative N ololo
S o|e|o
H
Y\RS D1 b
YN
N F=—
SP..X..(RHP
o
HREL
a2\~
FIEIER
Katalognummer D D1 S Re ¥° oN aN2 XX (XX
SPGX050204HP 5,56 2,25 2,38 0,40 10 7 11 -|o|o|e®
SPGX060304RHP 6,35 2,65 3,18 0,40 10 7 11 -|ofe®
SPGX070304RHP 7,94 2,85 3,18 0,40 10 7 1 -|o|o|e
SPGX070308HP 7,94 2,85 3,18 0,80 10 7 11 olo|o -
SPPX09T308RHP 9,53 3,60 3,97 0,80 10 7 11 -|leo|o|e®
SPPX09T310HP 9,53 3,60 3,97 1,00 10 7 1 olofe|-
SPPX120408RHP 12,70 4,60 476 0,80 10 7 11 -|o|o|e
SPPX120412HP 12,70 4,60 476 1,20 10 7 11 olo|o-
¢ Wendeschneidplatte mit vier Schneidkanten.
¢ Die universelle Spanformgeometrie wird flr Bearbeitungen
unter instabilen Bedingungen, und bei der Bearbeitung von
langspanenden Werkstoffen mit hohen Vorschiiben bevorzugt.
e Alternative Wendeschneidplatten mit gréBeren Schneidecken-
Radien ermdglichen den Einsatz von Beyond-Sorten.
SP.X..MD
Slglg(8
a2\~
FIEIEIR)
Katalognummer D D1 S Re ¥° oN aN2 XX (XX
SPGX050204MD 5,56 2,25 2,38 0,40 16 7 11 -|eo|o|e®
SPGX060304MD 6,35 2,65 3,18 0,40 20 7 11 ole|o
SPGX070304MD 7,94 2,85 3,18 0,40 16 7 1 3000
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 -|leo|o|e®
SPPX09T310MD 9,53 3,60 3,97 1,00 16 7 11 olo|o-
SPPX120408MD 12,70 4,60 4,76 0,80 16 7 11 -|o|e|e
SPPX120412MD 12,70 4,60 4,76 1,20 16 7 11 olo|o -
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Wendeschneidplatten-Bohrer
KZKENNAMETAIZ Drill Fix™ DFSP™ Wendeschneidplatten

¢ Wendeschneidplatte mit vier Schneidkanten.

* Eine positive Spanformgeometrie die unter stabilen PEB®®®®
Bearbeitungsbedingungen die Bearbeitung der meisten M o|e|e
Werkstoffe mit hohen Vorschubwerten erméglicht. ® Erste Wahl 'd QagE

o Alternative Wendeschneidplatten mit gréBeren Schneidecken- © Alternative N olo|o
Radien erméglichen den Einsatz von Beyond™-Sorten. s AlolE

H g
=
D
=
[~
[<5)
o
wn
[=2]
o
=~
=
o
[aa]
SP.X..FP
o
MR
sl3l3ls
Katalognummer D D1 S Re Y° oN aN2 XXX
SPGX060304FP 6,35 2,85 3,18 0,40 6 7 11 o|ofo| -
SPGX070304FP 7,94 2,85 3,18 0,40 6 7 1 ole|-
SPGX070308FP 7,94 2,85 3,18 0,80 6 7 11 olo|o -
SPPX09T308FP 9,53 3,60 3,97 0,80 6 7 11 olo|o -
SPPX09T310FP 9,53 3,60 3,97 1,00 6 7 1 olo|o|-
SPPX120408FP 12,70 4,60 4,76 0,80 6 7 1 olo|o|-
SPPX120412FP 12,70 4,60 4,76 1,20 6 7 1 olo|o|-

e LP-Geometrie firr verbesserte Kontrolle der Spanabfuhr,
des Spanbruchs und der Spaneinrollung.

¢ Diese Wendeschneidplatten unterstiitzen das Bohren in b o
PO- und P1-Stahlen, hoher legierten Werkzeugstahlen
und Edelstahlen, bei denen héhere Vorschubwerte nicht o Erste Wahl M g
verwendet werden kdnnen, um kurze Spane zu erzeugen. st f“ K

O Alternative
N[ O
s| |o
H
Re D1 =T
N R
@
oz
D * iN S
SP.X..LP
o
<
3
Katalognummer D D1 S Re ¥° oN aN2 e
SPGX050204LP 5,42 2,25 2,38 0,40 4 7 1 °
SPGX060304LP 6,35 2,65 3,18 0,40 4 7 11 °
SPPX070304LP 7,80 2,85 3,18 0,40 4 7 11 °
SPPX09T308LP 9,38 3,60 3,97 0,80 4 7 1 °
SPPX120408LP 12,56 4,60 4,76 0,80 4 7 11 °
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Wendeschneidplatten-Bohrer
Drill Fix™ DFT™ Wendeschneidplatten KZKENNAMETAE

Bohrungsbearbeitung

e DS-Geometrie flr verbesserte Kontrolle der Spanabfuhr,

des Spanbruchs und der Spaneinrollung. P °
¢ Diese Wendeschneidplatten unterstlitzen das Bohren in PO- und M| [O
P1-Stahlen, hoher legierten Werkzeugstahlen und Edelstahlen, bei ® Erste Wahl K
denen hohere Vorschubwerte nicht verwendet werden kdnnen, O Alternative N 5
um kurze Spéne zu erzeugen. s 5
H
-DS
DFT ¢ DS
o
<
3
Katalognummer L10 D D1 S Re x
DFTX20204DS 3,31 5,00 2,25 2,45 0,40 °
DFT030304DS 3,97 6,00 2,65 2,95 0,40 °
DFT05T308DS 5,29 8,00 3,40 3,75 0,80 °
DFT06T308DS 6,62 10,00 4,40 3,75 0,80 °
DFT070408DS 7,94 12,00 4,40 4,75 0,80 °
DFT090508DS 9,92 15,00 5,50 5,25 0,80 o
e Eine allgemeine Spanformgeometrie wird flir normal spanende
Werkstoffe und Cl mit hohen Vorschiiben bevorzugt. PE®(®|®®[°°®
M| [ofo|o|e|o|e
® Erste Wahl K 5 elolo
O Alternative
N ¢} ofo|e °
S o} ®|0 °
H o}
[T e .
s
-GD
DFT-GD
=4 o|w
TR T|d|e
HEE NN
olo|o|o|o|o|=
Katalognummer L10 D D1 S Re XXX |X XXX
DFT030304GD 3,97 6,00 2,65 2,95 0,40 olofo|-|-|of-
DFT05T308GD 5,29 8,00 3,40 3,75 0,80 olo|o o -
DFT06T308GD 6,62 10,00 4,40 3,75 0,80 olo|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
KZKENNAMETAIZ Drill Fix™ DFT™ Wendeschneidplatten

¢ Die hoch positive Spanformgeometrie wird fiir duktile und

normal spanende Werkstoffe bevorzugt. P oloo
M| |o|o|o|e|o|e
® Erste Wahl K O elolo
O Alternative
N O o|O|e [ ]
S O o0 (]
H O 2
=
D
=
[~
<5
o
S
o
MENENRIE 5
oD =[RS =
ol|o|o|o|o|o|= S
Katalognummer L10 D D1 S Re XXX (MMM [~a)
DFTX20204HP 3,31 5,00 2,25 2,45 0,40 -|ojo|o|-|-|-
DFT030304HP 397 6,00 2,65 2,95 0,40 olofo|o|-[-|o
DFTO05T308HP 5,29 8,00 3,50 3,75 0,80 elofo|o|-[-|o
DFT06T308HP 6,62 10,00 4,40 3,75 0,80 o|jojo0| - |0
DFT070408HP 7,94 12,00 4,40 4,75 0,80 olofo|o|-[-|o
DFT090508HP 9,92 15,00 5,50 5,25 0,85 o(ojo(o-|-|0
¢ Spanformgeometrie flir die Bearbeitung mit niedrigen Vorschiiben von Stahlen
und nicht rostenden Stéhlen unter schwierigen Bedingungen.
1= ofw
MIFHE R RS
EIEEI I
ol|o|o|o|o|o|=
Katalognummer L10 D D1 S Re XX (XXMM
DFT030304LD 3,97 6,00 2,65 2,95 0,40 -|=[-]-|o|®]|-
DFTO05T308LD 5,29 8,00 3,40 3,75 0,80 —|-|-|-|o|0]|-
DFT06T308LD 6,62 10,00 4,40 3,75 0,80 —|-[-|-|o|®]|-
DFT070408LD 7,94 12,00 4,40 4,75 0,80 -[=|-]-]o|®]|-
DFT090508LD 9,92 15,00 5,50 5,25 0,80 -|=[-]-|o|®]|-
e Eine positive Spanformgeometrie, die unter instabilen Bearbeitungsbedingungen die
Bearbeitung von langspanenden Werkstoffen mit hohen Vorschiben erméglicht.
1
-
-MD
DFT-MD
1= o|w
MIFH AR RS
R P
o|o|o|o|o|o|=
Katalognummer L10 D D1 S Re XX XXX X X
DFTX20204MD 3,31 5,00 2,25 2,45 0,40 —|o|o|o|-|-|-
DFT030304MD 3,97 6,00 2,65 2,95 0,40 -|o|o(o|-|0|-
DFT05T308MD 5,29 8,00 3,40 3,75 0,80 -|o|ojo|-|o®
DFT06T308MD 6,62 10,00 4,40 3,75 0,80 —|o|o|e|-|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]|-
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Bohrungsbearbeitung

Wendeschneidplatten-Bohrer

Drill Fix™ DFR™ Wendeschneidplatten KZKENNAMETAt
¢ Wendeschneidplatten mit PKD Schneidensegment zur Bearbeitung von NE-Werkstoffen.
¢ Hohe VerschleiBfestigkeit und l&ngere Standzeit.
e Gesteigerte Produktivitat dank hoher Vorschiibe. P ole
M olofo
® Erste Wahl K o olo
O Alternative
N o| [o]|o| |e
|~ D1 S ¢} o0
‘ U H olo
10°

\\

L

Re

DFR ¢ PKD e Eine Schneidkante

=] ofw|w
MR
HETE R
olo|o|o|o(a
Katalognummer LI w D1 S Re XXX |X|X|X
DFR040304ST 10,50 7,40 2,85 3,18 0,40 -=1=[-1-|®
Drill Fix DFT™ Wendeschneidplatten
¢ Wendeschneidplatten mit PKD Schneidensegment zur Bearbeitung von NE-Werkstoffen.
¢ Hohe VerschleiBfestigkeit und l&ngere Standzeit. -
e Gesteigerte Produktivitat dank hoher Vorschiibe. M
® Erste Wahl K
O Alternative
N[ o
S
H
DFT ¢ PKD ¢ Eine Schneidkante
Q
o
[=]
Katalognummer L10 D D1 S Re x
DFT05T308ST 5,19 8,00 3,40 3,75 0,80 °
DFTO06T308ST 6,52 10,00 4,40 3,75 0,80 °
DFT070408ST 7,84 12,00 4,40 4,75 0,80 °
DFT090508ST 9,83 15,00 5,50 5,19 0,80 °
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Wendeschneidplatten-Bohrer
KZKENNAMETAIZ Anwendungsdaten

N A
DFR™ e PKD ¢ Metrisch

Metrisch
3 Schnittgeschwindigkeit — vc
s Empfohlene Vorschubrate (fz) pro Durchmesser
=) o N o Bereich — m/min
s &3 |- 3
£ 22 2 £ ] o
5 £3 g S £ DFR04 s
= ®»a o S ) min. Startwert max. o 20,50-24,00 =2
<+
] 5 0 ST KD1425 396 720 841 mm/U 0,06-0,08 g
| ST KD1425 396 720 841 mm/U 0,06-0,08 é
) g 0 ST KD1425 369 670 782 mm/U 0,12-0,18 g
| ST KD1425 369 670 782 mm/U 0,12-0,18 %
3]
A o o ST KD1425 341 619 723 mm/U 0,12-0,18
| ST KD1425 341 619 723 mm/U 0,12-0,18
f s () ST KD1425 475 720 841 mm/U 0,12-0,18
| ST KD1425 475 720 841 mm/U 0,12-0,18
5 . ¢} ST KD1425 480 720 864 mm/U 0,06-0,08
I ST KD1425 480 720 864 mm/U 0,06-0,08
DFT™ e PKD e Metrisch
Metrisch
g Schnittgeschwindigkeiil
s —ve Empfohlene Vorschubrate (f) pro Durchmesser
(=) 2| N o Bereich — m/min
1 5| % | =
T |E2/ 8| 8| o
> 5 § £ S ‘g DFT03 DFTO05 DFT06 DFTO7 DFTO09 DFT11
= wa| o S n min. [Startwertf max. | @ 16-24,00 25-32,00 33-40,00 41-48,00 49-68,00 69-82,00
] . O |ST/C| KD1425 | 480 720 864 |mm/U| 0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18
| |ST/C| KD1425 | 480 720 864 | mm/U| 0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18
) . O |ST/C| KD1425 | 447 670 804 |mm/U| 0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18
| |ST/C|KD1425 | 447 670 804 |mm/U| 0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18
. . O |[ST/C|KD1425 | 413 619 743 |mm/U| 0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18
| |ST/C|KD1425 | 413 619 743 |mm/U| 0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18
4 5 O |[ST/C| KD1425 | 447 670 804 |mm/U| 0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18
| |ST/C| KD1425 | 447 670 804 | mm/U| 0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18
5 5 O [ST/C| KD1425 | 480 720 864 |mm/U| 0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18
| |ST/C| KD1425 | 480 720 864 | mm/U| 0,05-0,07 0,07-0,09 0,10-0,14 0,12-0,16 0,14-0,18 0,14-0,18
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Wendeschneidplatten-Bohrer
Beyond™ Sorten und Sortenbeschreibungen

Sorte

Beschichtungen ermdglichen hohe n
Schnittgeschwindigkeiten und L
sind fiir Schlicht- sowie leichte

Schruppbearbeitungen konzipiert.

KZKENNAMETAE

Stahl

Nicht rostender Stahl
Gusseisen

NE-Metalle

Hochwarmfeste Legierungen
Gehartete Werkstoffe

Verschl-
eiBfestigkeit

<« » Zéhigkeit

Beschichtung

Sortenbeschreibung

05 (10 (15|20 | 25|30 |35 40|45

KCPK10

ALO, TiCN

Zusammensetzung: Durch die verbesserte CVD TiCN-Alo03 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 Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von Stéhlen und
Gusseisen. Einsatz mit sehr hohen Schnittgeschwindigkeiten und geringen bis
mittleren Vorschiiben.

KCU25

ALLO, TiCN

Zusammensetzung: Die verbesserte CVD TiCN-Al,03-Beschichtung bietet in Verbindung

mit einem neu entwickelten Hartmetall fiir eine adéquate
Verformungsbesténdigkeit eine hervorragende Schneidenstabilitat und

eine sehr gute VerschleiBfestigkeit fiir einen groBen Anwendungsbereich.

Anwendung: KCU25 gilt als eine Sorte fiir hohe Produktivitét, die hohe

Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe erlaubt, und ist damit die erste Wahl
fiir zuverlassige Anwendungen in Stahlen, Edelstahlen und Gusseisen.

KCU40

PVD TiN_TiAIN

Zusammensetzung: Mit einer Mehrlagen-PVD TiN-TiAIN-Beschichtung und einem zdhen Substrat

Anwendung:

widersteht diese Sorte Bearbeitungen mit unterbrochenen Schnitten und sorgt
mit ihrer hohen VerschleiBfestigkeit fiir lange Standzeiten.

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

VerschleiBfestigkeit

HEN-N-

KCPK10

KCU25

KCU40

Y

Zihigkeit

%ond

KCPK10
Hochgeschwindigkeitssorte

KCU25
Sorte fiir ein hohes
Metallzerspanungsvolumen

KCU40
Hochzéhe Sorte

B38
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" Erforderliche Vorschubkraft

Stahl 42CrMo4 Gusseisen GGG 40

schubkraft [kN]

Nicht rostender Stahl 1,4301 (304H) Hochtemperaturbesténdige Legierung 3,7164 TiAl6V4
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Wendeschneidplatten-Bohrer
Erforderliche Antriebsleistung KZKENNAMETAI:

Erforderliche Antriebsleistung

Stahl 42CrMo4 Gusseisen GGG 40

25

n
o

Antriebsleistung PS [KW]
Antriebsleistung PS [KW]

Nicht rostender Stahl 1,4301 (304H) Hochtemperaturbesténdige Legierung 3,7164 TiAl6V4
45 09
4 /‘ 08 &
s /
i & = f=0,30 mm
- f=0,30 mV ® : /
o 30 06
o) f=2]
5 25 / § 05 /
2] 2
2 ©
E 20 B 04 f=0 W
® f=0,20 mm ° 7
15 / E 0
< 10 / < 02 /
f=0,10 mm

i
f =0,06 mm
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" Erforderliches Drehmoment

Stahl 42CrMo4

Gusseisen GGG 40

450

Nicht rostender Stahl 1,4301 (304H)

400

250

350

n
S
S

300

/

250

Hochtemperaturbesténdige Legierung 3,7164 TiAl6V4

f=0,30 mm /

hmoment Md [Nm]

=}
=

EV

f=0W

f=

_
— f=0,06 mm

kennametal.com

0,10 mm

KKENNAMETAIZ

f=0,10 mm

/

—— f=0,06 mm
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KZKENNAMETAE

I Neue Geometrieausfiihrungen

Wendeschneidplatten mit DS und
LP Spanformgeometrien

Hohes Zeitspanungsvolumen ohne lange Spane, besonders
bei der Bearbeitung von kohlenstoffarmen Stahlen.

Hauptanwendungsbereich

Die Wendeschneidplatten mit der neuartigen DS Geometrie konnen mit den Werkzeugsystemen Drill Fix™
DFT™ HTS und KSEM PLUS™ eingesetzt werden.

Im Allgemeinen empfiehlt sich der Einsatz dieser neuartigen Geometrie flir Bearbeitungen bei denen lange
Spéne ein Problem darstellen, wie z.B.:

e Bearbeitung sehr weicher Stéhle mit geringem Kohlenstoffgehalt (PO, P1).

 Bohren in hoher legierten Werkzeugstahlen und Edelstahlen, bei denen héhere Vorschubwerte nicht
angewendet werden kénnen, um kurze Spéne zu erzeugen.

e Anwendungen, bei denen Leistungsbeschrankungen fir die Anwendung bestimmter Werkzeuge ein
allgemeines Problem darstellen, um kurze Spéne zu erzeugen.
Dieselben allgemeinen Aussagen gelten fiir die Wendeschneidplatten in der neuartigen LP
Ausfiihrung zur Anwendung als DFSP AuBen-Wendeschneidplatte.

