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Wendeschneidplatten

e Stechbreiten von 0,8 bis 9,5 mm (0,031 to
0,375 Zoll).

e Stechtiefen von 1,27 bis 12,70 mm (0,050 to

Mindestdurchmesser fiir Axial-Einstiche

o Standard-Wendeschneidplatten: 54 bis 330 mm
(2,125 bis 13 Zoll), je nach GroBe.

© NF/NFD-Wendeschneidplatten zum Axial-Einstechdrehen:

TOP NOTCH" 0,500 Zoll). 24 bis 57 mm (0,940 bis 2,25 Zoll).
Einstechdrehen * Wendeschneidplatten mit Spankontrolle, « Verfiigen alle Uiber einen unbegrenzten
allgemein positivem Spanwinkel und neutraler, flacher Maximaldurchmesser.
empfohlen Geometrie erhéltlich. Stechbreitenbereich
fur ein AuBenanwendung o Standard-Wendeschneidplatten: 0,8 bis 9,5 mm
Stechtiefen/ ¢ Klemmbhalter mit integriertem Schaft und (0,031 bis 0,375 Zoll).
-breiten- KM-Schneidkdpfen sind erhaltlich. * NF/NFD-Wendeschneidplatten zum Axial-Einstechdrehen:
Verhaltnis von Innenanwendung 2,0 bis 6,35 mm (0,079 bis 0,250 Zoll).
maximal 1,5 ¢ Bohrstangen mit minimalem Stechtiefenbereich
Bohrungsdurchmesser von 11,5 mm (0,453 ¢ Standard-Wendeschneidplatten: 1,27 bis 12,7 mm
Zol)). (0,050 to 0,500 Zoll).
* NF/NFD-Wendeschneidplatten zum Axial-Einstechdrehen:
3,8 bis 6,35 mm (0,150 bis 0,250 Zoll).
Abstechdreheigenschaften Wendeschneidplatten Mindestdurchmesser fiir Axial-Einstiche
¢ 1,5 bis 4,05 mm (0,059 bis 0,159 Zoll) e Stechbreiten von 2,0 bis 10,05 mm (0,079 e 36mm (1,417 Zoll) Mindestdurchmesser.
Stechbreite. bis 0,396 Zoll). ¢ Unbegrenzter Maximaldurchmesser.
¢ Entspricht den hartesten Anforderungen an e Prasizionsgeschliffene und abgepresste Stechbreitenbereich
Steifigkeit und MaBgenauigkeit. Wendeschneidplatten, — alle mit e Stechbreiten von 2,0 bis 5,056 mm (0,079 bis
¢ Integrierte Klemmbhalter mit Spanformung erhaltlich. 0,199 Zoll).
Schraubenklemmung und maximaler AuBenanwendung Stechtiefenbereich
Stechtiefe von 17mm (0,670 Zoll) erhéltlich. ¢ Klemmbhalter mit integriertem Schaft und e Stechtiefen von 7 bis 19 mm (0,276 bis
Ad » Okonomische 2-schneidige moduolare KM-Schneidkdpfen erhaltlich. 0,748 Zoll).
Einstechen & Wendeschneidplatten. e Stechtiefen von 14 bis 26 mm (0,55 bis 1,02
Drehen Zol).
Innenanwendung
¢ Bohrstangen mit minimalem
Bohrungsdurchmesser von 25 mm (0,984
Zol).
e Stechbreiten von 2,0 bis 6,35 mm (0,079 bis
0,250 Zoll).
Wendeschneidplatten Mindestdurchmesser fiir Axial-Einstiche
e Stechbreiten von 2,36 bis 10,05 mm (0,093 Eigenschaften
bis 0,396 Zoll). ® 25 mm (0,984 Zoll) Mindestdurchmesser.
A3 e Prasizionsgeschliffene und abgepresste ¢ Unbegrenzter Maximaldurchmesser.
Tief- Wendeschneidplatten — alle mit Stechbreitenbereich
Einstechen Spanformung erhaltlich. e Stechbreiten von 3,0 bis 6,35 mm (0,118 bis
allgemein AuBenanwendung 0,250 Zoll).
empfohlen ¢ Klemmbhalter mit integriertem Schaft und Stechtiefenbereich
fur ein moduolare KM-Schneidkdpfen erhéltlich o Stechtiefen von 10 bis 32 mm (0,393 bis
Stechtiefen/ * Stechtiefen von 10 bis 32 mm (0,394 bis 1,26 Zoll).
-breiten- 1,26 ZO")
Verhdltnis von Innenanwendung
iber 1,5 e Bohrstangen mit minimalem
Bohrungsdurchmesser von 32 mm
(1,26 Zoll).
Abstechdreheigenschaften
¢ Stechbreiten von 1,4 bis 8 mm
(0,055 bis 0,315 Zoll).
e Linke und rechte Ausfiihrung mit
Einstellwinkeln von 6° bis 16°.
ﬁfeﬁ::tech- o Stecheinsatze mit Selbstklemmung und
Klemmbhalter mit integriertem Schaft und
Schraubenklemmung sind erhéltlich.
¢ Einschneidige Wendeschneidplatte fir
maximale Einstechtiefe.
D2 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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Hinterstechen

Profildrehen

Einsatzbereich

TOP NOTCH Hinterstechdreheigenschaften

¢ Wendeschneidplatten mit Hinterstechbreiten
von 2,4 bis 4 mm (.094 bis .156 Zoll).

» Okonomische 2-schneidige

Empfohlen fiir die mittlere bis schwere
Zerspanung bei geringer Profiltiefe

Vollradius-Wendeschneidplatten

TOP NOTCH" Wendeschneidplatten. e Stechbreiten von 1,57 bis 6,35 mm (0,062
Einstechdrehen bis 0,250 Zoll).
allgemein e Stechtiefen von 2,39 bis 6,35 mm (0,094 bis
empf0h|en 0,250 ZO”)
flir ein AuBenanwendung
Stechtiefen-/ ¢ Klemmbhalter mit integriertem Schaft und
_breiten- KM-Schneidképfen sind erhéltlich.
Verhéltnis von
maximal 1,5
Empfohlen fiir schwere Zerspanung, Empfohlen fiir schwere Zerspanung
insbesondere bei Drehanwendungen
Wendeschneidplatten Voliradius-Wendeschneidplatten
e Schnittbreiten von 2,0 bis 10,05 mm o Stechbreiten von 2,0 bis 10,05 mm
(0,079 bis 0,396 Zoll). (0,079 bis 0,396 Zoll).
¢ 2-schneidige, prazisionsgeschliffene und AuBenanwendung
abgepresste Wendeschneidplatten— alle mit o Klemmhalter mit integriertem Schaft und
Spanformer erhéltlich. Moduolare KM-Schneidképfen erhaltlich.
AuBenanwendung e Stechtiefen von 14 bis 26 mm
A4 ¢ Klemmhalter mit integriertem Schaft und (0,55 bis 1,02 Zoll).
Stechdrehen modularen KM™ Schneidképfen sind
erhdltlich.
e Stechtiefen von 14 bis 26 mm
(0,55 bis 1,02 Zoll).
Innenanwendung
¢ Bohrstangen mit minimalem
Bohrungsdurchmesser von 25 mm
(0,984 Zoll) .
o Stechtbreiten von 2,0 bis 6,35 mm
(0,079 bis 0,250 Zoll).
Empfohlen fiir die leichte Zerspanung Voliradius-Wendeschneidplatten fiir das Empfohlen fiir die leichte Zerspanung
Wendeschneldplatten . Hinterstechen ¢ Vollradius-Wendeschneidplatten mit
* Stechbreiten von 2,36 bis 10 mm ¢ Vollradius-Wendeschneidplatten mit Stechbreiten von 3 bis 8 mm
A3 (0,093 bis 0,396 Zoll). Stechbreiten von 3,0 bis 8 mm (0,118 bis (0,118 bis 0,315 Zoll).
Tief Einstech- | ¢ Présizionsgeschiiffene und abgepresste 0,315 Zoll ) bei einem Einstellwinkel * 32 mm (1,26 Zoll) maximale Stechtiefe.
drehen Wendeschneidplatten, alle mit Spanformung von 45°. * Klemmhalter mit integriertem Schaft und
allgemein erhaltlich. 35° Wendeschneidplatte fiir das modulare KM-Schneidképfen sind erhaltlich.
empfohlen AuBenanwendung ) Hinterstechen » Wendeschneidplatten in 35°-V-Form sind
fir ein * Klemmhalter mit integriertem Schaft und ¢ Wendeschneidplatten in 35°-V-Form fiir das ebenfalls erhaltlich.
Stechtiefen/ modulare KM-Schne!dkopfen sind erhéltlich. Profilhinterstechen.
“breiten- * Stechtiefen von 10 bis 32 mm o Klemmhalter-Einstellwinkel bei 45°, 93° und
Verhaltnis von (0,394 bis 1,26 Zoll). 117,5°.
iiber 1.5 Innenanwendung N
! ¢ Bohrstangen mit minimalem
Bohrungsdurchmesser von 32 mm
(1,26 Zoll).
A2 Abstechd-
rehen

Fur Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. D3

KLASSISCHE PRODUKTE KM SCHNELLWECHSEL-  ANWENDUNGSSPEZIFISCHE ~ GEWINDEDREHEN EINSTECHEN UND VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

TECHNISCHER TEIL

INDEX

ABSTECHEN

WERKZEUGE

WERKZEUGE



KM SCHNELLWECHSEL- ~ ANWENDUNGSSPEZIFISCHE EINSTECHEN UND KENNA PERFECT
KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN ~ AUSWAHLSYSTEM

TECHNISCHER TEIL

INDEX

Schneidstoffiibersicht fiir Stechanwendungen
Schneidstoff-Auswahltabelle

Typ

Schneidstoff

Schichtaufbau

C-Klasse

Zusammensetzung und Einsatzempfehlung

0

VerschleiBfestigkeit

o

‘ZKENNAMETAIZ

Anwendungsbereich

Zahigkeit

40 | 45

Unbeschichtete Hartmetallsorten

_

K313™

o

Zusammensetzung: Eine harte, feinkérnige Sorte aus unlegiertem WC/Co
mit geringem Bindergehalt.

Einsatz: AuBergewohnliche Schneidkanten-VerschleiBfestigkeit in
Verbindung mit sehr hoher Z&higkeit flr die Bearbeitung von Titan,
Gusseisen, austenitischen nicht rostenden Stéhlen, NE-Metallen,
Nichtmetallen und den meisten schwer zerspanbaren Werkstoffen.
Ausgezeichnete Festigkeit gegen thermische Verformung und
Einkerbungen an der Schnitttiefe. Die kontrollierte Kérnungsstruktur
minimiert Unstetigkeiten und sorgt fiir eine lange, verlassliche Leistung.

T |» | Z|x|=Z|o| Normbezeichnung

K1025™
(KMF)

C2,C6

Zusammensetzung: Eine feinkdrnige Sorte aus unlegiertem WC/Co von
mittlerer Harte und mit mittlerem Bindergehalt.

