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Anwendungs-Empfehlung/-Symbole
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Fasfrasen

Volibohren/
Plansenken

Tauchfrasen/
Auskammern

Umfangfrésen
von Nuten
und Schultern

&

Formfrasen

Spiralférmiges
Interpolieren

Schrag-
Eintauchfrasen

Zirkularfrasen
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3-D Profilfrasen/ .
Kopierfrésen — Planfrasen
Spiralformiges HH
interpolieren @ Tauchfrésen
mit Vorbohrung

. Eckfrasen/
Eckf_ras__en/ @ Profilfrasen/
Profilfrasen Nutenfrisen
T-Nutfrasen T;?;?:g;dal

Patentierte X-Grade Wendeschneidplatten-Technologie

DREIFACHE ZERSPANUNGSLEISTUNG

Titan- und nickelbasierte Legierungen gehéren zu den sehr schwierig zu zerspanenden

Werkstoffen.

Das zur Platin gehérende seltene Element Ruthenium ist eins der wichtigsten

Bestandteile fiir unsere patentierten X-Grade TM Technologie.

Durch die Kombination von Ruthenium und Kobalt bilden wir ein exklusives Bindemittel,
welches die Basis fiir unsere hochentwickelten Hartmetallsorten ist.

‘ZKENNAMETAE
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X-Grade Wendeschneidplatten bieten
eine unlbertroffene Leistung bei der
Bearbeitung schwierig zerspanbarer
Werkstoffe.

www.kennametal.com
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=\ 2 &4y 7792 Hochvorschubfraser
@ @ @ iéj e Patentierte Fraswerkzeug-Design

e Patentierte Wendeschneidplatten-Design
e Patentierte HM-Schneidstoffsorten

Fur hochste Metall-Zerspanungsvolumen
in der kiirzest moglichen Zeit

www.kennametal.com ‘ZKENNAMETAE 3
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7792: Erhohung der Zerspanungsrate um bis zu 90 % und mehr!

Modular-Schaftfraser
16 mm — 32 mm ¢ Werkzeugdurchmesser von 16 mm bis 256 mm

e Modulare, Weldon-, Zylinder-, Aufsteckfraser- und
Kassettenfraiswerkzeug-Konfigurationen

¢ Verfiighare Hartmetall-Verldngerungen erhéhen die Stabilitét bei
Anwendungen in tiefen Taschen

e Alle Wendeplatten verfiigen {iber vier Schneidkanten

Weldon-Schaftfraser
25 mm-32 mm

Die patentierte 7792 Wendeschneidplatte
' : Die einzigartige Ausfiihrung der
S ' 7792 Wendeschneidplatte bietet eine

hervorragende Bearbeitungssicherheit

bei einer erheblich gesteigerten

Zylinder-Schaftfriser Zerspanungsleistung.

16 mm —32 mm

- e Maximieren Sie Standzeit, Vielseitigkeit und Leistung
¢ Planfriasen, Auskammern, Eckfrdsen, Profilfrasen, spiralférmiges

Interpolieren, Schrag-Eintauchfrasen, Kopierfrasen und Drehfrasen
mit einem Werkzeug

Aufsteck-Friser * 6 Schneidstoff-Sorten fiir Werkstoffe von Aluminium
40 mm — 160 mm bis zu Superlegierungen

e Wendeschneidplatten in 4 GroBen erhaltlich

¢ Axiale Schnitttiefen von 0,90 mm bis 3,50 mm

e Fiir fast alle Bearbeitungsbedingungen sind Fraswerkzeuge mit
normaler, mittlerer und enger Teilung verfiighar

IN

‘ZKENNAMETAE www.kennametal.com
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Funktionsweise der Hochvorschubfraser

Die patentierte Ausfiihrung der Hochvorschubfréaser und
Wendeschneidplatten sind konzipiert, um die Schnittkréfte axial in den
Spindelantrieb zu leiten. So konnen auch weniger starre Maschinen durch
hoheren Vorschub bei geringeren Schnitttiefen neuere Maschinen mit
konventionellen Fraswerkzeugen (ibertreffen.

P
N

e Flinffache Vorschubrate im Vergleich zu konventionellen Planfriasern

e Hoher Vorschub, bei geringeren Schnitttiefen

e Drastische Reduzierung der Bearbeitungszeiten

¢ Reduzierte Vibration

9 ¢ Bessere Qualitit der Werkstiicke in weniger als der Halfte der Zeit

1 e Doppelte Standzeit oder mehr
I g
\

Harte Randzone: Die Ti Alpha Barriere

Die Alpha-Randzone, die sich bei der Abkiihlung des gegossenen Titan-Blocks
bildet, variiert in ihrer Schichttiefe und Hérte und schafft nahezu unmdgliche
Bearbeitungsbedingungen. Die bisherige kostenglinstigste Losung war, sie
chemisch mit Séure zu entfernen.

Ein Kunde aus der Luft- und Raumfahrtindustrie setzte eine runde X-Grade
Wendeschneidplatte mit unserem leistungsstarksten Fraswerkzeug bei mehreren
Titan-Bearbeitungen ein. Dies war unser MaBstab, um den Hochvorschubfréser
7792 zu testen.

