KZKENNAMETAE

WERKZEUGLOSUNGEN
FUR VERBUNDWERK-
STOFFE




WERKZEUGLOSUNGEN
FUR
VERBUNDWERKSTOFFE

Die Geschichte von Kennametal ist eine Geschichte kontinuierlicher
Innovation. Unsere Kombination aus fundiertem Fachwissen in den
Materialwissenschaften und umfassender Anwendungserfahrung fur
eine breite Palette von Zerspanungs- und Formgebungsanforderungen
macht uns zu einem zuverlassigen Problemloser, der lhnen die
Werkzeuge, das Wissen und die Unterstutzung bietet, die Sie benotigen,
um Kosten zu sparen, eine hohere Produktivitat zu erzielen und sie zum
Erfolg fihren — ganz gleich, wie groB die Herausforderungen sind.
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LASSEN SIE UNS
HRE FERTIGUNG
AUF DIE
NACHSTE EBENE
BRINGEN

Unsere Werkzeuge und verschleiBfesten Losungen
ermoglichen es unseren Kunden, langer, schneller und
mit groBerer Prazision zu zerspanen. Und wir sind immer
bereit, uns anzupassen, indem wir in neue Technologien
wie den 3D-Druck investieren, um noch fortschrittlichere
Produkte und Losungen zu entwickeln.

Wenn Sie mehr erfahren mochten, wenden Sie sich bitte an lhren
ortlichen Vertriebsmitarbeiter oder Ihren autorisierten Kennametal
Vertriebspartner.
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Bohrungsbearbeitung

SPF-Bohrer fur Py
Verbundwerkstoffe

SPF-Vollhartmetall-Bohrer bieten ein
spezielles Design fur die Bearbeitung

von Verbundwerkstoffen und
Schichtverbund-Werkstoffen

Werkstoffe

(H

Anwendungen

Ohne Kiihimittel:
@ Bohren @ Trockenbearbeitung
&> Bohren:

Geschichtete Platten

Werkzeugmaschinen

@ ADU @ CNC 0 Roboter

Merkmale

¢ Modernstes 90°-Spitzenwinkeldesign erhoht
die Zentrierbarkeit des Werkzeugs und
minimiert Delamination.

¢ Mehrschichtige CVD-Diamantbeschichtung
flr verlangerte Standzeit bei hoher
VerschleiBfestigkeit und geringerer Reibung.

¢ Die Kombination aus Design und Schneidstoff

fuhrt zu weniger Kraftaufwand und
verbesserter Bohrungsglite.
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'-. 173 j=rats ; . g 1]

Produktsortiment

e Das Standardprogramm deckt alle
groBeren Durchmesser bis zu 12,7
mm (0,5 Zoll) ab.

e Die Zwischenabmessungen der
Durchmesser sind als Semi-
Standards erhaltlich.

e \Veitere Langen sowie Stufenbohrer
konnenals kundenspezifische Losungen
angeboten werden.




- -|D ® Primér
O Sekundér

90° \\ D1

b

o
B531/B532 SPF ¢ 3xD/5xD &

D1 — Durchmesser

kurz e KDF400 mm Zoll L5 LS D

B531A03300SPF 3.300 0.1299 1,5 36 6

B531A04000SPF 4,000 0.1575 18 36 6

B531A04851SPF 4,851 0.1910 2,2 36 6

B531A06000SPF 6,000 0.2362 2,7 36 6

B531A06400SPF 6,400 0.2520 2,9 36 8

B531A07938SPF 7.938 0.3125 3,6 36 8

B531A12725SPF 12,725 0.5010 5,8 45 14

Toleranz « Zoll

Nenndurchmesserbereich | D1 Toleranz m7 D Toleranz h6 Nenndurchmesserbereich | D1 Toleranz m7 D Toleranz h6
>3-6 0,004/0,016 0,000/-0,008 > 0.1181-0.2362 0.0002/0.0006 0.0000/-0.0003
>6-10 0,006/0,021 0,000/-0,009 > 0.2362-0.3937 0.0002/0.0008 0.0000/-0.0004
>10-18 0,007/0,025 0,000/-0,011 > 0.3937-0.7087 0.0003/0.0010 0.0000/-0.0004
>18-25,4 0,008/0,029 0,000/-0,013 > 0.7087-10.0000 0.0003/0.0011 0.0000/-0.0005

CFK, CFK/CFK
CFK/Aluminium
CFK/Titan
CFK/Rostfrei
CFK/Aluminium/Titan
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SPF-Bohrer ¢ B53 ¢ Sorte KDF400™ ¢ Trockenbearbeitung ¢
Bohrerdurchmesser 3-12 mm (0,1181-0,4724 Zoll)

Metrisch
Empfohlener Vorschub (f)

[ ¢ | 1 90 120 150 mm/U 003-020 003020 003020 003020 003020  0,03-0,20

Schnittgeschwindigkeit - Vc

Bereich — SFM Empfohlener Vorschub (f)

1/8 3/16 1/4 5/16 3/8 1/2
125 188 .250 313 375 .500

B IPR(Zoll)  0.001-0.08 0.001-0.08 0.001-0.08  0.001-0.08  0.001-0.08  0.001-0.08
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Bohrungsbearbeitung

DAL-Bohrer fur
CFK-Metall-Schicht-

verbundwerkstoffe

DAL-Bohrer eignen sich fiir die Bohrungen mit CFK-
Metall-Schichtverbundwerkstoffen. Die Bohrer konnen

fur alle Schichtkombinationen verwendet werden: CFK-

Ti-Al sowie CFK-Ti, CFK-Al und auch gerade Ti oder Al

Werkstoffe
¢ wlg
Anwendungen
Ohne Kiihlmittel:
@ Bohren @ Trockenbearbeitung

&> Bohren: Innere Kiihimittelzufiihrung:
N Geschichtete Platten Nass/MQL

Werkzeugmaschinen

@ ADU @ CNC 0 Roboter

Merkmale

e [nnovatives Doppelwinkel-Spitzendesign bietet
hervorragende Zentrierbarkeit und weniger
Gratbildung beim Austritt auf der Metallseite von
Schichtverbundwerkstoffen

e Bohrer mit innerer Kihimittelzuflhrung
sowie ohne Kuhimittel fir Anwendungen mit

Standardkihlmittel, MQL oder sogar trocken.

¢ Die hochpolierten Spannuten gewahrleisten eine
verbesserte Spanabflihrung, auch bei MQL.

e Unbeschichtete Bohrer aus verschleiBfestem,
feinkornigem Hartmetall fiir kostengunstiges
Bohren.

Unbeschichteter
Hartmetallbohrer

Produktsortiment

e Standard-Durchmesserbereich von
4.828-14.288 mm (0,1901 Zoll—
0,5625 Zoll).

e /wischenabmessungen der Durchmesser
und Bohrer mit PKD-Spitze sind als
Semi-Standards erhaltlich.

e \Neitere Langen sowie Stufenbohrer
konnen als kundenspezifische Losungen
angeboten werden.

e Vier Fiihrungsfasen fUr erhohte Stabilitat.
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B551A DAL » 3xD \)

D1 — Durchmesser

kurz ¢ KN15 )]
B551A04763DAL 4,763 0.1875 3/16 66 28 20 0,8 36 6
B551A06350DAL 6,350 0.2500 1/4 79 34 24 11 36 8
B551A07938DAL 7.938 0.3125 5/16 79 41 29 1,4 36 8
B551A09525DAL 9,525 0.3750 3/8 89 47 35 1,7 40 10
B551A14288DAL 14,288 0.5625 9/16 115 65 45 2,5 48 16

156°( 128° I x D @
® Primar

L) O Sekunddr

[;

4
=B
OCOe e

B556A DAL  3xD i{j

kurz e KN15 D
B556A04763DAL 4,763 0.1875 3/16 66 28 20 0,8 36 6
B556A04826DAL 4,826 0.1900 S 66 28 20 0,9 36 6
B556A06350DAL 6,350 0.2500 1/4 79 34 24 1,1 36 8
B556A07938DAL 7.938 0.3125 5/16 79 4 29 1,4 36 8
B556A09525DAL 9,525 0.3750 3/8 89 47 35 1,7 40 10
B556A14288DAL 14,288 0.5625 9/16 115 65 45 2,5 48 16
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Schichtverbund-Bohrer ¢ B551/B541 Baureihe ¢ Sorte KN15™ ¢ Trocken
e Bohrerdurchmesser 3-20 mm (0,1181-0,7874 Zoll)

Schnittgeschwindigkeit Metrisch
Werkstoff- -Ve

gruppe Bereich — m/min. Empfohlener Vorschub (f)

n 2 15 80 120 mm/U  0,01-0,05 0,02-0,07 0,03-0,10 0,04-0,12 0,05-0,15 0,05-0,18 0,06-0,21 0,07-0,23
n 3 10 10 15 mm/U  0,01-0,05 0,02-0,07 0,03-0,10 0,04-0,12 0,05-0,15 0,05-0,18 0,06-0,21 0,07-0,23
n 4 10 15 25 mm/U  0,01-0,05 0,02-0,07 0,03-0,10 0,04-0,12 0,05-0,15 0,05-0,18 0,06-0,21 0,07-0,23