Einsatz: Fir die Bearbeitung von schwer zerspanbaren Werkstoffen, Titan
und NE-Werkstoffen unter ungiinstigen Bedingungen.

I nZX T

PVD-beschichtete Hartmetallsorten

KC5010™
I

NEU!

———_
verbessert

TIAIN

C3-C4

Zusammensetzung: Eine verbesserte PVD-TIAIN-Beschichtung auf einem
unlegierten Hartmetallsubstrat mit hervorragender Widerstandsfahigkeit
gegen plastische Deformation. Die neue und verbesserte Beschichtung
ermdglicht eine Erhéhung der Geschwindigkeit von 50 bis 100 %.

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

I onZX=E 0

KC5025™
.

NEU!
-

verbessert

TIAIN

C2,C6

Zusammensetzung: Eine verbesserte PVD-TIAIN-beschichtete Sorte mit
einem zéhen, extra feinkdrnigen, unlegierten Substrat.

Einsatz: FUr die universelle Bearbeitung der meisten Stahle, nicht
rostenden Stéhle, schwer zerspanbaren Werkstoffe, Titan, Eisen und NE-
Werkstoffe. Fiir niedrige bis mittlere Geschwindigkeiten sowie
Schnittunterbrechungen und hohe Vorschubwerte.

I onZ/XxX =0

KC5410™

TiB,

C3-C4

Zusammensetzung: Eine PVD-TiB2-Beschichtung auf einem unlegierten
Substrat mit hervorragender Widerstandsfahigkeit gegen plastische
Deformation.

Einsatz: Die Sorte KC5410 ist fiir das Schruppen, Vorschlichten und
Schlichten von leicht zerspanbarem Aluminium (untereutektisch < 12,2 %
Si), Aluminiumlegierungen und Magnesiumlegierungen vorgesehen. Die
TiB2-Beschichtung ist hérter als die TiN- und TiAIN-Beschichtungen und
hat eine auBergewdhnlich glatte Oberfléche, was eine geringe
Oberflachenreibung, schnellen Spanfluss und ausgezeichnete
VerschleiBfestigkeit zur Folge hat. Dar(iber hinaus wird die
Aufbauschneidenbildung verhindert, da diese Beschichtung eine duBerst
geringe Affinitat zu Aluminium aufweist. Das Substrat ist unlegiert und
feinkdrnig und verfiigt tiber scharfe Kanten, glatte Oberfldchen sowie
ausgezeichnete thermische Festigkeit und Kantenintegritat.
Umfanggeschliffene Wendeschneidplatten werden vor der Beschichtung
poliert und verfligen Uber eine scharfe Schneidkante. Am Umfang
abgepresste Wendeschneidplatten haben eine geringe Kantenverrundung.

I nZX=Z T

D4

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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Typ Schneidstoff | Schichtaufbau Zusammensetzung und Einsatzempfehlung Anwendungsbereich

VerschleiBfestigkeit
Zizhigkeit

o
o
—
o
—
()
ny
o
N
o

C-Klasse 30|35 |40 |45

Zusammensetzung: Eine speziell entwickelte kobaltangereicherte

KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

WENDESCHNEIDPLATTEN

Hartmetallsorte mit einer dicken K-MTCVD-TiCN-Beschichtung, einer
Al203-Schicht mit kontrollierter KorngréBe sowie duBeren Schichten aus
TiCN und TiN fir eine maximale VerschleiBfestigkeit.

Einsatz: 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 Gusseisen. Ein speziell entwickeltes kobaltangereichertes Substrat
sorgt fiir ein ausgewogenes Verhéltnis von Widerstandsfahigkeit gegen
plastische Deformation und Schneidkantenzahigkeit, wahrend die dicke
KC9110™ Beschichtung eine ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit un
KolkverschleiBfestigkeit fiir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
gewahrleistet. Die glatte Beschichtung sorgt flir eine gute
Widerstandsfahigkeit gegen Aufbauschneidenbildung und Abplatzungen
und erzeugt zudem ausgezeichnete Oberflachengtten. Bei groberen
Bearbeitungsvorgéngen ist Sorte KC9125 zu verwenden.

I |»|Z|x|Z|o| Normbezeichnung

TiN
Aly03

C3,C7

VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE

EINSTECHEN UND
ABSTECHEN

Zusammensetzung: Eine z&he, kobaltangereicherte Hartmetallsorte mit
einer neu entwickelten Multilayer-Beschichtung aus K-MTCVD TiCN-AI203-
TiCN-TiN mit ausgezeichneter Zwischenschicht-Haftung.

Einsatz: Die beste universelle Drehsorte fiir die meisten Stahle sowie
ferritische und martensitische nicht rostende Stahle. Der Substrataufbau mit
Kobaltanreicherung gewéhrleistet einen angemessenen Widerstand gegen
plastische Deformation sowie eine ausgezeichnete Z&higkeit und
Schneidkantenfestigkeit. Das Beschichtungssystem verfligt tber eine gute
VerschleiBfestigkeit bei den verschiedensten Bearbeitungsbedingungen. Die
Glatte der Beschichtung reduziert die Reibungswarme, minimiert

™ Abplatzungen an der Schneidkante und verbessert die Oberflichengite der
KC9125 Werkstiicke. KC9125 eignet sich gut fiir méBig starkes Schruppen bis hin
zu Vorschlichtschnitten. Fir Schlichtschnitte ist Sorte KC9110 zu
verwenden.

InZ X0

CVD-beschichtete Hartmetallsorten

TiN

Al,04
I MT-TICN

C2-C3,C6-C7

Zusammensetzung: Eine speziell gehartete MTCVD-TICN- und Al203-

GEWINDEDREHEN
WERKZEUGE

ANWENDUNGSSPEZIFISCHE

KM SCHNELLWECHSEL-
WERKZEUGE

Beschichtung auf einem verschleiBfesten Substrat.

Anwendung: Der Schneidstoff KC9320 wurde speziell dafiir entwickelt,
Beschichtungshaftung und Schneidkantenstabilitat zu maximieren, was
diesen Schneidstoff ideal macht fiir nasse, unterbrochenene Schnitte bei
Sphéroguss und Grauguss. Er kann in einem breiten Anwendungsbereich
vom Schlichten bis hin zum Schruppen zur Maximierung der Produktivitét
berall dort eingesetzt werden, wo Stabilitdt und Zuverlassigkeit benétigt
werden.

I nZX T

KC9320™

Al,04

[i -

C3-C4

Fur Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. D5
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Typ

Sorte

Beschichtung

C-Klasse

Zusammensetzung und Anwendung

0

VerschleiBfestigkeit

o

¢

10

KZKENNAMETAI:

Anwendungsgebiet

20| 25| 30| 35

v

40

Zahigkeit

Cermet

KT315™

TiN
TiCN

C3-C7

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

Einsatz: Ideal fiir das Hochgeschwindigkeitsschlichten und die mittlere
Bearbeitung der meisten unlegierten und legierten Stahle sowie nicht
rostenden Stahle. Auch sehr gut flir Gusseisen und Sphéroguss geeignet.
Gewahrleistet eine lange Werkzeuglebensdauer und erzeugt ausgezeichnete|
Oberflachenguten.

T |» |2 |x |2 |o | Normbezeichnung

Keramik

KY3500™

c2

Zusammensetzung: Reine Siliziumnitritsorte.

Anwendung: Maximale Zahigkeit; verwendet bei hohen Vorschubwerten fiir
die Schruppbearbeitung von Grauguss, einschlieBlich Bearbeitung durch
Unterbrechungen.

I nzZ X

PCBN - Polycrystalline Cubic Boron Nitride

KB1630™

Zusammensetzung: In Hartmetall-Wendeschneidplatte eingeldtete PCBN-
Spitze mit hohem CBN-Gehalt.

Anwendung: Der Schneidstoff KB1630 wurde entwickelt fir das
Schruppen bis hin zum Schlichten bei unterbrochenen Schnitten bei
geharteten Stahlen (>45 HRC). Er kann ebenso verwendet werden fiir
perlitischen Grauguss, Hartguss, Stahllegierungen mit hohem Chromgehalt
und fir Sintermetalle. Die bestlickte PCBN-Wendeschneidplatte ist
verfiigbar in einer breiten Auswahl von Wendeschneidplattenausfiihrungen
einschlieBlich positiver Spanwinkel, die hervorragend fiir
Bohranwendungen geeignet sind.

I wnzZx== v

PCD-Polycrystalline Diamond

KD1405™

C4

Zusammensetzung: Reiner polikristalliner Diamant ohne
Bindephasenanteile, direkt auf Hartmetallsubstrat geldtet.

Einsatz: KD 1405 verfugt Uber die hochste abrasive VerschleiBfestigkeit
und eignet sich hervorragend fir die Hochgeschwindigkeits-Zerspanung
von NE-Werkstoffen. KD1405 wird am besten dann eingesetzt, wenn
Scheuerfestigkeit von entscheidender Bedeutung ist. KD1405 verfiigt nicht
Uber dieselbe Zahigkeit wie KD100, widersteht jedoch geringen
Schnittunterbrechungen.

I nZX=E T

KD1425™

S
NEU!
—

C4

Zusammensetzung: Eine multi-modulare PCD-Schneidstoffsorte mit
einem breiten Spektrum von KorngréBen auf einem Hartmetallsubstrat.

Anwendung: Der Schneidstoff KD1425 wurde entwickelt fir extreme
Abriebfestigkeit, kombiniert mit einer guten Schneidkantenstabilitat flir
anspruchsvolle Anwendungen. KD1425 Wendeschneidplatten sind die
ideale Wahl firr hochsilizierte Aluminiumlegierungen, bi-metallische (AL/GCI)
Materialien, MMC, kohlefaserverstérkte Kunststoffe und andere abrasive
Nicht-Metalle.

I nZXxX=T

D6

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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Typ

Sorte

Beschichtung

C-Klasse

Schneidstoffiibersicht fiir Gewindeschneidanwendungen
Schneidstoff-Auswahltabelle

Zusammensetzung und Anwendung

o
o

VerschleiBfestigkeit

Anwendungsgebiet

20| 25|30 35

v

40

Zahigkeit

Unbeschichtete
Hartmetallsorten

K68™

C3

Zusammensetzung: Hartes, feinkdrniges, unlegiertes WC/Co mit geringem
Bindergehalt.

Einsatz: Die Sorte K68 verfligt Uber eine ausgezeichnete
VerschleiBfestigkeit fur die Bearbeitung von Gusseisen, austenitischen nicht
rostenden Stahlen, NE-Metallen, Nichtmetallen und ist bei den meisten
schwer zerspanbaren Werkstoffen als Alternative zu Sorte K313 einsetzbar.
Als Universal-Sorte flir NE-Werkstoffe zu verwenden.

T |» |Z|x|=Z o | Normbezeichnung

PVD-beschichtete Hartmetallsorten

KC5010™
Jnt.

NEU!
_—

verbessert

TIiAIN

C3-C4

Zusammensetzung: Eine verbesserte PVD-TIAIN-Beschichtung auf einem
unlegierten Hartmetallsubstrat mit hervorragender Widerstandsfahigkeit
gegen plastische Deformation. Die neue und verbesserte Beschichtung
ermdglicht eine Erhdhung der Geschwindigkeit von 50 bis 100 %.