Merkmale und Vorteile

Optimierte Spanformung Verbesserte Bearbeitungs-Prozesse

e \erbesserte Kontrolle der Spanabfiihrung, e \ermeidung der Bildung von Wickelspénen und langen,
des Spanbruchs und der Spaneinrollung. fadenformigen Spéanen im Allgemeinen.

e Keine Spanestaus aufgrund der exzellenten e Bohren groBer Durchmesser mit Maschinen mit geringer
Spanformung mit Spanbruch bei der Bearbeitung Leistung und schwacher Werkstlickspannvorrichtung.
von PO und P1 Werkstoffen. e Reduzierte Schnittkréfte im Vergleich zu anderen

Spanformgeometrien.

e Geringere Auslenkung des Bohrers und weniger Reibung
durch verringerte Vorschiibe bei der Bearbeitung
langspanender Werkstoffe.

e Weniger Stillstandzeiten und verbesserte Prozessstabilitét.
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KZKENNAMETAI:
IS AR A

Fur die Bearbeitung von kohlenstoffarmen Stahlen
und anderen langspanenden Werkstoffen

Vielseitigkeit

e Geeignet fiir verschiedene Produktprogramme wie Drill Fix™ DFT™,
DFSP™, HTS™ und KSEM PLUS™ (A1- und B1-Bohrkdpfe)

e Die neuartigen DS und LP Spanformgeometrien fiir die universelle
Beyond™ Sorte KCU40™ bieten eine hohe Zuverlassigkeit bei der
Bearbeitung mit mittleren Schnittgeschwindigkeiten. Die Sorte KCU40
verfiigt diber eine PVD TiAIN Mehrlagenbeschichtung, die unter
anspruchsvollen Bedingungen eine hohe VerschleiBfestigkeit bietet.
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Wendeschneidplatten-Bohrer
Drill Fix™ DFT™ Wendeschneidplatten e Drill Fix DFSP™ Wendeschneidplatten KZKENNAMETA{

Bohrungsbearbeitung

e DS-Geometrie flr verbesserte Kontrolle des Spanflusses, Spanbruchs

und der Spaneinrollung. P °
¢ Diese Wendeschneidplatten unterstiitzen das Bohren in PO und P1 Stéahlen, M| |O
hoher legierten Werkzeugstéhlen und Edelstahlen, bei denen héhere ® Erste Wahl K
Vorschubwerte nicht angewendet werden kénnen, um kurze Spane zu erzeugen. O Alternative NI o
S ¢}
H
DFT ¢ DS
[=]
=
3
Katalognummer L10 D D1 S Re x
DFTX20204DS 831 5,00 2,25 2,45 0,40 °
DFT030304DS 3,97 6,00 2,65 2,95 0,40 (]
DFT05T308DS 5,29 8,00 3,40 3,75 0,80 (]
DFT06T308DS 6,62 10,00 4,40 3,75 0,80 °
DFT070408DS 7,94 12,00 4,40 4,75 0,80 (]
DFT090508DS 9,92 15,00 5,50 5,25 0,80 (]
o | P-Geometrie firr verbesserte Kontrolle des Spanflusses, Spanbruchs
und der Spaneinrollung.
¢ Diese Wendeschneidplatten unterstltzen das Bohren in PO und P1 Stahlen,
héher legierten Werkzeugstéhlen und Edelstéhlen, bei denen hohere
Vorschubwerte nicht angewendet werden kdnnen, um kurze Spéne zu erzeugen.
Re D1 v° =] [‘
RN _
Q| [l
aNg ]
!
LLJ aN s
SP.X..LP
o
=
)
Katalognummer D D1 S Re y° oN aN2 X
SPGX050204LP 5,42 2,25 2,38 0,40 4 7 1 °
SPGX060304LP 6,35 2,65 3,18 0,40 4 7 11
SPPX070304LP 7,80 2,85 3,18 0,40 4 7 1 °
SPPX09T308LP 9,38 3,60 3,97 0,80 4 7 1 °
SPPX120408LP 12,56 4,60 4,76 0,80 4 7 11 (]
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Wendeschneidplatten-Bohrer
KZKENNAMETAIZ Anwendungsdaten

N A
Drill Fix™ DFT™ e Metrisch

Metrisch
sbh"iﬁge bhwilldigkeil
8 —ve Empfohlene Vorschubrate (fz) pro Durchmesser
g Bereich — m/min
2 | 2| s £ @ 2
> 5 § ﬁ 2 'g DFTO03... DFTO05... DFTO06... DFTO07... DFTO09... =
= na o S (%] min. (Startwert| max. %] 16-24,00 25-32,00 33-40,00 41-48,00 49-68,00 2
0 DS | KCU40 &
S 280 300 320 | mm/U 0,05-0,08 0,07-0,12 0,09-0,15 0,13-0,21 0,17-0,27 o
| DS |KCU40 23
=
0] DS KCU40 =2
0 U 200 215 230 | mm/U 0,05-0,08 0,07-0,12 0,09-0,15 0,13-0,21 0,17-0,27 =
| DS | KCU40 S
(0] DS KCU40
| 130 135 150 | mm/U 0,05-0,08 0,07-0,12 0,09-0,15 0,13-0,21 0,17-0,27
| DS KCU40
0 DS KCU40
S 280 300 320 | mm/U 0,05-0,08 0,07-0,12 0,09-0,15 0,13-0,21 0,17-0,27
| DS KCU40
0} DS KCU40
1 U 200 215 230 | mm/U 0,05-0,08 0,07-0,12 0,09-0,15 0,13-0,21 0,17-0,27
| DS KCU40
0 DS KCU40
| 200 135 150 | mm/U 0,05-0,08 0,07-0,12 0,09-0,15 0,13-0,21 0,17-0,27
| DS KCU40
0 DS KCU40
S 310 325 360 | mm/U 0,05-0,08 0,07-0,12 0,09-0,15 0,13-0,21 0,17-0,27
| DS KCU40
(0] DS KCU40
2 U 200 215 230 | mm/U 0,05-0,08 0,07-0,12 0,09-0,15 0,13-0,21 0,17-0,27
| DS KCU40
(0] DS KCU40
| 130 135 150 | mm/U 0,05-0,08 0,07-0,12 0,09-0,15 0,13-0,21 0,17-0,27
| DS KCU40
[0} DS KCU40
S 260 285 320 | mm/U 0,05-0,08 0,07-0,12 0,09-0,15 0,13-0,21 0,17-0,27
| DS KCU40
(0} DS KCU40
3 U 180 195 220 | mm/U 0,05-0,08 0,07-0,12 0,09-0,15 0,13-0,21 0,17-0,27
| DS KCU40
0 DS KCU40
| 110 120 140 | mm/U 0,05-0,08 0,07-0,12 0,09-0,15 0,13-0,21 0,17-0,27
| DS KCU40
0 DS KCU40
S 220 250 300 | mm/U 0,05-0,08 0,07-0,12 0,09-0,15 0,13-0,21 0,17-0,27
| DS KCU40
0] DS KCU40
4 U 150 180 220 | mm/U 0,05-0,08 0,07-0,12 0,09-0,15 0,13-0,21 0,17-0,27
| DS KCU40
(0] DS KCU40
| 90 110 140 | mm/U 0,05-0,08 0,07-0,12 0,09-0,15 0,13-0,21 0,17-0,27
| DS KCU40
0 DS KCU40
S 90 105 120 | mm/U 0,05-0,08 0,05-0,10 0,06-0,13 0,08-0,14 0,09-0,17
| DS KCU40
0 DS KCU40
1 U 100 130 160 | mm/U 0,05-0,08 0,05-0,10 0,06-0,13 0,08-0,14 0,09-0,17
| DS KCU40
0] DS KCU40
| 60 80 100 | mm/U 0,05-0,08 0,05-0,10 0,06-0,13 0,08-0,14 0,09-0,17
o | DS KCU40
0] DS KCU40
S 150 180 210 | mm/U 0,05-0,08 0,05-0,10 0,06-0,13 0,08-0,14 0,09-0,17
| DS KCU40
(0} DS KCU40
2 U 100 130 160 | mm/U 0,05-0,08 0,05-0,10 0,06-0,13 0,08-0,14 0,09-0,17
| DS KCU40
0} DS KCU40
| 60 80 100 | mm/U 0,05-0,08 0,05-0,10 0,06-0,13 0,08-0,14 0,09-0,17
| DS KCU40

Zustand: S = Stabile Schnittbedingungen;
U = Unstabile Schnittbedingungen;
| = Unterbrochene Schnittbedingungen

Plattensitz: | = Innen-Wendeschneidplatte;
O = AuBen-Wendeschneidplatte
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Wendeschneidplatten-Bohrer
Anwendungsdaten KZKENNAMETAIZ

Drill Fix™ DFT™ e Metrisch

Metrisch
Schnittgeschwindigkeit
8 —ve Empfohlene Vorschubrate (fz) pro Durchmesser
g Bereich — m/min
g 2| 2| 2
b= 5 £ = °
S X == 2 £ ]
= > 5% = 2 'g DFTO03... DFTO05... DFTO06... DFTO07... DFTO09...
) = n o o S (7] min. (Startwert| max. 7] 16-24,00 25-32,00 33-40,00 41-48,00 49-68,00
3 0 DS | KCU40
ﬁ S 400 600 800 | mm/U 0,05-0,08 0,05-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,014
=2 | DS KCU40
£ 0 DS | KCU40
[=) 1 U 300 400 500 | mm/U 0,05-0,08 0,05-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,014
2] | DS KCU40
(0] DS KCU40
| 200 300 400 | mm/U 0,05-0,08 0,05-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,014
| DS KCU40
0] DS KCU40
S 375 550 775 | mm/U 0,05-0,08 0,05-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,014
| DS KCU40
0 DS KCU40
2 U 250 350 450 | mm/U 0,05-0,08 0,05-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,014
| DS KCU40
(0] DS KCU40
| 175 250 325 | mm/U 0,05-0,08 0,05-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,014
| DS KCU40
(¢} DS KCU40
S 350 500 650 | mm/U 0,05-0,08 0,05-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,014
| DS KCU40
(0] DS KCU40
3 U 250 350 450 | mm/U 0,05-0,08 0,05-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,014
| DS KCU40
(0] DS KCU40
| 150 250 350 | mm/U 0,05-0,08 0,05-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,014
| DS KCU40
(0} DS KCU40
S 70 80 90 mm/U 0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,08 0,06-0,10 0,07-0,12
| DS KCU40
[0} DS KCU40
3 U 50 60 70 mm/U 0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,08 0,06-0,10 0,07-0,12
| DS KCU40
(0] DS KCU40
| 30 40 50 mm/U 0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,08 0,06-0,10 0,07-0,12
| DS KCU40
0 DS KCU40
S 70 80 90 mm/U 0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,08 0,06-0,10 0,07-0,12
| DS KCU40
(0] DS KCU40
4 U 50 60 70 mm/U 0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,08 0,06-0,10 0,07-0,12
| DS KCU40
(6} DS KCU40
30 40 50 mm/U 0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,08 0,06-0,10 0,07-0,12
| DS KCU40

Zustand: S = Stabile Schnittbedingungen;
U = Unstabile Schnittbedingungen;
| = Unterbrochene Schnittbedingungen

Plattensitz: | = Innen-Wendeschneidplatte;
O = AuBen-Wendeschneidplatte
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Wendeschneidplatten-Bohrer
KZKENNAMETAIZ Anwendungsdaten

N A
Drill Fix™ DFSP™ e Metrisch

Metrisch
Schnittgeschwindigkeit]
3 —ve Empfohlene Vorschubrate (fz) pro Durchmesser
= Bereich — m/min
£1.2] 8| 2
Z’ E 2 S g P SPGX05 SPGX06 SPPX07 SPPX09 SPPX12 SPPX15 =
H 5 E ﬁ 2 'g DFTX2 DFTO03 DFT05 DFT05 DFT06/07 | DFTO07/09 =2
= na o S %] min. (Startwert max. | @ 14-17,99 18-21,99 22-25,99 26-32,99 33-43,99 44-55,00 2
0 LP | KCU40 3
S 310 325 360 {mm/U| 0,06-0,10 0,06-0,11 0,08-0,14 0,12-0,21 0,14-0,26 0,16-0,26 o
| DS | KCU40 o
0 LP | KCU40 S
0 U 200 215 230 {mm/U| 0,05-0,07 0,06-0,08 0,07-0,10 0,07-0,12 0,09-0,15 0,11-0,21 =
| DS KCU40 8
(0] LP KCU40
| 130 135 150 {mm/U| 0,05-0,07 0,06-0,08 0,07-0,10 0,07-0,12 0,09-0,15 0,11-0,21
| DS KCU40
0 LP KCU40
S 310 325 360 mm/U| 0,06-0,10 0,06-0,11 0,08-0,14 0,12-0,21 0,14-0,26 0,16-0,26
| DS KCU40
(0] LP KCU40
1 U 200 215 230 |mm/U| 0,05-0,07 0,06-0,08 0,07-0,10 0,07-0,12 0,09-0,15 0,11-0,21
| DS KCU40
0] LP KCU40
| 130 135 150 {mm/U| 0,05-0,07 0,06-0,08 0,07-0,10 0,07-0,12 0,09-0,15 0,11-0,21
| DS KCU40
0 LP KCU40
S 310 325 360 |mm/U| 0,06-0,10 0,06-0,11 0,08-0,14 0,12-0,21 0,14-0,26 0,16-0,26
| DS KCU40
0 LP KCU40
2 U 200 215 230 |mm/U| 0,05-0,07 0,06-0,08 0,07-0,10 0,07-0,12 0,09-0,15 0,11-0,21
| DS KCU40
(0] LP KCU40
| 130 135 150 {mm/U| 0,05-0,07 0,06-0,08 0,07-0,10 0,07-0,12 0,09-0,15 0,11-0,21
| DS KCU40
0] DS KCU40
S 260 285 320 {mm/U| 0,06-0,10 0,06-0,11 0,08-0,14 0,12-0,21 0,14-0,26 0,16-0,26
| DS KCU40
0 LP KCU40
3 U 180 195 220 |mm/U| 0,05-0,07 0,06-0,08 0,07-0,10 0,07-0,12 0,09-0,15 0,11-0,21
| DS KCU40
0 LP KCU40
| 110 120 140 {mm/U| 0,05-0,07 0,06-0,08 0,07-0,10 0,07-0,12 0,09-0,15 0,11-0,21
| DS KCU40
0 LP KCU40
S 220 250 300 {mm/U| 0,06-0,10 0,06-0,11 0,08-0,14 0,12-0,21 0,14-0,26 0,16-0,26
| DS KCU40
0 LP KCU40
4 U 150 180 220 |mm/U| 0,05-0,07 0,06-0,08 0,07-0,10 0,07-0,12 0,09-0,15 0,11-0,21
| DS KCU40
0 LP KCU40
| 90 110 140 {mm/U| 0,05-0,07 0,06-0,08 0,07-0,10 0,07-0,12 0,09-0,15 0,11-0,21
| DS KCU40
0 LP KCU40
S 150 190 230 |mm/U| 0,05-0,08 0,06-0,10 0,07-0,12 0,10-0,16 0,12-0,21 0,14-0,24
| DS KCU40
0] LP KCU40
1 U 100 130 160 |mm/U| 0,05-0,07 0,06-0,08 0,07-0,10 0,05-0,10 0,06-0,13 0,08-0,16
| DS KCU40
0 LP KCU40
| 60 80 100 {mm/U| 0,05-0,07 0,06-0,08 0,07-0,10 0,05-0,10 0,06-0,13 0,08-0,14
M | DS KCU40
(0} LP KCU40
S 150 180 210 |mm/U| 0,05-0,08 0,06-0,10 0,07-0,12 0,10-0,16 0,12-0,21 0,14-0,24
| DS KCU40
0 LP KCU40
2 U 100 130 160 |mm/U| 0,05-0,07 0,06-0,08 0,07-0,10 0,05-0,10 0,06-0,13 0,08-0,16
| DS KCU40
0] LP KCU40
| 60 80 100 {mm/U| 0,05-0,07 0,06-0,08 0,07-0,10 0,05-0,10 0,06-0,13 0,08-0,14
| DS KCU40

Zustand: S = Stabile Schnittbedingungen;
U = Unstabile Schnittbedingungen;
| = Unterbrochene Schnittbedingungen

Plattensitz: | = Innen-Wendeschneidplatte;
O = AuBen-Wendeschneidplatte
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Wendeschneidplatten-Bohrer
Anwendungsdaten I:ZKENNAMETAIZ

Drill Fix™ DFSP™ e Metrisch

Metrisch
Schnittgeschwindigkeit]
-4 T ve . Empfohlene Vorschubrate (fz) pro Durchmesser
= Bereich — m/min
=3 Z? ‘é = S g o SPGX05 SPGX06 SPGX07 SPGX09 SPGX12 SPGX15
= 5 %§ = 2 5 DFTX2 DFTO03 DFT05 DFT05 DFT06/07 | DFT07/09
) = n o o (4 n min. |Startwert| max. | @ 14-17,49 | 17,5-21,99 | 22-25,99 26-32,99 33-43,99 44-55,00
3 0 LP | KCU40
2 S 150 190 230 {mm/U| 0,06-0,08 | 0,06-0,10 | 0,08-0,12 | 0,10-0,16 | 0,12-0,021 | 0,14-0,024
=2 | DS | KCU40
E 0 LP | KCU40
S 1 u 100 130 160 |mm/U| 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,05-0,10 | 0,06-0,013 | 0,08-0,016
0@ | DS | KCU40
(0] LP KCU40
| 60 80 100 |mm/U| 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,05-0,10 | 0,06-0,013 | 0,08-0,014
| DS | KCU40
0] LP KCU40
S 150 180 210 {mm/U| 0,06-0,08 | 0,06-0,10 | 0,08-0,12 | 0,10-0,16 | 0,12-0,021 | 0,14-0,024
| DS | KCU40
(0] LP KCU40
2 u 100 130 160 |mm/U| 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,05-0,10 | 0,06-0,013 | 0,08-0,016
| DS | KCU40
0 LP KCU40
| 60 80 100 |mm/U| 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,05-0,10 | 0,06-0,013 | 0,08-0,014
| DS | KCU40
(0] LP KCU40
S 150 190 230 {mm/U| 0,06-0,08 | 0,06-0,10 | 0,08-0,12 | 0,10-0,16 | 0,12-0,021 | 0,14-0,024
| DS | KCU40
0 LP KCU40
3 u 100 130 160 |mm/U| 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,05-0,10 | 0,06-0,013 | 0,08-0,016
| DS | KCU40
0 LP KCU40
| 60 80 100 ymm/U| 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,05-0,10 | 0,06-0,013 | 0,08-0,014
| DS | KCU40
(0] LP KCU40
S 150 180 210 {mm/U| 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,08-0,11 0,10-0,13 0,10-0,16
| DS | KCU40
0 LP KCU40
3 U 100 130 160 |mm/U| 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,08 0,08-0,14
| DS | KCU40
(¢} LP KCU40
| 60 80 100 |mm/U| 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,08 0,08-0,14
| DS | KCU40
(e} LP KCU40
S 150 180 210 {mm/U| 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,08-0,11 0,10-0,13 0,10-0,16
| DS | KCU40
O LP KCU40
4 U 100 130 160 |mm/U| 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,08 0,08-0,14
| DS | KCU40
(e} LP KCU40
| 60 80 100 ymm/U| 0,05-0,07 | 0,06-0,08 | 0,07-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,08 0,08-0,14
I DS | KCU40