Schnittgeschwindigkeit
Werkstoff- -Ve
gruppe

n 2 50 260 390 IPR (Zoll/U) 0.000-0.002 0.001-0.003 0.001-0.004 0.002-0.005 0.002-0.006 0.002-0.007 0.002-0.008 0.003-0.009
n 3 30 30 50 IPR (Zoll/U) 0.001-0.002 0.001-0.003 0.001-0.004 0.002-0.005 0.002-0.006 0.002-0.007 0.002-0.008 0.003-0.009
n 4 30 50 80 IPR (Zoll/U) 0.001-0.002 0.001-0.003 0.001-0.004 0.002-0.005 0.002-0.006 0.002-0.007 0.002-0.008 0.003-0.009

Schichtverbund-Bohrer ¢ B556/B546 * Sorte KN15 ¢ Innere
Kiihimittelzufiihrung ¢ Bohrerdurchmesser 3-20 mm (0,1181-0,7874 Zoll)

Schnittgeschwindigkeit Metrisch
Werkstoff- -Ve

gruppe Bereich — m/min. Empfohlener Vorschub (f)

Startwert

KN : 15 120 150 mmU 0,01-0,05 0,02-0,07 0,03-0,10 0,04-0,12 0,05-0,15 0,05-0,18 0,06-0,21 0,07-0,23
KN : 10 15 25 mmU  0,01-0,05 0,02-0,07 0,03-0,10 0,04-0,12 0,05-0,15 0,05-0,18 0,06-0,21 0,07-0,23
| ¢ | 10 25 50 mmU 0,01-0,05 0,02-0,07 0,03-0,10 0,04-0,12 0,05-0,15 0,05-0,18 0,06-0,21 0,07-0,23

Schnittgeschwindigkeit
Werkstoff- -Ve

gruppe Bereich — SFM Empfohlener Vorschub (f)

n 2 50 390 490 PR (Zoll/U) 0.000-0.002 0.001-0.003 0.001-0.004 0.002-0.005 0.002-0.006 0.002-0.007 0.002-0.008 0.003-0.009
n 3 30 50 80  IPR (Zoll/U) 0.001-0.002 0.001-0.003 0.001-0.004 0.002-0.005 0.002-0.006 0.002-0.007 0.002-0.008 0.003-0.009
n 4 30 80 160  IPR (Zoll/U) 0.001-0.002 0.001-0.003 0.001-0.004 0.002-0.005 0.002-0.006 0.002-0.007 0.002-0.008 0.003-0.009
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Bohrungsbearbeitung

KenTIP™ FS

Modulares Bohren fur
Verbundwerkstoffe und CFK-Metall-
Schichtverbundwerkstoffe

Werkstoffe

¢ w8l
Anwendungen
Ohne Kiihimittel:
@ Bohren e Trockenbearbeitung
<& Bohren: Innere Kihimittelzufiihrung:
@ Geschichtete Platten Nass/MQL
I Bohren:

Vibrationsunterstiitzt

Werkzeugmaschinen (\

O~ @ a
Q Roboter Q‘

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

KenTIP FS-Schneidkorper decken den gesamten vorderen Teil des Bohrers ab. Die Schnittstelle
ist komplett geschiitzt vor Spanfluss und eventuellem Werkstiickkontakt. Hartmetall, wo es
drauf ankommt.
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Doppelwinkelgeometrie mit 128° und 90° Doppelwinkelgeometrie mit 128° und 155° Spitzenwinkel,

Spitzenwinkel, die Delaminationen verhindert. die Grate an den Bohrungsaustritten verhindert.
Fiir Verbundwerkstoffe und Fiir CFK-Metall-Schichtverbundwerkstoffe, NE-Metalle und
Schichtverbundwerkstoffe. Hochtemperaturbesténdige Legierungen.
Mit innerer Mit innerer
Kiihimittelzuflihrung. Kiihimittelzufiihrung.
Diamantbeschichtung flir optimale Standzeit Unbeschichtet filr kostengtinstiges Bohren.
bei Schichtverbundwerkstoffen. Diamantbeschichtung fiir verldngerte Standzeit, optional.
FUR HERKOMMLICHE FUR
BOHRANWENDUNGEN VIBRATIONSUNTERSTUTZTES
BOHREN

= -
3 a7
SPF DAL DAV

Intelligente Schnittstelle
Maximale Leistung und lange Standzeit,
selbst bei instabilen Bedingungen.

Schnelles Losen

Jeder Bohrerkorper wird mit dem
KenTIP FS Smart-Schliissel geliefert.
Das einfache Austauschen der
Schneidkorper in der Maschine
reduziert die Maschinenstillstandszeit

und spart damit Kosten. /

Multi-Kiihimittelkanéle

Mit der Kiihimittelzufiihrung zur
Bohrerspitze und zur Spanflache
wird das Kiihimittel garantiert
an die Stellen zugefiihrt, wo es
bendtigt wird.

Recycling statt Wiederaufbereitung
KenTIP FS bietet mit jedem neuen
Schneidkorper die gleiche stabile und
wiederholbare Leistung. Senken Sie Ihre
Betriebskosten mit weniger Lagerhaltung
an Werkzeugen und vereinfachten
Prozessen.

kennametal.com 1
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KenTIP™ FS-Schneidkorper e DAV

Bestellnummer

Katalognummer Katalognummer

6957701 KTFST06350DAVM KTFST02500DAV 6,35 0.250 1,12 0.044 B .
6957702 KTFST07938DAVM KTFST03125DAV 7,94 0.313 1,38 0.054 E .
6957703 KTFST09525DAVM KTFST03750DAV 9,53 0.375 1,69 0.067 I .
6957704 KTFST11113DAVM KTFST04375DAV 11,11 0.438 1,96 0.077 L .
6957705 KTFST12700DAVM KTFSTO5000DAV 12,70 0.500 2,24 0.088 0 .

® Priméar P -
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KenTIP FS-Wendeschneidplatten ¢ DAL

Bestellnummer Katalognummer Katalognummer

12

6773176
6773231
6773232
6773233
6773177
6773234
6773235
6773236
6773178
6773237
6773238
6773179
6773239
6773240
6773180
6773241

KZKENNAMETA[

KTFST06350DALM
KTFST06350DALM
KTFST06800DALM
KTFST07938DALM
KTFST07938DALM
KTFST08000DALM
KTFST08500DALM
KTFST09000DALM
KTFST09525DALM
KTFST09525DALM
KTFST10000DALM
KTFST11113DALM
KTFST11113DALM
KTFST11500DALM
KTFST12700DALM
KTFST12700DALM

KTFST02500DAL
KTFST02500DAL
KTFSTO6800DALM
KTFST03125DAL
KTFST03125DAL
KTFSTO8000DALM
KTFST08500DALM
KTFST09000DALM
KTFST03750DAL
KTFST03750DAL
KTFST10000DALM
KTFST04375DAL
KTFST04375DAL
KTFST11500DALM
KTFST05000DAL
KTFST05000DAL

6,35 0.250 1,13
6,35 0.250 1,13
6,80 0.268 1,21
7,94 0.313 1,41
7,94 0.313 1,41
8,00 0.315 1,44
8,50 0.335 1,54
9,00 0.354 1,63
9,53 0.375 1,73
9,53 0.375 1,73

10,00 0.394 1,83

11,11 0.438 2,04
11,11 0.438 2,04
11,50 0.453 2,13
12,70 0.500 2,37
12,70 0.500 2,37

0.045
0.045
0.048
0.056
0.056
0.057
0.061
0.064
0.068
0.068
0.072
0.080
0.080
0.084
0.093
0.093
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Bestellnummer
6773154
6773155
6773160
6773171
6773172

Werkstoffgruppe

- WO AW N = A

Werkstoffgruppe

B WON A WN = i

100
100
90
90
70
10
10

Katalognummer
KTFST06350SPFM
KTFST07938SPFM
KTFST09525SPFM
KTFST11113SPFM
KTFST12700SPFM

20
270
270
230
200
140

Katalognummer

KTFST02500SPF
KTFST03125SPF
KTFST03750SPF
KTFST04375SPF
KTFSTO5000SPF

6,35
7,94
9,53
11,11
12,70

® Primar
O Sekundér

0.250
0.313
0.375
0.438
0.500

KenTIP FS ¢ DAL und DAY ¢ Anwendungsdaten e KN15

1,54
1,94
2,38
2,46
3,10

0.061 B
0.076 E
0.091 |
0.097 L
0.122 0

Empfohlener Vorschub pro Umdrehung

mm/U 0,02-0,08  0,03-0,10
mm/U 0,13-0,22  0,16-0,24
mm/U 0,14-0,23  0,16-0,28
mm/U 0,13-0,22  0,16-0,24
mm/U 0,10-0,18  0,16-0,28
mm/U 0,03-0,10  0,04-0,12
mm/U 0,02-0,08  0,03-0,10
mm/U 0,02-0,08  0,03-0,10