Einsatz: KC5010 eignet sich ideal fiir das Schlichten und die allgemeine
Bearbeitung der meisten Werkstoffe bei héheren Geschwindigkeiten.
Ausgezeichnet fir die Bearbeitung der meisten Stahle, nicht rostenden
Stahle, Gusseisen, NE-Werkstoffe und schwer zerspanbaren Werkstoffe bei
stabilen Bedingungen geeignet. Erzielt auch bei der Bearbeitung von
geharteten und kurzspanenden Werkstoffen gute Ergebnisse.

I nZX=ZT

KC5025™
.

NEU!
—

verbessert

TiAIN

C2,C6

Zusammensetzung: Eine verbesserte PVD-TIAIN-beschichtete Sorte mit
einem zahen, extra feinkdrnigen, unlegierten Substrat.

Einsatz: Fir die universelle Bearbeitung der meisten Stahle, nicht
rostenden Stahle, schwer zerspanbaren Werkstoffe, Titan, Eisen und NE-
Werkstoffe. Fiir niedrige bis mittlere Geschwindigkeiten sowie
Schnittunterbrechungen und hohe Vorschubwerte.

I nZXxX=0

KC5410™

TiB,

C3-C4

Zusammensetzung: Eine PVD-TiB2-Beschichtung auf einem unlegierten
Substrat mit hervorragender Widerstandsfahigkeit gegen plastische
Deformation.

Einsatz: Die Sorte KC5410 ist fiir das Schruppen, Vorschlichten und
Schlichten von leicht zerspanbarem Aluminium (untereutektisch < 12,2 %
Si), Aluminiumlegierungen und Magnesiumlegierungen vorgesehen. Die
TiB2-Beschichtung ist hérter als die TiN- und TiAIN-Beschichtungen und
hat eine auBergewdhnlich glatte Oberfléche, was eine geringe
Oberflachenreibung, schnellen Spanfluss und ausgezeichnete
VerschleiBfestigkeit zur Folge hat. Darliber hinaus wird die
Aufbauschneidenbildung verhindert, da diese Beschichtung eine duBerst
geringe Affinitat zu Aluminium aufweist. Das Substrat ist unlegiert und
feinkérnig und verfiigt tiber scharfe Kanten, glatte Oberfldchen sowie
ausgezeichnete thermische Festigkeit und Kantenintegritéat.
Umfanggeschliffene Wendeschneidplatten werden vor der Beschichtung
poliert und verfligen Uber eine scharfe Schneidkante. Am Umfang
abgepresste Wendeschneidplatten haben eine geringe Kantenverrundung.

I nZxX=T

KU25T"

——
NEU!
e il

TiN
TiAIN

C2,C6

Zusammensetzung: Eine verbesserte PVD-Beschichtung auf einem z&hen
und extrem verschleiBfesten Hartmetallsubstrat.

Einsatz: KU25T eignet sich ideal fiir das Schlichten und die allgemeine
Bearbeitung der meisten Werkstoffe. Mit einem hoheren Kobaltgehalt als
KU10T verfiigt diese Sorte iber die nétige Z&higkeit, um den Anspriichen
von Vorgédngen wie Einstechen, Gewindeschneiden und Abschneiden
gerecht zu werden. KU25T ist ausgezeichnet fiir die Bearbeitung der
meisten Stéhle, nicht rostenden Stéhle, Gusseisen, NE-Werkstoffe und
schwer zerspanbaren Werkstoffe bei stabilen Bedingungen geeignet.

I onZz X =T

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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KZKENNAMETAIZ

... Hochleistungswerkzeuge flr maximale Produktivitat

Innovative A2-Wendeschneidplattenkonstruktion

e Obere und untere V-Prismen erzeugen optimale Spannkréfte, um ein
Bewegen der Wendeschneidplatte selbst bei hohen Vorschiiben zu
verhindern.

selbstverstarkende Klemmkraft

Spanablauframpe

e Die Stechplatte verfligt Uber eine eingepresste Spanablauframpe zum
Abfiihren der Spane, wodurch der Tragerverschlei reduziert und

dessen Standzeit erhéht wird.
Schneidplatten-

* Die Spanformstufen mit positivem Spanwinkel in Verbindung mit den anschlag

PVD-Hochleistungsbeschichtungen von Kennametal erzielen
hervorragende Standzeiten und Spankontrolle.

KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

WENDESCHNEIDPLATTEN

Patentiertes A2-Spannsystem

¢ Mit steigenden Schnittkraften erhéhen sich auch die Spannkréfte und
sorgen fir eine sichere Fixierung der Wendeschneidplatte.

¢ Ein Festanschlag gewahrleistet einen stabilen Sitz der Stechplatte und
erzielt bis zu 30 % langere Standzeiten.

e Die prazise Spitzenhohe maximiert Zuverlassigkeit und
Leistungsféhigkeit selbst bei Teilen mit geringem Durchmesser.

Schneller und einfacher Wechsel von Wendeschneidplatten

¢ Mit einem speziell erhéltlichen Schliissel I&sst sich die Nebenzeit
minimieren, indem ein schneller Aus- und Einbau ohne Beschadigung
der Schneidkante ermdglicht wird.

Fur Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. D9
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KENNA PERFECT™ — A2 Abstechdrehen Auswahlhilfe

5 einfache Schritte zu hoherer Produktivitat beim Abstechdrehen

KZKENNAMETAK

1. Schritt — Wahl der Wendeschneidplattenbreite und der Halterausfiihrung

(2150(; Was Sie wissen miissen:
¢ Abstechdurchmesser.
s EEEEEE e .. e Anforderung des Werkstiickes/der Maschine.
9) Waéhlen Sie Wendeschneidplattenbreite und Halter-
220 ausfiihrung flr den erforderlichen
ol e e e e e ] _..|86)| | Abstechdurchmesser anhand der Anforderungen des
®) Teils und der Maschine aus:
¢ Wahlen Sie die groBtmdgliche Stecheinsatzhdhe
. s R e e ... i - oder einen Klemmhalter mit integriertem Schaft, um
= ) die maximale Steifigkeit zu erzielen.
N . o
P * Die angegebenen Durchmesser gelten fiir das
IS 150 PR e ... = s Abstechen zur Mitte. Die maximale Abstechtiefe zu
| ®) einer Durchgangsbohrung entspricht der Halfte des
§ Durchmessers.
é 125 | E R R e e e * Um die Abstechfahigkeit zur Durchgangsbohrung
£ ) bei Haltern mit integriertem Schaft oder verstérkten
g5 Stecheinsétzen zu bestimmen, siehe die Angaben
2 zum jeweiligen Werkzeug in diesem Katalog.
PR [/ TRSSEPRER SRR (R P = --- -
5 W 700
g @)
k5] Tragerhdhe
g 75 T e e e e mmmm === - —-- L.
= @) 19 mm
€ 64 h
26 mm
50 - JJ252) |
@ 32 mm
52 mm
25 - - -
(1) Klemmhalter
mit integrier-
tem Schaft
1.4 1.6 2,2 3,05 4,05 5,05 6,05 8,05
(.055) (.063) (.087) (-120) (-159) (-199) (.238) (.317)
Abstechbreite — mm (in.)
Klemmbhalter-Ausfiihrung
Schneidentrager: T Klemmhalter:
(Selbstklemmung) Schneidentréger (mit Spannschraube)

(Selbstklemmung, verstarkte Ausfiihrung)

(In Héhen von 26 mm und 32 mm erhéltlich)

* haufig verwendetes Werkzeug
* 7wej Plattensitze
* groBte Schnitttiefe

» effiziente Werkzeugltsung mit verbesserter Stabilitat
* begrenzte Schnitttiefe

2. Schritt — Wahl des Einstellwinkels der Wendeschneidplatte

o Werkstiick
 Berticksichtigung von Grat- und Butzenbildung
* Abstechen bis Mitte oder Durchgangsbohrung

o Schaftwerkzeug mit hochster Stabilitat
* begrenzte Schnitttiefe
* einzelner Plattensitz

Neutral (0°) Rechts/Links 6° - 10° Rechts/Links 15° - 16°
6-10° 15-16°
Wendeschneid- = p——
/AR |
plattentyp —](—_I
_3 N B |
o zum Abstechen massiver Werksticke. | ® zum Abstechen massiver Werkstiicke mit geringer Butzenbildun%. o fiir diinnwandige Werksticke.
Empfohl o Butzenbildung am Abstechteil. * zum Abstechen zu einer Durchgangsbohrung mit geringer Gratbildung. |  zum Abstechen von Werkstiicken mit kleinem Durchmesser mit
mptohlene | ¢ yerhindert seitiiche Durchbiegung. minimirter Grat- und Butzenbildung.
Anwendung | « am besten fiir groBe Abstechtiefen
geeignet.
Standzeit beste Standzeit bessere Standzeit gute Standzeit
D10 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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KENNA PERFECT™ — A2 Abstechdrehen Auswahlhilfe

5 einfache Schritte zu hoherer Produktivitat beim Abstechdrehen

3. Schritt—Wahl der Spanformstufe und des Vorschubs
e Einstellwinkel oder neutrale Wendeschneidplatte

o Werkstlickstoff

-CF

Abstechen, fein . i ‘

¢ Abstechplatte mit prazisionsgeschliffener
Schneidkante fiir niedrige Vorschubwerte.

¢ geschwungene Schneidkante.

-CM

Abstechen, Medium

* Stabilisierte, gerade Schneidkanten.

oo

¢ Abstechplatte mit prazisionsgepresster
Schneidkante fiir mittlere Vorschubwerte.

-CR

Abstechen, Grob i %‘

¢ Abstechplatte mit prazisionsgepresster
Schneidkante flir héhere Vorschubwerte.

e geschwungene Schneidkante.

Spanformstufe und Vorschub f — mm (in/rev)

Wendeschneidplattentyp Stahl N|chts|;?:ﬁlender Gusseisen NE-Metalle Schwv(\e’;rzlf;;sgf?gbare Wel:lfggﬁe
N-CR N-CF N-CM N-CF N-CF o
008-03 0,05-0,12 005-02 005-0,18 004-0,10 OBN erhaltich
(003-012) (.002-.005) (.002-.008) (.002-.007) (002-.004) aut Anirage
N-CF
0,05-0,15 - - - - -
(.002-.006)
RIL-CR R/L-CF RIL-CM RIL-CF RIL-CF o
0,05-0,12 0,04-0,08 005-0,12 004-0,10 0,04-0,08 CBu'#f\"}a“"c“
(.002-,005) (.002-,003) (.002-.005) (.002-.004) (002-.003) aut Anirage
RIL-CF
0,04-0,08 - - - - -
(.002-,003)
4. Schritt —Wahl des Schneidstoffs und der Schnittgeschwindigkeit vc
Empfehlungen zur Schneidstoff- und Schnittgeschwindigkeitswahl —m/min (sfm)
| Werkstoff
B%zgﬁgﬂ:gs' Stahl Nicht rostender Stahl Gusseisen NE-Metalle sc"‘"&:gfgf?:bare Harte Werkstoffe
hohe Leistung, optimale KT315 KT315 KC5025 KT315 KC5025 -
Bedingungen, hihere 120-190 70-170 80-170 180-400 30-100
b5 | Geschwindigketen (395-625) (230-560) (265-560) (600-1300) (100-325)
g erste Wahl bei allgemeinen KC5025 KC5025 KC5025 KC5025 KC5025
& Bearbeitungs- 80-170 80-150 70-150 150-300 25-75 CBN auf Anfrage erhltiich.
= bedingungen (265-560) (265-500) (230-500) (500-980) (80-250)
& | ungiinstige Bedingungen, KC5025 KMF KMF KMF KMF -
> | unterbrochene Schnitte 60-100 40-80 25-80 60-180 30-25
niedrige Geschwindigheit (200-325) (135-265) (80-265) (200-600) (30-80)

5. Schritt —Auswahl der Wendeschneidplatte und Halter auf den Katalogseiten

HINWEIS: Die WendeschneidplattengréBe muss mit der PlattensitzgroBe des gewahlten

Klemmbhalters Ubereinstimmen.