Zustand: S = Stabile Schnittbedingungen;
U = Unstabile Schnittbedingungen;
| = Unterbrochene Schnittbedingungen

Plattensitz: | = Innen-Wendeschneidplatte;
O = AuBen-Wendeschneidplatte
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Wendeschneidplatten-Bohrer
KZKENNAMETAIZ Anwendungsdaten

YT A 4 AR
HTS™ mit Drill Fix™ DFT™-Wendeschneidplatten ¢ Metrisch

Metrisch
Schnittgeschwindigkeit
a —ve Empfohlene Vorschubrate (fz) pro Durchmesser
g Bereich — m/min
g 1.2 8| ¢
H 5% 5 2 'g DFTO3... DFTO5... DFTO6... DFTO7... =
= 7 -1 o S »n min. |Startwert| max. 7] 45-55,00 55-78,00 78-140,00 140-270,00 2
0 DS |KCU40 3
S 94 190 229 mm/U 0,05-0,07 0,06-0,09 0,08-0,12 0,11-0,16 o
| DS | KCU40 o
0 DS | KCU40 S
(1] u 71 130 171 mm/U 0,05-0,07 0,06-0,09 0,08-0,12 0,11-0,16 =
| DS KCU40 a
(0] DS KCU40
| 44 80 106 mm/U 0,05-0,07 0,06-0,09 0,08-0,12 0,11-0,16
| DS KCU40
0 DS KCU40
S 94 190 229 mm/U 0,05-0,07 0,06-0,09 0,08-0,12 0,11-0,16
| DS KCU40
(0] DS KCU40
1 u 71 130 171 mm/U 0,05-0,07 0,06-0,09 0,08-0,12 0,11-0,16
| DS KCU40
0] DS KCU40
| 44 80 106 mm/U 0,05-0,07 0,06-0,09 0,08-0,12 0,11-0,16
| DS KCU40
0 DS KCU40
S 94 180 229 mm/U 0,08-0,11 0,10-0,15 0,10-0,15 0,10-0,17
| DS KCU40
0] DS KCU40
2 U 7 120 171 mm/U 0,08-0,11 0,10-0,15 0,10-0,15 0,10-0,17
| DS KCU40
(0] DS KCU40
| 44 70 106 mm/U 0,08-0,11 0,10-0,15 0,10-0,15 0,10-0,17
| DS KCU40
0 DS KCU40
S 70 140 169 mm/U 0,08-0,11 0,10-0,15 0,10-0,15 0,10-0,17
| DS KCU40
O DS KCU40
3 U 50 100 121 mm/U 0,08-0,11 0,10-0,15 0,10-0,15 0,10-0,17
| DS KCU40
0 DS KCU40
| 30 60 72 mm/U 0,08-0,11 0,10-0,15 0,10-0,15 0,10-0,17
| DS KCU40
(6} DS | KCU40
S 94 120 229 mm/U 0,08-0,11 0,10-0,15 0,10-0,15 0,10-0,17
| DS KCU40
[0} DS KCU40
4 U 7 100 171 mm/U 0,08-0,11 0,10-0,15 0,10-0,15 0,10-0,17
| DS KCU40
O DS KCU40
| 44 80 106 mm/U 0,08-0,11 0,10-0,15 0,10-0,15 0,10-0,17
| DS KCU40
0 DS KCU40
S 48 110 134 mm/U 0,05-0,07 0,06-0,09 0,08-0,12 0,11-0,16
| DS KCU40
(e} DS KCU40
1 V] 31 70 86 mm/U 0,05-0,07 0,06-0,09 0,08-0,12 0,11-0,16
| DS KCU40
[0} DS KCU40
| 22 50 61 mm/U 0,05-0,07 0,06-0,09 0,08-0,12 0,11-0,16
M | DS KCU40
[0} DS KCU40
S 48 99 134 mm/U 0,06-0,10 0,08-0,13 0,09-0,14 0,10-0,16
| DS KCU40
(0] DS KCU40
2 U 3il 63 86 mm/U 0,06-0,10 0,08-0,13 0,09-0,14 0,10-0,16
| DS KCU40
0] DS KCU40
| 22 45 61 mm/U 0,06-0,10 0,08-0,13 0,09-0,14 0,10-0,16
| DS KCU40

Zustand: S = Stabile Schnittbedingungen;
U = Unstabile Schnittbedingungen;
| = Unterbrochene Schnittbedingungen

Plattensitz: | = Innen-Wendeschneidplatte;
O = AuBen-Wendeschneidplatte
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Wendeschneidplatten-Bohrer
Anwendungsdaten I:ZKENNAMETAIZ

HTS™ mit Drill Fix™ DFT™-Wendeschneidplatten e Metrisch

Metrisch
Schnittgeschwindigkeit
8 — Ve Empfohlene Vorschubrate (fz) pro Durchmesser
g Bereich — m/min
£ 2 = 2
o 3 [7] -
=] k] o S 7]
c X c £ 2 £ o
=2 > 5% 5 S 'g DFTO03... DFTO05... DFTO06... DFTO07...
'g = [ 301 o (4] n min. |[Startwert| max. Q 45-55,00 55-78,00 78-140,00 140-270,00
3 O | DS |[KCU40
o S 154 240 358 mm/U 0,05-0,07 0,05-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12
3 | DS | KCu4o
S o | bs |Kcuo
5 1 U 102 160 239 mm/U 0,05-0,07 0,05-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12
S | DS | KcUu40
0 DS KCU40
| 67 104 155 mm/U 0,05-0,07 0,05-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12
| DS KCU40
0] DS KCU40
S 154 240 358 mm/U 0,05-0,07 0,05-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12
| DS KCU40
0} DS KCU40
2 U 102 160 239 mm/U 0,05-0,07 0,05-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12
| DS KCU40
(0] DS KCU40
| 67 104 155 mm/U 0,05-0,07 0,05-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12
| DS KCU40
(¢} DS KCU40
S 154 240 358 mm/U 0,05-0,07 0,05-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12
| DS KCU40
(6] DS KCU40
3 U 102 160 239 mm/U 0,05-0,07 0,05-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12
| DS KCU40
(0] DS KCU40
| 67 104 155 mm/U 0,05-0,07 0,05-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12
| DS KCU40
0 DS KCU40
S 24 40 49 mm/U 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,09 0,07-0,11
| DS KCU40
[0} DS KCU40
3 U 18 30 37 mm/U 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,09 0,07-0,11
| DS KCU40
(0] DS KCU40
| 15 25 30 mm/U 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,09 0,07-0,11
| DS KCU40
(0] DS KCU40
S 24 40 49 mm/U 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,09 0,07-0,11
| DS KCU40
(0} DS KCU40
4 U 18 30 37 mm/U 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,09 0,07-0,11
| DS KCU40
(6] DS KCU40
| 15 25 30 mm/U 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,09 0,07-0,11
| DS KCU40

Zustand: S = Stabile Schnittbedingungen;
U = Unstabile Schnittbedingungen;
| = Unterbrochene Schnittbedingungen

Plattensitz: | = Innen-Wendeschneidplatte;
O = AuBen-Wendeschneidplatte
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Modulare Bohrer

I g E Drill Fix™ DFT™ Wendeschneidplatten fiir KSEM PLUS™ e Drill Fix DFC™
KENNAMETAL Wendeschneidplatten flir KSEM PLUS

e DS Geometrie flir verbesserte Kontrolle des Spanflusses, Spanbruchs und der Spaneinrollung.

¢ Diese Wendeschneidplatten unterstlitzen das Bohren in PO und P1 Stahlen, héher legierten P
Werkzeugstéhlen und Edelstahlen, bei denen héhere Vorschubwerte nicht angewendet M
werden kénnen, um kurze Spane zu erzeugen. ® Erste Wahl K
O Alternative
N
S
H =4
=
s =
i 3
o
[72]
[=2]
o
=~
= £
o
[aa]
DFT ¢ DS
(=]
<
3
Katalognummer L10 D D1 S Re x
DFT05T308D32DS 5,29 8,00 3,40 3,75 0,80 o
DFT05T308D33DS 5,29 8,00 3,40 3,75 0,80 °
DFT06T308D36DS 6,62 10,00 4,40 3,75 0,80 °
DFT06T308D39DS 6,62 10,00 4,40 3,75 0,80 [
DFT06T308D44DS 6,62 10,00 4,40 3,75 0,80 °
DFT070408D45DS 7,94 12,00 4,40 4,75 0,80 °
DFT070408D50DS 7,94 12,00 4,40 4,75 0,80 o
DFT090508D56DS 9,92 15,00 5,50 5,25 0,80 (]
DFT090508D63DS 9,92 15,00 5,50 5,25 0,80 °
e DS Geometrie flir verbesserte Kontrolle des Spanflusses, Spanbruchs und der Spaneinrollung.
¢ Diese Wendeschneidplatten unterstiitzen das Bohren in PO und P1 Stahlen, hoher legierten Werkzeugstahlen und
Edelstéhlen, bei denen héhere Vorschubwerte nicht angewendet werden kdénnen, um kurze Spane zu erzeugen.
7W/D1
S O]
o ~
N 10°
w Re LSJ
DFC ¢ DS
g
3
Katalognummer LI w D1 S Re x
DFC040310D28DS 10,00 7,60 2,85 3,18 0,50 °
DFC05T312D32DS 12,00 9,40 3,40 3,75 0,80 o
DFC06T312D36DS 16,00 12,40 4,40 3,75 0,80 (]
DFC070416D45DS 18,00 14,50 4,40 4,75 0,80 °
DFC090520D56DS 24,00 19,00 5,50 5,25 0,80 °

kennametal.com ‘:ZKENNAMETAK B51



Modulare Bohrer
Anwendungsdaten KZKENNAMETAIi

KSEM PLUS™ A1 und B1 Bohrkdpfe mit Drill Fix™ DFT™/DFC™ DS Wendeschneidplatten ¢ Metrisch

Metrisch
Schnittgeschwindigkeit]
3 = ve . Empfohlene Vorschubrate (fz) pro Durchmesser
=3 Bereich — m/min
> o
o 5 - KSEM 15....18 | KSEM 13....22 | KSEM 18....28 | KSEM 20....34 | KSEM 26....40
5 E g g’ KSEM 14....17 DFCO05.../ DFC06.../ DFCO07.../ DFCO09.../ DFx06.../
3 2 | 82 | min stortwerimax| 0 | 25oisi | otrsosde | obsade | 45 | serofo | r0soduss
2 min. [Startwert] max. s s , S ) ) ) 0
E S 90 190 230 |mm/U| 0,140-0,240 0,140-0,240 0,180-0,320 0,180-0,340 0,180-0,400 0,180-0,400
‘é" 0 u 71 130 170 |mm/U| 0,140-0,240 0,140-0,240 0,180-0,320 0,180-0,340 0,180-0,400 0,180-0,400
E | 50 80 110 |mm/U| 0,140-0,240 0,140-0,240 0,180-0,280 0,180-0,340 0,180-0,400 0,180-0,400
3 S 90 190 230 |mm/U| 0,140-0,240 0,140-0,240 0,180-0,280 0,180-0,340 0,180-0,400 0,180-0,400
1 U 71 130 170 |mm/U| 0,140-0,240 0,140-0,240 0,180-0,280 0,180-0,340 0,180-0,400 0,180-0,400
| 50 80 110 |mm/U| 0,140-0,240 0,140-0,240 0,180-0,280 0,180-0,340 0,180-0,400 0,180-0,400
S 90 190 230 |mm/U| 0,140-0,240 0,140-0,240 0,180-0,320 0,180-0,340 0,180-0,400 0,180-0,400
2 u 71 130 170 |mm/U| 0,140-0,240 0,140-0,240 0,180-0,320 0,180-0,340 0,180-0,400 0,180-0,400
| 50 80 110 |mm/U| 0,140-0,240 0,140-0,240 0,180-0,280 0,180-0,340 0,180-0,400 0,180-0,400
S 90 180 230 |mm/U| 0,140-0,240 0,140-0,240 0,180-0,280 0,180-0,340 0,180-0,400 0,180-0,400
3 u 70 120 170 |mm/U| 0,140-0,240 0,140-0,240 0,180-0,280 0,180-0,340 0,180-0,400 0,180-0,400
| 50 70 106 |mm/U| 0,140-0,240 0,140-0,240 0,180-0,280 0,180-0,340 0,180-0,400 0,180-0,400
S 90 140 220 |mm/U| 0,140-0,240 0,140-0,240 0,180-0,280 0,180-0,340 0,180-0,400 0,180-0,400
4 U 70 110 160 |[mm/U| 0,140-0,240 0,140-0,240 0,180-0,280 0,180-0,340 0,180-0,400 0,180-0,400
| 50 80 110 |mm/U| 0,140-0,240 0,140-0,240 0,180-0,280 0,180-0,340 0,180-0,400 0,180-0,400
S 60 110 135 |mm/U| 0,110-0,210 0,110-0,210 0,120-0,200 0,140-0,280 0,160-0,280 0,160-0,280
1 U 40 70 90 |mm/U| 0,110-0,210 0,110-0,210 0,120-0,200 0,140-0,280 0,160-0,280 0,160-0,280
| 30 50 65 [mm/U| 0,110-0,210 0,110-0,210 0,120-0,200 0,140-0,280 0,160-0,280 0,160-0,280
M S 60 100 135 |mm/U| 0,110-0,210 0,110-0,210 0,120-0,200 0,140-0,280 0,160-0,280 0,160-0,280
2 u 40 60 90 |[mm/U| 0,110-0,210 0,110-0,210 0,120-0,200 0,140-0,280 0,160-0,280 0,160-0,280
| 30 50 65 [mm/U| 0,110-0,210 0,110-0,210 0,120-0,200 0,140-0,280 0,160-0,280 0,160-0,280
S 150 240 360 |mm/U| 0,100-0,180 0,100-0,180 0,120-0,200 0,140-0,220 0,160-0,240 0,160-0,240
1 u 100 160 240 |mm/U| 0,100-0,180 0,100-0,180 0,120-0,200 0,140-0,220 0,160-0,240 0,160-0,240
| 60 100 160 |mm/U| 0,100-0,180 0,100-0,180 0,120-0,200 0,140-0,220 0,160-0,240 0,160-0,240
S 150 220 360 |mm/U| 0,100-0,180 0,100-0,180 0,120-0,200 0,140-0,220 0,160-0,240 0,160-0,240
2 u 100 150 240 |mm/U| 0,100-0,180 0,100-0,180 0,120-0,200 0,140-0,220 0,160-0,240 0,160-0,240
| 60 100 160 |mm/U| 0,100-0,180 0,100-0,180 0,120-0,200 0,140-0,220 0,160-0,240 0,160-0,240
S 150 200 360 |mm/U| 0,100-0,180 0,100-0,180 0,120-0,200 0,140-0,220 0,160-0,240 0,160-0,240
3 u 100 140 240 |mm/U| 0,100-0,180 0,100-0,180 0,120-0,200 0,140-0,220 0,160-0,240 0,160-0,240
| 60 90 160 |mm/U| 0,100-0,180 0,100-0,180 0,120-0,200 0,140-0,220 0,160-0,240 0,160-0,240

Wendeschneidplatten-/Schneidkérper-Empfehlungen

O | DFC-/DFT-DS | KCU40

| | KSEMP-HPG | KC7315

O | DFC-/DFT-DS | KCU40

M KSEMP-HPG | KC7315
KSEM-PC | KC7135
O | DFC-/DFT-DS | KCU40
| | KSEMP-HPG | KC7315

Zustand: S = Stabile Schnittbedingungen;
U = Unstabile Schnittbedingungen;
| = Unterbrochene Schnittbedingungen

Plattensitz: | = Innen-Wendeschneidplatte;
O = AuBen-Wendeschneidplatte
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KZKENNAMETAE

NOVO HAT DAS WISSEN — CAD/CAM

o 5 0 OVO ™ konne e lhre CAD/CA 00 eiten op
(10O 0 0 Prod
0 DVO: D 0Q de OVO: D 0 dig g
) 0 Drog 2 0 OVO 0 0Q
Dab 0 d 0 0de beil d d ) 0 0
0 0Q d d 0 die 0 D g, sond g
ginfo 0 0 0Q 0 gd 0
D 0 geb omp AD 0 g. D Q 0
gdaten b gt d D gad
ob da 3 getro
Nrog 0 Sp
d 0 ginfo 0
gegebe 0
OVO sorgt da 0 die pa 0 0 0 0 bfolg gung
D 0 qSTre D gsab D g a
dend apa 0 DV(

THE DIGITAL SOURCE FOR DELIVERING SMART MACHINING SOLUTIONS N QVO
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KZKENNAMETAIZ

RMR und RHR

Scheibenreibsystem

Beschichtungen an Reibwerkzeugen.

Merkmale und Vorteile

Vorteile der Ausfithrung mit
Vollhartmetall-Scheibe

B54

Starkere Lotverbindung als die herkommlichen
Reibwerkzeuge mit einzeln aufgeloteten Schneiden.
Praktisch keinerlei Einfluss der Bearbeitungstemperatur
auf die Rundlaufgenauigkeit.

Hohere Steifigkeit und geringere Vibrationen.

Mindestens viermaliges Nachschleifen im Gegensatz zu
Reibwerkzeugen mit einzeln aufgeltteten Schneiden, die
abhéngig von der VerschleiBsituation im Durchschnitt nur
dreimal nachgeschliffen werden konnen.

Der Spannutgrund besteht aus Vollhartmetall. Somit ist er
gegentiber Auswaschungen und Beschadigungen durch
Spéne unempfindlich.

Bei herkdmmlichen Reibwerkzeugen dieser Art sind die Schneiden einzeln auf den Stahlgrundkorper
aufgelttet. Die Schneiden der neuen RMR- und RHR-Reibwerkzeuge sind hingegen in eine
Vollhartmetall-Scheibe eingeschliffen. Diese Scheibe ist frontal auf den Stahl-Grundkorper aufgelotet.
Dadurch kann das Werkzeug haufiger nachgeschliffen werden als Reibwerkzeuge in herkdmmlicher
Ausflinrung. Des Weiteren hélt die neue beschichtete Sorte KCUO5 die Oberflachengiite wahrend
der Bearbeitung — abhéangig vom Werkstoff — mehr als doppelt so lange wie marktibliche

Neue beschichtete Sorte KCU05

e KCUO05 wurde speziell fiir Reibanwendungen entwickelt und
liefert (iberlegene Ergebnisse im Vergleich zu marktiiblichen
Schneidstoffen fiir Reibahlen.

o Auf Stahl bleibt die Oberflachengiite mindestens dreimal
so0 lange konstant wie bei reguldren TiAIN-Beschichtungen.

e Auf Guss bleibt die Oberflachengtite mindestens zweimal
so lange konstant wie bei regularen TiAIN-Beschichtungen.
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Die neue Ausfiihrung in Scheibenform in Kombination
mit der neuen Sorte fur Reibanwendungen KCU05
bietet erheblich geringere Kosten pro Bohrung.
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KZKENNAMETAIZ
-

Scheibenreibsystem RMR

Im Vergleich zu Vollhartmetall- oder einzelbestlickten Reibwerkzeugen ist RMR die wirtschaftliche
Alternative ohne jegliche Nachteile beziiglich Produktivitdt oder Bohrungsqualitat. Kombinieren
Sie RMR mit dem einstellbaren Kennametal SIF™-Halter fiir beste Ergebnisse.