0,04-0,12
0,20-0,28
0,20-0,32
0,20-0,28
0,20-0,32
0,05-0,15
0,04-0,12
0,04-0,12

0,05-0,16
0,24-0,32
0,24-0,36
0,24-0,32
0,24-0,36
0,05-0,18
0,05-0,16
0,05-0,16

0,05-0,18  0,06-0,20
0,28-0,40  0,32-0,48
0,28-0,40  0,32-0,52
0,28-0,40  0,32-0,48
0,28-0,40  0,32-0,52
0,06-0,21  0,07-0,23
0,05-0,18  0,06-0,20
0,05-0,18  0,06-0,20

Bereich — SFM Empfohlener Vorschub pro Umdrehung

30
330
330
300
300
230

30

30

40
750
720
590
430
360

40

70

70
890
890
750
660
460

70
130

IPR (Zoll/U)
IPR (Zoll/U)
IPR (Zoll/U)
IPR (Zoll/U)
IPR (Zoll/U)
IPR (Zoll/U)
IPR (Zoll/U)

(

IPR (Zoll/U)

0.001-0.003
0.005-0.009
0.006-0.009
0.005-0.009
0.004-0.007
0.001-0.004
0.001-0.003
0.001-0.003

0.001-0.004
0.006-0.009
0.006-0.011
0.006-0.009
0.006-0.011
0.002-0.005
0.001-0.004
0.001-0.004

0.002-0.005
0.008-0.011
0.008-0.013
0.008-0.011
0.008-0.013
0.002-0.006
0.002-0.005
0.002-0.005

0.002-0.006
0.009-0.013
0.009-0.014
0.009-0.013
0.009-0.014
0.002-0.007
0.002-0.006
0.002-0.006

0.002-0.007
0.011-0.016
0.011-0.017
0.011-0.016
0.011-0.016
0.002-0.008
0.002-0.007
0.002-0.007

kennametal.com

0.002-0.008
0.013-0.019
0.013-0.021
0.013-0.019
0.013-0.019
0.003-0.009
0.002-0.008
0.002-0.008
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KenTIP FS ¢ DAL ¢ Anwendungsdaten ¢ KCC10

Schnittgeschwindigkeit -V | Metrisch

Bereich — m/min. Empfohlener Vorschub pro Umdrehung

[ ¢ | 2 70 110 140 mmlU 003010 0,04-0,12 005-015 005-0,18 006-021  0,07-0,23

Schnittgeschwindigkeit - Vc |

Werkstoffgruppe Bereich — SFM Empfohlener Vorschub pro Umdrehung

Bl : 230 360 460 IPR (Zol/U) 0.001-0.004 0.002-0.005 0.002-0.006 0.002-0.007 0.002-0.008 0.003-0.009

KenTIP FS ¢ SPF « Anwendungsdaten ¢ KCC10

Schnittgeschwindigkeit -V | Metrisch

Bereich — m/min. Empfohlener Vorschub pro Umdrehung

¢ K 80 100 150 mm/U 005-020 005-020 005-0,20 005020 005-020  0,05-0,20

Schnittgeschwindigkeit-ve | oz |

Bereich — SFM Empfohlener Vorschub pro Umdrehung

Kl 260 330 490 IPR (Zollll) 0.002-0.008 0.002-0.008 0.002-0.008 0.002-0.008 0.002-0.008 0.002-0.008
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METRISCH

L4 max LS

_‘4‘

o1 I b

LATTH

KenTIP FS » Bohrergrundkorper ¢ 1,5 x D  SS-Schaft 'merriscq

Bestellnummer IS0 mm | Zoll | mm | Zoll | mm | Zoll | mm | Zoll | mm | Zoll | mm | Zoll | mm | Zoll | SSC
Katalognummer
6389570 KTFSO60R01SS08M 6,00 0.236 6,299 0.248 9,00 0.354 57,00 2.244 5350 2.106 37,00 1.457 8,00 0315 A
6389571 KTFS063R01SS08M 6,30  0.248 6,599 0.260 10,00 0.394 58,00 2.284 54,30 2138 37,00 1.457 800 0315 B
6389572 KTFS066R01SS08M 6,60  0.260 6,999 0276 11,00 0.433 60,00 2.362 56,20 2213 37,00 1.457 800 0315 C
6389573 KTFSO70R01SS08M 7,00 0.276 7,499 0295 11,00 0.433 60,00 2.362 5590 2201 37,00 1.457 800 0315 D
6389574 KTFS075R01SS08M 7,50  0.295 7,999 0315 12,00 0.472 61,00 2.402 56,60 2228 37,00 1.457 800 0315 E
6389575 KTFSO80R0O1SS1OM 8,00 0.315 8,499 0335 13,00 0.512 68,00 2677 63,40 2496 41,00 1.614 10,00 0394 F
6389576 KTFS085R01SS10M 8,50  0.335 8,999 0.354 14,00 0.551 69,00 2.717 64,10 2524 41,00 1.614 10,00 0.394 G
6389577 KTFSO90R01SS1OM 9,00  0.354 9,499 0374 14,00 0.551 69,00 2717 63,80 2512 41,00 1.614 10,00 0.394 H
6389578 KTFS095R01SS10M 9,50  0.374 9,999 0.394 1500 0.591 70,00 2.756 64,50 2.539 41,00 1.614 10,00 0.394 |
6389448 KTFS100R01SS12M 10,00 0.394 10,499 0.413 16,00 0.630 78,00 3.071 72,20 2.843 46,00 1.811 12,00 0472 J
6389449 KTFS105R01SS12M 10,50 0.413 10,999 0.433 17,00 0.669 79,00 3.110 72,90 2.870 46,00 1.811 12,00 0472 K
6389450 KTFS110R01SS12M 11,00 0.433 11,499 0.453 17,00 0.669 79,00 3.110 72,60 2.858 46,00 1.811 12,00 0472 L
6389471 KTFS115R01SS12M 11,50 0.453 11,999 0.472 18,00 0.709 80,00 3.150 73,30 2.886 46,00 1.811 12,00 0472 M
6389472 KTFS120R01SS14M 12,00 0.473 12,499 0.492 19,00 0.748 83,00 3.268 76,00 2992 46,00 1.811 14,00 0551 N
6389473 KTFS125R01SS14M 12,50 0.492 12,999 0512 20,00 0.787 84,00 3.307 76,80 30.024 46,00 1.811 14,00 0551 0

\ L
L4 max LS
— L5

|
/ o | 5

KenTIP FS e Grundkorper ¢ 3 x D ¢ SS-Schaft e 'memriscH

D1 D1 max. L4 max. L TH )]
Bestellnummer IS0 mm | Zoll | mm | Zoll | mm | Zoll | mm | Zoll | mm | Zoll | mm | Zoll | mm | Zoll | SSC
Katalognummer
6389361 KTFSO60R03SS08M 6,00 0.236 6,299 0.248 19,00 0.748 67,00 2638 63,50 2.500 37,00 1457 800 0315 A
6389362 KTFS063R03SS08M 6,30 0.248 6,599 0.260 20,00 0.787 68,00 2677 6430 2532 37,00 1.457 8,00 0315 B
6389363 KTFS066R03SS08M 6,60 0.260 6,999 0.276 21,00 0.827 70,00 2756 66,20 2.606 37,00 1457 800 0315 ¢C
6389364 KTFS070R03SS08M 7,00 0.276 7,499 0.295 23,00 00906 72,00 2835 67,90 2673 37,00 1457 800 0315 D
6389365 KTFS075R03SS08M 7,50 0.295 7,999 0.315 24,00 0945 73,00 2874 6860 2701 37,00 1457 800 0315 E
6389366 KTFS080R03SS10M 8,00 0.315 8,499 0.335 26,00 1.024 81,00 3.189 76,40 30.008 41,00 1.614 10,00 0.394 F
6389367 KTFS085R03SS10M 8,50 0.335 8999 0.354 27,00 1.063 82,00 3.228 77,10 30.035 41,00 1.614 10,00 0394 G
6389368 KTFSO90R03SS10M 9,00 0.354 9,499 0.374 29,00 1.142 84,00 3.307 7880 3.102 41,00 1.614 10,00 0394 H
6389369 KTFS095R03SS10M 9,50 0.374 9,999 0.394 30,00 1.181 8500 3.347 79,50 3.130 41,00 1614 10,00 0.394 |
6371340 KTFS100R03SS12M 10,00 0.394 10,499 0.413 32,00 1.260 94,00 3701 8820 3.472 46,00 1.811 1200 0472 J
6371961 KTFS105R03SS12M 10,50 0.413 10,999 0.433 33,00 1299 9500 3.740 88,90 3.500 46,00 1.811 1200 0472 K
6371962 KTFS110R03SS12M 11,00 0.433 11,499 0453 3500 1.378 97,00 3.819 90,60 3.567 46,00 1.811 12,00 0472 L
6371963 KTFS115R03SS12M 11,50 0.453 11,999 0.472 36,00 1.417 98,00 3.858 91,30 3.595 46,00 1.811 1200 0472 M
6371964 KTFS120R03SS14M 12,00 0.473 12,499 0.492 38,00 1.496 102,00 40.016 9500 3.740 46,00 1.811 1400 0551 N
6371965 KTFS125R03SS14M 12,50 0.492 12,999 0512 39,00 1.535 103,00 40.055 9580 3.772 46,00 1.811 1400 0551 O
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METRISCH