Beispiel fiir A2— Abstechen Empfehlung:
Werkstoff: ~ Stahl mit geringem Kohlenstoffgehalt Wendeschneidplatte:
Werkstiickdurchmesser: 27 mm (1,02 Zoll) Schneidstoff: KC5025
Schnitttiefe: 4 mm (0,157 Zoll) Stechbreite:
Wendeschneid- 2
plattengroBe:
Klemmhalter:
PlattensitzgroBe: 2

Herzlichen Gliickwunsch!

A2022R10CF00

2,2 mm (0,087 Zoll

A2BNSN3202

Durch die Auswahl der fiir Ihre Anwendung am besten geeigneten Wendeschneidplatte,

Halterausfiihrung, Schneidstoffsorte und Schnitteigenschaften ist es Ihnen gelungen, die

Produktivitét beim Abstechen zu maximieren!

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.

Schnittgeschwindigkeit: 140 m/min (460 sfm)
Vorschub: 0,05 mm (.002 ipr)
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KM SCHNELLWECHSEL- ~ ANWENDUNGSSPEZIFISCHE EINSTECHEN UND KENNA PERFECT
KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN ~ AUSWAHLSYSTEM

TECHNISCHER TEIL

INDEX

A2 Wendeschneidplatten-Kennzeichnungssystem

Abstechdrehen

A2

Abstechdrehen

1. Stechsystem

s2foiol N Foo

2. Stechbreite

(Werte in 1/10 mm)

Stechbreite
(mm)

1,40
1,60
2,20
3,056
4,05
5,05
6,05
8,05

Plattensitz-
groBe

1B
01
02
03
04
05
06
08

N = neutral
R = rechts
L =links

3. Richtung der Wendeschneidplatte

4. Einstellwinkel der
Hauptschneidkante

00 = neutral
06 =6°
10=10°
15=15°
16 =16°

‘ZKENNAMETAIZ

-CF (Abstechen, fein)
-CM (Abstechen, Medium)
-CR (Abstechen, Grob)

5. Spanformstufe

6. Eckenradius

| mm | Zoll
00 0,0 .000
01 0,1 .004/.006
02 0,2 .008
03 0,3 .010
04 0,4 .016

Mit Gber 110 Produkten in drei Schneidstoffsorten und
drei Spanformstufen bietet Kennametal eine komplette

Wendeschneidplattenserie an, die fir jede
Abstechanwendung eine produktive Losung erméglicht.

D12 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

EINSTECHEN UND

ANWENDUNGSSPEZIFISCHE

KM SCHNELLWECHSEL-

TECHNISCHER TEIL KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEX

A2 Abstechplatten

=20 =20 &30

KZKENNAMETAI:

B L
EEa BEa BES o
RR/ AR - @ Hauptanwendung o0
OlO|e
O Zusatzanwendun
A2-N-CF 9 elole
eCle
W RR
&
2 Ll
PlattensitzaroBe mm Zoll Katalognummer o’ mm Zoll gL
1B 1,40 1055 A2014N0OCFO1 - 0,15 .006 °
1 1,55 061 A2016NOOCF00 - - - L]
1 1,60 063 A2016NOOCFO1 - 0,15 .006 eoo|0
2 2,20 087 A2022N00CF00 - - - ®
2 2,20 087 A2022N00CF02 - 0,20 008 oo|0
3 3,10 122 A2030NOOCF00 - - - [ J
3 3,00 118 A2030N00CF02 - 0,20 008 oo|0
4 4,05 159 A2040NOOCF00 - - - o
4 4,00 157 A2040NOOCF02 - 0,20 008 oo0
5 5,00 197 A2050NO0CF03 - 0,30 012 oo
A2-L-CF
W RR
ol &
olu| @
PlattensitzgroBe mm Zoll Katalognummer o’ mm Zoll g E §<)
Links
1B 1,40 055 A2014L06CFO1 6 0,15 .006 [ J
1 1,60 063 A2016L06CF00 6 - - o0
1 1,60 063 A2016L10CF00 10 - - o
1 1,60 063 A2016L16CF00 16 - - [ J
2 2,20 087 A2022L.06CF02 6 0,20 .008 o
2 2,20 087 A2022L.10CF00 10 - - L]
2 2,20 087 A2022L.16CF00 16 - - L]
3 3,00 118 A2030L06CF02 6 0,20 .008 o000
3 3,00 118 A2030L10CF00 10 - - °
3 3,00 118 A2030L15CF00 15 - - L]
4 4,00 157 A2040L06CF02 6 0,20 008 L]
5 5,00 197 A2050L06CF03 6 0,30 012 [J
A2-R-CF
W RL
o |
oL 3
PlattensitzaroBe mm Zoll Katalognummer o° mm Zoll 1~ E g
Rechts
1B 1,40 055 A2014R06CFO1 6 0,15 006 o
1 1,60 063 A2016R06CF00 6 - - oo0
1 1,60 063 A2016R10CF00 10 - - °
1 1,60 063 A2016R16CF00 16 - - °
2 2,20 087 A2022R06CF02 6 0,20 .008 oo0
2 2,20 087 A2022R10CF00 10 - - o
2 2,20 087 A2022R16CF00 16 - - °
3 3,00 118 A2030R06CF02 6 0,20 .008 oo|0
3 3,00 118 A2030R10CF00 10 - - (]
3 3,00 118 A2030R15CF00 15 - - °
4 4,00 157 A2040R06CF02 6 0,20 008 o
5 5,00 197 A2050R06CF03 6 0,30 012 L J

Bestellbeispiel:
Katalognummer: A2014R06CF01
Schneidstoffsorte: KC5025

D14 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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=8 208 o8

A2 Abstechplatten

KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

—~ T
== == I == G
RR RR - @ Hauptanwendung L1
OlO|e
O Zusatzanwendung
A2-N-CM e|Cle
eCle
&
= < 3
PlattensitzgroBe mm Zoll Katalognummer o’ mm Zoll gL
1B 1,40 055 A2014N00OCMO1 - 0,15 .006 ®
1 1,60 063 A2016NOOCMO1 - 0,10 004 o (@
2 2,20 087 A2022N00CM02 - 0,20 008 L]
3 3,00 118 A2030N00CMO02 - 0,20 .008 ®
4 4,00 157 A2040NOOCMO02 - 0,20 008 L]
5 5,00 197 A2050N00CMO3 - 0,30 012 L]
6 6,00 236 A2060NOOCMO3 - 0,30 012 L]
8 8,00 315 A2080NOOCMO4 - 0,40 016 °
A2-L-CM
&
5143
PlattensitzaréBe mm Zoll Katalognummer a’ mm Zoll >~
Links
1 1,60 063 A2016L06CM00 6 - - L]
1 1,60 063 A2016L16CMO00 16 - - ®
2 2,20 087 A2022L06CM00 6 - - L]
3 3,00 118 A2030L06CMO1 6 0,10 004 [ ]
A2-R-CM
&
2 < 3
PlattensitzaréBe mm Zoll Katalognummer o’ mm Zoll g2 e
Rechts
1 1,60 063 A2016R06CMO00 6 - - L]
1 1,60 063 A2016R16CMO00 16 - - [
2 2,20 087 A2022R06CM00 6 - - L]
3 3,00 118 A2030R06CMO1 6 0,10 004 [ J
Bestellbeispiel:
Katalognummer: A2016R06CM00
Schneidstoffsorte: KC5025
Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. D15
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KM SCHNELLWECHSEL- ~ ANWENDUNGSSPEZIFISCHE EINSTECHEN UND KENNA PERFECT
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TECHNISCHER TEIL

INDEX

A2 Abstechplatten B kennamerac

=0 20 &30

o RL
r = ==i=I== o
w
R%EI% R& o @ Hauptanwendung o/®
O Zusatzanwendung olole
A2-N-CR el
W RR slole
g
S0k
PlattensitzaroBe mm Zoll Katalognummer fond mm Zoll & e
2 2,20 087 A2022N00CR02 - 0,20 .008 o |®
3 3,00 118 A2030NO0OCR02 - 0,20 .008 o |®
4 4,00 157 A2040NOOCR02 - 0,20 .008 e |®
5 5,00 197 A2050NO0OCR03 - 0,30 012 °
6 6,00 236 A2060NOOCR03 - 0,30 012 [ J
8 8,00 315 A2080NOOCR04 - 0,40 016 L]
A2-L-CR
W RR
o |R
oL
PlattensitzgroBe mm Zoll Katalognummer o’ mm Zoll £ E =
Links
2 2,20 087 A2022L06CR03 6 0,30 012 [}
3 3,00 118 A2030L06CR03 6 0,30 012 (]
4 4,00 157 A2040L06CR03 6 0,30 012 °
5 5,00 197 A2050L06CR04 6 0,40 016 [}
6 6,00 236 A2060L06CR04 6 0,40 016 [}
A2-R-CR
W RL
o |8
oLl B
PlattensitzgroBe mm Zoll Katalognummer o’ mm Zoll gL
Rechts
2 2,20 087 A2022R06CR03 6 0,30 012 [
3 3,00 118 A2030R06CR03 6 0,30 012 L]
4 4,00 157 A2040R06CR03 6 0,30 012 L]
5 5,00 197 A2050R06CR04 6 0,40 016 [ J
6 6,00 236 A2060R06CR04 6 0,40 016 [ J
Toleranz bei
“W” MaBen
Breite Toleranz
Zoll mm Zoll mm
.002 0,05
055 1.4 To02 | foos
0 0
063 1.6 Joos | -0,01
%% | 55 | +o08 | +015
157 20 -0 -0
39 2% | +om0 | +o2s
315 8.0 -0 -0

Bestellbeispiel:
Katalognummer: A2022R06CR03
Schneidstoffsorte: KC5025

D16 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



R kennamerar A2 Kennzeichnungssystem fiir Klemmhalter
A2 Abstechdrehen—Klemmbhalter

PlattensitzgroBe Stechbreite (mm)
of 1,60
02 220
i 305
R = rechts o 405
- 05 505
S = gerad i ,
1.A3 gerace Belliiks 06 605
Halter mit 2. Halter- 4. Richtung des 08 805
Schraubenklemmung*  ausfiihrung Werkzeugs 6. PlattensitzgroBe

A3] S [ C [ R [e2sm[03]26

*HINWEIS: A3

AuBenhalter mit 3. Axialeinstechen 5. SchaftgréBe 7. max.
Siﬁzr:ﬂtgﬁr}ﬁlfg?gwung S - Standard (gerade Schneidenform) Metrisch: Hohe x Breite in mm; der Buchstabe Stechtiefe
Aufnahme von A2- M = maximaler Unterbau kennzeichnet die Werkzeuglange geméB ISO (siehe

Platten konstruiert (gerade Schneidenform) Tabelle im Werkzeugblock-Kennzeichnungssystem).