Merkmale und Vorteile

Vollhartmetallscheibe an der Stirnseite statt einzeln

aufgeloteter Hartmetall-Schneiden.

e Einzigartige Beschichtung, speziell fiir Reibanwendungen
entwickelt.

e FEinsatzbereit flir Hochgeschwindigkeits- und
Hochleistungsbearbeitungen.

¢ Hervorragende Oberflachengiite durch gelappte
und geschliffene Anschnitte.

e \erbesserte Bohrungsgeradheit und -rundheit durch
ungleiche Schneidreihenteilung (weniger Vibrationen)
und Rundlaufabweichung <3 Mikrometer. ‘J

e Spiralférmige und gerade Spannuten fiir eine optimale \J
Spankontrolle in Durchgangs- und Sacklochbohrungen.

e Einstellschraube erméglicht bei RMR-Reibwerkzeugen

mit geraden Schneidreihen eine Anderung der internen

Kihimittelzufuhr von axial zu radial.

Kundenspezifische Losungen

e Alle Durchmesser zwischen 14 und 42,5 mm.

e Verschiedene Anschnitte und zylindrische Fiihrungsfasen
flir anwendungsspezifische Optimierungen.
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Scheibenreibwerkzeuge ¢ RMR

KZKENNAMETAE Gerade Schneidreihen flir Sacklochbohrungen und spiralformige
Schneidreihen fiir Durchgangsbohrungen

¢ Fur Bohrungstoleranz H7.

* Zwischenabmessungen sind fiir @ m LT );K
Bohrungstoleranzklasse IT6 oder
[T7 erhéltlich.

* Einstellschraube zur Anderung der
internen Kihlmittelzuflihrung von

axial zu radial. o1 = : - - ] lD -

’ c

L10 LS 2

- = <+

L4 2

[~

L 3

w

g

RMR ¢ Scheibenreibwerkzeug ¢ Gerade Schneidreihen fiir Sacklochbohrungen mit innerer Kiihimittelzufiihrung £

&

® Erste Wahl
O Alternative

KCU05 D1 D L L4 L10 LS z
RMR14000H7SF 14,00 16,000 147,4 92,4 7,50 49,00 6
RMR15000H7SF 15,00 16,000 147,4 92,4 7,50 49,00 6
RMR16000H7SF 16,00 20,000 159,4 102,4 7,50 51,00 6
RMR17000H7SF 17,00 20,000 159,4 102,4 7,50 51,00 6
RMR18000H7SF 18,00 20,000 173,4 116,4 7,50 51,00 6
RMR19000H7SF 19,00 20,000 1734 116,4 7,50 51,00 6
RMR20000H7SF 20,00 20,000 173,4 116,4 7,50 51,00 6

Scheibenreibwerkzeuge ® Spiralformige Schneidreihen fiir Durchgangsbohrungen

¢ Fir Bohrungstoleranz H7.

e Zwischenabmessungen sind fiir
Bohrungstoleranzklasse IT6 oder
IT7 erhéltlich.

s
e
—

D1

L4

® Erste Wahl
O Alternative

KCU05 D1 D L L4 L10 LS 4
RMR14000H7HF 14,00 16,00 147,4 92,4 75 49,00 6
RMR15000H7HF 15,00 16,00 147,4 92,4 75 49,00 6
RMR16000H7HF 16,00 20,00 159,4 102,4 7,5 51,00 6
RMR17000H7HF 17,00 20,00 159,4 102,4 75 51,00 6
RMR18000H7HF 18,00 20,00 173,4 116,4 7,5 51,00 6
RMR19000H7HF 19,00 20,00 173,4 116,4 75 51,00 6
RMR20000H7HF 20,00 20,00 173,4 116,4 75 51,00 6
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KZKENNAMETAIZ
-

Modulares Scheibenreibsystem
RHR

Das modulare Scheibenreibsystem RHR vereint die Produktivitat von Scheibenreibwerkzeugen
mit der Idee von auswechselbaren Reibkdpfen. Nur fiinf KupplungsgroBen decken den
gesamten Durchmesserbereich ab. Ein einfach zu handhabender Wechselmechanismus

und die Tatsache, dass nicht voreingestellt werden muss, machen das System sehr
anwenderfreundlich. Kombinieren Sie RHR mit dem einstellbaren Kennametal SIF™-
Werkzeugaufnahmen fiir beste Ergebnisse.

Merkmale und Vorteile

Vollhartmetallscheibe an der Stirnseite statt

einzelbestiickter Hartmetall-Rohlinge.

e Einzigartige Beschichtung, speziell fiir
Reibanwendungen entwickelt.

e Einzigartiges, patentiertes Kupplungssystem, das
die vergleichbare Rundlaufgenauigkeit wie bei
Monoblocksystemen (<3 Mikrometer) ermdéglicht,
wodurch die Notwendigkeit von wiederholten
Rundlaufabweichungspriifungen entfallt.

e Bequeme radiale Spannung fiir einen
schnellen Austausch auch bei eingeschrankten
Platzverhaltnissen.

e Keine Aufspannvorrichtung zum Spannen oder

1

Demontieren notwendig. Kundenspezifische Lﬁsungen
e Spiralférmige und gerade Schneidreihen fiir e Alle Durchmesser zwischen 14 und 42,5 mm.
eine optimale Spankontrolle in Durchgangs- und o Verschiedene Anschnitte und zylindrische Fiihrungsfasen
Sacklochbohrungen. fiir anwendungsspezifische Optimierung.
o Fiinf KupplungsgroBen fiir Reibkopfe von 14 mm
bis zu 42,5 mm.

e Werkzeugkorper sind mit Zylinderschaft, HSK-
Aufnahme und SIF-Anschluss erhdltlich.
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Modulare Scheibenreibwerkzeuge ¢ RHR
KZKENNAMETAE Gerade Schneidreihen fiir Sacklochbohrungen

¢ Fur Bohrungstoleranz H7.

e Zwischenabmessungen sind fir
Bohrungstoleranzklasse IT6 oder
IT7 erhéltlich.

¢ Spannschraube und Anzugsbolzen

bitte separat bestellen. %
D1 f—) %
]|

Bohrungsbearbeitung

® Erste Wahl
O Alternative

CSMs

KCU05 SystemgroBe D1 L1 z
RHR14000KST115H7SF KST115 14,00 17,90 6
RHR15000KST115H7SF KST115 15,00 17,90 6
RHR16000KST135H7SF KST135 16,00 17,90 6
RHR17000KST135H7SF KST135 17,00 17,90 6
RHR18000KST155H7SF KST155 18,00 17,90 6
RHR19000KST155H7SF KST155 19,00 17,90 6
RHR20000KST175H7SF KST175 20,00 17,90 6
RHR21000KST175H7SF KST175 21,00 17,90 6
RHR22000KST175H7SF KST175 22,00 17,90 6
RHR23000KST200H7SF KST200 23,00 18,90 6
RHR24000KST200H7SF KST200 24,00 18,90 6
RHR25000KST200H7SF KST200 25,00 18,90 8
RHR26000KST200H7SF KST200 26,00 18,90 8
RHR27000KST200H7SF KST200 27,00 18,90 8
RHR28000KST250H7SF KST250 28,00 18,90 8
RHR29000KST250H7SF KST250 29,00 18,90 8
RHR30000KST250H7SF KST250 30,00 18,90 8
RHR31000KST250H7SF KST250 31,00 18,90 8
RHR32000KST250H7SF KST250 32,00 18,90 8
RHR33000KST300H7SF KST300 33,00 20,40 8
RHR34000KST300H7SF KST300 34,00 20,40 8
RHR35000KST300H7SF KST300 35,00 20,40 8
RHR36000KST300H7SF KST300 36,00 20,40 8
RHR37000KST300H7SF KST300 37,00 20,40 8
RHR38000KST350H7SF KST350 38,00 20,40 8
RHR39000KST350H7SF KST350 39,00 20,40 8
RHR40000KST350H7SF KST350 40,00 20,40 8
RHR41000KST350H7SF KST350 41,00 20,40 8
RHR42000KST350H7SF KST350 42,00 20,40 8
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Modulare Scheibenreibwerkzeuge ¢ RHR
Spiralformige Schneidreihen fiir Durchgangsbohrungen KZKENNAMETAIZ

Bohrungsbearbeitung

¢ Fur Bohrungstoleranz H7.

e Zwischenabmessungen sind fir
Bohrungstoleranzklasse IT6 oder
IT7 erhéltlich.
T csMs

* Spannschraube und Anzugsbolzen ==
bitte separat bestellen.

D1

1=

A

L1

RHR e Scheibenreibwerkzeugkopf ¢ Spiralférmige Schneidreihen flir Durchgangsbohrungen mit innerer Kiihimittelzufiihrung

® Erste Wahl
O Alternative

CSMS

KCU05 SystemgroBe D1 L1 Y4
RHR14000KST115H7HF KST115 14,00 17,90 6
RHR15000KST115H7HF KST115 15,00 17,90 6
RHR16000KST135H7HF KST135 16,00 17,90 6
RHR17000KST135H7HF KST135 17,00 17,90 6
RHR18000KST155H7HF KST155 18,00 17,90 6
RHR19000KST155H7HF KST155 19,00 17,90 6
RHR20000KST175H7HF KST175 20,00 17,90 6
RHR21000KST175H7HF KST175 21,00 17,90 6
RHR22000KST175H7HF KST175 22,00 17,90 6
RHR23000KST200H7HF KST200 23,00 18,90 6
RHR24000KST200H7HF KST200 24,00 18,90 6
RHR25000KST200H7HF KST200 25,00 18,90 8
RHR26000KST200H7HF KST200 26,00 18,90 8
RHR27000KST200H7HF KST200 27,00 18,90 8
RHR28000KST250H7HF KST250 28,00 18,90 8
RHR29000KST250H7HF KST250 29,00 18,90 8
RHR30000KST250H7HF KST250 30,00 18,90 8
RHR31000KST250H7HF KST250 31,00 18,90 8
RHR32000KST250H7HF KST250 32,00 18,90 8
RHR33000KST300H7HF KST300 33,00 20,40 8
RHR34000KST300H7HF KST300 34,00 20,40 8
RHR35000KST300H7HF KST300 35,00 20,40 8
RHR36000KST300H7HF KST300 36,00 20,40 8
RHR37000KST300H7HF KST300 37,00 20,40 8
RHR38000KST350H7HF KST350 38,00 20,40 8
RHR39000KST350H7HF KST350 39,00 20,40 8
RHR40000KST350H7HF KST350 40,00 20,40 8
RHR41000KST350H7HF KST350 41,00 20,40 8
RHR42000KST350H7HF KST350 42,00 20,40 8
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Modulare Scheibenreibwerkzeuge ¢ RHR
KZKENNAMETAE Werkzeugkorper mit Zylinderschaft e Axiale Spannung

¢ Der Werkzeugkérper wird

mit Spannschraube und a0 w
Schraubenschlissel geliefert.

¢ Reibkopf bitte separat bestellen.

csws
D1 max| D1 [ H - } - LD .1‘/ - _
= =
L2 LS =
<+
=
L g
o
wn
[=2]
o
~
Zylinderschaft ¢ Axiale Spannung ® 3 x D s
Torx-
CSws Axiale Schrauben-
Bestellnr. Katalognummer | SystemgréBe D1 D1 max D L L2 LS |Spannschraube dreher Nm  ft. Ibs.

4056174 SS16KST115AR3M KST115 1400 15999 16,00 91,00 36,00 48,00 | KST115115AS FT8 3,0 2.2
4056175 SS20KST135AR3M KST135 16,00 17,999 20,00 99,00 39,00 51,00 | KST135155AS FT10 4,0 3.0
4056176 SS20KST155AR3M KST155 18,00 19,999 20,00 106,00 4500 51,00 | KST135155AS FT10 4,0 3.0
3861185 SS20KST175AR3M KST175 20,00 22,499 20,00 113,50 51,50 51,00 | KST175200AS TT15 5,0 3.7
3861186 SS20KST200AR3M KST200 22,50 27,499 20,00 130,50 6550 51,00 | KST175200AS TT15 5,0 3.7
3861187 SS25KST250AR3M KST250 27,50 32,499 2500 152,50 80,50 56,00 | KST250250AS TT25 9,0 6.7
3861188 SS32KST300AR3M KST300 32,50 37,499 32,00 174,00 94,00 61,00 | KST300350AS TT30 13,0 9.7
3861189 SS32KST350AR3M KST350 37,50 42,000 32,00 190,00 108,00 61,00 | KST300350AS TT30 13,0 9.7

¢ Der Werkzeugkoérper wird
mit Spannschraube und
Schraubenschlissel geliefert.

¢ Reibkopf bitte separat

bestellen. osws
o =
D1 max| D1 ‘ _ |“E | ‘
= \
L2 LS
L
Zylinderschaft ¢ Axiale Spannung ® 5 x D
Torx-
CSWS Axiale Schrauben-
Bestellnr. Katalognummer | SystemgréBe D1 D1 max D L L2 LS |Spannschraube dreher Nm ft. Ibs.

4056177 SS16KST115AR5M KST115 14,00 15999 16,00 123,00 68,00 48,00 | KST115115AS FT8 3,0 2.2
4056178 SS20KST135AR5M KST135 16,00 17,999 20,00 13500 7500 51,00 | KST135155AS FT10 4,0 3.0
4056179 SS20KST155AR5M KST155 18,00 19,999 20,00 146,00 8500 51,00 | KST135155AS FT10 4,0 3.0
3861190 SS20KST175AR5M KST175 20,00 22,499 20,00 158,50 96,50 51,00 | KST175200AS TT15 5,0 3.7
3861191 SS20KST200AR5M KST200 22,50 27,499 20,00 18550 120,50 51,00 | KST175200AS TT15 50 3.7
3861192 SS25KST250AR5M KST250 27,50 32,499 2500 217,50 14550 56,00 | KST250250AS TT25 9,0 6.7
3861193 SS32KST300AR5M KST300 32,50 37,499 32,00 249,00 169,00 61,00 | KST300350AS TT30 13,0 9.7
3861194 SS32KST350AR5M KST350 37,50 42,000 32,00 274,00 192,00 61,00 | KST300350AS TT30 13,0 9.7
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Bohrungsbearbeitung

Modulare Scheibenreibwerkzeuge ® RHR
Werkzeugkorper mit Zylinderschaft e Radiale Spannung

o Werkzeugkdrper wird mit
Anzugsbolzen, Spannelemente-Satz
und Schraubenschlussel geliefert.

Reibkopf bitte separat bestellen.

KZKENNAMETAE

Ccsws
D1 max| D1 H HW H - LD
L2 | LS
L
Zylinderschaft ® Radiale Spannung ¢ 3 x D
N
o8 o
Torx-
CSWS Spannele- Schrau-
Bestellnr. Katalognummer |[SystemgroBe D1 Dimax D L L2 LS | Anzugsbolzen mentesatz bendreher Nm ft. Ibs.
3861195 SS20KST175RR3M KST175 20,00 22,499 20,00 113,50 51,50 51,00 | KST175200RK KST175CS  TT15 50 37
3861196 SS20KST200RR3M KST200 22,50 27,499 20,00 130,50 6550 51,00 | KST175200RK KST200CS  TT15 50 37
3861197 SS25KST250RR3M KST250 27,50 32,499 25,00 152,50 80,50 56,00 | KST250250RK KST250CS TT25 9,0 6.7
3861198 SS32KST300RR3M KST300 32,50 37,499 32,00 174,00 94,00 61,00 | KST300350RK KST300CS TT30 130 9.7
3861199 SS32KST350RR3M | KST350 37,50 42,000 32,00 190,00 108,00 61,00 | KST300350RK KST350CS TT30 13,0 9.7
o Werkzeugkdrper wird mit
Anzugsbolzen, Spannelemente-Satz a6 ?
und Schraubenschlissel geliefert.
¢ Reibkopf bitte separat bestellen.
CSWs
777"7” \\
D1 max DL\ - | “( @ } = } = D =
! L = =
L2 LS /
L =
Zylinderschaft e Radiale Spannung ¢ 5 x D
<
8 a
Torx-
CSWS Spannele- Schrau-
Bestellnr. Katalognummer |[SystemgroBe D1 Dimax D L L2 LS | Anzugsbolzen mentesatz bendreher Nm ft. Ibs.
3861200 SS20KST175RR5M KST175 20,00 22,499 20,00 158,50 96,50 51,000 KST175200RK KST175CS TT15 5,0 3.7
3861201 SS20KST200RR5M KST200 22,50 27,499 20,00 18550 120,50 51,000 KST175200RK KST200CS  TT15 50 37
3861202 SS25KST250RR5M KST250 27,50 32,499 25,00 217,50 14550 56,000| KST250250RK KST250CS TT25 9,0 6.7
3861203 SS32KST300RR5M KST300 32,50 37,499 32,00 249,00 169,00 61,000 KST300350RK KST300CS TT30 13,0 9.7
3861204 SS32KST350RR5M KST350 37,50 42,000 32,00 274,00 192,00 61,000 KST300350RK KST350CS TT30 130 97
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Modulare Scheibenreibwerkzeuge ¢ RHR
Werkzeugkorper mit HSK63A-Aufnahme e Axiale Spannung

KZKENNAMETAI:
EEEEeSSSS———

¢ Der Werkzeugkérper wird
mit Spannschraube und
Schraubenschlissel geliefert.