S -t

4 LATTH

KenTIP FS ¢ Grundkorper ® 5 x D e SS-Schaft e 'meraiscH

] D1 max. L4 max. L LATTH LS D
Bestellnummer IS0 mm | Zoll | mm | Zoll | mm | Zoll | mm | Zoll | mm | Zoll | mm | Zoll | mm | Zoll | SSC
Katalognummer
6389370 KTFSO60R05SS08M 6,00 0.236 6,299 0.248 32,00 1.260 80,00 3.150 76,50 30.012 37,00 1457 8,00 0315 A
6389381 KTFS063R05SS08M 6,30 0.248 6,599 0.260 33,00 1299 81,00 3.189 77,30 30.043 37,00 1457 8,00 0315 B
6389382 KTFSO66R05SS08M 6,60 0.260 6,999 0.276 3500 1.378 84,00 3.307 80,20 3.158 37,00 1.457 800 0315 C
6389383 KTFS070R05SS08M 7,00  0.276 7,499 0.295 38,00 1.496 87,00 3.425 82,90 3.264 37,00 1457 800 0315 D
6389384 KTFS075R05SS08M 7,50 | 0.295 7,999 0.315 40,00 1575 89,00 3.504 84,60 3.331 37,00 1457 800 0315 E
6389385 KTFSO80R05SS10M 8,00  0.315 8499 0.335 43,00 1.693 98,00 3.858 9340 3677 41,00 1614 1000 039 F
6389386 KTFS085R05SS10M 8,50 | 0.335 8,999 0.354 4500 1772 100,00 3.937 9510 3.744 41,00 1614 10,00 0.39% G
6389387 KTFSO90R05SS10M 9,00  0.354 9,499 0.374 48,00 1.890 103,00 40.055 97,80 3.850 41,00 1.614 10,00 0.394 H
6389388 KTFS095R05SS10M 9,50  0.374 9,999  0.394 50,00 1.969 105,00 4.134 99,50 3.917 41,00 1.614 10,00 0.394 |
6371973 KTFS100R05SS12M 10,00 0.394 10,499 0.413 53,00 2.087 11500 4.528 109,20 4.299 46,00 1.811 1200 0472 J
6371974 KTFS105R05SS12M 10,50 ' 0.413 10,999 0.433 55,00 2165 117,00 4.606 110,90 4.366 46,00 1.811 1200 0472 K
6371975 KTFS110R05SS12M 11,00 0.433 11,499 0.453 58,00 2.283 120,00 4.724 11360 4.472 46,00 1.811 12,00 0472 L
6371976 KTFS115R05SS12M 11,50  0.453 11,999 0.472 60,00 2.362 122,00 4.803 11530 4.539 46,00 1.811 1200 0472 M
6371977 KTFS120R05SS14M 12,00 0.473 12,499 0.492 63,00 2480 127,00 50.000 120,00 4.724 46,00 1.811 14,00 0551 N
6371978 KTFS125R05SS14M 12,50 ' 0.492 12,999 0512 6500 2559 129,00 50.079 121,80 4.795 46,00 1.811 14,00 0551 O
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L4 max LS

— L5

|
b1 1 1l b

KenTIP FS ¢ Grundkorper ® 3 x D e SS-Schaft ¢ zou

Bestellnummer ANSI Katalognummer ] D1 max. | L4 max. L LATTH LS D SSC
6389398 KTFS0237R03SS031 0.236 0.248 0.748 2.717 2.579 1.520 0.313 A
6389399 KTFS0249R03SS031 0.248 0.260 0.787 2.756 2.610 1.520 0.313 B
6389400 KTFS0260R03SS031 0.260 0.276 0.827 2.795 2,646 1.520 0.313 C
6389401 KTFS0276R03SS031 0.276 0.295 0.906 2.874 2.713 1.520 0.313 D
6389402 KTFS0296R035S031 0.295 0315 0.945 30.001 2.828 1.520 0.313 E
6389403 KTFS0315R03SS038 0.315 0.335 1.024 3.150 2.969 1.590 0.375 F
6389404 KTFS0335R035S038 0.335 0.354 1.063 3.189 2.996 1.590 0.375 G
6389405 KTFS0355R035S038 0.354 0.374 1.142 3.268 30.063 1.590 0.375 H
6389406 KTFS0375R035S038 0.374 0.394 1.181 3.307 30.091 1.590 0.375 |
6372000 KTFS0394R03SS044 0.394 0.413 1.260 3.543 3.315 1.670 0.438 J
6372011 KTFS0414R03SS044 0.413 0.433 1.299 3.583 3.343 1.670 0.438 K
6372012 KTFS0434R035S044 0.433 0.453 1.378 3.661 3.409 1.670 0.438 L
6372013 KTFS0453R035S050 0.453 0.472 1.417 3.858 3.595 1.790 0.500 M
6372014 KTFS0473R03SS050 0.473 0.492 1.496 3.937 3.661 1.790 0.500 N
6372015 KTFS0493R035S050 0.492 0.512 1.535 3.976 3.693 1.790 0.500 0

) .
/ L4 max ) LS
_ L5 |
L= o1 m| o
/ LATTH

KenTIP FS ¢ Grundkorper ¢ 5 x D e SS-Schaft ¢ zoiL

Bestellnummer ANSI Katalognummer D1 D1 max. | L4 max. L LATTH LS D SSC
6389407 KTFS0237R055S031 0.236 0.248 1.260 3.228 30.091 1.520 0.313 A
6389408 KTFS0249R05SS031 0.248 0.260 1.299 3.268 3.122 1.520 0.313 B
6389409 KTFS0260R05SS031 0.260 0.276 1.378 3.347 3.197 1.520 0.313 c
6389410 KTFS0276R05SS031 0.276 0.295 1.496 3.465 3.303 1.520 0.313 D
6389421 KTFS0296R05SS031 0.295 0315 1.575 3.631 3.458 1.520 0.313 E
6389422 KTFS0315R0555038 0.315 0.335 1.693 3.819 3.638 1.590 0.375 F
6389423 KTFS0335R0555038 0.335 0.354 1.772 3.898 3.705 1.590 0.375 G
6389424 KTFS0355R05SS038 0.354 0.374 1.890 40.016 3.811 1.590 0.375 H
6389425 KTFS0375R0555038 0.374 0.394 1.969 40.095 3.878 1.590 0.375 [
6372023 KTFS0394R055S044 0.394 0.413 2.087 4.370 4142 1.670 0.438 J
6372024 KTFS0414R0555044 0.413 0.433 2.165 4.449 4.209 1.670 0.438 K
6372025 KTFS0434R0555044 0.433 0.453 2.283 4.567 4.315 1.670 0.438 L
6372026 KTFS0453R055S050 0.453 0.472 2.362 4.803 4.539 1.790 0.500 M
6372027 KTFS0473R055S050 0.473 0.492 2.480 4.921 4.646 1.790 0.500 N
6372028 KTFS0493R055S050 0.492 0.512 2.559 50.000 4.717 1.790 0.500 0
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Bohrungsbearbeitung

HIPACS

Bohren und Senken von Nietlochern
fur die Luft-/Raumfahrt

Werkstoffe

c nfs

Anwendungen

I@ Bohren

S Bohren:
Geschichtete Platten

@ Bohren: Senken/
Fasen
Werkzeugmaschinen

@ o

Ohne Kiihimittel:
Trockenbearbeitung

Innere Kihimittelzufiihrung:
Nass/MQL

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

Konzipiert fur das Spannen in ein standardmaBiges Hydrodehnspannfutter, setzt sich HIPACS aus
drei ab Lager lieferbaren Standardkomponenten zusammen:

e Die HIPACS-Reduzierhilse, mit integriertem, hochprazisem Plattensitz flir eine
Senk-Schneidplatte

e Die HiIPACS-PKD-Senkwendeschneidplatte.
e Die HIPACS-Vollhartmetall-Bohrer mit SPF- und DAL-Stirngeometrie.

Dieses einfach zu montierende System reduziert die Kosten pro Bohrung, da Bohr-
und Fas-Schneidkorper unabhéngig voneinander ausgetauscht werden konnen.

18 KZKENNAMETAL
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® Primar P -
_ 5| [— O Sekundér M
2 <
7 (e & v
" N S
.‘?[l L3 H
¢ L c

Katalognummer

B536H04828SPFP 4,83 0.1901 — 75 33 2,2 6 .
B536H05558SPFP 5,56 0.2187 7/32 75 33 2,5 6 .
B536H06350SPFP 6,35 0.2500 1/4 75 33 2,9 8 .
B536H07938SPFP 7,94 0.3125 5/16 75 33 3,6 8 .
B536H09525SPFP 9,53 0.3750 3/8 75 33 43 10 .