(siehe Technische C = max.Unterbau, verstarkt
Daten, Seite D27) (abgerundete Schneidenform)

Abstechdrehen—Schneidentrager
1B =1,40mm; 04 = 4,05m

in

Millimeter

m;

01 =1,60mm; 05 = 5,05mm;
oy

1. A2 Abstech- C = verstarkt 19/26/32/52
system 3. Schneidentragerform 5. Tragerh6he 7. PlattensitzgréBe

a2]eNf C | R [32] J Jo2[21

2. Schneidentrager-Ausfiihrung 4. Richtung des Werkzeugs 6. Tragerh6he 8. max. Stechtiefe

Buchstabenkennzeichnung gemaB 1SO (siehe N (M) (nur verstarkte

BN =2-Sitz-Schneidentrager R =rechts Stecheinsatze)

BH =1-Sitz-Schneidentrager L =links Tabelle im Werkzeugblock-
N = neutral Kennzeichnungssystem)
G=90mm
J=110mm
M =150 mm

X = SondergréBe
Abstechdrehen—Spannschaft

in

Millimeter
1. A2 2. Werkzeug 8. Tragerhdhe
Abstechsystem
4. Richtung des 5. 6. Schaft- 7. Tragerlange
Spannsystem Werkzeugs Schaft héhe breite in (mm)
5 z:%ﬁ%:}ligenﬁﬁsggﬂre%ﬁbarer = reonts Millmeter Millmeter U=t ASsTE
N = neutral

HINWEIS: Anzugsmomentempfehlung fiir Spannschraube auf Seite 137.

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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INDEX

A3 Verstarkte Klemmhalter fiir A2 Abstechdrehen

‘ZKENNAMETAIZ

Abstechdrehen
Dmax -
TN
it
N ! ~CDR |
H3
REEL g
L1
A3SC
PlattensitzgréBe  CD Katalognummer D max W H B FS U1 2 H2 H3 CDR Spannschraube Torx
Rechts
1 10 A3SCR0808X0110 20 160 8 8 73 130 200 15 4 1 191.916 T15
1 10 A3SCR1010X0110 20 160 10 10 93 130 200 15 2 11 MS1160 T20
1 10 A3SCR1212X0110 20 160 12 12 13 130 200 15 - 1 MS1160 T20
1 16 A3SCR1010J0116 42 160 10 10 93 110 280 27 10 22 MS1488 T15
1 16 A3SCR1212J0116 42 160 12 12 113 110 300 27 8 22 MS1944 T25
1 16 A3SCR1616J0116 42 160 16 16 153 110 300 27 4 22 MS1944 25
1 16 A3SCR2020K0116 42 160 20 20 193 125 300 27 - 22 MS1944 T25
2 10 A3SCR1010X0210 20 220 10 10 91 130 200 15 2 11 MS1160 T20
2 10 A3SCR1212X0210 20 220 12 12 111 130 200 15 - 1 MS1160 T20
2 16 A3SCR1212J0216 42 220 12 12 111 110 300 27 8 22 MS1944 25
2 16 A3SCR1616J0216 42 220 16 16 151 110 300 27 4 22 MS1944 T25
2 16 A3SCR2020K0216 42 220 20 20 191 125 300 27 - 22 MS1944 25
2 26 A3SCR2525M0226 62 220 25 25 241 150 420 32 - 32 MS1595 T30
3 10 A3SCR1010X0310 20 300 10 10 88 130 200 15 2 11 MS1160 T20
3 10 A3SCR1212X0310 20 300 12 12 108 130 200 15 - 1 MS1160 T20
3 16 A3SCR1212J0316 52 300 12 12 108 110 300 27 8 27 MS1944 T25
3 16 A3SCR1616J0316 52 300 16 16 148 110 300 27 4 27 MS1944 T25
3 16 A3SCR2020K0316 52 300 20 20 188 125 300 27 - 27 MS1944 T25
3 16 A3SCR2525M0316 62 300 25 25 238 150 300 3 - 32 MS1944 25
3 26 A3SCR2020K0326 62 300 20 20 188 125 420 271 - 32 MS1595 T30
3 26 A3SCR2525M0326 62 300 25 25 238 150 420 3R - 32 MS1595 T30
3 32 A3SCR3225P0332 62 300 32 25 238 170 50 43 4 32 MS1595 T30
4 10 A3SCR1212X0410 20 400 12 12 103 130 200 15 - 11 MS1160 T20
4 16 A3SCR1616J0416 52 400 16 16 143 110 300 27 4 27 MS1944 T25
4 16 A3SCR2020K0416 52 400 20 20 183 125 300 27 - 27 MS1944 25
4 16 A3SCR2525M0416 62 400 25 25 233 150 300 32 - 32 MS1944 T25
4 26 A3SCR2020K0426 62 400 20 20 183 125 420 271 - 32 MS1595 T30
4 26 A3SCR2525M0426 62 400 25 25 233 150 420 32 - 32 MS1595 T30
4 32 A3SCR3225P0432 62 400 32 25 283 170 520 43 4 32 MS1595 T30

Bestellbeispiel:
Rechts: A3SCR0808X0110
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(Fortsetzung nachste Seite)

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



A3 Verstarkte Klemmhalter fiir A2 Abstechdrehen

‘ZKENNAMETAI.’

KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

Abstechdrehen
Dmax -
<17 N
N il
N ! A~ CDR |
H3
w § /
e g
L1
A3SC (Fortsetzung von voriger Seite)
PlattensitzgréBe ~ CD Katalognummer D max W H B FS U1 L2 H2 H3 CDR Spannschraube Torx
Links
1 10 A3SCL0808X0110 20 160 8 8 73 130 200 15 4 11 191.916 T15
1 10 A3SCL1010X0110 20 160 10 10 93 130 200 15 2 11 MS1160 T20
1 10 A3SCL1212X0110 20 160 12 12 113 130 200 1 - 11 MS1160 T20
1 16 A3SCL1010J0116 42 160 10 10 93 110 280 27 10 22 MS1488 T15
1 16 A3SCL1212J0116 42 160 12 12 113 110 300 27 8 22 MS1944 T25
1 16 A3SCL1616J0116 42 160 16 16 153 110 300 27 4 22 MS1944 T25
1 16 A3SCL2020K0116 42 160 20 20 193 125 300 27 - 22 MS1944 T25
2 10 A3SCL1010X0210 20 220 10 10 91 130 200 15 2 11 MS1160 T20
2 10 A3SCL1212X0210 20 220 12 12 111 130 200 15 - 11 MS1160 T20
2 16 A3SCL1212J0216 42 220 12 12 111 110 300 27 8 22 MS1944 T25
2 16 A3SCL1616J0216 42 220 16 16 151 110 300 27 4 22 MS1944 T25
2 16 A3SCL2020K0216 42 220 20 20 191 125 300 27 - 22 MS1944 T25
2 26 A3SCL2525M0226 62 220 25 25 241 150 420 3 - 32 MS1595 T30
3 10 A3SCL1010X0310 20 300 10 10 88 130 200 15 2 11 MS1160 T20
3 10 A3SCL1212X0310 20 300 12 12 108 130 200 15 - 11 MS1160 T20
3 16 A3SCL1212J0316 52 300 12 12 108 110 300 27 8 27 MS1944 T25
3 16 A3SCL1616J0316 52 300 16 16 148 110 300 27 4 27 MS1944 T25
3 16 A3SCL2020K0316 52 300 20 20 188 125 300 27 - 27 MS1944 T25
3 16 A3SCL2525M0316 62 300 25 25 238 150 300 3R - 32 MS1944 T25
3 26 A3SCL2020K0326 62 300 20 20 188 125 420 271 - 32 MS1595 T30
3 26 A3SCL2525M0326 62 300 25 25 238 150 420 3R - 32 MS1595 T30
3 32 A3SCL3225P0332 62 300 32 25 238 170 520 43 4 32 MS1595 T30
4 10 A3SCL1212X0410 20 400 12 12 103 130 200 15 - 11 MS1160 T20
4 16 A3SCL1616J0416 52 400 16 16 143 110 300 27 4 27 MS1944 T25
4 16 A3SCL2020K0416 52 400 20 20 183 125 300 27 - 27 MS1944 T25
4 16 A3SCL2525M0416 62 400 25 25 233 150 300 3 - 32 MS1944 T25
4 26 A3SCL2020K0426 62 400 20 20 183 125 420 21 - 32 MS1595 T30
4 26 A3SCL2525M0426 62 400 25 25 233 150 420 3 - 32 MS1595 T30
4 32 A3SCL3225P0432 62 400 32 25 233 170 520 43 4 32 MS1595 T30

Bestellbeispiel:
Links: A3SCL0808X0110

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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EINSTECHEN UND

ANWENDUNGSSPEZIFISCHE

KM SCHNELLWECHSEL-

TECHNISCHER TEIL KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEX

A2 Abstechdrehen Schneidentrager

L1

‘ZKENNAMETAIZ

f —-| <W
= . Dmax
K2 ik NG ]
e
150°
A2BNSN
H PlattensitzgroBe Katalognummer W H1 L1 B D max’ CD Montageschlissel**
Links
19 1B A2BNSN19X1B13 14 155 8% 2 27 14 170.137
19 1 A2BNSN19X0116 1,6 154 86 2 30 16 170.137
19 2 A2BNSN19X02 22 154 8% 2 - 20 170.137
26 1B A2BNSN26G1B15 14 215 N 2 30 15 170.137
26 1B A2BNSN26J1B15 14 215 10 2 30 15 170.137
26 1 A2BNSN26J0117 1,6 214 10 2 34 17 170.137
26 2 A2BNSN26M02 22 214 150 2 - 25 170.137
26 2 A2BNSN26G02 22 214 N 2 = 25 170.137
26 2 A2BNSN26J02 22 214 10 2 - 25 170.137
26 3 A2BNSN26M03 30 214 150 2 - 40 170.137
26 3 A2BNSN26J03 30 214 10 2 - 40 170.137
26 3 A2BNSN26G03 30 214 N 2 - 40 170.137
26 4 A2BNSN26J04 40 214 10 3 - 40 170.137
26 5 A2BNSN26J05 5,0 214 10 4 - 40 170.130
26 6 A2BNSN26J06 6,0 214 10 5 - 40 170.130
32 1B A2BNSN32M1B15 14 25,1 150 2 30 15 170.137
32 1 A2BNSN32M0119 1,6 25,0 150 2 38 19 170.137
32 2 A2BNSN32M02 22 25,0 150 2 - 60 170.137
32 3 A2BNSN32H03 30 25,0 100 2 - 50 170.137
32 3 A2BNSN32M03 30 250 150 2 - 50 170.137
32 4 A2BNSN32M04 40 25,0 150 3 - 50 170.137
32 5 A2BNSN32M05 50 250 150 4 - 60 170.130
32 6 A2BNSN32M06 6,0 25,0 15 5 - 60 170.130
52 8 A2BNSN52X08 8,0 452 260 7 - 120 170.132