* Reibkopf bitte separat bestellen. 4 max| b1

|

L1 T - J s E
' s . " §
o
S
HSK63A-Aufnahme ¢ Axiale Spannung ¢ 3 x D 3
S
[aa]
Torx-
CSwWs Axiale Schrauben-
Bestellnr. Katalognummer SystemgroBe D1 D1 max D L1 L2 Spannschraube dreher Nm ft. Ibs.
4056180 HSK63AKST115AR3M KST115 14,00 15,999 63,00 69,00 35,00 KST115115AS FT8 3,0 22
4056181 HSK63AKST135AR3M KST135 16,00 17,999 63,00 74,00 39,00 KST135155AS FT10 4,0 3.0
4056182 HSK63AKST155AR3M KST155 18,00 19,999 6300 81,00 4500 KST135155AS FT10 40 30
3860911 HSK63AKST175AR3M KST175 20,00 22,499 63,00 88,50 51,50  KST175200AS TT15 5,0 3.7
3860912 HSK63AKST200AR3M KST200 22,50 27,499 63,00 105,50 6550  KST175200AS TT15 5,0 3.7
3860963 HSK63AKST250AR3M KST250 27,50 32,499 63,00 122,50 80,50  KST250250AS TT25 9,0 6.7
3860964 HSK63AKST300AR3M KST300 32,50 37,499 63,00 139,00 94,00 KST300350AS TT30 130 97
3860965 HSK63AKST350AR3M KST350 37,50 42,000 63,00 155,00 108,00 KST300350AS TT30 130 97
Werkzeugkorper mit HSK63A-Aufnahme e Radiale Spannung
e Werkzeugkdrper wird mit
Anzugsbolzen, Spannelemente-Satz A @ X k
und Schraubenschliissel geliefert. csws
¢ Reibkopf bitte separat bestellen. ,A
Dimax|D1| | -
B

L2 ?‘ e
L1 - . F"ﬂ
HSK63A-Aufnahme ¢ Radiale Spannung ® 3 x D
\)
% o
Torx-
CSWs Spannele-  Schrau-
Bestellnr. Katalognummer SystemgroBe D1 Dimax D L1 L2 Anzugsbolzen mentesatz bendreher Nm ft. Ibs.
3860966 HSK63AKST175RR3M KST175 20,00 22,499 63,00 8850 51,50 | KST175200RK KST175CS TT15 5,0 3.7
3860967 HSK63AKST200RR3M KST200 2250 27,499 63,00 10550 6550 | KST175200RK KST200CS TT15 5,0 3.7
3860968 HSK63AKST250RR3M KST250 2750 32,499 63,00 122,50 80,50 | KST250250RK KST250CS TT25 9,0 6.7
3860969 HSK63AKST300RR3M KST300 32,50 37,499 63,00 139,00 94,00 | KST300350RK KST300CS TT30 130 97
3860970 HSK63AKST350RR3M KST350 37,50 42,000 63,00 155,00 108,00 | KST300350RK KST350CS TT30 130 97
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Modulare Scheibenreibwerkzeuge ® RHR
Werkzeugkorper mit SIF70-Aufnahme e Axiale Spannung KZKENNAMETAE

Bohrungsbearbeitung

¢ Der Werkzeugkoérper wird
mit Spannschraube und
Schraubenschlissel geliefert.

¢ Reibkopf bitte separat bestellen.

e Einstellbare SIF™- csws
Werkzeugaufnahme bitte separat —
bestellen; weitere Informationen D1 max| D1 \ EHJE»—{ }
finden Sie auf Seite K129 des L =
Kennametal Hauptkatalogs Lo
sInnovationen 2013“ flir
Zerspanungswerkzeuge.

D

L1

SIF70-Aufnahme ¢ Axiale Spannung ¢ 5x D

Torx-
CSWS Axiale Schrauben-

Bestellnr. Katalognummer SystemgroBe D1 D1 max D L1 L2 Spannschraube dreher Nm ft. Ibs.
4056183 SIF70KST115AR5M KST115 14,00 15999 70,00 94,97 67,000 KST115115AS FT8 3,0 22
4056184 SIF70KST135AR5M KST135 16,00 17,999 70,00 104,00 75,000 KST135155AS FT10 4,0 3.0
4056185 SIF70KST155AR5M KST155 18,00 19,999 70,00 115,00 85,000 KST135155AS FT10 40 3.0
3860971 SIF70KST175AR5M KST175 20,00 22,499 70,00 127,50 96,500 KST175200AS TT15 5,0 3.7
3860972 SIF70KST200AR5M KST200 22,50 27,499 70,00 154,50 120,500 KST175200AS TT15 5,0 3.7
3860973 SIF70KST250AR5M KST250 27,50 32,499 70,00 181,50 145,500 KST250250AS TT25 9,0 6.7
3860974 SIF70KST300AR5M KST300 32,50 37,499 70,00 208,00 169,000 KST300350AS TT30 13,0 9.7
3860975 SIF70KST350AR5M KST350 37,50 42,000 70,00 233,00 192,000 KST300350AS TT30 13,0 9.7

Werkzeugkorper mit SIF70-Aufnahme e Radiale Spannung

o Werkzeugkdrper wird mit
Anzugsbolzen, Spannelemente-Satz
und Schraubenschliissel geliefert.

¢ Reibkopf bitte separat bestellen.
* Einstellbare SIF -

Werkzeugaufnahme bitte separat CSWs
bestellen; weitere Informationen
finden Sie auf Seite K129 des D1 max| D1 T ]
Kennametal Hauptkatalogs = * |
snnovationen 2013* flr
Zerspanungswerkzeuge.

L2

L1

SIF70-Aufnahme ¢ Radiale Spannung ® 5x D

&

Torx-
CSWsS Schrauben-
Bestellnr. Katalognummer SystemgroBe D1 D1 max D L1 L2 Anzugsbolzen dreher Nm ft. Ibs.

3860976 SIF70KST175RR5M KST175 20,00 22,499 70,00 127,50 96,500 | KST175200RK TT15 5,0 3.7
3860977 SIF70KST200RR5M KST200 2250 27,499 70,00 154,50 120,500 | KST175200RK TT15 5,0 3.7
3860978 SIF70KST250RR5M KST250 27,50 32,499 70,00 181,50 145,500 | KST250250RK TT25 9,0 6.7
3860979 SIF70KST300RR5M KST300 32,50 37,499 70,00 208,00 169,000 | KST300350RK TT30 13,0 9.7
3860980 SIF70KST350RR5M KST350 37,50 42,000 70,00 233,00 192,000 | KST300350RK TT30 13,0 9.7

B64 ‘:ZKENNAMETAE kennametal.com



Modulare Scheibenreibwerkzeuge ¢ RHR
KZKENNAMETAIZ Anwendungsdaten

. oSSy Ay
RHR ¢ Metrisch

KCU05 Metrisch
Schnittgeschwindigkeit — vc Empfohlener Vorschub pro Zahn
Bereich — m/min Wer L‘sz::f’gr‘l’;f)h 14,00-19,99 20,00-32,00 32,50-42,00
=4
2
Werkstoffgruppe min. Startwert max. Vorschub/Zahn min. max. min. max. min. max. 'g
1 920 120 155 mm/z 0,10 0,20 0,10 0,22 0,10 0,25 s
2 90 120 155 mm/z 0,10 0,20 0,10 0,22 0,10 0,25 %
3 75 100 130 mm/z 0,10 0,20 0,10 0,22 0,10 0,25 §
4 50 80 105 mm/z 0,10 0,20 0,10 0,22 0,10 0,25 §
5 30 40 60 mm/z 0,08 0,18 0,08 0,20 0,08 0,22
6 30 40 60 mm/z 0,08 0,18 0,08 0,20 0,08 0,22
1 15 20 40 mm/z 0,08 0,15 0,08 0,18 0,08 0,20
M 2 15 20 30 mm/z 0,08 0,15 0,08 0,18 0,08 0,20
3 15 20 30 mm/z 0,08 0,15 0,08 0,18 0,08 0,20
1 80 110 130 mm/z 0,10 0,20 0,10 0,22 0,10 0,25
2 65 90 110 mm/z 0,10 0,20 0,10 0,22 0,10 0,25
3 50 70 90 mm/z 0,10 0,18 0,10 0,20 0,10 0,22
1 15 20 30 mm/z 0,06 0,15 0,10 0,18 0,10 0,20
2 15 20 30 mm/z 0,06 0,15 0,10 0,18 0,10 0,20
3 20 30 40 mm/z 0,08 0,18 0,10 0,20 0,10 0,20
4 20 30 40 mm/z 0,08 0,18 0,10 0,20 0,10 0,20
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Modulare Scheibenreibwerkzeuge ¢ RMR
Anwendungsdaten I:ZKENNAMETAIZ

RMR e Metrisch

KCU05 Metrisch
Schnittgeschwindigkeit — vc Empfohlener Vorschub pro Zahn
Bereich — m/min Wf"‘ze“g(‘;'r‘"r’n")h' 14,00-19,99 20,00-32,00

=4
2

'g Werkstoffgruppe min. Startwert max. Vorschub/Zahn min. max. min. max.

s 1 90 120 155 mm/z 0,10 0,22 0,10 0,25

@, 2 90 120 155 mm/z 0,10 0,22 0,10 0,25

E 3 75 100 130 mm/z 0,10 0,22 0,10 0,25

E 4 50 80 105 mm/z 0,10 0,22 0,10 0,25

5 30 40 60 mm/z 0,10 0,22 0,10 0,25

6 30 40 60 mm/z 0,08 0,20 0,08 0,22

1 15 20 40 mm/z 0,08 0,18 0,08 0,20

M 2 15 20 30 mm/z 0,08 0,18 0,08 0,20

3 15 20 30 mm/z 0,08 0,18 0,08 0,20

1 80 110 130 mm/z 0,10 0,22 0,10 0,25

2 65 90 110 mm/z 0,10 0,22 0,10 0,25

3 50 70 90 mm/z 0,10 0,20 0,10 0,25

1 15 20 30 mm/z 0,10 0,18 0,10 0,20

2 15 20 30 mm/z 0,10 0,18 0,10 0,20

3 20 30 40 mm/z 0,10 0,20 0,10 0,20

4 20 30 40 mm/z 0,10 0,20 0,10 0,20
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Modulare Scheibenreibwerkzeuge

45°

y

/

KZKENNAMETAE Ubersicht
I ARy A=
Ubersicht der Anschnitt-Ausfiihrungen
Allgemeine Anwendung Oberflachengiite Position der Bohrung
HFGP HFF HFFN SFP
11 16 1.6 . 0,4
- — —— 4
- w w 75°
25° 250
SFGP SFF SFFEN SFPN
0,5 L A’LP %P %P
w
45°

Katalog-Kennzeichnungssystem

8° &
45° 750

HF

GP

C

Schneidreihe

HF
SF

kennametal.com

Spiralférmige Schneidreihe
Gerade Schneidreihe

Anwendungsbereich

Allgemeine Anwendung

Feine Oberflachen

Feine Oberflachen NE-Werkstoffe
Positioniergenauigkeit

Positioniergenauigkeit NE-Werkstoffe

Spanformgeometrie

KZKENNAMETAIi

Schneidkantenausfiihrung

C = Zylindrisch
U = UpSharp
NC = Reduzierte zylindrische Fiihrungsfase
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Modulare Scheibenreibwerkzeuge
Technische Informationen KZKENNAMETAIZ

Allgemeine Anwendung

Oberflache Empfohlen
Werkstoffgruppe Art der Bohrung Anforderung Geometrie Ausfiihrung
Durchgangsbohrung HFGP
IT7,Ra<0,8 C
Sacklochbohrung SFGP
Durchgangsbohrung HFGP
IT7,Ra<1,0 C,NC
Sacklochbohrung SFGP
Durchgangsbohrung HFGP
IT7,Ra<16 C
Sacklochbohrung SFGP
Durchgangsbohrung HFGP
IT7,Ra<0,6 U,NC
Sacklochbohrung SFGP
Besonders hohe Oberflachengiite
Oberflache Empfohlen
Werkstoffgruppe Art der Bohrung Anforderung Geometrie Ausfiihrung
Durchgangsbohrung HFFN
IT7,Ra<0,8 C
Sacklochbohrung SFFN
Durchgangsbohrung HFFN
IT7,Ra<0,8 C
Sacklochbohrung SFFN

Zusétzliche Positioniergenauigkeit der Bohrung

Oberflache Empfohlen
Werkstoffgruppe Art der Bohrung Anforderung Geometrie Ausfiihrung
Durchgangsbohrung
IT7,Ra<0,8 SFP C
Sacklochbohrung
Durchgangsbohrung
IT7,Ra<1,0 SFP C,NC
Sacklochbohrung
Durchgangsbohrung
IT7,Ra<1,6 SFP C
Sacklochbohrung
Durchgangsbohrung
IT7,Ra<0,6 SFP U,NC
Sacklochbohrung
Besonders gute Spankontrolle
Oberflache Empfohlen
Werkstoffgruppe Art der Bohrung Anforderung Geometrie Ausfiihrung
Sacklochbohrung Ra 0,4-1,6 SFC1 C,uU
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Modulare Scheibenreibwerkzeuge
KZKENNAMETAE Technische Informationen

Kundenspezifische L6sungen

e 14 mm bis zu 42,5 mm Durchmesser.

Durchmessel‘ e Je nach Anwendung bis zu Toleranz IT6.

e Durchmesserabstufungen.

e Anschnitte von 25 bis 90° fiir weicheren Schnitt oder eine bessere Positionierung.

Anschnitte * Doppelanschnitte fiir eine bessere Oberflichengiite.
o Radien fiir eine optimale Gusseisen-Bearbeitung.
S rt e Verschiedene Beschichtungen maglich: TIAIN, AICrN, TiN, TiCN, TiBo.
orten e Cermet-Sorten fiir die Stahlbearbeitung.
Fiihrungsfase
. o Zylindrisch fiir bessere Fiihrung und Form.
Fuhrungsfase e Ohne Fase fiir beste Oberfléchengiite und geringere Passivkréfte.
e Schmale Fase fiir geringere Kréfte.
Anwendungshinweise

o AufmaB fiir Reibwerkzeug, abhdngig vom Durchmesser.

VOrbOhren e 0,2 mm bis zu 0,4 mm Durchmesser.

e Wenn maglich, die Bohrung anfasen.

PPN

Rundlauf und Rechtwinkligkeit sind entscheidend.

Nach Maglichkeit einen einstellbaren Halter verwenden.

Die Kennametal SIF™-Halterserie ist bis auf einen (1) Mikrometer einstellbar.
Empfohlene Rundlaufabweichung und Winkelgenauigkeit betragen 3 bis 5 Mikrometer.

Ein- und
Austrittsflachen

Rundlauf
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Modulare Scheibenreibwerkzeuge

RHR-Montage KZKENNAMETAE
Montage
1 Den Reibkopf montieren
M; Torx- L
KST @ Bereich (mm) | (Nm) | GroBe | (mm)
115 14 | 15999 | 13 | FT-8 | 555
=) 135 16 |17999 | 2 | FT-10 | 556
E 155 18 | 19999 | 2 FT-10 | 5-55
175 20 | 22499 | 4 TT-15 | 5-55
== 200 | 225 | 27,499 | 4 TT-15 | 5-55
250 | 275 | 32499 | 5 TT-25 | 55-6
m"- 300 | 325 |87499 | 9 TT-30 | 55-6
—‘ ‘ 350 | 375 | 42 9 | T30 | 556
—1 |=—5-5,5mm

2 Den Reibkopf im Reibwerkzeugkorper einsetzen

Bissl
e .

3 Den Reibkopf in den Reibwerkzeugkorper spannen

Demontage
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Modulare Scheibenreibwerkzeuge
KZKENNAMETAE Kiihimittelfluss und Spanabfiihrung in Durchgangsbohrungen und Sacklochbohrungen

Durchgangsbohrung

7 7z

| |
.___.l.____. S e — -
7,
Reibwerkzeug mit 2777 YR
spiralférmigen Schneidreihen o )
driickt die Spéine unterstiitzt Kiihimittelfluss Spanabfiihrung
durch KiihImittel nach vorn. = &
Sacklochbohrung
=
- o
I
2 i
—_ = - — = - - — ___.:__ L -
Reibwerkzeug mit geraden 2 !
Schneidreihen und Kiihimittel
dréingen die Spéine nach hinten. Kiihimittelfluss Spanabfiihrung
= <=
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Modulare Scheibenreibwerkzeuge

ReibaufmaBe fiir mehrschneidige Reibwerkzeuge e Fehlersuche und Fehlerbehebung

ReibaufmaBe fiir mehrschneidiges Reiben

KZKENNAMETAE

ReibaufmaB
mm
mm min. mittel max.
1,40-4,80 0,08 0,12 0,20
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
Fehlersuche und Fehlerbehebung
Problem Ursache Magliche AbhilfemaBnahme
Bohrungsdurchmesser Reibahle lauft unrund. e Ausgleichsadapter verwenden.
Zu groB. Koaxialitat der Vorbohrung und Reibbearbeitung e Neu ausrichten, Pendelhalter verwenden.
ungeniigend. o Kiihlschmiermittel auswechseln.
Aufbauschneide. o Schnittgeschwindigkeit &ndern.
Ungeeignetes Kihimittel. e Reibwerkzeuge messen und ggf.
Reibwerkzeug-Durchmesser zu groB. nacharbeiten lassen.
Bohrungsdurchmesser Reibwerkzeug verschlissen. e Werkzeug austauschen und neu einbauen.
zu Klein. Ungeeignetes Kihimittel. o Kiihlschmiermittel auswechseln.

Konisches Bohrprofil,
Durchmesser ist

in Richtung des
Auslaufbereichs der
Bohrung groBer.

Konisches Bohrprofil,
groBer am
Bohrungseintritt.

Bohrung ist nicht mittig

bzw. weist Rattermarken
auf.

Oberflachengiite
entspricht nicht der
Spezifikation.

Bohrung ist nicht mittig
bzw. weist Rattermarken
auf.

B72

AufmaB zum Reiben zu gering.

Konzentrizitat der Flihrungsbohrung und
Reibbearbeitung nicht zufriedenstellend.
Positioniergenauigkeit der Vorbohrung fiir die
Reibbearbeitung.

Konzentrizitat der Flihrungsbohrung und
Reibbearbeitung nicht zufriedenstellend.
Reibwerkzeug schneidet der Fiihrung nach.

Reibahle lauft unrund.

Schrage Anschnittflache/asymmetrischer
Schnitt.

Werkstiick verdreht.

WerkzeugverschleiB.

Reibahle lauft unrund.

Falsche technische Daten (Schnittparameter).
Unzureichende Spanabfuhr.

Aufbauschneide.

‘ZKENNAMETAIZ

e ReibaufmaB erhéhen.

Neu ausrichten und einen Ausgleichsadapter
verwenden.
Positioniergenauigkeit korrigieren.

Neu ausrichten, Pendelhalter verwenden.
Reibwerkzeug sicher axial spannen.

Ausgleichsadapter verwenden.
Bohrungsvorbearbeitung: planen.
Vorschubrichtung beim Aufspannen des
Werkstiicks beriicksichtigen.

Ausgleichsadapter verwenden.

Neu ausrichten, Pendelhalter verwenden.
Kiihlschmiermittel auswechseln.
Schnittgeschwindigkeit andern.
Reibwerkzeuge messen und ggf.
nacharbeiten lassen.

o Kiihlschmiermittel auswechseln.

Schnittgeschwindigkeit &ndern.
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Schnelle, kostenlose und einfache Registrierung.

Im Internet

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

Neben den Kennametal Aussendienstmitarbeitern stehen lhnen, in bestimmten Regionen,
autorisierte Kennametal Handelspartner zur Verfiigung.

Kennametal bietet weltweit Produkte und Dienstleistungen der Spitzenklasse an. Unsere
Aussendienstmitarbeiter wie auch unsere Handelspartner kennen uns und — was noch

viel wichtiger ist — sie kennen Sie. Sie wissen am besten, wie Sie die globale Starke von
Kennametal in Ihrer Branche, in Ihrer Region und fiir Inr Unternehmen optimal nutzen konnen.