® Primér
O Sekundéar

L5

g mii : b

22 VI
- L

HiPACS o LSF ¢ B516 * 3 x D * INNERE KUHLMITTELZUFUHRUNG

©

|
OTn=2XxX=27

KDC05

Katalognummer

B516H04828SPFP 4,83 0.1901 — 75 33 1,9 6 .
B516H05558SPFP 5,56 0.2188 7/32 75 33 2,2 6 .
B516H06350SPFP 6,35 0.2500 1/4 75 33 2,5 8 .
B516H07938SPFP 7,94 0.3125 5/16 75 33 3,1 8 .
B516H09525SPFP 9,53 0.3750 5/8 75 33 37 10 .
® Primér P -
. \ s O Sekundér M
Z «
o #{of 1 P @ " -
/ \/ S
' /,' L3 H
. L C - [ )

Katalognummer

B556H04828DALP 4,83 0.1901 — 80 38 0,9 6 *
B556H05558DALP 5,56 0.2188 7/32 80 38 1,0 6 .
B556H06350DALP 6,35 0.2500 1/4 80 38 1,1 8 .
B556H07938DALP 7,94 0.3125 5/16 80 38 1,4 8 .
B556H09525DALP 9,53 0.3750 3/8 80 38 1,7 10 .
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® Primér P -
" O Sekundér M
/Ayb’\fﬁn K -
== : @ v .
W \7\ S o
_= 13 H
< L c

HiPACS * DAL ¢ B566 * 3 x D  INNERE KUHLMITTELZUFUHRUNG

Katalognummer

B566H04828DALP 4,83 0.1901 — 80 38 0,8 6 .
B566H05558DALP 5,56 0.2188 7/32 80 38 1,0 6 .
B566H06350DALP 6,35 0.2500 1/4 80 38 1,1 8 .
B566H07938DALP 7,94 0.3125 5/16 80 38 1,4 8 .
B566H09525DALP 9,53 0.3750 3/8 80 38 1,7 10 .

Bestellnummer Katalognummer mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm Zoll
6770413 P12MHC060M 12 0.472 6 0.236 20,5 807 18,0 0.709 40 1.575
6770414 P12MHCO80M 12 0.472 8 0.315 22,3 878 18,0 0.709 40 1.575
6770416 P12MHC100M 12 0.472 10 0.394 24,3 957 18,0 0.709 40 1.575

® Primér
- % O Sekundér

OTwn=2XxX=27

i
| R090 C055

HIPACS ¢ Fas-Schneidkorper g

Katalognummer
PC06350M100C055 8,52 0.335 3,11 0.122 .
PC06350M100R090 8,52 0.335 3,11 0.122 .
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SPF ¢ B536 ¢ Innere Kiihimittelzufithrung * Anwendungsdaten ¢ KCC05

e

Schnittgeschwindigkeit

_Ve Metrisch

Bereich — m/min. Empfohlener Vorschub pro Umdrehung

min, | St | ox 30 40 | 60 | 80 | 100 | 120 | 160 | 200
Wert

B 90 120 180 mmU  005-0,20 0,05-020 0,05-0,20 0,05-0,20 0,05-020 005-0,20  — —

Werkstoffgruppe ‘

Schnittgeschwindigkeit

1/8 3/16 1/4 5/16 3/8 1/2 5/8 | 3/4
125 .188 .250 313 375 .500 625 | .750

1 300 390 590 IPR (Zoll/U) 0.002-0.008 0.002-0.008 0.002-0.008 0.002-0.008 0.002-0.008 0.002-0.008 — =

SPF ¢ B516 ¢ Innere Kiihimittelzufithrung * Anwendungsdaten ¢ KDC05

Schnittgeschwindigkeit
—Ve

Bl 90 120 180 mmlU 0,05-0,20 0,05-0,20 0,05-0,20 0,05-0,20 005-020 005-020  — _
Schnittgeschwindigkeit
-Ve

¢ K 300 380 500 IPR(Zolll) 0.002-0.008 0.002-0.008 0.002-0.008 0.002-0.008 0.002-0.008 0.002-0.008 —  —

Empfohlener Vorschub pro Umdrehung
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DAL ¢ B566 ¢ Innere Kiihimittelzufiihrung e Anwendungsdaten ¢ KDC15

_—

Schnittgeschwindigkeit — Vc
Werkstoff-

Bereich — m/min. Empfohlener Vorschub pro Umdrehung
gruppe
2 80 120 150 mm/U  0,01-0,05 0,02-0,07 0,03-0,10 0,04-0,12 0,05-0,15 0,05-0,18 0,06-0,21 0,07-0,23
3 10 15 25 mm/U  0,01-0,05 0,02-0,07 0,03-0,10 0,04-0,12 0,05-0,15 0,05-0,18 0,06-0,21 0,07-0,23
4 10 25 50 mm/U  0,01-0,05 0,02-0,07 0,03-0,10 0,04-0,12 0,05-0,15 0,05-0,18 0,06-0,21 0,07-0,23
4 10 15 25 mm/U  0,01-0,05 0,02-0,07 0,03-0,10 0,04-0,12 0,05-0,15 0,05-0,18 0,06-0,21 0,07-0,23
1 100 230 270 mm/U  0,13-0,25 0,14-0,29 0,17-0,35 0,21-0,42 0,27-0,50 0,33-0,57 0,37-0,69 0,43-0,82
2 100 220 270 mm/U  0,14-0,23 0,15-0,28 0,17-0,34 0,22-0,39 0,29-0,46 0,34-0,54 0,39-0,67 0,45-0,80
3 90 180 230 mm/U  0,13-0,20 0,14-0,21 0,16-0,27 0,20-0,33 0,28-0,40 0,33-0,45 0,38-0,60 0,44-0,68
4 90 130 200 mm/U  0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,26 0,16-0,30 0,18-0,34 0,20-0,38 0,24-0,42 0,28-0,46

Schnittgeschwind-

Werkstoff- igkeit - Ve
gruppe | Bereich—SFM Empfohlener Vorschub pro Umdrehung

260 390 490 IPR (Zoll/U
30 50 80 IPR (Zoll/U

) 0.001-0.002 0.002-0.003 0.001-0.004 0.002-0.005 0.002-0.006 0.002-0.007 0.002-0.008 0.003-0.009

) 0.001-0.002 0.002-0.003 0.001-0.004 0.002-0.005 0.002-0.006 0.002-0.007 0.002-0.008 0.003-0.009
30 80 160 IPR (Zoll/U) 0.001-0.002 0.002-0.003 0.001-0.004 0.002-0.005 0.002-0.006 0.002-0.007 0.002-0.008 0.003-0.009
30 50 80 IPR (Zoll/U) 0.001-0.002 0.002-0.003 0.001-0.004 0.002-0.005 0.002-0.006 0.002-0.007 0.002-0.008 0.003-0.009
330 750 890 IPR (Zoll/U) 0.005-0.010 0.006-0.011 0.007-0.014 0.008-0.017 0.011-0.020 0.013-0.022 0.015-0.027 0.017-0.032

)

)

)

(

330 720 890 IPR (Zoll/U) 0.006-0.009 0.006-0.011 0.007-0.013 0.009-0.015 0.011-0.018 0.013-0.021 0.015-0.026 0.018-0.032

300 590 750 IPR (Zoll/U) 0.005-0.008 0.006-0.008 0.006-0.011 0.008-0.013 0.011-0.016 0.013-0.018 0.015-0.024 0.017-0.027
(

AW N = &~ B~ DN

300 430 660 IPR (Zoll/U) 0.004-0.007 0.005-0.008 0.006-0.010 0.006-0.012 0.007-0.013 0.008-0.015 0.009-0.017 0.011-0.018

DAL ¢ B556 ¢ Innere Kithimittelzufiihrung ¢ Anwendungsdaten ¢ KCC05

Schnittgeschwindigkeit

Werkstoff- -Ve
gruppe Bereich — m/min. Empfohlener Vorschub pro Umdrehung

Metrisch

80 120 150 mm/U 0,01-0,05 0,02-0,07 0,03-0,10 0,04-0,12 0,05-0,15 0,05-0,18 0,06-0,21 0,07-0,23
3 10 15 25 mm/U 0,01-0,05 0,02-0,07 0,03-0,10 0,04-0,12 0,05-0,15 0,05-0,18 0,06-0,21 0,07-0,23
4 10 25 50 mm/U 0,01-0,05 0,02-0,07 0,03-0,10 0,04-0,12 0,05-0,15 0,05-0,18 0,06-0,21 0,07-0,23
Schnittgeschwindigkeit
Werkstoff- -Ve
gruppe
1/8 3/16 1/4 5/16 3/8 1/2 3/4
125 188 250 313 375 500 625
260 390 490 IPR (Zoll/U) 0.001-0.002 0.002-0.003 0.001-0.004 0.002-0.005 0.002—0.006 0.002—0.007 0.002-0.008 0.003-0.009
30 50 80 IPR (Zoll/U) 0.001-0.002 0.002—0.003 0.001-0.004 0.002—-0.005 0.002—0.006 0.002-0.007 0.002-0.008 0.003-0.009
30 80 160 IPR (Zoll/U) 0.001-0.002 0.002—0.003 0.001-0.004 0.002-0.005 0.002-0.006 0.002-0.007 0.002—0.008 0.003-0.009
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Bohrungsbearbeitung