Hier ist das Ergebnis des 7792VXD12 mit X-500 Wendeschneidplatten bei der
Bearbeitung von Ti 6-4 mit einer Alpha-Randzone...

e 24 % geringere Leistungsaufnahme
¢ 120 % hoheres Zerspanvolumen
¢ Nahezu dreifache Werkzeugstandzeit
Aufgrund der erfolgreichen Bearbeitung mit dem 7792 Hochvorschubfraser

ertibrigte sich die Notwendigkeit der Bearbeitung mit sehr giftigen und gefahrlichen
Chemikalien; dies macht die Alpha-Testbearbeitung zu einer Produktionsrealitét.

www.kennametal.com I:ZKENNAMETAE 5
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7792 Bewahrte Losungen

Werkstoff: 4140 Stahl — 280 - 320 HBN

Industrie: Gesenk- und Formenbau

Bearbeitungszeit: 17 Bohrungen — 51,59 mm Durchmesser, 67,74 mm tief
Bearbeitungszeit: 4,5 Stunden

7792 Losung:

Fraswerkzeug: Modular 7792VXD09 (25 mm Fraser)
Verlangerung: Anti-Vibrations-, Schwermetall -Modular-Schaft
Schneidstoff-Sorte: X400

Bearbeitungsprozess: Hochvorschub-Zirkularinterpolation
Bearbeitungszeit: 1 Minute 45 Sekunden pro Bohrung
Gesamt-Bearbeitungszeit: 30 Minuten

90 % Reduzierung der Bearbeitungszeit

Werkstoff: 6-4 Titan
Bearbeitung: Auskammerung frasen in Luft-und Raumfahrt-Komponente
Bearbeitungszeit: 5,5 Stunden

7792 Losung:

Fraswerkzeug: 7792VXD12 (160 mm Fréser)
Schneidstoff-Sorte: X500

Bearbeitungszeit: 1 Stunde 20 Minuten

75 % Reduzierung der Bearbeitungszeit

Werkstoff: 6-4 Titan

Bearbeitung: Ring drehen mit 1514 mm Durchmesser und 340 mm Hohe
Industrie: Luftfahrt

Dreh-Bearbeitungszeit: 4 Stunden, 35 Minuten

7792 Lésung:

Fraswerkzeug: 7792VXE16 (125 mm Fréser)

Schneidstoff-Sorte: X500

Bearbeitungsprozess: Drehfrdsen

Werkstiick rotiert um B-Achse mit 0,26 U/min

Spiralférmiges Eintauchen mit einer Frasvorschubrate 60 mm pro
Umdrehung

Bearbeitungszeit: 2 Stunden 24 Minuten

Die zirkulare Dreh-Frésbearbeitung reduzierte
die Bearbeitungszeit um 48%

6 ‘ZKENNAMETAli www.kennametal.com
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Hochvorschub-Geometrien

-D $o b4

Komplett geschliffen, keine Spanformgeometrie, mit variabler Schneidkanten-Verrundung.
Gehartete Werkstoffe bis 480HBN.

-D41 wms

Positive Spanformgeometrie, die zu einer reduzierten Leistungsaufnahme fiihrt.

D411 wmé

Positive Spanformgeometrie mit groBerem Eckenradius (1,2) fiir weniger
Leistungsaufnahme. Der groBere Eckenradius bietet einen besseren
Schneidkantenschutz bei geringen radialen Schitttiefen.

-D721 §

Positive Spanformgeometrie, umfanggeschliffen, polierte Spanflache mit scharfer
Schneidkante ermdglicht einen ungehinderten Spanablauf und fiihrt somit zu
einer geringeren Aufbauschneidenbildung.

Werkstoffschliissel zu den empfohlenen Wendeschneidplatten
Werkstoffbezeichnung

f f ; Ausgehérteter L
Unlegierte Legierte Rostfreie h Gusseisen Aluminium & Alu Hochwarmfeste Harte
‘ Stahle P Stahle M Stahle M g;::ﬂrostfreler Legierungen S Legierungen H Materialien

www.kennametal.com ‘ZKENNAMETAE 7
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Hochgeschwmdlgkelts -Schneidstoff-Sorten
GH2 ¢

A talm Unbeschichtetes Feinstkorn - robust und in der Lage, hohen Schnittdruck, Vibrationen und
At p StoBe aufzunehmen.

X400 644

Beschichtungstyp: PVD, TiAIN - konzipiert fiir hohe Zerspanungsleistung und
unterbrochene Schnitte.

X500 ~ 4

Beschichtungstyp: CVD, TiN-TiC-TiN - hohe Schlagfestigkeit; Bearbeitung mit niedrigen bis
mittleren Schnittgeschwindigkeiten; hohe Zerspanungsleistung.

SC3025 ¢

3 _ ~ ~ Beschichtungstyp: CVD, TiN - TiCN - Al,0, — Multi-layer-CVD-Beschichtung bietet
LB :,"_ i , - VerschleiB- und Abriebfestigkeit.

SC6525 444

Beschichtungstyp: CVD, TiN-TiCN-Al,0, — Hochleistungshearbeitung mit hohen
Schnittgeschwindigkeiten.

SP6519

Beschichtungstyp: PVD, TiAIN — Super-Nano-Beschichtung ist extrem hart fiir
uniibertroffene Leistung und beseitigt praktisch die Oberflichenspannung.