Wenden Sie sich vertrauensvoll an uns

Unsere Kunden sind uns wichtig. Wir méchten 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-, Fras- oder Bohrbearbeitungen durchfiihren — die
Marken von Kennametal bieten lhnen die Hochleistungswerkzeuge, die Sie
bendtigen. Bei uns erhalten Sie standardmaBige und kundenspezifische
Losungen fur alle Industriebereiche.

KZKENNAMETAE
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Gewindebohren
Hochleistungs-Mehrbereichs-GEWINAENONIEN ..........ccovrrerrrersesessesessesnssessssesssssssesessessssesassssasssssssssssssssesassnsassnsassnsas C2-C11
GOaP HSS-E GEWINABDONIET .. .cviicteceete sttt sttt s be st s b e et esnebeseenesaeneas C2-C11
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KZKENNAMETAIZ

- Programmerweiterung

Hochleistungs-Mehrbereichs-
Gewindebohrer HSS-E GOtap™

GOtap ist die Hochleistungslosung fiir das Mehrbereichs-Gewindebohren. Der GOtap bietet optimierte
Spannutgeometrien und PVD-Beschichtungen fiir das Gewindebohren in den verschiedensten formbaren
Werkstoffen wie etwa nichtrostenden Stahlen, Kohlenstoff- und legierten Stahlen, Aluminiumguss und
Sphéaroguss. Die uniibertroffene Universalitat von GOtap ermdglicht niedrigere Lagerhaltungskosten ohne
ProduktivitatseinbuBen, konstante Standzeiten und exzellente Gewindequalitaten.

Merkmale und Vorteile

Fortschrittliche Technologie

e Hergestellt aus einem HSS-E-Werkstoff mit hohem Vanadiumgehalt
flir hervorragende VerschleiBeigenschaften und langeren Standzeiten.

e Optimierte Geometrien flir eine effiziente Spanabfuhr in Durchgangs-
und Sacklochbohrungen.

e Fortschrittliche PVD-Beschichtungen fiir ein geringeres Drehmoment
beim Gewindebohren und dadurch eine hohe Gewindequalitit und
eine langere Standzeit.

Anwendungsinformationen

e Mehrbereichs-Gewindebohrer zur Anwendung in vielen
verschiedenen formbaren Werkstoffen wie nichtrostende Stahle,
unlegierte und legierte Stahle, Aluminiumguss und Sphéroguss.

e Geeignet zum Einsatz in synchronen und nichtsynchronen
Bearbeitungszentren:

— Vertikale und horizontale CNC-Maschinen.
— Drehmaschinen.

— Rotierende Indexiereinheiten.

— Sekunddre Gewindebohreinheiten.

c2 KKENNAMETAE kennametal.com



KZKENNAMETAI:
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HSS-E Mehrbereichs-Gewindebohrer mit
spiralformigen Schneidreihen, zum Einsatz in
Gewindebohrfutter mit Zug- und Druckausgleich

HSS-E-Substrat mit hohem Vanadiumanteil
Verbesserte VerschleiBeigenschaften
und langere Standzeiten.

Prézisionsgeschliffene
Zylinderschifte
Hohe Rundlaufgenauigkeit.

KSU31 KSP39
TiN Briiniert

PVD-Beschichtung und Oberflachenbehandlung
Zur Bearbeitung von verschiedenen Werkstoffen.

Verbesserte spiralformige Schneidreihen
Reibungslose Spanabfuhr zur Vermeidung
von ,Knduelbildung“.
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Hochleistungs-Mehrbereichs-Gewindebohrer

Katalog-Kennzeichnungssystem

HSS-Gewindebohrer Identifikationssystem

Metrisch

KZKENNAMETAE

s s
S T w Ty S e o s s

L

T838MF100X125R6H-D4 3
T839M120X175R6H-D6

T838 MF 100

X 125 R

6H -D4

Zoll
Gewindebohrer- Art des Nenndurch- Gewindesteigung Schneid- Toleranz- Gewinde-
ausfiihrung Gewindes messer des richtung Klasse bohrer-
Gewindes abmessung
mm oder mm oder TPI
Zoll (je nach (je nach
Ausflihrung) Ausfiihrung)
M = Metrisches ISO-Normalgewinde D1 = DIN371
MF = Metrisches ISO-Feingewinde D4 = DIN374
NC = NC-Gewinde D6 = DIN376
NF = NF-Gewinde
Ausfiihrung

T838 = Stahl, rostfreier Stahl, Spharoguss und Aluminiumguss, Sacklochbohrungen, spiralférmige Schneidreihen, TC, Anschnitt Form C
T839 = Stahl, rostfreier Stahl, Spharoguss und Aluminiumguss, Sacklochbohrungen, spiralférmige Schneidreihen, TC, Basis

C4

KZKENNAMETAIZ’

kennametal.com



Hochleistungs-Mehrbereichs-Gewindebohrer
KZKENNAMETAE Sorten und Sortenbeschreibungen

Die Beschichtungen sind fiir optimale K3 stahi
Gewindebearbeitungsleistungen in M Nicht rostender Stahl
speziellen Werkstoffen konzipiert. Gusseisen
NE-Metalle
Hochwarmfeste Legierungen
Gehartete Werkstoffe
VerschleiB- T
festigkeit ~ Zéhigkeit
Beschichtung Sortenbeschreibung 0510|1520 (25|30|35(40|45
=] .
2 HSS-E-Substrat mit schwarzer Oxidoberflache. Anwendung in verschiedenen Werkstoffen
Q wie Stahl, nicht rostendem Stahl und Spharoguss. Nicht empfehlenswert in NE-Metallen.
£
(=3
(2]
§ Beschichtetes HSS-E-Substrat mit einer PVD-TiN-Beschichtung. Anwendung in verschiedenen
Q Werkstoffen wie Stahl, nicht rostendem Stahl, Kugelgraphitguss und Aluminiumguss.
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Hochleistungs-Mehrbereichs-Gewindebohrer

GOtap™ T838 HSS-E-Gewindebohrer mit spiralformigen Schneidreihen ® Sacklochbohrungen KZKENNAMETA{

e KSU31 TiN
o KSP39 briiniert

Gewindebohren

UL
9008

>
—)
—)

T838 ¢ Form C-Anschnitt ¢ Metrisch DIN 371, 374 und 376 ¢ Gewindebohreraufnahmen mit Zug-

und Druckausgleich.

® Erste Wahl
O Alternative
Anzahl Norm-
D1 Schneid- Abmes- Toleranz-
KSU31 KSP39 (GroBe) L L3 L2 D reihen sung klasse
T838M020X040R6H-D1 T838M020X040R6H-D1 M2 X 0,4 45 7 13 2,8 3 DIN 371 6H
T838M030X050R6H-D1 T838M030X050R6H-D1 M3X0,5 56 5 19 315 3 DIN 371 6H
T838M040X070R6H-D1 T838M040X070R6H-D1 M4 X 0,7 63 7 21 45 3 DIN 371 6H
T838M050X080R6H-D1 T838M050X080R6H-D1 M5X 0,8 70 8 26 6,0 3 DIN 371 6H
T838M050X080R6H-D6 T838M050X080R6H-D6 M5X0,8 70 8 27 315 3 DIN 376 6H
T838MF060X075R6H-D4 T838MF060X075R6H-D4 M6 X 0,75 80 10 34 45 3 DIN 374 6H
T838M060X100R6H-D1 T838M060X100R6H-D1 M6 X 1 80 10 30 6,0 3 DIN 371 6H
T838M060X100R6H-D6 T838M060X100R6H-D6 M6 X 1 80 10 34 45 3 DIN 376 6H
T838MF080X075R6H-D4 T838MF080X075R6H-D4 M8 X 0,75 90 13 37 6,0 3 DIN 374 6H
T838MF080X100R6H-D4 T838MF080X100R6H-D4 M8 X 1 90 13 37 6,0 3 DIN 374 6H
T838M080X125R6H-D1 T838M080X125R6H-D1 M8 X 1,25 90 13 37 8,0 3 DIN 371 6H
T838M080X125R6H-D6 T838M080X125R6H-D6 M8 X 1,25 90 13 37 6,0 3 DIN 376 6H
T838MF100X075R6H-D4 T838MF100X075R6H-D4 M10 X 0,75 90 15 40 7,0 3 DIN 374 6H
T838MF100X100R6H-D4 T838MF100X100R6H-D4 M10X 1 90 15 40 7,0 3 DIN 374 6H
T838MF100X125R6H-D4 T838MF100X125R6H-D4 M10X 1,25 100 15 44 7,0 3 DIN 374 6H
T838M100X150R6H-D1 T838M100X150R6H-D1 M10X 1,5 100 15 41 10,0 3 DIN 371 6H
T838M100X150R6H-D6 T838M100X150R6H-D6 M10X 1,5 100 15 44 7,0 3 DIN 376 6H
T838MF120X100R6H-D4 T838MF120X100R6H-D4 M12 X1 100 13 50 9,0 3 DIN 374 6H
T838MF120X125R6H-D4 T838MF120X125R6H-D4 M12 X 1,25 100 13 50 9,0 3 DIN 374 6H
T838MF120X150R6H-D4 T838MF120X150R6H-D4 M12X 1,5 100 13 50 9,0 3 DIN 374 6H
T838M120X175R6H-D6 T838M120X175R6H-D6 M12 X 1,75 110 18 55 9,0 3 DIN 376 6H
T838MF140X100R6H-D4 T838MF140X100R6H-D4 M14 X 1 100 15 41 11,0 4 DIN 374 6H
T838MF140X125R6H-D4 T838MF140X125R6H-D4 M14 X 1,25 100 15 41 11,0 4 DIN 374 6H
T838MF140X150R6H-D4 T838MF140X150R6H-D4 M14X 1,5 100 15 4 11,0 4 DIN 374 6H
(Fortsetzung)

Cé6
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Hochleistungs-Mehrbereichs-Gewindebohrer

KZKENNAMETAE GOtap™ T838 HSS-E-Gewindebohrer mit spiralformigen Schneidreihen e Sacklochbohrungen
Ay ARy
(T838 ® Form C-Anschnitt e Metrisch DIN 371, 374 und 376 ® Gewindebohreraufnahmen mit Zug- und Druckausgleich — Fortsetzung)
° @)
o} 0 ® Erste Wahl
\ﬂj 0 \ﬂj [¢) O Alternative
el ||
Anzahl Norm-
D1 Schneid- Abmes- Toleranz-
KSU31 KSP39 (GroBe) L L3 L2 D reihen sung klasse
T838M140X200R6H-D6 T838M140X200R6H-D6 M14 X2 110 20 50 11,0 3 DIN 376 6H
T838MF160X150R6H-D4 T838MF160X150R6H-D4 M16X 1,5 100 15 45 12,0 4 DIN 374 6H E
T838M160X200R6H-D6 T838M160X200R6H-D6 M16 X2 110 20 55 12,0 4 DIN 376 6H %
T838MF180X150R6H-D4 T838MF180X150R6H-D4 M18X 1,5 110 17 55 14,0 4 DIN 374 6H E
T838MF180X200R6H-D4 T838MF180X200R6H-D4 M18 X2 125 25 61 14,0 4 DIN 374 6H E
T838M180X250R6H-D6 T838M180X250R6H-D6 M18X 2,5 125 25 61 14,0 4 DIN 376 6H
T838MF200X150R6H-D4 T838MF200X150R6H-D4 M20 X 1,5 125 17 56 16,0 4 DIN 374 6H
T838MF200X200R6H-D4 T838MF200X200R6H-D4 M20 X 2 140 25 65 16,0 4 DIN 374 6H
T838M200X250R6H-D6 T838M200X250R6H-D6 M20 X 2,5 140 25 65 16,0 4 DIN 376 6H
T838MF220X150R6H-D4 T838MF220X150R6H-D4 M22 X 1,5 125 18 61 18,0 4 DIN 374 6H
T838MF220X200R6H-D4 T838MF220X200R6H-D4 M22 X 2 140 25 66 18,0 4 DIN 374 6H
T838M220X250R6H-D6 T838M220X250R6H-D6 M22 X 2,5 140 25 66 18,0 4 DIN 376 6H
T838MF240X150R6H-D4 T838MF240X150R6H-D4 M24 X 1,5 140 20 67 18,0 4 DIN 374 6H
T838MF240X200R6H-D4 T838MF240X200R6H-D4 M24 X 2 140 20 67 18,0 4 DIN 374 6H
T838M240X300R6H-D6 T838M240X300R6H-D6 M24 X 3 160 30 7 18,0 4 DIN 376 6H
T838MF270X150R6H-D4 T838MF270X150R6H-D4 M27 X 1,5 140 20 65 20,0 4 DIN 374 6H
T838M270X300R6H-D6 T838M270X300R6H-D6 M27 X 3 160 33 85 20,0 4 DIN 376 6H
T838MF300X150R6H-D4 T838MF300X150R6H-D4 M30X 1,5 150 22 68 20,0 4 DIN 374 6H
T838MF300X200R6H-D4 T838MF300X200R6H-D4 M30 X 2 150 22 68 22,0 4 DIN 374 6H
T838M300X350R6H-D6 T838M300X350R6H-D6 M30 X 3,5 180 35 87 22,0 4 DIN 376 6H
T838M330X350R6H-D6 T838M330X350R6H-D6 M33 X 3,5 180 35 92 25,0 4 DIN 376 6H
T838M360X400R6H-D6 T838M360X400R6H-D6 M36 X 4 200 40 110 28,0 4 DIN 376 6H
T838M390X400R6H-D6 T838M390X400R6H-D6 M39 X 4 200 40 105 32,0 4 DIN 376 6H
T838M420X450R6H-D6 T838M420X450R6H-D6 M42 X 4,5 200 40 105 32,0 5 DIN 376 6H
T838M450X450R6H-D6 T838M450X450R6H-D6 M45 X 5 220 50 110 36,0 5 DIN 376 6H
T838M480X500R6H-D6 T838M480X500R6H-D6 M48 X 5 250 50 145 36,0 5 DIN 376 6H
T838M520X500R6H-D6 T838M520X500R6H-D6 M52 X 5 250 50 135 40,0 5 DIN 376 6H
HINWEIS: Gewindebohreraufnahmen mit Zug- und Druckausgleich.
Schafttoleranz
D mm Toleranz h9
1-3 +0, -0,025
>3-6 +0, -0,030
>6-10 +0, -0,036
>10-18 +0, -0,043
>18-30 +0, -0,052
kennametal.com ‘:ZKENNAMETAK c7



Hochleistungs-Mehrbereichs-Gewindebohrer
GOtap™ T839 HSS-E-Gewindebohrer mit spiralformigen Schneidreihen e Sacklochbohrungen KZKENNAMETAli

e KSU31TiN
o KSP39 briiniert

CEETNUUNCD

Gewindebohren

T839 ¢ Form E-Anschnitt ¢ Metrisch DIN 371 und 376 ¢ Gewindebohreraufnahmen mit Zug-
und Druckausgleich.

® Erste Wahl
O Alternative

Anzahl Norm-
D1 Schneid- Abmes- Toleranz-
KSU31 KSP39 (GroBe) L L3 L2 D reihen sung klasse
T839M030X050R6H-D1 T839M030X050R6H-D1 M3 X 0,5 56 5 19 3,5 & DIN 371 6H
T839M040X070R6H-D1 T839M040X070R6H-D1 M4 X 0,7 63 7 21 45 3 DIN 371 6H
T839M050X080R6H-D1 T839M050X080R6H-D1 M5X 0,8 70 8 26 6,0 3 DIN 371 6H
T839M060X100R6H-D1 T839M060X100R6H-D1 M6 X 1 80 10 30 6,0 3 DIN 371 6H
T839M080X125R6H-D1 T839M080X125R6H-D1 M8 X 1,25 90 13 37 8,0 3 DIN 371 6H
T839M100X150R6H-D1 T839M100X150R6H-D1 M10X 1,5 100 15 42 10,0 3 DIN 371 6H
T839M120X175R6H-D6 T839M120X175R6H-D6 M12 X 1,75 110 18 55 9,0 3 DIN 376 6H
T839M140X200R6H-D6 T839M140X200R6H-D6 M14 X2 110 20 50 11,0 3 DIN 376 6H
T839M160X200R6H-D6 T839M160X200R6H-D6 M16 X 2 110 20 55 12,0 4 DIN 376 6H
T839M180X250R6H-D6 T839M180X250R6H-D6 M18 X 2,5 125 25 61 14,0 4 DIN 376 6H
T839M200X250R6H-D6 T839M200X250R6H-D6 M20 X 2,5 140 25 65 16,0 4 DIN 376 6H

HINWEIS: Gewindebohreraufnahmen mit Zug- und Druckausgleich.

Schafttoleranz
D mm Toleranz h9
1-3 +0, -0,025
>3-6 +0, -0,030
>6-10 +0, -0,036
>10-18 +0, -0,043
>18-30 +0, -0,052

c8 KZKENNAMETAIZ
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Hochleistungs-Mehrbereichs-Gewindebohrer
GOtap™ T838 HSS-E-Gewindebohrer mit spiralformiger Spannut e Sacklochbohrungen

VEELNCIUR]
Jamm

KZKENNAMETAE

e KSU31TiN
o KSP39 briiniert

T838 ¢ Form C-Anschnitt ¢ UNC- und UNF-Gewinde ¢ DIN 371, 374 und 376 ¢ Gewindebohreraufnahmen
mit Zug- und Druckausgleich.