KenShape™
MaPAGS und MaxPAGS

Pilotierte PKD-Senklosungen fur Handmaschinen
und automatisierte Bohreinheiten

Werkstoffe

(H

Anwendungen

Senken
Ohne KiihImittel:
Trockenbearbeitung
Werkzeugmaschinen

9 Handbohrer

Gelotet

Indexierbarer

Senklosungen fiir handgefithrte Maschinen
e Fir manuelle Senkanwendungen auf CFK-Komponenten fiir die Luft-/Raumfahrt

¢ \/ollhartmetallpilotbohrer bietet hohe VerschleiBfestigkeit und ausgezeichnete
Flihrungseigenschaften.

e Eine PKD-Schneidkante flir geringen Kraftaufwand durch den Bediener und
ausgezeichnete Standzeit.

e Anpassbar.

e MaPACS gelotete Ausfilhrung — entwickelt fiir bis zu drei Nachschliffe zu den niedrigsten
Kosten pro Teil.

¢ MaxPACS-Wendeschneidplatten-Ausfihrung — eine duBerst wirtschaftliche Losung ohne
Nachschliff.

e Empfohlene Arbeitsdrehzahl von 20,000—-40,000.
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® Primér
O Sekundér

{ull
(i
Il ||].T||",' l;ll Il

==

Bestellnummer Katalognummer
7085924* MPC04816M100R093 05512 14 0425 10,795 0.1896 4,816 0.0365 0,927 100 1/4-28 UNF o
7085925 MPC06340M100R093 0.6102 155 055 13,97 02496 634 0.0365 0927 100 1/4-28 UNF o
7085927* MPC06340M130R093 0.6102 155 055 1397 02496 634 00365 0927 130 1/4-28 UNF o
7085926* MPC07927M100R118 0.75 190,05 0.7087 18 03121 7,927 0.0465 1,181 100 1/4-28 UNF o

HINWEIS: * Auf Bestellung gefertigt. Lieferzeit und Mindestbestellmenge sind zu beachten.

Schneidkorper bitte separat bestellen.

KenShape MaxPACS ¢ Tragerwerkzeug

Dim D1
Bestellnumm lognummer Zoll mm Zoll mm Zoll mm S2 G3X
7085928* MXPC04816M100 0.625 15,875 0.425 10,795  0.1896 4,816 100 1/4-28 UNF
7085929 MXPC06340M100 0.75 190,05 0.55 13,97 0.2496 6,34 100 1/4-28 UNF
7085951* MXPC06340M130 0.75 190,05 0.55 13,97 0.2496 6,34 130 1/4-28 UNF
7085930* MXPC07927M100 0.75 190,05 = 07091 180,01  0.3121 7,927 100 1/4-28 UNF

HINWEIS: * Auf Bestellung gefertigt. Lieferzeit und Mindestbestellmenge beachten.

@ Primar P -
O Sekundar M
K
r"‘ N
Jh S
H
. SI... c I .
KenShape MaxPACS-Wendeschneidplatten =
=
Bestellnummer Katalognummer
7085952* MXPX04816M100R093 50 50 0.2739 6,956 0.0365 0,927 2.5 .
7085953 MXPX06340M100R093 50 50 0.2739 6,956 0.0365 0,927 25 .
7085955* MXPX06340M130R093 65 65 0.4689 11,91 0.0365 0,927 2.5 .
7085954* MXPX07927M100R118 50 50 0.4689 11,91 0.0465 1,181 25 .

HINWEIS: * Auf Bestellung gefertigt. Lieferzeit und Mindestbestellmenge beachten.
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Vollhartmetall-Schaftfrasen

Vollhartmetall-

Schaftfraser fur CGFK

Zum Nutenfrasen und Besaumen

Werkstoffe
C N
Anwendungen Kennametal Vollhartmetall-Schaftfraser
bieten eine ausgezeichnete Standzeit
@ Eckfrésen @ Tauchen und erzeugen glatte Oberflachen mit

@ Nutenfrasen

verbesserter Schneidkantenqualitat
bei der Bearbeitung schwieriger

@ Auskammern Verbundwerkstoffe und

Werkzeugmaschinen

@ CNC G Roboter

Merkmale

e \Walzfraser zum Besdumen bieten hohen Vorschub
und stabile Schnittbedingungen. Die Upcut/
Downcut-Geometrie sorgt flr hochwertige
Kanten und Oberflachengite auf beiden Seiten
des Werkstoffs.

e Schaftfraser mit Schruppverzahnung flr hochste

Zerspanraten und herausragende Oberflachengte.

Zum Besaumen und Nutenfrasen von Glasfaser-
und Verbundwerkstoffen.

¢ Down-cut Router sind fir das Eckfrasen und die
Bodenbearbeitung vorgesehen. Hervorragende
Eigenschaften fir das Schrgeintauchfrasen

reduzieren Delamination wahrend der Bearbeitung.

e Proprietares Substrat optimiert die Adhasion der
Beschichtung und verbessert die Standzeit.

KKKENNAMETAL

Nichteisen-Komponenten.

Produktsortiment

e Standardangebot fur alle 3 Router-
Typen, einschlieBlich metrischer
(6,0-10 mm) und zollischer Werkzeuge
(0,25-0,5 Zoll).

e /wischenabmessungen der
Durchmesser sind
als Semi-Standards erhaltlich.

e Kundenspezifisches Werkzeugdesign
mit zusatzlichen Spannuten auch
geeignet flr spezielle Faserverstarkte
Kunststoffe erhaltlich

e Auf Anfrage sind Fraser mit
Stirnschneide, Bohrerspitze, als
Rohling oder mit nichtschneidender
Stirn erhaltlich.




Upcut/Downcut-Geometrie
Delamination durch Einleiten von
Schnittkraften in das Werksttick.

Fiir exzellente Standzeit und aufgrund der

verbesserten Schneidkantenausfiihrung mit

Hochste Anzahl an Schneidkanten
Fiir hochste Zerspanraten und

Versionen mit groBerer
hervorragende Temperaturkontrolle.

Schneidkantenldnge

ermdglichen die Bearbeitung in
verschiedenen Bearbeitungsbereichen
entlang der Schneidkanten und garantieren
S0 erhohte Standzeiten.

kennametal.com




METRISCH

® Primér P -
O Sekundar M
K
e : 4 |
J ' S
H
: : ) c e
Walzfraser e 'meraiscH 3
(&)
Bestellnummer Katalognummer =
mm mm
6447195 CCNCO800A4AH 8 8 18 3,175 83 0,127 .
4137282 CCNC1000A4BH 10 10 35,991 3,175 100 0,127 .
® Priméar
O Sekundér

Bestellnummer Katalognummer
mm mm
4137475 CBDBOBOOAXAS 6 6 18 63 0,508 .
4137476 CBDBO600AXBS 6 6 36 100 0,508 .
4137477 CBDB1000AXAS 10 10 18 83 0,889 .
4137478 CBDB1000AXBS 10 10 36 100 0,889 .
® Primér
O Sekundér

,(/ Ap? max

Down-cut Schaftfraser e 'memriscH =
8
Bestellnummer Katalognummer Fase (BCH) =
mm mm mm
4137735 CDDCO600ABAH 6 6 18 63 0,254 .
4137736 CDDCOB00ABBH 6 6 36 100 0,254 .
6447197 CDDCO800ABAH 8 8 18 83 0,254 .
6447198 CDDCO800ABBH 8 8 36 100 0,254 .
4137738 CDDC1000A6BH 10 10 36 100 0,254 .
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ZOLL

® Primir P -
O Sekundéar M
K
T N e
! S
H
: : ] c .
. - e
Walzfraser e 'zoLL =
(&]
4
Bestellnummer Katalognummer
4137446 CCNC0250J3AH 1/4 1/4 3/4 1/8 21/2 0.005 .
4137279 CCNCO0500J4AH 1/2 1/2 3/4 1/8 31/4 0.005 .
® Primér -
O Sekundéar

L1 I'n
Schruppfraser o zoL =
£
Bestellnummer Katalognummer
4137459 CBDB0250JXAS 1/4 1/4 3/4 21/2 0.020 .
4137460 CBDB0250JXBS 1/4 1/4 11/2 11/2 0.020 .
4137461 CBDB0375JXAS 3/8 3/8 3/4 31/4 0.035 .
4137462 CBDB0375JXBS 3/8 3/8 11/2 4 0.035 .
4137473 CBDB0500JXAS 1/2 1/2 3/4 31/4 0.045 .
4137474 CBDB0500JXBS 1/2 1/2 11/2 4 0.045 .