Werkstoffschliissel zu den empfohlenen Wendeschneidplatten
Werkstoffbezeichnung

. ) Ausgehérteter .
Unlegierte Legierte Rostfreie h Gusseisen Aluminium & Alu Hochwarmfeste Harte
‘ Stahle P Stahle M Stahle M g;:g“rostfreler Legierungen Legierungen Materialien

8 ‘ZKENNAMETAE www.kennametal.com
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&0 E g Das 77 Frassystem
B &) &=
~ @ * Patentierte Friswerkzeug-Ausfiihrungen

e Patentierte Wendeschneidplatten-Ausfiihrungen

e Patentierte HM-Schneidstoffsorten

Hervorragend geeignet zum Schruppen,
Vorschlichten und Schlichten von
Hochleistungswerkstoffen

www.kennametal.com ‘ZKENNAMETAE 9
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Das 77 Frassystem

Modular-Schaftfraser
16 mm — 40 mm

|

Weldon-Schaftfriaser
25 mm

- ——

Zylinder-Schaftfraser
16 mm — 32 mm

li

Aufsteck-Fraser
40 mm — 160 mm

10
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Drei Fraser-Ausfiihrungen:

e 7700VR08 Standard-Standard-Schaftfraser mit kleinen Durchmessern
fiir runde Wendeschneidplatten (zylindrisch, Weldon und modular:
16 mm bis 32 mm)

e 7710VRD20 Aufsteck-Fraser und Kassetten-Fraser mit WSP-Indexierung
Wendeschneidplatten (63 mm bis 416 mm)

e 7713VR10 and 12 Patentierte Fraser mit (Zylinderschaft, Modularschaft
und Aufsteckfraser): 20 mm bis 80 mm)

Diese Fraswerkzeugfamilie zeigt die Dynamik der Kennametal-Technologie —
das Konventionelle auf hdchstes Niveau zu bringen, zur Bearbeitung von sehr
schwierig zerspanbaren Hochleistungslegierungen.

Kontinuierliches Frasen unter sehr
schwierigen Bedingungen

e Fraser-Durchmesser von 16 mm bis 416 mm

¢ Maximale Anzahl von Schneiden fiir hohe Vorschiibe

e Fraser mit mittlerer und enger Teilung verflighar

¢ Runde Wendeschneidplatten fiir maximale Stabilitat

e 8 mm bis 20 mm Wendeschneidplatten-Durchmesser

e Geringe Schnittkrafte

¢ Neueste Spankammerausfiihrung maximiert die Spanabfuhr

e Satinsilber-Beschichtung verlangert Lebensdauer die Fraskorpers
(nur 7713VR Serie)

e Anti-Vibrations-Schwermetallverlangerungen mit innerer
Kiihimittelzufiihrung fiir modulare Werkzeuge

www.kennametal.com
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VRD/VR Verdrehsicherungs-Technologie
Maximale Spanableitung Fraskorper mit hohen Spankammern

und Indexierung

Die Fraser-Serie 7710 und 7713 verfiigen (iber ein einzigartiges
patentiertes Plattensitzsystem, welches die Wendeschneidplatten
verdrehsicher positioniert und ein verdrehen auch bei schwierigen
Bearbeitungen verhindert.

Ausfiihrung
mit hohen
Spanrdaumen

¢ Die innere Kiihimittelzuflihrung bis zum Spanraum maximiert die
Spanabfuhr und erhoht die Werkzeugstandzeit

- ’»\\ Die Oberflache der 7713 Fras-Korper sind Silver Satin behandelt, fiir
— s ' Innere  zysatzlichen Schutz beim Frisen von Hochleistungswerkstoffen.
s \ # °  Kihimittelzufiihrung
-8
“« % ~";-. ’
n

Maximale Standzeit Die formschliissig indexierbare runde

Wendeschneidplatte
Geometrien fiir

“ hohe Vorschiibe Die verdrehsicheren Wendeschneidplatten haben 4, 5 oder 8
Indexierungen passend zur Plattensitzausfiihrung.

e Formschlissige Positionierung der Wendeschneidplatte wahrend
anspruchsvollen Bearbeitungen

e Maximales Indexieren zur Optimierung von Standzeiten und zur
Senkung der Werkzeugkosten

Verdrehsichere
Positionierung

www.kennametal.com ‘ZKENNAMETAE 11
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77 Bewihrte Lésungen

12
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7710 Bearbeitungsbeispiel

Werkstoff: 600 Serie Hochtemperaturlegierung
Fraswerkzeug: 7710VRD20 (100 mm Fraser)
Komponente: Warmetauscher-Pumpengehiuse
Industrie: Stromerzeugung - Kernenergie
Schneidstoff-Sorte: X500

Drehzahl 105 U/min

Schnittgeschwindigkeit V¢: 33,5 m/min
Vorschub pro Zahn fz: 0,323 mm
Vorschubrate: 203 mm/min

Schnitttiefe ap: 6,35 mm

60 % Reduzierung der Bearbeitungszeit

150 % hohere Produktivitét

60 % Reduzierung der Werkzeugkosten
Keine Storung

Kein Defekt

Bisherige Schlichtbearbeitung entfllt

7713 Bearbeitungsbeispiel

Werkstoff: Edelstahl Serie 300
Fraswerkzeug: 7713VR12 (63 mm Fréser)
Komponente: Turbinenschaufel

Industrie: Stromerzeugung
Schneidstoff-Sorte: SP6519

Drehzahl 909 U/min
Schnittgeschwindigkeit V¢: 180 m/min
Vorschub pro Zahn fz: 0,3 mm
Vorschubrate: 1636 mm/min

Schnitttiefe ap: 2,2 mm

80 % hohere Standzeit!

www.kennametal.com
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77 Spanformgeometrien

RAL

Diese Geometrie wurde speziell fiir
schwere Schrupp-Bearbeitungen
entwickelt und ist die erste Wanhl fiir
Stahl und Gusseisen.