* nur Stechleisten mit PlattensitzgroBe 1

Bestellbeispiel:
A2BNSN19X0116
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Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



R kennamerar A2 Abstechdrehen Schneidentrager

v L1
CD

@ ~B-
! o ST
: |
/

E B

Verstarkte Schneidentrager

N/

A2BNC

H PlattensitzgréBe Katalognummer W H1 L1 B D max CD Montageschllissel™
Rechts

26 2 A2BNCR26J0221 22 214 110 8 42 21 170.137

26 3 A2BNCR26J0321 30 214 10 8 42 21 170.137

26 4 A2BNCR26J0421 40 214 110 8 42 21 170.130

3?2 2 A2BNCR32J0221 22 25,0 10 8 42 21 170.137

3?2 3 A2BNCR32J0321 3,0 25,0 110 8 42 21 170.137
Links

26 2 A2BNCL26J0221 22 214 110 8 42 21 170.137

26 3 A2BNCL26J0321 30 214 10 8 42 21 170.137

26 4 A2BNCL26J0421 40 214 110 8 42 21 170.130

3?2 2 A2BNCL32J0221 22 25,0 110 8 4 21 170.137

32 3 A2BNCL32J0321 3,0 25,0 110 8 42 21 170.137

** Montageschlissel 170.137 und 170.130 sind separat zu bestellen.
HINWEIS: Schneidentréager mit GroBe 19 erfordern die sorgféltige Anbringung der Wendeschneidplatte mit einem Kunststoffhammer.

L1

@. q ] (@; ///;]Dmax

A2BHC

H PlattensitzgroBe Katalognummer W H1 L1 B D max CD Montageschliissel™
Rechts

32 3 A2BHCR32K0333 30 25,0 125 8 66 33 170.137

32 4 A2BHCR32K0433 40 25,0 125 8 66 3 170.137
Links

32 3 A2BHCL32K0333 3,0 25,0 125 8 66 33 170.137

32 4 A2BHCL32K0433 40 25,0 125 8 66 33 170.137

** Montageschlissel 170.137 und 170.130 sind separat zu bestellen.

HINWEIS:

170.130 wurde firr hdhere Zerspanungsweiten mit der GroBe 4 - 6 entwickelt. Auf der einen Seite befinden sich 2 kleine Stifte — diese sind nur zum Entfernen der
Wendeschneidplatte gedacht. Auf der gegeniiberliegenden Seite befindet sich ein groBer Stift und ein sich drehender Zapfen — diese dienen zum Befestigen der
Wendeschneidplatte an der Tasche. Die groBen Stifte und Zapfen eignen sich besser zum Anbringen der gréBeren Wendeschneidplatten, denn die kleineren
Befestigungsstifte wiirden sich verbiegen oder brechen, wenn Sie regelméBig zur Befestigung verwendet wiirden.

170.137 wurde fir die kleineren Breiten unter 4 mm entwickelt. Hier sind nur die 2 kleinen Stifte vorhanden, die sowohl zur Befestigung als auch zum Entfernen der
Platten dienen.

Wenn Sie die kleinsten Abstecheinsétze mit der GroBe 1,4 und 1,6 mm verwenden, beachten Sie bitte, dass der Schliissel nur zum Entfernen der Wendeschneidplatten
verwendet werden kann.

Die Wendeschneidplatten missen eingesetzt werden, indem Sie mit einem Kunststoffhammer auf die Schneidkante der Platte klopfen.

Bestellbeispiel:
Rechtsausfiihrung: A2BHCR32K0333 Linksausfiihrung: A2BHCL32K0333

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. D21
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INDEX

A2 Abstechwerkzeugblécke

P | m
T e e— b o
he | R
e N
[ ]H3
B
F
B2
i == i = — — -
L

A2TE — einteiliger Spannschaft

KZKENNAMETAI:

HW H Katalognummer B F H2 B2 H3 L Spannschraube Sechskant (mm)
19 16 A2TEN1616X19 16 240 30 26,0 40 75 125.520 4
26 20 A2TEN2020X26 20 295 40 34,0 8,0 86 125.625 5
26 25 A2TEN2523X26 23 335 4 38,0 3,0 86 125.625 5
3?2 20 A2TEN2020J32 20 305 48 %0 130 110 125.630 5
3?2 25 A2TEN2520J32 20 305 48 36,0 80 110 125.630 5
3?2 32 A2TEN3228J32 28 385 50 44,0 30 110 125.630 5
32 40 A2TEN4038J32 3B 485 59 54,0 40 110 125.630 5
53 40 A2TEN4035X52 3B 50,0 80 580 200 135 125.835 6
53 50 A2TEN5038X52 3B¥ 510 80 59,0 90 135 125.835 6
P I m
2T T B
v LEL ] ] w [rw
[ ~
| ] H3
B
F
B2
[ = - — — — 1]
L
A2TZ—entfernbarer Spannschaft
Spannschraube fiir
HW H Katalognummer | B F H2 B2 H3 L Spannelement Spannelement Sechskant (mm)
26 20 A2TZN2019X26 19 335 44 38,0 9,0 86 168.682 125.616 5
32 25 A2TZN2523J32 23 34,5 48 40,0 80 110 168.936 125.616 5
32 32 A2TZN3225J32 25 36,5 50 42,0 30 10 168.936 125.616 5

Bestellbeispiel:
Katalognummer: A2TZN2019X26
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Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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25
3225
32
40
50

80

Einstechen Modulares

Kennametal

2. SystemgréBe

thﬁu oT Fahaap

9. Besondere

1. Kennametal
Modulare

= 25 mm

= 32 mm

= 32 mm

= 40 mm

= 50 mm

= 63mm Abstechen Tief-Einstechen
= 80 mm

N LS
A LS
o] |I=% ;}
TOP NOTCH™ LT-
8 Spannung Geschwindeschneiden

4. Art der Klemmung

5. Lage der
3. Werkzeugtyp Wendeschneidplatte
ATC
uT
XMZ
XTS

KM™ Werkzeug zum Stechen

Kennzeichnungssystem

I

6. Richtung des Werkzeugs

i
R,
P!

Merkmale
Y = Maza

8. Weitere
Informationen

E - nurauBen

k

Integrex

N - nurinnen

C- Wendeschneidp

latte

in GC-Ausfiihrung

7. GréBe der Wendeschneidplatte

N—Wendeschneidplatten-

LT—Gewindeschneid

groBe plattengréBe
KGM
EN\\E _!13_ x i StecheinsatzgroBe
i

2 3,18 I d (IC) 50
3 4,95 16 9,52 50
4 6,48 22 12,70 50
5) 9,65 - - 50
6 11,13 - = 50

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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INDEX

A2 Modulares Abstechdrehen
KM25™-Schneidkdpfe

Le

=

[ g

H1--—=

BE — Kopfbefestigung

o L
Ho\

KZKENNAMETAI:

L1 F H1
SchitisselgroBe-
Bestellnr. Katalognummer mm Zoll mm__ Zoll mm__ Zoll Spannschraube Spannschraube Nm ft.lbs Schneidentrager
Rechts
2426882 KM25BER 28 1.103 68 .268 1256 492 MS1898PKG T21 16 11 A2BHSN19X...
Links
2427293 KM25BEL 28 1.103 68 .268 126 492 MS1898PKG T21 16 11 A2BHSN19X...
BS — Seitenbefestigung (axial)
L1 F H1
SchlusselgroBe-
Bestellnr. Katalognummer mm Zoll mm__ Zoll mm__ Zoll Spannschraube Spannschraube Nm ft.lbs Schneidentrager
Rechts
2426880 KM25BSR 48 189 14 552 125 492 MS1898PKG T21 16 1 A2BHSN19X___
Links
2426881 KM25BSL 48 189 14 552 125 492 MS1898PKG T21 16 1 A2BHSN19X___
L1
CD
] £F
W.\I I - ]
Schneidentrager
Lt ‘ cD
Bestellnr. Katalognummer mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm Zoll Wendeschneidplatte
1984998 A2BHSN19X0116 25,2 .9920 17 .0669 1,6 10630 16,0 6299 A2016..
1851799 A2BHSN19X0216 252 9920 20 0787 22 0866 16,0 6299 A2022..
1851800 A2BHSN19X0211 20,2 7952 20 0787 22 0866 1,0 4331 A2022..
D24 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



R kennamerac A2 Modulare Schneidentrager Montage
KM25™-Schneidkdpfe

BE — Kopfbefestigung

| | &9
@ }—.
" oo | ‘
W L1
N

F (Komplettes Teil) = F (Werkzeughalter) + L1 (Stechleiste)
L1 (Komplettes Teil) = L1 (Werkzeughalter) + F (Stechleiste)

V

BS — Seitenbefestigung (axial)

CD

L1

F (Komplettes Teil) = F (Werkzeughalter) + F (Stechleiste)
L1 (Komplettes Teil) = L1 (Werkzeughalter) + L1 (Stechleiste)

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. D25
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KM SCHNELLWECHSEL- ~ ANWENDUNGSSPEZIFISCHE EINSTECHEN UND KENNA PERFECT
KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN ~ AUSWAHLSYSTEM

TECHNISCHER TEIL

INDEX

KM40™-Modulare Werkzeugkapfe R kennamerar
A2 Abstechwerkzeugkdpfe

Bt

\l\

H2

L1

B1
LPR
BE — Kopfbefestigung
L LPR H2 Bl Spann-  Spannschraube
Bestellnr. Katalognummer mm Zoll mm_ Zoll | mm Zoll | mm Zoll | Schneidentrdgerhéhe Schneidentrager element fiir Spannelement
Rechts
1144391 KMA40BER 499 1965 55 217 61 240 20 79 26 A2BNSN26... CGS4 MS1595
Links
1144392 KM40BEL 499 1965 55 217 61 240 20 79 26 A2BNSN26... CGS4 MS1595

D26 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



‘ZKENNAMETAIZ

Definitionen und Richtlinien

1. Schnittbreite (W) = Breite der Wendeschneidplatte
2. Einstellwinkel = 0° (neutral) 6°, 10°, 15°, 16° (rechts oder links)

Zur Vermeidung von Graten auf den Abstechflachen:

¢ Zur Minimierung der Gratbildung am Abstechteil
Wendeschneidplatte mit Einstellwinkel verwenden. (Abbildung 1
& 2). Der Einstellwinkel an einer Abstechplatte reduziert die
Gratbildung am Teil, verringert jedoch die Standzeit und erhéht
die seitliche Durchbiegung und méglicherweise auch die Taktzeit.