® Erste Wahl
O Alternative

Anzahl Norm-
D1 Schneid- Abmes- Toleranz-
KSU31 KSP39 (GroBe) L L3 L2 D reihen sung klasse
T838NC#06-32R2B-D1 T838NC#06-32R2B-D1 6-32 56 7 21 4,0 3 DIN 371 2B
T838NF#06-40R2B-D1 T838NF#06-40R2B-D1 6-40 56 7 21 4,0 3 DIN 371 2B
T838NC#08-32R2B-D1 T838NC#08-32R2B-D1 8-32 63 7 21 45 3 DIN 371 2B
T838NF#08-36R2B-D1 T838NF#08-36R2B-D1 8-36 63 7 21 45 3 DIN 371 2B
T838NC#10-24R2B-D1 T838NC#10-24R2B-D1 10-24 70 8 25 6,0 3 DIN 371 2B
T838NF#10-32R2B-D1 T838NF#10-32R2B-D1 10-32 70 8 25 6,0 3 DIN 371 2B
T838NC#12-24R2B-D1 T838NC#12-24R2B-D1 12-24 80 10 30 6,0 3 DIN 371 2B
T838NF#12-28R2B-D1 T838NF#12-28R2B-D1 12-28 80 10 30 6,0 3 DIN 371 2B
T838NC02500-20R2B-D1 T838NC02500-20R2B-D1 1/4-20 80 10 29 7,0 3 DIN 371 2B
T838NC02500-20R2B-D6 T838NC02500-20R2B-D6 1/4-20 80 10 36 4,5 3 DIN 376 2B
T838NF02500-28R2B-D1 T838NF02500-28R2B-D1 1/4 - 28 80 10 29 7,0 3 DIN 371 2B
T838NF02500-28R2B-D4 T838NF02500-28R2B-D4 1/4-28 80 10 36 45 3 DIN 374 2B
T838NC03125-18R2B-D1 T838NC03125-18R2B-D1 5/16-18 90 13 37 8,0 3 DIN 371 2B
T838NC03125-18R2B-D6 T838NC03125-18R2B-D6 5/16 - 18 90 13 37 6,0 3 DIN 376 2B
T838NF03125-24R2B-D4 T838NF03125-24R2B-D4 5/16 - 24 90 13 37 6,0 3 DIN 374 2B
T838NC03750-16R2B-D1 T838NC03750-16R2B-D1 3/8-16 100 15 42 10,0 3 DIN 371 2B
T838NC03750-16R2B-D6 T838NC03750-16R2B-D6 3/8-16 100 15 45 7,0 3 DIN 376 2B
T838NF03750-24R2B-D4 T838NF03750-24R2B-D4 3/8-24 90 15 40 7,0 3 DIN 374 2B
T838NC04375-14R2B-D6 T838NC04375-14R2B-D6 7/16 - 14 100 15 47 8,0 3 DIN 376 2B
T838NF04375-20R2B-D4 T838NF04375-20R2B-D4 7/16 - 20 100 15 47 8,0 3 DIN 374 2B
HINWEIS: Gewindebohreraufnahmen mit Zug- und Druckausgleich.
(Fortsetzung)
kennametal.com ‘:ZKENNAMETAK co
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Gewindebohren

Hochleistungs-Mehrbereichs-Gewindebohrer
GOtap™ T838 HSS-E-Gewindebohrer mit spiralformigen Schneidreihen ® Sacklochbohrungen

(T838 ® Form C-Anschnitt ¢ UNC- und UNF-Gewinde ¢ DIN 371, 374 und 376 ¢ Hochleistungs-Mehrbereichs-Gewindebohrer — Fortsetzung)

KZKENNAMETAE

° o)
o} o} ® Erste Wahl
fm) 0 Sﬁ) 0 O Alternative
O | ||
Anzahl Norm-
D1 Schneid- Abmes- Toleranz-
KSU31 KSP39 (GroBe) L L3 L2 D reihen sung klasse
T838NC05000-13R2B-D6 T838NC05000-13R2B-D6 1/2-13 110 18 50 9,0 3 DIN 376 2B
T838NF05000-20R2B-D4 T838NF05000-20R2B-D4 1/2-20 100 13 44 9,0 3 DIN 374 2B
T838NC05625-12R2B-D6 T838NC05625-12R2B-D6 9/16 - 12 110 20 55 11,0 4 DIN 376 2B
T838NF05625-18R2B-D4 T838NF05625-18R2B-D4 9/16-18 100 15 44 11,0 4 DIN 374 2B
T838NC06250-11R2B-D6 T838NC06250-11R2B-D6 5/8 - 11 110 20 55 12,0 4 DIN 376 2B
T838NF06250-18R2B-D4 T838NF06250-18R2B-D4 5/8-18 100 15 45 12,0 4 DIN 374 2B
T838NC07500-10R2B-D6 T838NC07500-10R2B-D6 3/4-10 125 25 65 14,0 4 DIN 376 2B
T838NF07500-16R2B-D4 T838NF07500-16R2B-D4 3/4-16 110 17 55 14,0 4 DIN 374 2B
T838NC08750-9R2B-D6 T838NC08750-9R2B-D6 7/8-9 140 25 68 18,0 4 DIN 376 2B
T838NF08750-14R2B-D4 T838NF08750-14R2B-D4 7/8-14 125 18 57 18,0 4 DIN 374 2B
T838NC10000-8R2B-D6 T838NC10000-8R2B-D6 1-8 160 30 89 18,0 4 DIN 376 2B
T838NF10000-12R2B-D4 T838NF10000-12R2B-D4 1-12 140 22 63 18,0 4 DIN 374 2B
T838NC11250-7R2B-D6 T838NC11250-7R2B-D6 11/8-7 180 35 90 22,0 4 DIN 376 2B
T838NF11250-12R2B-D4 T838NF11250-12R2B-D4 11/8-12 150 22 70 22,0 4 DIN 374 2B
T838NC12500-7R2B-D6 T838NC12500-7R2B-D6 11/4-7 180 35 95 22,0 4 DIN 376 2B
T838NF12500-12R2B-D4 T838NF12500-12R2B-D4 11/4-12 150 22 67 22,0 5 DIN 374 2B
T838NC13750-6R2B-D6 T838NC13750-6R2B-D6 13/8-6 200 40 100 28,0 4 DIN 376 2B
T838NF13750-12R2B-D4 T838NF13750-12R2B-D4 13/8-12 170 24 80 28,0 5 DIN 374 2B
T838NC15000-6R2B-D6 T838NC15000-6R2B-D6 11/2-6 200 40 100 28,0 4 DIN 376 2B
T838NF15000-12R2B-D4 T838NF15000-12R2B-D4 11/2-12 170 24 72 28,0 6 DIN 374 2B
T838NC17500-5R2B-D6 T838NC17500-5R2B-D6 13/4-5 220 50 108 36,0 5 DIN 376 2B
T838NC20000-4,5R2B-D6 T838NC20000-4,5R2B-D6 2-41/2 250 55 140 40,0 5) DIN 376 2B

HINWEIS: Gewindebohreraufnahmen mit Zug- und Druckausgleich.

Schafttoleranz
D mm Toleranz h9
1-3 +0, -0,025
>3-6 +0, -0,030
>6-10 +0, -0,036
>10-18 +0, -0,043
>18-30 +0, -0,052

c10 KZKENNAMETAIZ’
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KZKENNAMETAIZ

GOtap ® HSS-E ¢ Metrisch

Hochleistungs-Mehrbereichs-Gewindebohrer
Anwendungsdaten e GOtap™

&g

N

Durchgangsbohrungen Sacklochbohrungen
Bereich — m/min Bereich — m/min
Werkstoff-| Ausfiihrung des Ausfiihrung des
gruppe | Gewindebohrers Sorte min. | Startwert | max. Gewindebohrers Sorte min. | Startwert | max.

T820 KSU31, KSP32 23 30 38 T830, T832, T838, T839 KSU31,KSP32 | 15 21 30

1 T820 KSP39, KSU30 1 15 19 T830, T832, T838, T839 KSP39, KSU30 7 11 15

T820 KSU31, KSP32 18 24 30 T830, T832, T838, T839 KSU31, KSP32 | 12 17 24

2 T820 KSP39, KSU30 1 14 18 T830, T832, T838, T839 KSP39, KSU30 7 10 14

T820 KSU31, KSP32 17 22 28 T830, T832, T838, T839 KSU31, KSP32 | 11 15 22

T820 KSP39, KSU30 9 12 15 T830, T832, T838, T839 KSP39, KSU30 6 12

8 T846 KSU31 6 8 10 T846 KSU31 6 10

T846 KSU30 4 6 T846 KSU30 4 6

T820 KSMN34, KSP32 14 18 23 T830, T832, T838, T839 KSMN34, KSP32 | 9 13 18

T820 KSP39, KSU30 8 10 13 T830, T832, T838, T839 KSP39, KSU30 5 10

! T854 KSU31 6 8 10 T854 KSU31 6 10

M T854 KSP39 4 5 6 T854 KSP39 4 6
T820 KSMN34, KSP32 | 11 15 19 T830, T832, T838, T839 KSMN34, KSP32 | 7 11 15

8 T820 KSP39, KSU30 7 9 11 T830, T832, T838, T839 KSP39, KSU30 4 6 9

T846 KSU31 1 15 19 T846 KSU31 11 15 19

! T846 KSU30 6 8 10 T846 KSU30 6 8 10

T820 KSU31, KSP32 16 21 26 T830, T832, T838, T839 KSU31, KSP32 | 10 15 21

2 T820 KSP39, KSU30 9 12 15 T830, T832, T838, T839 KSP39, KSU30 6 8 12

T820 KSMN34, KSP32 | 37 49 61 T830, T832, T838, T839 KSMN34, KSP32 | 24 34 49

! T820 KSU30 20 27 34 T830, T832 KSU30 13 19 27

T820 KSMN34, KSP32 | 30 40 50 T830, T832, T838, T839 KSMN34, KSP32 | 20 28 40

2 T820 KSU30 16 21 26 T830, T832 KSU30 10 15 21

T820 KSMN34, KSP32 37 49 61 T830, T832, T838, T839 KSMN34, KSP32 | 24 34 49

4 T820 KSU30 20 27 34 T830, T832 KSU30 13 19 27

kennametal.com KKENNAMETAK ci1

Gewindebohren




r_
=
L
=
<
—
—
i
x




KZKENNAMETAI:
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Vollhartmetall-Schaftfrasen

Duo-Lock modulare Hochleistungs-Vollhartmetall.SChaftfraser ..........coourvnmrerserersesessessssessssessesessessssesassesanss D2-D24
Modulare HARVI SCRATTIASET .......c.oviieieeeeiicicteirtei et D2-D18
WErKZEUGAUTNANITIEN ......oiiiiecieie ettt sttt e s b et e b e st e be st e besbesbesbesbesbesbessestestessessesans D19-D23
MONtagEINTOrMALIONEN.......c.iiiiiici e e bbbt b e b e b e s b e st e st e st e s besbesbesbesbesbesresrenes D24

HARVI | Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser mit abgesetztem Frontschaft D26-D29

RSM Il Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser zur Schlichtbearbeitung von Titan D30-D43
RSIVEIT(KUPZ) vttt D30-D33
RS (T OO D30-D31, D34-D35
ANWENAUNGSDBISPIIE ...ttt sttt e st et e st e st e st e et e s besbesbesbestesbesbestestessessessesens D36-D37
AnWendungSinfOrMALIONEN ........c.coviiieiecececee ettt e e eseese e st e sesse s ensesessesensensennens D38-D39
ROV Lttt D40-D41
ANWENAUNGSDBISPIIE ...ttt ettt et e st et e st e s b e sbe st e s besbesbesbestesbesbesbestessessassesans D42-D43

GOmill GP Universal Vollhartmetall-Schaftfraser.......c.conmmnmsss s D44-D74
GOMIll GP mMit 2 SCNEIATBINEN ..ot D44-D55
GOMIll GP mMit 3 SCNEIAIBINEN ... D56-D61
GOMIll GP mit 4 SCNEIAIBINEN ... D62-D73
Katalog-KennzeiChnUNGSSYSIEM .......oviiiiiiieic ettt s b e st st e st et et et et e e e s ennenes D74
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KZKENNAMETAE

DUO-A0CK

Hauptanwendungsbereich

Duo-Lock ist eine neue revolutiondre Werkzeugschnittstelle fiir das Vollhartmetall-Schaftfrasen. Diese Schnittstelle flir
austauschbare Schaftfraskopfe vereint hochste Prézision in Bezug auf Rundlauf und Langen-Wiederholgenauigkeit mit maximaler
Stabilitét. Sie bietet eine prézise und praktisch bruchsichere Schnittstelle fiir komplexe Bearbeitungen mit Vollhartmetall-
Schaftfréser. Das Duo-Lock System bietet mit allen Vorteilen des umfangreichen Geometrie- und Sortenprogrammes von
Kennametal die Flexibilitat eines modularen Frassystems. Dies resultiert in hdheren Zeitspanvolumen und damit zu deutlichen
Produktivititssteigerungen. Ein umfangreiches Programm in einem groBen Durchmesserbereich, mit den verschiedensten
Schneideckenausflihrungen, wie z.B. Eckenfasen und Eckenradien, sind ab Lager verfiigbar.

Schnittdaten und Standzeiten vergleichbar mit leistungsstarken Vollhartmetallwerkzeugen.
Geschiitzte HARVI™ Geometrien erlauben Schruppen und Schlichten mit einem Werkzeug.
StandardméBige Schneidkantenldnge von 1,5 x D flir weniger Durchgénge.

Bis zu 1 x D Nutfrésen erhoht das Zerspanungsvolumen und steigert die Produktivitdt erheblich.

e Umfangreiches Programm von zylindrischen und konischen Schaftfréserausflihrungen, sowie integralen
Werkzeugaufnahmen mit maschinenseitiger CV-, DV-, BT- und HSK-Schnittstelle.

Merkmale und Vorteile

Fortschrittliche Technologie

¢ Neue asymmetrische Schneidreinengeometrie der HARVI Ausfiihrung
mit 4 Schneidreihen fiir hohere Vorschubraten pro Zahn.

o Ausflihrung mit variablem Spiralwinkel fiir eine vibrationsarme
Bearbeitung bei hohem Vorschub.

e Geringere Schnittkrafte und niedrigerer Druck auf die Schneidkanten
dank speziell abgestimmter axialer und radialer Spanwinkel.

e Exzentrisches Freiwinkeldesign verlangert Standzeiten mit hoher
Schneidkantenstabilitat.

e Geschiitzter, konischer Kern bietet hochste Werkzeugstabilitat beim
Schruppen und Schlichten.

Sorten

e Patentierte Beyond™ Sorte KCSM15™ fiir erstklassige Standzeit in
Titan und nicht rostenden Stahlen.

o Patentierte Beyond Sorte KCSM15™ mit einer iiberragenden Kolk-,
Kerb- und FreiflachenverschleiBfestigkeit bei der Bearbeitung von
nicht rostenden Stahlen.

o Universelle Sorte KC643M™ zur Bearbeitung von Stahl, Gusseisen,
nicht rostendem Stahl (nass) und Titan (nass) geeignet.

D2

Kundenspezifische Losungen

Zwischenabmessungen sind im Durchmesserbereich von
10 bis 32 mm erhdltlich.

Spanbruchgeometrie zur Senkung der Leistungsaufnahme
und flir bessere Spanform in schwierig zu bearbeitenden
Werkstoffen verfiigbar.

Kundenspezifische Losungen mit nicht standardisierten
Schaftldngen sind auf Anfrage erhdltlich.
Sonderanfertigungen im Bereich von Standard-
Rohlingsdurchmessern sind ebenfalls erhaltlich.

Umfangreiches Angebot an

S

tandardprodukten

Durchmesserbereich 10 bis 32 mm.

Abgesetzter Schneidenbereich, sowie Schneidecken-Radien
und -Fasen.

Integrale Werkzeugaufnahmen reduzieren die Anzahl der
Schnittstellen, und bieten damit eine maximale Prazision.
verringern die Anzahl der Verbindungen fiir maximale
Genauigkeit.

Stahlverldngerungen mit Safe-Lock™ Schaften von HAIMER
verhindern die Axialbewegung.

Kundenspezifische, extralange Verlangerungen sind auf
Anfrage als Standardwerkzeug erhdltlich.



KZKENNAMETAIZ

Modulare Hochleistungs-
Vollhartmetall-Schaftfraser

Intelligentes Gewinde —
Stellt sicher, dass das

Hochleistungsgeometrien Belastungsniveau unter _ Dritte Kontaktfliche
Hoheres Zerspanungsvolumen mit kritischen Werten bleibt. Bietet eine hohe Systemsteifigkeit und

Prézision mit einer Rundlaufabweichung
unter 5 pm.

bis zu 1 x D Nutenfrasen und bis zu
1,5 x D Schulterfrasen bei 50% ae.

DUO-AOCK"
von Haimer® und Kennametal

Ungleiche Schneidreihenteilung
Reduziert Vibrationen und
verbessert die Oberflachengiite.
Doppelkegel
Eliminiert teure Voreinstellungsprozesse
und bietet damit eine
Wiederholgenauigkeit von 10 pm.

Variable Helix-Technologie fiir 37/39°
Minimiert Rattern und
Resonanzschwingungen fiir eine
problemlose Bearbeitung.

D3



DUO-A0CK® Modulare Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ HARVI™
HARVI e UKDV e Asymmetrische Schneidreihenteilung KZKENNAMETA{

Vollhartmetall-Schaftfrasen

¢ Die ungleiche Schneidreihenteilung und die Ausfiihrung :
mit variablem Spiralwinkel minimiert Vibrationen 0 Al
und Resonanzschwingungen flr eine a
problemlose Bearbeitung.

e Uber Mitte schneidend.

¢ Ein Werkzeug firr Schrupp- und
Schlichtbearbeitungen senkt Rustzeiten.

e Standardprodukte sind aufgelistet. Zusétzliche
Ausflihrungen und Beschichtungen

werden speziell auf Detail X
Bestellung gefertigt. - Aptmax WE CsMs
459 M §
QK o \ )
i Bl ittt
] ¥
Toleranzen fiir Schaftfraser
D1 Toleranz e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073
> 30 -0,050/-0,089
UKDV e 4 Schneidreihen ¢ Metrisch
® Erste Wahl

O Alternative

CSMs
KCPM15 D1 D Ap1 max L1 SystemgroBe WF BCH
UKDV1600X4CV 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 0,50
UKDV2000X4CV 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 0,50
UKDV2500X4CV 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 0,50
UKDV3200X4CV 32,00 31,00 48,00 72,00 DL32 28,00 0,50

HINWEIS: Anwendungsdaten finden Sie auf Seite D6.