41 ¢

Eine positive und stabile
Universalgeometrie mit
Schneidkantenverrundung und
verstarkter Schneide fiir mittlere
Frasanwendung.

=42 mwm

Eine Universalgeometrie mit positiver
Schneidengeometrie und verstarkter
negativen Schneidkantenausbildung
zum Schruppen und Vorschlichten bei
schwierige Frasanwendungen und
unterbrochenen Schnitten.

77 Familie

2\3‘7 STELLRAM

422 QPMMQs

Diese positive Geometrie wird bestimmt
von einem 11° Spanwinkel und der
Schneidkantenausfiihrung "E". Sie ist
besonders geeignet fiir Schrupp- und
Vorschlichtbearbeitungen von schwierig
zerspanbaren Werkstoffen.

-442 pemmés

Diese neue positive Geometrie zur
Schrupp- und Vorschlichtbearbeitung
reduziert durch die spezielle
Geometrieausbildung erheblich die
Reibung und Schnittkrafte beim
Frasen.

=701 mm§é

Diese prazisionsgeschliffene und extrem
hochpositive Geometrie ist besonders
geeignet zur Schlichtbearbeitung

mit niedrigen Vorschiiben in einem
groBen Werkstoffanwendungsbereich
und liefert exzellente Ergebnisse bei

der Bearbeitung von diinnwandigen
Bauteilen.

-421 MM Fraswerkzeug | -25 | -41 | -42 | -421  -422 | -442 | -701
7700VR08 ° ° °
Diese hochpositive Geometrie
in Kombination mit sehr 7710VRD20 | e s
genauen umfangsgeschliffenen 7713VR10 ° ° ° °
Wendeplatten, ergibt eine sehr
prizise Schneidkantenausbildung fiir 7713VR12 ° o ° o
optimale Spankontrolle primér beim
Vorschlichten und Schlichten von
hochwarmfesten Legierungen.
Werkstoffschliissel zu den empfohlenen Wendeschneidplatten
Werkstoffbezeichnung
Gt Blmr mIi wpine @oeen @lonin o g
www.kennametal.com ‘ZKENNAMETAE 13
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77 Schneidstoff-Sorten

Fraswerkzeug GH1 MP91M SP4019 SP6519 X500 X700
7700VR08 ° ° ° ° °
7710VRD20 ° °
7713VR10 ° ° °
7713VR12 ° °

GH1 ¢

Unbeschichtetes Feinstkorn
Diese Feinstkorn-Sorte ist besonders

geeignet fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten.

In Kombination mit hoch positiven
Geometrien erlaubt diese Sorte sehr scharfe
Schneidekantenausfiihrung und reduziert
erheblich den Schnittdruck beim Frasen.

MP91IM ¢

Beschichtungstyp: CVD, TiN-MT-TiCN-AI203

Mit ihrer Aluminiumoxid-Beschichtung
wird diese Sorte immer empfohlen, wenn
VerschleiBfestigkeit wichtiger ist als
Zahigkeit.

SP4019 &

Beschichtungstyp: PVD, TiAIN Feinstkorn

Diese sehr verschleiBfeste Sorte ist
besonders fiir leichte Schruppbearbeitungen
und zum Schlichten bei kleineren
Spanquerschnitten geeignet.

SP6519 $émmbé

Beschichtungstyp: PVD, TiAIN

Diese Sorte verfiigt (iber eine Kombination
aus zahem Substrat mit einer neuen
Generation von TiAIN Super-Nano-
Beschichtung, Extrem hart und

nahezu frei von Eigenspannungen bei
unvergleichbarer Leistung.

X500 ébumé

TIN-TIC-TIN CVD-Beschichtung.

Fiir schwierige Anwendungen wie
Schlagbelastung, Schnittunterbrechungen
und hohen Vorschubsraten bei groBer
Bearbeitungssicherheit. Fiir niedrige bis
mittlere Schnittgeschwindigkeiten.

X700 mwmé§

Beschichtungstyp: PVD, TiAIN, X-Grade ™
Technologie

Diese Kombination aus einer sehr
verschleiBfesten TiAIN PVD-Beschichtung
und speziell entwickeltem Hartmetallsubstrat
liefert hervorragende Standzeiten, auch bei
langen Kontakizeiten der Schneidkante.

Werkstoffschliissel zu den empfohlenen Wendeschneidplatten

Werkstoffbezeichnung
f f ; Ausgehérteter L
Unlegierte Legierte Rostfreie h Gussei Aluminium & Alu Hochwarmfeste Harte
‘ Stahle Stahle M Stahle M (PH) rostfreier usseisen Legierungen Legierungen Materialien

14
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S 5230 Chevron Walzenstirnfraser

Neue MaBstabe der Produktivitat

*® Einzigartige Wendeschneidplatten-Anordnung
reduziert die Schnittkrafte

¢ Innere Kiihimittelzufiihrung auf jede einzelne
Wendeschneidplatte, fiir eine maximale Spanabfiihrung