Abb. 1
Wendeschneidplattenauswahl Einstellwinkel rechts
Butzen Teil Grat Teil
(Werksttick) (Werkstuick)

Abstechen zur Mitte ﬁ Rohrabstechen ﬁ

Die Verwendung rechter Wendeschneidplatten fiihrt zur Butzen- oder Gratbil-
dung am Werkstck, jedoch nicht am Abstechteil.

Abb. 2
Wendeschneidplattenauswahl Einstellwinkel links

Butzen Teil

(Werksttick)

Rohrabstechen E

Die Verwendung linker Wendeschneidplatten fiihrt zur Butzen- oder
Gratbildung am Abstechteil, jedoch nicht am Werkstiick.

Abstechen zur Mitte

e Priifen Sie die Werkzeughdhe und richten Sie auf die Mitte des
Teildurchmessers aus.

¢ Die Schneidenhohe sollte sich innerhalb von 0,1 mm (+ 0,004 Zoll) zur Mitte
befinden; die empfohlene Schneidenposition liegt 0,05 mm (0,002 Zoll) tiber
der Mitte.

Abb. 3
Uber Mitte:

0,05 mm
(max. .004 Zoll)

e Ist ein Einstellwinkel von 0° erforderlich, wéhlen Sie die kleinstmdgliche
Abstechplatten- und Stecheinsatzbreite. Dadurch wird die Butzen- oder
Gratlange minimiert. Verringern Sie den Vorschubwert auf maximal 0,05 mm
(0,002 Zoll) oder weniger, wenn der Durchmesser gleich der
Wendeschneidplattenbreite ist.

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.

Grat Teil

A2 Abstechdrehen — Technische Daten
Einsatzempfehlungen

 Richten Sie bei Rohrteilen, bei denen eine Innenfasung erforderlich ist, das
Innenfasenwerkzeug auf die Abstechfléche aus. Auf diese Weise wird das Teil
durch den Fasungsvorgang von der Stange getrennt (siehe Abb. 4). Beachten
Sie, dass das Teil auf die Stange fallen kann und somit von dieser aufgefangen
wird.

Abb. 4
Innenfaser-Ausrichtung

Zur Verbesserung der Oberflachengiite von Abstechflachen:
¢ Verwenden Sie eine Wendeschneidplatte mit einem 0°-Einstellwinkel.

¢ Erhéhen Sie die Kiihlschmierstoffzufuhr oder optimieren Sie die
Aufbringungsmethode, wie in Abb. 5 dargestellt.

e Verringern Sie den Vorschub kurz vor dem Durchbruchpunkt der Schneide.

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

¢ Verwenden Sie Stecheinsatze mit der groBtmaoglichen Bauhdhe und
kleinstméglichen Stechbreite.

¢ Verwenden Sie die Schneidstoffsorte KT315, insbesondere bei-
Gegenspindelmaschinen oder zum Abstechen zu einer Durchgangsbohrung.

o Erhohen Sie die Schnittgeschwindigkeit.

Abb. 5
Bevorzugtes Verfahren zur Aufbringung von Kihlschmierstoff

WO

:’:h.

¢ Montieren Sei das Abstechwerkzeug tiber Kopf. Durch die Schwerkraft kénnen
die Spéne abgefiihrt werden, wodurch ein zweimaliges Schneiden der Spane
vermieden wird. Ein weiterer Vorteil dieser Montagemethode besteht darin,
dass ein Einklemmen der Spéne zwischen Wendeschneidplatte und den
Seitenwénden der Nut, die die Seitenwande verschweifBt, verhindert wird.

Kompatibilitdt zwischen A2 und A3:

A2- und A3-Wendeschneidplatten kénnen unter Einhaltung folgender Richtlinien
in allen Haltern mit mit Schraubklemmung verwendet werden:

¢ A2-Wendeschneidplatten kdnnen in A3-Haltern mit gleichen PlattensitzgréBen
verwendet werden.

¢ A3-Wendeschneidplatten kdnnen NICHT in Stecheinsétzen mit
Selbstklemmung verwendet werden.

¢ A2-Wendeschneidplatten werden NICHT fiir Axialeinstech-Klemmhalter
empfohlen.

¢ A2-Wendeschneidplatten kdnnen in modularen A3-Stecheinsatzen verwendet
werden, sofern die oben beschriebenen Richtlinien befolgt werden.
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Einstechen und
Abstechen

A3 Tief-Einstechdrehen...
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...die beste Wahl fir hochste Produktivitat
bei auBergewdhnlicher Anwendungsflexibilitat!

¢ A3 Tief-Einstechwerkzeuge sind
mit quadratischen Schafthaltern, KM™-
und Kennametal Capto -Systemen kompatibel.

Eine Wendeschneidplatte eignet sich zum:
- AuBen-Einstechdrehen.

- Innen-Einstechdrehen.

- Axial-Einstechdrehen.

Dariiber hinaus erhéht sich die Leistungsfahigkeit des A3
Systems durch:

- TIAIN Schneidstoffsorten.

- das KENNA PERFECT Werkzeug-Auswahlsystem.

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. D29
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KENNA PERFECT" — A3 Tief-Einstechdrehen — Auswahlhilfe

5 einfache Schritte zu hoherer Produktivitat

Was Sie wissen miissen:

e Einstechtiefe, -breite und -profil.

* zu bearbeitender Werkstoff.

¢ Anwendung (Axial-, AuBen- oder Inneneinstechen).

¢ Klemmbhalteranforderungen (d. h: KM, quadratischer Schaft, rechts/links).

1. Schritt —Wahl des Systems anhand der erforderlichen Einstechtiefe
TOP NOTCH™ A3 oder A4

KZKENNAMETAK

Einstechdrehen Tief-Einstechdrehen
Fir Einstechtiefe < 1.5 x Einstechbreite, Fir Einstechtiefe > 1.5 x Einstechbreite, Weiter mit Schritt
siehe TOP NOTCH Einstechdrehen, Seite D100. 2 zum A3 Tiefeinstech-Programm oder siehe A4 Einstech

& Drehprogramm auf Seite D64.

A3 Tief-Einstechdrehen fiir tiefe Innen-, AuBen- und Axialeinstechanwendungen

T]‘\ Systemeigenschaften
R

L

[\ ‘ - Einstich min.

max.

10,05 mm (0,397 Zoll)

32 mm (1,260 Zoll)

Durchmesserbereich fiir Axialeinstiche: 25 mm (0,984 Zoll) bis «

" - -
u \ r &2 Breite 2,25 mm (0,087 Zol)
‘ \ ‘ Tiefe -
\

2. Schritt — Wahlen Sie den Klemmhalter entsprechend der Anwendung aus

HINWEIS: Klemmbhalter sind sowohl in konventioneller quadratischer Schaftausfiihrung, als auch mit Schnellwechselsystem erhéltlich.
Wahlen Sie fur Wendeschneidplatte und Klemmhalter dieselbe PlattensitzgroBe.

Innen-Einstechdrehen -> siehe Seite D43
Axialeinstechen mit Klemmhaltern mit quadratischem Schaft -> siehe Seite D40
AuBen-Einstechen mit Klemmbhaltern mit quadratischem Schaft -> siehe Seite D37
Axial- und AuBeneinstechen mit modularen Klemmhaltern -> siehe Seite D45-D53

3. Schritt — Wahl der Spanformstufe und des Vorschubs

DF — Tiefeinstechen, DM — Tiefeinstechen, mittlere Bearbeitung DR—Tiefeinstechen, Schruppen
Schlichten

D30 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



‘ZKENNAMETAIZ

Spanformstufe und Vorschub f — mm (in/rev)

KENNA PERFECT™" - A3 Tief-Einstechdrehen — Auswahihilfe

5 einfache Schritte zu hoherer Produktivitat

Werkstoff i ; 3 Schwer zerspanbare Harte
und Anwendung Stahl Nicht rostender Stahl Gusseisen NE-Metalle Wercattte Werkstoffe
- - DM DF DM DF DF CBN-Tip auf Anfrage
0,05-0,25 0,05-0,15 0,05-0,23 0,05-0,25 0,05-0,13 0,05-0,10
(.002-010) (.002-.006) (.002-.009) (.002-.010) (.002-.005) (.002-.004)
- DF
0,05-0,18 - - - - _
Tief-AuBeneinstechen (.002-.007)
DF DF DM DF DF CBN-Tip auf Anfrage
0,05-0,15 0,05-0,13 0,05-0,18 0,05-0,18 0,04-0,10 0,05-0,10
7 (.002-.006) (.002-.005) (.002-.007) (.002-.007) (.0015-.004) (.002-.004)
T | DF
- - 0,05-0,15 - - -
Axial- & Inneneinstechen (.002-.006)
DR DF DR DF DF CBN-Tip auf Anfrage
0,10-0,40 0,05-0,25 0,10-040 0,05-0,25 0,05-0,25 0,05-0,10
(.004-.015) (.002-.010) (.004-015) (.002-.010) (.002-.010) (.002-.004)
DF
0,05-0,25 - - - _ _
(002 -.010)
Profilstechen Bei Profildrehoperationen betrégt die empfohlene maximale Schnitttiefe ein Drittel der Wendeschneidplattenbreite.
HINWEIS: Minimale Vorschubwerte fiir schmalere Einstiche und héhere Vorschubwerte fiir breitere Einstiche verwenden.
Vorschub entsprechend der Operation erhdhen. Siehe technische Daten fiir weitere Informationen zur jeweiligen Anwendung.
4, Schritt — Wahl des Schneidstoffes und der Schnittgeschwindigkeit
Schneidstoff- und Schnittgeschwindigkeitsempfehlungen vc - m/min (sfm)
Werkstoff
Bearbeitungs- i . . Schwer zerspanbare Harte
bedingung Stahl Nicht rostender Stahl Gusseisen ki Werkstoffe Werkstoffe
i i KT315 KT315 KC5010 KC5010 KC5010 KB5625*
Eggm:;:;“gggﬁ'gmgen 100-230 70-170 70-220 180-850 10-110 120-150
saubere Schnitte, guter (330-750) (230-560) (230-720) (590-2800) (35-360) (390-500)
laschinenzustand, KC9110
héhere Schnittgeschwindigkeit) 110-220 - - — - _
(360-720)
Universal- KC5010 KC5010 KC5025 KC5010 KC5025 KB5625*
(erste Wah! bei 60-160 50-140 70-150 150-730 10-60 80-130
allgemeiner Bedingungen) (200-525) (160-450) (230-500) (500-2400) (35-200) (260-425)
ungiinstige KC5025 KC5025 KC5025 KC5025 KC5025 KC5010
Bedingungen 50-110 40-90 25-140 60-305 10-46 10-35
Schruppen, schlechter (160-360) (130-300) (80-450) (200-1000) (35-150) (35-115)
Naschinenzustand, KMF KMF
unterbrochene Schnitte — - — 60 - 200 10-30 _
niedrige Schnittgeschwindigkeit) (200 - 650) (35-100)

*HINWEIS: Wendeschneidplatten mit PCBN-Tip in KB5625 sind auf Anfrage erhéltlich.