D4 KZKENNAMETAE kennametal.com



DUO-AOCK® Modulare Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ HARVI™
KZKENNAMETAIZ HARVI e ULDV e Ungleiche Schneidreihenteilung

¢ Die ungleiche Schneidreihenteilung und die Ausfiihrung

mit variablem Spiralwinkel minimiert Vibrationen und U U4
Resonanzschwingungen fiir eine a

problemlose Bearbeitung.
o Uber Mitte schneidend.

e Ein Werkzeug fir Schrupp- und
Schlichtbearbeitungen senkt Rustzeiten.

e Standardprodukte sind aufgelistet. Zusétzliche
Ausflihrungen und Beschichtungen
werden speziell auf . Aptmax WF csMs
Bestellung gefertigt. |
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Toleranzen fiir Schaftfraser

Vollhartmetall-Schaftfrasen

D1 Toleranz e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073

>30 -0,050/-0,089
ULDV e 4 Schneidreihen e Metrisch
® Erste Wahl

O Alternative

CSMs
KCSM15 D1 D Ap1 max L1 SystemgroBe WF Re
ULDV1600X4CQG 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 1,00
ULDV1600X4CQJ 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 1,50
ULDV1600X4CQK 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 2,00
ULDV1600X4CQL 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 2,50
ULDV1600X4CQM 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 3,00
ULDV2000X4CQG 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 1,00
ULDV2000X4CQK 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 2,00
ULDV2000X4CQL 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 2,50
ULDV2000X4CQM 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 3,00
ULDV2000X4CQN 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 4,00
ULDV2500X4CQL 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 2,50
ULDV2500X4CQN 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 4,00
ULDV3200X4CQL 32,00 31,00 48,00 72,00 DL32 28,00 2,50
ULDV3200X4CQN 32,00 31,00 48,00 72,00 DL32 28,00 4,00

HINWEIS: Anwendungsdaten finden Sie auf Seite D7.
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DUO-A0CK® Modulare Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ HARVI™
Anwendungsdaten KZKENNAMETAIi

Vollhartmetall-Schaftfrasen

HARVI ¢ UKDV e Ungleiche Schneidreihenteilung

¢ @

R

uﬁghﬁrfer;;'ar';segn(l(\l);) kurz mittel lang Empfomemfairirv g:cshgr?uﬁsz:g:n(&): mnT/zahn)
Zum Nutenfrasen (B), fz um 20 % reduzieren.
Auskraglange der Werkzeugaufnahme
KCPM15 KCPM15 KCPM15
A B Schnittgeschwin-|Schnittgeschwin- |Schnittgeschwin- D1 — Durchmesser
digkeit — ve m/ | digkeit — ve m/ | digkeit — vc m/
Werk- min min min
stoff-
gruppe ap ae ap min. max. | min. max. | min. max. | mm 10,0 12,0 16,0 20,0
0 1,5xD 0,5xD 1xD 150 [ - | 200 | 135 | - [ 180 | 135 | - | 180 fz 0,072 0,083 0,101 0,114
1 1,5xD 0,5xD 1xD 150 | - | 200 | 135 | - | 180 | 135 | — | 180 fz 0,072 0,083 0,101 0,114
2 16xD | 05xD | 1xD 140 | - | 190 | 126 | - | 171 | 126 | - | 171 fz 0,072 0,083 0,101 0,114
3 1,5xD 05xD 1xD 120 [ - | 160 | 108 | — | 144 | 108 | - | 144 fz 0,061 0,070 0,087 0,101
4 1,5xD 05xD [ 0,75xD | 90 | - | 150 81 | - | 135 81 | - | 135 fz 0,054 0,062 0,077 0,088
5 16xD 05xD | 1xD 60 (- | 100 | 51 | -| 85 48 |- | 80 fz 0,048 0,056 0,070 0,081
6 1,5xD | 05xD | 075xD | 50 | - | 75 42 | -| 64 40 | - | 60 fz 0,040 0,047 0,057 0,065
1 1,5xD 05xD 1xD 90 | -| 115 72 | -| 92 63 | - | 805 fz 0,061 0,070 0,087 0,101
M |2 156xD | 05xD | 1xD 60 |- | 80 48 |- | 64 42 (- | 56 fz 0,048 0,056 0,070 0,081
3 15xD | 05xD | 1xD 60 [-| 70 4 | - | 56 42 |- 49 fz 0,040 0,047 0,057 0,065
1 1,5xD 03xD | 03xD 50 | - | 90 40 | - | T2 30 | - | 54 fz 0,061 0,070 0,087 0,101
2 15xD [ 03xD | 03xD | 50 |- | 90 40 (- | 72 30 |- | 54 fz 0,061 0,070 0,087 0,101
3 15xD | 03xD | 03xD | 25 | - | 40 20 |- | 32 15 [ - | 24 fz 0,032 0,037 0,046 0,054
4 15xD 05xD 1xD 50 (- | 60 40 |- | 48 30 [-| 36 fz 0,045 0,052 0,064 0,074

HINWEIS: Ein geringerer Wert fir die Schnittgeschwindigkeit wird fiir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir groBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb
der Gruppe verwendet.
Ein hoherer Wert fir 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.
Bei Walzfrasanwendungen mit ap >1 x D bitte fz um 20 % reduzieren!
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DUO-AOCK® Modulare Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ HARVI™
KZKENNAMETAIZ Anwendungsdaten

HARVI ¢ ULDV e Ungleiche Schneidreihenteilung

N
uﬁgh#:ltfer;;'ar';segn(l(\l);) kurz mittel lang Empfomen‘fe{irv g:cggr?uﬁsz:g:n(&): mnT/zahn)
Zum Nutenfrasen (B), fz um 20 % reduzieren.
Auskragliange der Werkzeugaufnahme
KCSM15 KCSM15 KCSM15
A B Schnittgeschwin-|Schnittgeschwin- |Schnittgeschwin- D1 — Durchmesser

digkeit — ve m/ | digkeit — ve m/ | digkeit — vc m/ =
Werk- min min min @
stoff- =
gruppe ap ae ap min. max. | min. max. | min. max. | mm 10,0 12,0 16,0 20,0 g
0 1,5xD 0,5xD 1xD 150 | - | 200 | 135 | - [ 180 | 135 | - | 180 fz 0,072 0,083 0,101 0,114 %
1 1,5xD 0,5xD 1xD 150 | - | 200 | 135 | - | 180 | 135 | - | 180 fz 0,072 0,083 0,101 0,114 c=’-°
2 1,5xD 0,5xD 1xD 140 | - | 190 | 126 | - | 171 | 126 | - | 171 fz 0,072 0,083 0,101 0,114 %
3 1,5xD 05xD 1xD 120 [ - | 160 | 108 | - | 144 | 108 | - | 144 fz 0,061 0,070 0,087 0,101 ‘g
4 1,5xD 05xD [ 075xD | 90 |- | 150 | 81 |- | 135 | 81 | - | 135 fz 0,054 0,062 0,077 0,088 %
5 1,5xD 05xD 1xD 60 |- | 100 | 51 [ -| 85 48 | - | 80 fz 0,048 0,056 0,070 0,081 =

6 1,5xD 05xD [ 0,75xD | 50 | - | 75 42 | - | 64 40 | - | 60 fz 0,040 0,047 0,057 0,065

1 1,5xD 0,5xD 1xD QO |-| 15| 72 [ -] 92 63 | - | 805 | fz 0,061 0,070 0,087 0,101

M |2 1,5xD 0,5xD 1xD 60 |- | 80 48 | - | 64 42 | - | 56 fz 0,048 0,056 0,070 0,081

3 1,5xD 0,5xD 1xD 60 [-| 70 48 | - | 56 42 | - | 49 fz 0,040 0,047 0,057 0,065

1 1,5xD 0,5xD 1xD 120 | - | 150 | 108 [ - | 135 | 108 | - | 135 fz 0,072 0,083 0,101 0,114

2 1,5xD 0,5xD 1xD 110 | - | 140 | 99 |- | 126 | 99 |- | 126 fz 0,061 0,070 0,087 0,101

3 1,5xD 0,5xD 1xD 110 [ - [ 130 | 99 | - | 117 | 99 | - | 117 fz 0,048 0,056 0,070 0,081

1 1,5xD 03xD | 03xD | 50 |- | 90 40 |- | 72 30 |-| 54 fz 0,061 0,070 0,087 0,101

2 1,5xD 03xD | 03xD | 50 |- | 90 40 |- | 72 30 |- | 54 fz 0,061 0,070 0,087 0,101

3 1,5xD 03xD | 0,3xD 25 | - | 40 20 |- | 32 15 [ - | 24 fz 0,032 0,037 0,046 0,054

4 1,5xD 05xD 1xD 50 |- | 60 40 |- | 48 30 |- 36 fz 0,045 0,052 0,064 0,074

1 1,56xD 05xD | 0,75xD | 80 |- | 140 | 64 |- | 112 | 48 | - | 84 fz 0,054 0,062 0,077 0,088

2 1,5xD 02xD | 0,5xD 70 |- | 120 | 56 |- | 96 42 |- 72 fz 0,040 0,047 0,057 0,065

HINWEIS: Ein geringerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir gréBere Harte (Zerspanbarkeit) innerhalb
der Gruppe verwendet.
Ein héherer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fir 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.
Bei Walzfrasanwendungen mit ap >1 x D bitte fz um 20 % reduzieren!
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Vollhartmetall-Schaftfrasen

DUO-A0CK® Modulare Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ HARVI™
HARVI II™  UCDV e Ungleiche Schneidreihenteilung KZKENNAMETAE

¢ Die ungleiche Schneidreihenteilung und die Ausfiihrung

mit variablem Spiralwinkel minimiert Vibrationen und \Q 0 o>
Resonanzschwingungen fiir eine problemlose Bearbeitung.
¢ Nicht Uber Mitte schneidend.
e Schrégeintauchfrésen bis 3°.
e Ausflihrung mit finf Schneidreihen ermdglicht Nutenfrasen
bis 1 x D.
e Ein Werkzeug flir Schrupp- und Schlichtbearbeitungen
senkt Ristzeiten.
¢ Standardprodukte sind aufgelistet.
Zusétzliche Ausfuhrungen

und Beschichtungen Detail X
i Ap1
werden speziell auf - Apimax WF csMs

Bestellung gefertigt. - /\ T 7
= ik
»‘ L BCH __\' LAY
x7 L1
Toleranzen fiir Schaftfraser
D1 Toleranz e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073
>30 -0,050/-0,089
UCDV e 5 Schneidreihen ¢ Metrisch
® Erste Wahl
O Alternative
CSMS
KCPM15 D1 D Ap1 max L1 SystemgroBe WF BCH
UCDV1600X5CV 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 0,50
UCDV2000X5CV 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 0,50
UCDV2500X5CV 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 0,50
UCDV3200X5CV 32,00 31,00 48,00 72,00 DL32 28,00 0,50

HINWEIS: Anwendungsdaten finden Sie auf Seite D10.
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DUO-AOCK® Modulare Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ HARVI™
KZKENNAMETAIZ HARVI II™ e UDDV e Ungleiche Schneidreihenteilung

¢ Die ungleiche Schneidreihenteilung und die Ausfiihrung

mit variablem Spiralwinkel minimiert Vibrationen und \Q U o
Resonanzschwingungen fiir eine problemlose Bearbeitung. %
¢ Nicht Uber Mitte schneidend.
e Schrégeintauchfrésen bis 3°.

e Ausflihrung mit finf Schneidreihen ermdéglicht Nutenfrasen
bis 1 x D.
e Ein Werkzeug flir Schrupp- und Schlichtbearbeitungen
senkt Ristzeiten.
¢ Standardprodukte sind aufgelistet.
Zusétzliche Ausfuihrungen
und Beschichtungen Ap1 max WE csMs
werden speziell auf

Bestellung gefertigt. AN
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Toleranzen fiir Schaftfraser

Vollhartmetall-Schaftfrasen

D1 Toleranz e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073

>30 -0,050/-0,089

UDDV e 5 Schneidreihen ® Metrisch
® Erste Wahl

O Alternative

CsMs
KC643M D1 D Ap1 max L1 SystemgroBe WF Re
UDDV1600X5CQG 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 1,00
UDDV1600X5CQJ 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 1,50
UDDV1600X5CQK 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 2,00
UDDV1600X5CQL 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 2,50
UDDV1600X5CQM 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 3,00
UDDV2000X5CQG 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 1,00
UDDV2000X5CQK 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 2,00
UDDV2000X5CQL 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 2,50
UDDV2000X5CQM 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 3,00
UDDV2000X5CQN 20,00 19,30 30,00 45,00 DL20 16,00 4,00
UDDV2500X5CQL 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 2,50
UDDV2500X5CQN 25,00 24,00 37,50 56,50 DL25 21,00 4,00
UDDV3200X5CQL 32,00 31,00 48,00 72,00 DL32 28,00 2,50
UDDV3200X5CQN 32,00 31,00 48,00 72,00 DL32 28,00 4,00

HINWEIS: Anwendungsdaten finden Sie auf Seite D11.
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DUO-A0CK® Modulare Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ HARVI™
Anwendungsdaten KZKENNAMETAIi

Vollhartmetall-Schaftfrasen

HARVI II™ e UCDV e Ungleiche Schneidreihenteilung

0
uﬁghﬁrfer;;'ar';segn(l(\l);) kurz mittel lang Empfomemfairirv g:csh;r?uﬁ:-ff:g:n(&): mn_llzahn)
Zum Nutenfrasen (B), fz um 20 % reduzieren.
Auskragliange der Werkzeugaufnahme
KCPM15 KCPM15 KCPM15
A B Schnittgeschwin- | Schnittgeschwin- | Schnittgeschwin- D1 — Durchmesser
digkeit — digkeit — digkeit —
Werk- ve m/min ve m/min ve m/min
stoff-

gruppe ap ae ap min. max. | min. max. | min. max. | mm 10,0 12,0 16,0 20,0
0 1,5xD 0,5xD 1xD 150 | - | 200 | 135 | - [ 180 | 135 | - | 180 fz 0,072 0,083 0,101 0,114
1 1,5xD 0,5xD 1xD 150 | - | 200 | 135 | - | 180 | 135 | - | 180 fz 0,072 0,083 0,101 0,114
2 1,5xD 0,5xD 1xD 140 | - | 190 | 126 | - | 171 | 126 | - | 171 fz 0,072 0,083 0,101 0,114
3 1,5xD 0,5xD 1xD 120 | - | 160 | 108 | - | 144 | 108 | - | 144 fz 0,061 0,070 0,087 0,101
4 1,5xD 05xD [ 075xD | 90 |- | 150 | 81 |- | 135 | 81 | - | 135 fz 0,054 0,062 0,077 0,088
5 1,5xD 0,5xD 1xD 60 |- | 100 | 51 |- | 85 48 | - | 80 fz 0,048 0,056 0,070 0,081
6 1,5xD 05xD [ 0,75xD | 50 | - | 75 42 | - | 64 40 | - | 60 fz 0,040 0,047 0,057 0,065
1 1,5xD 0,5xD 1xD 9 |-| 15 | 72 [ -] 92 63 | - | 805 | fz 0,061 0,070 0,087 0,101
M |2 1,5xD 0,5xD 1xD 60 [-| 80 48 | - | 64 42 | - | 56 fz 0,048 0,056 0,070 0,081
3 1,5xD 0,5xD 1xD 60 |- | 70 48 | - | 56 42 | - | 49 fz 0,040 0,047 0,057 0,065
1 1,5xD 0,5xD 1xD 120 | - | 150 | 108 [ - | 135 | 108 | - | 135 fz 0,072 0,083 0,101 0,114
2 1,5xD 0,5xD 1xD 110 [ - [ 140 | 99 |- | 126 | 99 | - | 126 fz 0,061 0,070 0,087 0,101
3 1,5xD 0,5xD 1xD 110 | - [ 130 | 99 |- | 117 | 99 |- | 117 fz 0,048 0,056 0,070 0,081
1 1,5xD 03xD | 03xD | 50 |- | 90 40 |- | 72 30 |-| 54 fz 0,061 0,070 0,087 0,101
2 1,5xD 0,3xD | 0,3xD 50 |- | 90 40 |- 72 30 |-| 54 fz 0,061 0,070 0,087 0,101
3 1,5xD 03xD | 0,3xD 25 |- | 40 20 |- | 32 15 [ - | 24 fz 0,032 0,037 0,046 0,054
4 1,5xD 05xD 1xD 50 |- | 60 40 |- | 48 30 |-| 36 fz 0,045 0,052 0,064 0,074
1 1,5xD 05xD | 0,75xD | 80 |- | 140 | 64 |- | 112 | 48 (- | 84 fz 0,054 0,062 0,077 0,088
2 1,5xD 02xD | 0,5xD 70 |- | 120 | 56 |- | 96 42 |- 72 fz 0,040 0,047 0,057 0,065

HINWEIS: Ein geringerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fir hohe Zerspanungsvolumen 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.
Bei Walzfrasanwendungen mit ap >1 x D bitte fz um 20 % reduzieren!
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DUO-AOCK® Modulare Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ HARVI™
KZKENNAMETAIZ Anwendungsdaten

HARVI II™ e UDDV e Ungleiche Schneidreihenteilung

uﬁghﬁrfer;;ér';segn(l(\l);) kurz mittel lang Empfomen‘fe{irv ggzcg:r?uﬁ:’ff:g:n(&; mn_llzahn)
Zum Nutenfrasen (B), fz um 20 % reduzieren.
Auskragliange der Werkzeugaufnahme
KC643M KC643M KC643M
A B Schnittgeschwin- | Schnittgeschwin- | Schnittgeschwin- D1 — Durchmesser
digkeit — digkeit — digkeit —
gi‘#: vc m/min ve m/min ve m/min é
gruppe ap ae ap min. max. | min. max. | min. max. | mm 10,0 12,0 16,0 20,0 i.g
5 16xD | 05xD | 1xD 60 (- | 100 | 51 | -| 85 48 [ - | 80 fz 0,048 0,056 0,070 0,081 E
6 1,5xD 05xD [ 0,75xD | 50 | - | 75 42 | - | 64 40 | - | 60 fz 0,040 0,047 0,057 0,065 ‘2?
1 1,5xD 03xD | 03xD | 50 [-| 90 40 (- | 72 30 (- | 54 fz 0,061 0,070 0,087 0,101 g
2 15xD 03xD | 03xD | 50 |- | 90 40 |- | 72 30 | - | 54 fz 0,061 0,070 0,087 0,101 E
3 1,5xD 03xD | 0,3xD 25 | - | 40 20 | - | 32 15 |- | 24 fz 0,032 0,037 0,046 0,054 E
4 15xD | 05xD | 1xD 5 |- | 60 40 | - | 48 30 |- | 36 fz 0,045 0,052 0,064 0,074 =
1 15xD | 05xD [ 075xD | 80 |- | 140 | 64 |- | 112 | 48 |- | 84 fz 0,054 0,062 0,077 0,088
2 1,5xD 02xD | 05xD 70 | - | 120 56 | - | 96 42 | - | T2 fz 0,040 0,047 0,057 0,065

HINWEIS: Ein geringerer Wert fiir die Schnittgeschwindigkeit wird fir hohe Zerspanungsvolumen oder fiir 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.
Bei Walzfrasanwendungen mit ap >1 x D bitte fz um 20 % reduzieren!
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DUO-A0CK® Modulare Hochleistungs-Vollhartmetall-Schaftfraser ¢ HARVI™
HARVI [II" e UJDV e Ungleiche Schneidreihenteilung e Exzentrischer Freiwinkel KZKENNAMETA{

Vollhartmetall-Schaftfrasen

¢ Die ungleiche Schneidreihenteilung und die Ausfiihrung mit variablem

Spiralwinkel minimiert Vibrationen und Resonanzschwingungen fiir eine U 28
problemlose Bearbeitung. %

¢ Uber Mitte schneidend.
¢ Optimierte Geometrie flr die Bearbeitung von Titan.
e Ein Werkzeug fiir Schrupp- und Schlichtbearbeitungen senkt Ristzeiten.

¢ Standardprodukte sind aufgelistet.
Zusétzliche Ausfuhrungen
und Beschichtungen

: -~ Apimax _
werden speziell auf ARt max WF csMs
Bestellung gefertigt. — 7
TS ii \\\\ \NUMW ’
RE/ L1
Toleranzen fiir Schaftfraser
D1 Toleranz e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073
> 30 -0,050/-0,089
UJDV e 6 Schneidreihen mit exzentrischem Freiwinkelschliff ¢ Metrisch
® Erste Wahl

O Alternative

CSMS
KCSM15 D1 D Ap1 max L1 SystemgroBe WF Re
UJDV1600X6CQG 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 1,00
UJDV1600X6CQJ 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 1,50
UJDV1600X6CQK 16,00 15,50 24,00 36,00 DL16 13,00 2,00
UJDV1600X6CQL 16,00 15,50 24,00 36,