¢ Kontinuierlicher Schneideneingriff fiir maximalen
Materialabtrag

www.kennametal.com KZKENNAMETAE 15



‘ZKENNAMETAE

2\ O‘ STELLRAM

B
Die 5230VS-Serie: Senken Sie die Bearbeitungszeit um bis zu 50 % und mehr

Aufsteck-Fraser « 90-Grad-Schruppen
50 mm - 100 mm ¢ Hohes Zeitspanvolumen

¢ Hohe Stabilitat und Steifigkeit

¢ (Quadratische Wendeschneidplatten mit 4 Schneidkanten

¢ Drei Sorten, vier Geometrien

o Aufsteckfraser- und Schaftfraser-Ausfithrungen

e Standard- und extra lange Ausfiihrungen verfiighar

e Werkzeugdurchmesser von 50 mm bis 100 mm

¢ Wendeschneidplatten-GroBen 9,52 mm und 12,70 mm
¢ Geeignet fiir Schnitttiefen von 51 mm bis 133 mm

5230 Bearbeitungsbeispiele

Werkstoff: Titan 555-3

Fraswerkzeug: 5230VS12 (63 mm Fréser)
Komponente: Fahrwerk

Industrie: Luftfahrt

Schneidstoff-Sorte: X500

Drehzahl 150 U/min
Schnittgeschwindigkeit V¢: 29,7 m/min
Vorschub pro Zahn fz: 0,1 mm/min
Vorschubrate: 60 mm/min

Schnitttiefe ap: 50 mm

Zerspanungsrate erhoht um 300%!

Werkstoff: Titan 6-4

Fraswerkzeug: 5230VS12 (80 mm Fréser)
Komponente: Schott

Industrie: Luftfahrt

Schneidstoff-Sorte: X500

Drehzahl 275 U/min
Schnittgeschwindigkeit V¢: 69,0 m/min
Vorschub pro Zahn fz: 0,1 mm/min
Vorschubrate: 148 mm/min

Schnitttiefe ap: 60 mm

Unglaubliche Zerspanungsrate von 110 cn¥® / min

16 ‘ZKENNAMETAE www.kennametal.com
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Entwickelt von innen nach auBBen
Axial-Eingriff ist der Schliissel
Das fortschrittliche Chevron-Design garantiert, dass sich wéahrend der Bearbeitung, beim Ein und Austritt ins Material, immer

mindestens eine Schneide im Eingriff befindet. Dies sorgt fiir eine optimale harmonische Stabilitat, reduziert die Leistungsaufnahme
und maximiert die Standzeit.

Eine kurze Anzugsschraube Einzellinienkontakt ... keine zwei Wendeschneidplatten
ermoglicht ein Kuhimittel- haben Kontakt mit dem Werkstiick auf der gleichen axialen
Reservois im inneren des Ebene, um Vibrationen zu reduzieren und um maximale
Frasers Vorschubgeschwindigkeiten zu realisieren

GroBziigiger Spanraum fiir eine
effektive Spanabfiihrung

\

Die Kiihlschmiermittel-Ports

_» konnen selektiv mittels einer
# VerschluBschraube blockiert
werden, um Druck und Menge des
Kiihlschmiermittels zu regulieren

Auf jede Wendeschneidplatte
// ist ein individueller

" Kiihlschmiermittel-Port gerichtet,

fiir eine maximale Spanabfuhr

Kiihlschmiermittel-

Reservoir fiir eine
gleichméBige Versorgung der
Kiihischmiermittel-Ports

Die Wendeschneidplatten
am Umfang in "Non-Wiper"
Ausfiihrung erzeugen _—

eine 90°-Schulter. Eine Die Stirn-
Wendeschneidplatten-GroBe Wendeschneidplatten
passt in alle Umfangs- . in "Wiper-Ausfiihrung"
Plattensitze. === erméglichen eine deutlich
Kiihlschmiermittel- —— bessere Oberflachengiite
= der Stirnflachen

Verschlussschraube |

Die Wendeschneidplatten-Anordnung ermaglicht einen weichschneidenden progressiven
Schneideneingriff fiir eine lange Standzeit

www.kennametal.com I:ZKENNAMETAE 17
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5230 Spanformgeometrien

-41 QPQ

Eine positive und stabile
Universalgeometrie mit
Schneidkantenverrundung und
verstarkter Schneide fiir mittlere
Frasanwendung.

422 mwms

Diese positive Geometrie verfligt liber
einen Spanwinkel von 11° und eine
Schneidkantenausfiihrung "E". Sie ist
geeignet flir Schruppbearbeitungen
und zum Vorschlichten von schwierig
zu bearbeitenden Werkstoffen.

X500 w6

TIN-TIC-TIN CVD-Beschichtung.
Fiir schwierige Anwendungen wie

und hohen Vorschubsraten bei groBer

Bearbeitungssicherheit. Flir niedrige bis

mittlere Schnittgeschwindigkeiten.

MPOIM ¢

VerschleiBfestigkeit wichtiger ist als
Zahigkeit.

Schlagbelastung, Schnittunterbrechungen

Beschichtungstyp: CVD, TiN-MT-TiCN-AI203

Mit ihrer Aluminiumoxid-Beschichtung
wird diese Sorte immer empfohlen, wenn

KZKENNAMETAE

-423 ¢

Eine stabile Geometrie zum Schruppen mit
flachem primar Spanwinkel, gefolgt von
einer positiveren sekundar Spanleitstufe
mit leichter Schneidkantenverrundung

zur Reduzierung des Schnittdrucks

und Verminderung der Spanreibung fiir
ungehinderten Spanfluss

TN 444

Eine sehr stabile und flache Geometrie
ohne Spanformgeometrie mit negativer
T-Fase an der Schneidkante, fiir
schwere Schruppbearbeitungen und
Schlagbeanspruchung.