® Primér
O Sekundéar

- L - .
L1} I'D
Down-Cut Schaftfraser ¢ zou =
e
Bestellnummer Katalognummer Fase (BCH)
4137719 CDDC0250J6AH 1/4 1/4 3/4 21/2 0.010 .
4137720 CDDC0250J6BH 1/4 1/4 11/2 4 0.010 .
4137721 CDDC0375J6AH 3/8 3/8 3/4 31/4 0.010 .
4137733 CDDC0500J6AH 1/2 1/2 3/4 31/4 0.010 .
4137734 CDDC0500J6BH 1/2 1/2 11/2 4 0.010 .
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METRISCH

Anwendungsdaten

Walzfraser o 'METRISCH

Werkstoffgruppe

Ap1 max 0,5xD 100 150

| c B

Schruppfraser e MEeTrISCH

Eckfrasen (A) und
Nutenfrésen (B)

Schnittgeschwindigkeit
V¢ m/min

¢ K Apimax  0,2xD 1xD 100 150

Down-Cut Schaftfraser e 'mEmmiscH

Schnittgeschwindigkeit
Ve m/min

Die fz-Informationen fiir den Vorschub pro Zahn ist

zum Eckfrésen (A)

D1 (Durchmesser)
60 |

100 | 12,0
fz 0,018 0,030 0,036

Vorschub pro Umdrehung — die fn-Angaben gelten zum
Schulterfrasen (A). Zum Nutenfrésen (B) fn um
10 % reduzieren.

D1 (Durchmesser)

fn 0,0150 0,250 0,300

Vorschub pro Zahn (fz) - die fz-Angaben gelten

fiir das Eckfrasen (A).
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ZOLL

Anwendungsdaten

Walzfraser o 2oL

Die fz-Informationen fiir den Vorschub pro Zahn ist

zum Eckfrasen (A)

Werkstoffgruppe - —
Schnittgeschwindigkeit

Ve (SFM) D1 (Durchmesser)

¢ K Apimax  05xD 330 500 fz 0.007 0.0012 0.0014

Schruppfraser o zou

Eckfrisen (A) und Vorschub pro Umdrehung - die Angaben zu Zoll pro UMDREHUNG
Nutenfrisen (B) KCNO05 (IPR (Zoll/min)) gelten zum Eckfrésen (A). Zum Nutenfrésen (B)
Werkstoffgruppe IPR (Zoll/min) um 10 % reduzieren.

Schnittgeschwindigkeit
e e e
| min. | max. | 14 | 38 | 12 | 12

\ ap \ ae \ ap . Bruch

“ 1 Ap1tmax 02xD  1xD 330 500 IPR (Zoll/U) 0.0059 0.0098 0.0118 0.0118

Down-Cut Schaftfraser o zoL

Die fz-Informationen fiir den Vorschub pro Zahn ist
zum Schulterfrasen (A)

Werkstoffgruppe

Schnittgeschwindigkeit Vc
(SFM)

B Ap1 max 1xD 330 500 fz 0.018 0.030 0.036
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Frasen mit Wendeschneidplatten

Mill 1-10™

Hochleistungs-Frasen mit Wendeschneidplatten

Multifunktionale Plattform flr Eck-, Rampen-, Nuten-, Eintauch- und spiralformiges

Frasen in allen Werkstoffen.

Werkstoffe
PRl «k nislc

Anwendungen

@ Planfrasen
@ Eckfrésen

o

Nutenfrasen

Werkzeugmaschinen

Q w

Merkmale

e Superpositiver Spanwinkel fihrt zu niedrigen
Schnittkraften und ermdglicht hohere
Vorschube.

e Die Wendeschneidplatten verfligen Uber einen
innovativen Rand entlang der Hauptschneide
fur perfekte Kantenstabilitat.

e |deal fUr die Bearbeitung von Aluminium,
Nichteisen-Legierungen und
Verbundwerkstoffen.

32 KZKENNAMETA[

Produktsortiment

¢ \/erschiedene Fraserausfihrungen sind
standardmaBig flr maximale Flexibilitat
im Fertigungsbereich erhaltlich.

¢ \Wendeschneidplatten mit PKD-Tip und
unterschiedlichen Eckenradien sind ab
Lager erhaltlich.



e W D6

r <& D

~/p

ey =
M

Mill 1-10 Wendeschneidplatten-Aufsteckfraser e 'memriscH

Bestellnummer Katalognummer Max,
g Tauchwmkel Drehzahl

3745674 40A04RS90ED10D 4 2,0° 0,25 31600
3745675 40A06RS90ED10D 40 16 37 40 9,9 6 2,0° 0,24 31600
3745676 50A05RS90ED10D 50 22 44 40 9,9 5 1,5° 0,38 28300
3745677 50A08RS90ED10D 50 22 44 40 9,9 8 1,5° 0,36 28300
3745678 63A06RS90ED10D 63 22 44 40 9,9 6 1,0° 0,54 25200
3745679 63A09RS90ED10D 63 22 44 40 9,9 9 1,0° 0,53 25200
3745680 80A08RS90ED10D 80 27 60 50 9,9 8 0,8° 1,26 22400
3745681 80A10RS90ED10D 80 27 60 50 9,9 10 0,8° 1,25 22400
3745682 100BOBRS90ED10D 100 32 80 50 9,9 8 0,5° 1,88 20000
3745703 100B12RS90ED10D 100 32 80 50 9,9 12 0,5° 1,85 20000

Bestellnummer Katalognummer max_. Max.
Tauchwinkel Drehzahl
3745039 M1D150E1004S075L.157 15 0.75 142 1575 0.391 4 2.0° 0.46 32400
3745040 M1D150E10065075L157 15 0.75 142 1575 0.391 6 2.0° 0.49 32400
3745041 M1D200E1005S075L.157 2 0.75 175 1575 0.389 5 1.5° 0.92 28100
3745042 M1D200E10085075L157 2 0.75 175 1575 0.389 8 1.5° 0.89 28100
3745043 M1D250E10065075L157 2.5 0.75 175 1575 0.389 6 1.0° 1.29 25100
3745045 M1D250E1009S075L.157 2.5 0.75 175 1575 0.389 9 1.0° 1.26 25100
3745047 M1D300E10085100L175 3 1 2.19 1.75 0.389 8 0.8° 20.08 22900
3745048 M1D300E1010S100L175 3 1 2.19 1.75 0.389 10 0.8° 2.07 22900
3745049 M1D400E10085150L200 4 15 3.38 2 0.389 8 0.5° 3.82 19800
® Primér

O Sekundér

T wnw=2X=7

S
EDCT-PCD

EDCT-PCD s

Bestellnummer Katalognummer Schneidkanten
3759083 EDCT10T304PDFR-PCD 0.474 0.266 0.148 0.083 0.016 0.001 1 .
3759084 EDCT10T308PDFR-PCD 0.474 0.265 0.148 0.067 0.031 0.001 1 .
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Anwendungsdaten wemiscx

Mill 1-10 Wendeschneidplatten-Aufsteckfraser

. max. Schrag- . . DH1 min Max.
. Fras- - - Max. Schrég- DH min .
Wendeschneidplat- Eintauchwinkel . . . . (min. Bohrungs- Durchmesser
. durch- . Eintauchwinkel bis | (min. Bohrungs- . .
ten-Ausfiihrung bis zur Wen- = . durchmesser bei (keine
messer . zum Fraserkorper durchmesser)
deschneidplatte Flachbohrung) Flachbohrung)
Mill-1, 10 mm 40 2,0° 2,3° 67,30 76,61 80
Mill-1, 10 mm 42 1,9° 2,1° 71,32 80,60 82
Mill-1, 10 mm 50 1,5° 1,6° 87,53 96,86 100
Mill-1, 10 mm 63 1,2° 1,2° 113,54 122,86 126
Mill-1, 10 mm 80 0,9° 0,9° 147,54 156,85 160
Mill-1, 10 mm 100 0,7° 0,7° 187,54 196,85 200

HINWEIS: Mit zunehmendem Eckenradius nimmt der maximale Eintauchwinkel ab.