SP6519 ¢evwmé

Beschichtungstyp: PVD, TIAIN

Diese Sorte verfiigt iber eine Kombination
aus einem zdhen Substrat mit einer

neuen Generation von TiAIN Super-Nano-
Beschichtung, Extrem hart und nahezu frei
von Eigenspannungen bei unvergleichbarer
Leistung.

Werkstoffschliissel zu den empfohlenen Wendeschneidplatten

Werkstoffbezeichnung
f f ; Ausgehérteter L
Unlegierte Legierte Rostfreie h Gussei Aluminium & Alu Hochwarmfeste Harte
‘ Stahle P Stahle M Stahle M (PH) rostfreier usseisen Legierungen Legierungen H Materialien

Stahl

18 ‘ZKENNAMETAE
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) - 5505 Kugelkopf-Konturfraser

Konturfrasen von unlegierten Stahlen bis
zu Hochtemperatur-Superlegierungen

www.kennametal.com ‘Z KENNAMETAL 19
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5505VX Neuester Stand der Technik bei Kugelkopf-Frasern

Weldon-Schaftfraser
20 mm — 50 mm

Zylinder-Schaftfraser
16 mm - 32 mm

Modular-Schaftfraser
16 mm — 32 mm

o Verstarkte Ausfiihrung fiir die Schruppbearbeitung
¢ Hohe Spanvolumen

¢ Hervorragende Spankontrolle und -abfuhr

5505VX Kugelkopf-Fréser sind ideal geeignet zum Schruppen und
Vorschlichten von unlegierten Stahlen, legierten Stéhlen, rostfreien
Stahlen, hochwarmfesten Legierungen und Gusswerkstoffen.

¢ Eine Sorte, eine Geometrie fiir alle Anwendungen

¢ Wendeschneidplatte mit spiralformiger Schneiden-Ausfiihrung
und einer stabilen Befestigung fiir héhere Vorschubsraten

¢ Doppelseitige Wendeschneidplatte fiir geringere Lagerbestinde
e Geeignet zum Frasen von Nuten mit Vollradius

Bearbeitungsbeispiel

20 ‘ZKENNAMETAE

Werkstoff: Edelstahl 403
Fraswerkzeug: 5505VX (25 mm Fraser)
Komponente: Turbinenschaufel
Industrie: Stromerzeugung
Schneidstoff-Sorte: SP6519

Drehzahl 2.293 U/min
Schnittgeschwindigkeit Vg: 183 m/min
Vorschub pro Zahn f;: 0,28 mm
Vorschubrate: 1.285 mm/min
Schnitttiefe ap: 3,18 mm

40 % héhere Produktivitit

www.kennametal.com
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5505VX Kugelkopf-Fraser fiir die Schruppbearbeitung

Modulares System absorbiert
Vibrationen bei groBen Langen/
Durchmesser-Verhéltnissen TSS——

Wendeschneidplatte mit
spiralformiger Schneiden-

Ausﬁ?hrung fi]r. ht‘)'here. Axiale Anschlagschraube
Schmttgeschwmdlgkelten  fiir zusétzliche Sicherheit
Vorschiibe s

Peripherie-geschliffene
Wendeschneidplatte erzeugt einen
perfekten iibergangslosen Radius
beim Nutenfrésen

Eine Wendeschneidplatten-
Geometrie fiir alle Werkstoffe

sind ideal geeignet fiir mittlere bis
schwere Schruppbearbeitungen

Doppelseitige Wendeschneidplatte
mit zwei Schneidkanten

www.kennametal.com KZKENNAMETAE 21
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Bearbeitungsbeispiel

Werkstoff; Titan 6-4

Komponente: Ventilkérper

Industrie: 01 und Gas

Fraswerkzeug: 5505VX (25 mm Fréser)
Schneidstoff-Sorte: SP6519

Drehzahl 1.469 U/min
Schnittgeschwindigkeit Vg: 115 m/min
Vorschub pro Zahn fz: 0,135 mm
Vorschubrate: 395.3 mm/min
Schnitttiefe ap: 1,5 mm

Spiralférmiges Interpolieren verdoppelte die Produktivitét

-F ¢pmmbs

Diese Kugelkopf-Geometrie basiert auf einer umseitig geschliffenen Wendeschneidplatte mit
Spanformgeometrie. Sie ist geeignet zur Schrupp- und Vorschlichtbearbeitung von allen Werkstoffen
auBer Aluminium. Die Spanformgeometrie ist ausgestattet mit Spannuten fiir eine bessere Spankontrolle.

SP6519 $émmbsd

Beschichtungstyp: PVD, TIAIN

Die Kombination aus einem zihen Substrat mit einer neuen Generation von TiAIN Super-Nano-Beschichtung
macht diese neue PVD-Beschichtung nahezu frei von Eigenspannungen und extrem verschleiBfest fiir
unerreichte Leistungen.

Erste Wahl fiir Edelstahl, Hochtemperatur-Legierungen und Titan bei stabilen Bedingungen. Aber auch
Stahl, Stahllegierungen und Gusseisen konnen mit dieser Schneidstoffsorte bearbeitet werden.

Werkstoffschliissel zu den empfohlenen Wendeschneidplatten

Werkstoffbezeichnung
f f ; Ausgehérteter L
Unlegierte Legierte Rostfreie h Gussei Aluminium & Alu Hochwarmfeste Harte
‘ Stahle P Stahle M Stahle M g;:?ﬂrostfreler usseisen Legierungen Legierungen Materialien
22 ‘ZKENNAMETAE www.kennametal.com
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anf=y 5720 Patentierter Profil-
RO u. Taschenfraser fur die
Aluminiumbearbeitung

Hochgeschwindigkeits-Aluminiumbearbeitung
auf hochstem Niveau

www.kennametal.com KZKENNAMETAE 23
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S090998®

5720 Patentierte Hochgeschwindigkeits-Fraser fiir die Aluminiumbearbeitung

5720 bis zu 51.000 U/min Extreme Zerspanungsrate, passend fiir lhre

Zylinder-Schaftfraser Bearbeitung
25 mm - 32 mm * Speziell fiir die Bearbeitung von Auskammerungen und Profilen
in Aluminium und Aluminiumlegierungen entwickelt

° Pie Baureihe 5720 wurde entwickelt, hergestellt und getestet in
Ubereinstimmung mit EN ISO 15641:2001, um eine maximale
Stabilitat bei Hochgeschwindigkeitshearbeitungen zu gewahrleisten

e Jedes Werkzeug besitzt eine innere Kiihimittelzufiihrung fiir eine
bessere Spanabfuhr und hohere Vorschiibe

¢ Die Plattensitze sind verstérkt fiir hohe Vorschiibe und ein
sicheres Schrig-Eintauchfrasen

Aufsteck-Friser e Exzellente Fraswerkzeuge zur Bearbeitung diinnwandiger

Komponenten

¢ HSK Sonderwerkzeuge auf Anfrage mdglich

40 mm - 80 mm

Zylinderschaftfraser und HSK Sonderschaftfriaser sind gewuchtet
G6.3 @ 30.000 U/MIN fiir Durchmesser bis 50 mm. Durchmesser
iber 50 mm sind gewuchtet auf G6.3 @ 24.000 U/MIN.

5720 Wendeschneidplatten: 12 verschiedene Radien mit der
gleichen Schnitttiefe-Kapazitat von 16 mm sind verfiigbar.

Modular-Schaftfraser
25 mm -32 mm

24 ‘ZKENNAMETAE www.kennametal.com
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5720 Patentierte Extrem-Hochgeschwindigkeits-Fraser
fur die Aluminiumbearbeitung

Zylinderschaftfraser entwickelt
und gewuchtet fiir G6.3 bei
30.000 U/MIN

, Geeignet fir den Einsatz
mit bis zu 51.000 U/min

Spanraum entwickelt fiir
maximale Spanabfuhr

,\\

Ausgezeichnetes Werkzeug
fiir die Bearbeitung
dinnwandiger Komponenten Innere Kiihimittelzufiihrung

. fiir maximale Spanabfuhr

Wendeschneidplatten mit
verschiedenen Radien kdnnen
eingesetzt werden ohne dass sich
das LangenmaB des Werkzeugs
veréndert

12 verschiedene Radien mit der gleichen
Schnitttiefe von 16 mm sind verfiigbar

www.kennametal.com KZKENNAMETAE 25
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5720 Bearbeitungsbeispiel

B ) Werkstoff: Aluminium 2024
rs Fraswerkzeug: 5720VX (32 mm Fraser)
A Komponente: Sitztrager
_ _ - D Industriezweig: Luftfahrt
"AJ > 4’#’ Schneidstoff-Sorte: GH1
Drehzahl: 17.491 U/min
A Schnittgeschwindigkeit V¢: 1.758 m/min

Vorschub pro Zahn fz: 0,25 mm
Vorschubrate: 8.745 mm/min
Schnitttiefe: 2,5 mm

\ Ergebnis: 400 % héhere Produktivitit

5720 Hochgeschwindigkeits-Geometrie
721 ¢

Diese extrem hoch positive Geometrie ist sehr gut geeignet fiir die Bearbeitung von
Aluminium-Legierungen, Kupfer und Messing. Die umfangsgeschliffene Wendeschneidplatte
hat eine hochpositiv gesinterte und polierte Spanformgeometrie mit scharfer
Schneidkantenausbildung. Sie ist besonders geeignet zur Bearbeitung von diinnwandigen
Komponenten.

Hochgeschwindigkeits-Schneidstoff-Sorte
e d T e Pl i GH1 ’

Unbeschichtetes Feinstkorn

Diese Feinstkorn-Sorte wurde fiir die Bearbeitung von Aluminium-Legierungen, Kupfer,
Messing und Kevlar usw. entwickelt. GH1 eignet sich gut zur Bearbeitung mit und ohne
Kiihlschmiermittel In Kombination mit hoch positiven Geometrien erlaubt diese Sorte sehr
scharfe Schneidekantenausfiihrung und reduziert erheblich den Schnittdruck beim Frasen.