Empfohlene Startwerte fiir den Vorschub [mm]

Empfohlener Startvorschub pro Zahn (fz) im
Verhéltnis zur radialen Schnitttiefe (ae) in %

Allgemeine

Anwendung Schruppbearbeitung

Leichte Bearbeitung

Wendeschneid- o Wendeschneid-

. 40-100 % .

plattengeometrie plattengeometrie
F.-PCD 012 035 058 008 025 042 006 019 031 006 016 027 005 0715 0,25 F.-PCD

Anwendungsdaten zu

Mill 1-10 Wendeschneidplatten-Aufsteckfraser

. max. Schrég-Ein- I . DHI min (min. Max. Durch-
. Frés- . Max. Schrég-Ein- DH min
Wendeschneidplatte tauchwinkel . . . Durchmesser messer
. durch- . tauchwinkel bis (min. Bohrungs- . .
Ausfiihrung bis zur Wen- N .. der Bohrung mit (kein Flach-
messer . zum Fraserkérper durchmesser
deschneidplatte flachem Grund) boden)
Mill-1,10 mm 15 2.2° 2.4° 2.499 2.867 3
Mill-1,10 mm 2 1.2° 1.6° 3.509 3.876 4
Mill-1,10 mm 25 1.2° 1.2° 4.509 4.876 5
Mill-1,10 mm 3 0.9° 1.0° 5.509 5.876 6
Mill-1,10 mm 4 0.7° 0.7° 7.509 7.876 8

HINWEIS: Mit zunehmendem Eckenradius nimmt der maximale Eintauchwinkel ab.

Empfohlene Startwerte fiir den Vorschub [IPT]

Empfohlener Startvorschub pro Zahn (fz) im

Verhiltnis zur radialen Schnitttiefe (ag) in % Leichte Bearbeitung Allgemeine Anwendung Schruppbearbeitung
(1)

Wendeschneid- o Wendeschneid-

. 40-100 % .

plattengeometrie plattengeometrie
F..-PCD 0.005 0.014 0.023 0.003 0.01 0.017 0.003 0.008 0.013 0.002 0.007 0.011 0.002 0.006 0.01 F.-PCD
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Bohrungsbearbeitung

Bohrlosungen fur
automatisierte
Bohreinheiten (ADU)

/

'+ | //' Modulare und

8 Vollhartmetall-Bohrer mit
E . 1 B werkstoffspezifischen

| Schneidgeometrien und
individueller Schaftform.

Modulare KTFS-Bohrer

Vollhartmetallbohrer




B EWAH RTE Lﬁsu N G - Se n ke n Werkzeugmaschinen

“X  Handbohrer

Deckschicht

CFK

MaxPACS

PKD e Senkung
m Klappenstiitze, Winglet und Achterkorper
Werkstoff Schichtverbund Deckschicht/Kupfer/CFK/GFK
i Senkfréser @ 19,05, ein Wendeschneidplatten-Schneideinsat : . .
Werkzeugbes_chrelbung enifaser 0 enen (_asc nelcplaten-Seneiteinsate e Ein Luft-/Raumfahrtanbieter forderte eine
Bearbeitung Schlichten Reduzierung der Werkzeughandhabungsdauer und der
Schneidkante PKD Werkzeuggesamtkosten.
Ve 100 m/min (328 SFM) ¢ Kennametal schlug die MaxPACS-Senker vor und
F Handvorschub reduzierte den Logistik-Aufwand fiir die Werkzeuge,
Ti da keine Wiederaufbereitung erforderlich war. Die
iefe 0.166 Zoll (6,5 mm)

[ . Maschinenlaufzeit wurde erhoht, da durch die
Kiihimittelzufiihrung Nummer austauschbaren Schneidkoérper keine Demontage der
Werkzeuge erforderlich war.

2-fache Standzeit erreicht

CNC

BEWAH RTE LﬁSUNG: BOh ren VI\:rkzeugmaschinen

CFK

| Aluminium
Oder:
| GFK

Oder:
CFK

HIPACS ¢ Kombinationswerkzeug zum P ~
Bohren und Fasen ‘o - s
DAL-Bohrer ® PKD fiir Schichtverbundwerkstoffe \. % //

Werkstoff CFK/Metall Schichtverbundwerkstoff

Werkzeugbeschreibung HiPACS-Kombinationssystem mit DAL PKD @ 6,35 Zentrierbohrer
Nietlochbohren in Schichtverbundwerkstoffen und

Bearheitung prézisionsfasen. « Ein Tier-1-Zulieferer fiir die Luft-/Raumfahrt wollte mit
Schneidkante Schneidkorper fiir Bohren und Fasen mit PKD-Schneidkanten weniger Monoblock-Werkzeugen die Kosten senken.
Ve 150 m/min (492 SFM) ¢ Kennametal ersetzte die Monoblock-Werkzeuge durch
i i das HiPACS-System, um die Kosten pro Bohrung zu
F 481 mm/min (18.9 Zol/min) senken die Anzahl an Sonderwerkzeugen zu reduzieren.
Tiefe 5 mm (0.199 Zoll
Kiihimittelzubehér Trockenbearbeitung 25 % weniger Kosten pro Bohrung

36 KZKENNAMETA[



B EWAH RTE Lﬁsu N G - N ute nfras en Werkzeugmaschinen

[ cne

) = \,

KenGut CF CCNC  Walzfraser

Diamantbeschichtet ® Nutenfrasen

m Pivot Bulkhead mit Versteifungen

Werkstoff CFK
Werkzeugbeschreibung  SC Schaftirésen CCNC 12 mm (0.5 Zoll), 4 Schneidkanten

Bearbeitun Sch . . .
. g i ¢ ,ruppen e Ein Kunde aus der Luft-/Raumfahrt hatte bei einem

Schneidkante DIEI LA TERTES [Tl Wetthewerbswerkzeug mit uneinheitlichen Standzeiten und
Ve 243 m/min (797 SFM) Kantendelamination zu kdmpfen. Er war auf der Suche nach
F 1217 mm/min (48 Zoll/min) einem stabileren Prozess und einer hoheren Standzeit.
Ap 12 mm (0.47 Zoll) * Kennametal schlug einen Walzfraser vor, um beide
Ae 12,7 mm (0.5 Zol) Herausforderungen zu lsen.

Kiihlmittelzufiihrung Externes Luftvakuum Um 100 % Iﬁngere Standzeit bei

wiederholbarer Leistung

CNC

BEWAH RTE LﬁSUNG: BOh ren VI\::rkzeugmaschinen

CFK

Modulare KenTIP FS Bohrer

Diamantbeschichtet e Bohren

Werkstiick ‘ Tragflachenholm ?—-;

Werkstoff CFK
. Modularer Bohrer KenTIP FS mit diamantbeschichteter
Werkzeugbeschreibung SPF-Spitze
Bearbeitung Bohren e Ein Tier-1-Luft-/Raumfahrtzulieferer bendtigte eine
Schneidkante Diamantbeschichtung auf Hartmetall EOS;J“Q, UdeltzeSChad;n,l D'e:lam'ltr']at(liqn’ Riefen und
. rate zu reduzieren und gleichzeitig die
Wendeschneidplatte KTFS6629169 SPFM KCCO05 Bearbeitungskosten zu senken.
o 152 m/min (49 SEM) e Kennametal implementierte die modulare KenTIP FS-
F 310 mm/min (12.125 Zoll/min) Ldosung, die eine niedrige Bauteiltemperatur (weniger
Tiefe 25 mm als 33 % der Tg) und eine minimale Delamination
KiihImittelzubehor Luft durch das Werkzeug bei 6 bar gewahrleistet.

Um 65 % niedrigere Kosten
pro Bohrung
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Suchen Sie Schnittgeschwindigkeit-
und Vorschubwerte?

Besuchen Sie kennametal.com/NOVO,
um spezifische Schnittdaten fiir lhre Anwendung zu erhalten!
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Unsere Geschichte ist
eine der

kontinuierlichen
Innovation

Die Geschichte beginnt 1938 mit unserem Griinder, dem Metallurgen Philip M. McKenna, der nach
jahrelanger Forschung revolutionare Schneidwerkzeuge aus einer Wolfram-Titan-Hartmetalllegierung
speziell fur die Bearbeitung von Stahl entwickelte. Diese eine Entwicklung hat nicht nur zu einer neuen
Klasse von Zerspanungswerkzeugen gefiihrt, die schneller schneiden, langer halten und die Produktivitat
in allen Bereichen steigern, angefangen beim Automobil bis hin zum Flugzeug, sondern auch zur
Eroffnung der McKenna Metals Company in Latrobe, Pennsylvania, USA. Heute heiBt dieses Unternehmen
Kennametal Inc. und ist ein anerkannter Marktfuhrer im Bereich Metallbearbeitung, der Kunden auf

allen Kontinenten und in Branchen bedient wie Transport, Bauwesen, Luft-/Raumfahrt und Verteidigung,
spanabhebende Bearbeitung, Energie und allg. Maschinenbau. Wir sind fiir die Entwicklung innovativer
Losungen fiir die anspruchsvollsten Anwendungen unserer Kunden bekannt. Der Name Kennametal steht
fur hochwertige und hoch leistungsfahige Werkzeuge, die anspruchsvollsten Bedingungen standhalten
und eine Vielzahl von Bearbeitungsoperationen erleichtern. Mit unserer Hilfe konnen unsere Kunden
produktiver, schneller und praziser arbeiten. Wir nehmen die Herausforderung an. Wir zerspanen Metall.
Auch anspruchsvollste Werkstoffe haben keine Chance.

kennametal.com
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‘:Z LASSEN SIE UNS IHRE FERTIGUNG
KENNAMETAL AUF DIE NACHSTE STUFE BRINGEN
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