Werkstoffschliissel zu den empfohlenen Wendeschneidplatten

Werkstoffbezeichnung
f f ; Ausgehérteter L
Unlegierte Legierte Rostfreie h Gussei Aluminium & Alu Hochwarmfeste Harte
‘ Stahle P Stahle M Stahle M g;::ﬂrostfreler usseisen Legierungen S Legierungen Materialien
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& 9702 Hochgeschwindigkeits-

avaa Fraser fur die
sl 3 Aluminiumbearbeitung

Hervorragende Leistung in einem 20-mm-Fraser

www.kennametal.com ‘ZKENNAMETAE 27
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5702 Hochgeschwindigkeits-Fraser fiir die Aluminiumbearbeitung

5702 bis zu 43.000 U/min Extreme Zerspanungsrate,
Zylinder-Schaftfriser passend fiir Ihre Bearbeitung
20 mm e Speziell fiir die Bearbeitung von Auskammerungen und Profilen

in Aluminium und Aluminiumlegierungen entwickelt

e Entwickelt, hergestellt und getestet in Ubereinstimmung
mit EN IS0 15641:2001, um maximale Stabilitat bei
Hochgeschwindigkeitshearbeitungen zu gewahrleisten

¢ Die innere Kiihimittelzufiihrung gewéhrleistet eine bessere
Spanabfuhr und héhere Vorschubraten

e Die Plattensitze sind verstéarkt fiir hohe Vorschiibe und ein
sicheres Schrag-Eintauchfrasen wéhrend der Bearbeitung

o Exzellente Fraswerkzeuge zur Bearbeitung diinnwandiger
Komponenten

e HSK Sonderfraser auf Anfrage maglich
¢ 12 mm axiale Schnitttiefe
¢ 5 Radien verfiigbar

¢ -701 umfangsgeschliffene Geometrie ideal fiir die
Hochgeschwindigkeits-Aluminiumbearbeitung

¢ Gewuchtet auf G6.3 @ 30.000 U/min

5702 Bearbeitungsbeispiel

i Werkstoff: Aluminiumlegierung 7175
Komponente: Flugzeugrumpf
Industriezweig: Luftfahrt

Werkzeug: 5702VX (20-mm-Fréser)
Schneidstoff-Sorte: GH1
Schnittgeschwindigkeit V¢: 754 m/min
Drehzahl: 12.000 U/min

Vorschub pro Zahn fz: 0,25 mm
Vorschubrate: 6.000 mm/min

Prézisions-Wendeschneidplatten gewahrleisten
hervorragende Ergebnisse bei der Bearbeitung

diinnwandiger Komponenten, die sich auch mit
hervorragenden Oberflidchengiiten auszeichnen

28 ‘:ZKENNAMETAE www.kennametal.com
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5702 Prazisions-Hochgeschwindigkeits-Fraser fiir die Aluminiumbearbeitung

Zylinder-Schaftfraser entwickelt

und gewuchtet fiir G6.3 bei

30.000 U/min <
N

Spanraum entwickelt fiir
maximale Spanabfuhr

Ausgezeichnetes Fraswerkzeug N\ Geeignet fiir den Betrieb mit

fiir die Bearbeitung diinnwandiger \ e " bis zu 43.000 U/min
Komponenten

Umfangsgeschliffene
unbeschichtete Feinstkorn-
Wendeschneidplatten kénnen
mit oder ohne Kiihischmiermittel _~

Wendeschneidplatten mit 5 verschiedenen Eckenradien
bei gleicher axialer Schnitttiefe

eingesetzt werden F
5702 Geometrie 5702 Sorte
Diese extrem hoch positive Geometrie Unbeschichtetes Feinstkorn
ist sehr gut geeignet fiir die Bearbeitung ) . .
L . Diese Feinstkorn-Sorte wurde fiir

vor(; /Rlllumlp |umD-_Leg7|er1urégen, Ktupfer die Bearbeitung von Aluminium-

.un ..e.S?'”g- 1e - .0 eome_ re M fat .= Legierungen, Kupfer, Messing und

ist prazisionsgeschliffen und bietet Kevlar usw. entwickelt. GH1 eignet

hervorragende Leistungen bei sich gut zur Bearbeitung mit und ohne

der Bearbeitung diinnwandiger Kiihlschmiermittel, In Kombination

Komponenten. mit hoch positiven Geometrien
erlaubt diese Sorte sehr scharfe
Schneidekantenausfiihrung und
reduziert erheblich den Schnittdruck
beim Frasen.

Werkstoffschliissel zu den empfohlenen Wendeschneidplatten
Werkstoffbezeichnung
. ) : Ausgehérteter i
Unlegierte Legierte Rostfreie h : Aluminium & Alu Hochwarmfeste Harte
‘ Stahle P Stahle M Stahle M g;:?ﬂrostfreler ‘ Gusseisen ‘ Legierungen Legierungen H Materialien
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WELTWEITE ZENTRALE

Kennametal Inc.

1600 Technology Way

Latrobe, PA 15650 USA

Telefon: 800 446 7738 (USA und Kanada)
E-mail: ftmill.service@kennametal.com

EUROPA-ZENTRALE

Kennametal Europe GmbH
Rheingoldstrasse 50

CH 8212 Neuhausen am Rheinfall
Schweiz

Telefon: +41 52 6750 100

E-mail: neuhausen.info@kennametal.com

ASIEN-PAZIFIK-ZENTRALE

Kennametal Singapore Pte. Ltd.
3A International Business Park

Unit #01-02/03/05, ICON@IBP
Singapore 609935

Telefon: +65 6265 9222

E-mail: k-sg.sales@kennametal.com

HAUPTSITZ INDIEN
Kennametal India Limited

8/9th Mile, Tumkur Road

Bangalore - 560 073

Telefon: +91 80 2839 4321 or +91 080 43281444
E-mail: bangalore.information@kennametal.com
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Woullener Feld 39 - 58454 Witten
Tel. (023 02) 9 60 61-0 - Fax (0 23 02) 69 90 95 E

Kennametal Inc. www.horo-hartmetall.de

1600 Technalogy Way
Latrobe, PA 15650
USA

www.kennametal.com
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