5. Schritt — Auswahl von Wendeschneidplatte und Halter auf Katalogseiten

HINWEIS: Die SitzgréBe der Wendeschneidplatte muss mit der PlattensitzgroBe und der Stechbreite des gewahiten

Klemmbhalters Uibereinstimmen.

Beispiel fiir A3 —
Tief-Einstechdrehen:

Werkstoff:
Einstechtiefe:
Einstechbreite:
glatter Schnitt

Herzlichen Gliickwunsch!

niedrig-legierter Stahle
12 mm (0,5 Zoll)
6,35 mm (0,250 Zoll)

Empfehlung:

Wendeschneidplatte:
Schneidstoffsorte:
Wendeschneidplattenbreite:
Wendeschneidplatten-GroBe:

Klemmbhalter:
Einstechtiefe:
PlattensitzgroBe:

A4G250106P2T0425
KC5010

6,35 mm (0,250 Zoll)
6

A3SML2525M0616
16 mm (0,630 Zoll)
6

Schnittgeschwindigkeit: 180 m/min (570 sfm)
Einstechvorschub: 0,15 mm (0,008 ipr)

Durch die Auswahl der fiir Ihre Anwendung am besten geeigneten A3 Spanformstufe, Schneidstoffsorte und Schnitteigenschaften ist es lhnen gelungen, Ihre Produktivitdt zu maximieren!

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. D31
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A3 Wendeschneidplatten-Kennzeichnungssystem B kennamerac

Tief-Einstechdrehen
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1. Programmtyp

3. Einstechbreite

5. Wendeschneid-
plattengréBe

03 metrisch Zoll
(*3S 01 0

04 02 05=.008

MaBe in 1/100 (14s 04 1=.016

mm oder 0,001 05 08 2:'032

Zoll 0000 bei V- 06 12 3-.047

Formen 08 16 4=.062

A3 Tief-Einstechdrehen 10 Vollradius = 00

7. Eckenradien

A3] G JoaooI M oa| P Jo2|DF

2. Wendeschneid- 4. Einheiten 8. Spanform-
platten-Ausfiihrung Wendeschneldplatte Toleranz stufe
G = quadratisch M = metrisch P = prézisionsgeschliffen DF =
R =Vollradius | = Zoll Toleranz der Stechbreite: Tiefeinstechen,
V = V-Form 35° +.001 Zoll (0,025 mm) Sﬁ;llchten
U = am Umfang abgepresst Tiefeinstechen,
Toleranz der Stechbreite: mittlere
-4.05: Bearbeitung
(*) 3S/4S kennzeichnet eine Wendeschneidplatte kleiner GréBe zum Axialeinstechen kleiner Durchmesser. Slin 7 (UL o) 0 0 el DR =
-0 -0 Tiefeinstechen,
5,05-10,05: (+0,25 mm)+0,010 Zoll. Schruppen
-0 -0

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



R kennamera A3 Tief-Einstechplatten

O
olo|e
e Hauptanwendung QOO
0O Zusatzanwendung OlojelelO
A3G-P-DF ooe|e|o
e|lO|e(o]e
RR RC T
O] W O
Ite] | Q|
“EREE
PlattensitzgréBe mm Zoll Katalognummer mm Zoll mm Zoll mm Zoll ElS[L18C
3 30 118 A3G0300MO3P02DF 02 .008 - - 35 138 |o(®e®|0®
3 30 118 A3G0300MO03PO4DF 04 016 - - 35 138 o (o0
4 40 157 A3G0400MO04P02DF 0.2 .008 - - 35 138 o000
4 40 157 A3G0400MO4PO4DF 04 016 - - 35 138 |o(e|®|l®®
4 40 157 A3G0400MO04P08DF 08 032 - - 315) 138 oo
5 50 197 A3G0500M05P02DF 02 .008 - - 45 A7 o000
5 50 197 A3G0500M05P04DF 04 016 - - 45 A7 |ele|e|lele
5 5,0 197 A3G0500M05P08DF 08 032 - - 45 A77 oo
6 6,0 236 A3G0600MO6PO4DF 04 016 - = 45 A77 o000
6 6,0 236 A3G0600MO6PO8DF 08 032 - - 45 A7 o000
6 6,0 236 A3G0600MO6P12DF 12 047 - - 45 A77 [ 2K )
8 8,0 315 A3G0800MO8PO4DF 04 016 - - 6,0 236 oo 0
8 8,0 315 A3G0800MO8POSDF 08 032 - - 6,0 .236 o(o00
* Axialeinstechen kleiner Durchmesser 25 — 60 mm (0,98 - 2,36 Zoll)
A3R-P-DF
RR RC T
o 1| O
7o) —| QI |
54883
PlattensitzaroBe mm Zoll Katalognummer mm Zoll mm Zoll mm zol [S|2[S818
3 30 118 A3R0300MO3POODF - - 15 059 - - o0 000
4 40 157 A3R0400M04POODF - - 20 079 - - o0 000
5 50 197 A3R0500M05POODF - - 25 098 - - LA AL
6 6,0 236 A3R0600MOBPOODF - - 30 118 - - o000
8 8,0 315 A3R0800MOBPOODF - - 40 157 - - o0
* Axialeinstechen kleiner Durchmesser 25 - 60 mm (0,98 -2,36 Zoll)
A3G-P-DF Axialeinstechen
W RR RC T
o 1| O
0 —| QI
2853
PlattensitzaroBe mm Zoll Katalognummer mm Zoll mm Zoll mm Zoll MMM
38 30 118 A3G0300M3SPO2DF 0.2 008 - - 315 138 oo
38 30 118 A3G0300M3SPO4DF 04 016 - - 35 138 oo
48 40 158 A3G0400M4SPO2DF 0,2 008 - - 35 138 o0
48 40 157 A3G0400M4SPO4DF 04 016 - - 35 138 oo
Axialein- 48 40 158 A3G0400M4SPOSDF 08 032 - - 35 138 o0

stechen* L .
* Axialeinstechen kleiner Durchmesser 25 - 60 mm (0,98 -2,36 Zoll)

Bestellbeispiel:
Katalognummer: A3G0300M3SP02DF
Schneidstoffsorte: KC5025

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. D33
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INDEX

A3 Tief-Einstechplatten

O & oD

KZKENNAMETAI:

RR O
o= wEEE s elefe
BR T @ Hauptanwendung LAl
O Zusatzanwendung Olele(O
A3R-P-DF ole|e]o
Olele|e
W RR RC T
O V| O]
2ul8 8 5
PlattensitzgrdBe mm Zoll Katalognummer mm Zoll mm Zoll mm Zoll £ E QL
38 30 118 A3R0300M3SPOODF - - 15 059 - - o0
48 40 157 A3R0400M4SPOODF - - 2,0 079 - - o0
* Axialeinstechen kleiner Durchmesser 25 — 60 mm (0,98 -2,36 Zoll)
Axialeinstechen*
A3G-U-DM
RR RC T
O V| O]
SAERE
PlattensitzaroBe mm Zoll Katalognummer mm Zoll mm Zoll mm ol |E& E QL8
3 3,05 120 A3G0305M03U02DM 02 .008 - - 35 138 |@ oo
4 4,05 159 A3G0405M04U02DM 02 .008 - - 35 138 |@ o0
5 5,05 199 A3G0505M05U02DM 0,2 008 - - 45 A7 o0
6 6,05 238 A3G0605M06U0ADM 04 016 - - 45 A1 o0
8 8,05 317 A3G0805M08U04DM 04 016 - - 6,0 236 o0
10 10,05 396 A3G1005M10U05DM 05 020 - - 6,0 236 o0
*HINWEIS: Wendeschneidplatte A3V-U-DM kann nur in Klemmhalter A3US... oder A3PS... verwendet werden, siehe Seite D41
A3R-U-DR
RR RC T
o|w| o
2ulBl8 5
PlattensitzaroBe mm Zoll Katalognummer mm Zoll mm Zoll mm zol € E 2leI2
3 3,05 120 A3R0305MO3U0ODR - - 15 1060 - - L] oo
4 4,05 159 A3R0405M04U00DR - - 2,0 .080 - - L J oo
5 5,05 199 A3R0505M05U00DR - - 25 099 - - o0
6 6,05 238 A3R0605MOBUOODR - - 30 119 - - o o0
8 8,05 317 A3R0805M08UOODR - - 40 158 - - (JLJ
*HINWEIS: Wendeschneidplatte A3V-U-DM kann nur in Klemmhalter A3US... oder A3PS... verwendet werden, siehe Seite D41
A3V-U-DM
RR RC T
O WV O
SAEEE
PlattensitzaroBe mm Zoll Katalognummer mm Zoll mm Zoll mm 2ol |E E gee
4 - - A3V0000M04U02DM - - 0,2 .008 6,0 236 |® oo
8 - - A3V0000M08U0SDM - - 08 032 11,0 433 oo

Bestellbeispiel:
Katalognummer: A3Y0000M04U02DM
Schneidstoffsorte: KC9110

*HINWEIS: Wendeschneidplatte A3V-U-DM kann nur in Klemmhalter A3US... oder A3PS... verwendet werden, siehe Seite D41

D34 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



R kennamera A3 Tief-Einstechplatten

©)
[ JCAK)
e Hauptanwendung LI
O Zusatzanwendung Oloje|e|O
A3G-P-DF elo|ele|O
eo(OCle|o|®
W RR RC T
ol 282
2883
PlattensitzgroBe mm Zoll Katalognummer mm Zoll mm Zoll mm Zoll ElS[L188
3 2,36 093 A3G093103P05DF 02 .008 - - 35 138 o000
3 3,18 125 A3G125103P05DF 02 .008 - - 35 138 o(o0
4 3,18 125 A3G125104P05DF 02 008 - - 35 138 |o(eelele
5 4,75 187 A3G187105P05DF 02 008 - - 45 A7 oo 0
6 554 218 A3G218I06P1DF 04 016 - - 45 A7 oo 0
6 554 218 A3G218l06P2DF 08 032 - - 45 A77 oo 0
6 6,35 250 A3G250106P1DF 04 016 - - 45 A7 oo 0
6 6,35 250 A3G250106P2DF 08 032 - - 45 A7 |e| |e|e|e
8 6,35 250 A3G250108P1DF 04 016 - - 6,0 236 oo 0
8 6,35 250 A3G250108P2DF 08 032 - - 6,0 236 oo 0
8 7,93 312 A3G312108P1DF 04 016 - - 6,0 236 oo 0
8 7,93 312 A3G312108P2DF 08 032 - - 6,0 236 oo 0
* Axialeinstechen kleiner Durchmesser 25 - 60 mm (0,98 -2,36 Zoll)
A3R-P-DF
W RR RC T
RERE
2883
PlattensitzaroBe mm Zoll Katalognummer mm Zoll mm Zoll mm 2ol |S|2|18188
3 2,36 093 A3R093I03P00DF - - 1,2 047 - - o000
8 3,18 125 A3R125I03P00DF - - 1,6 063 - - oo 0
4 3,18 125 A3R125104P00DF - - 1,6 063 - - o000
5 475 187 A3R187105P00DF - - 24 094 - - oo 0
6 554 218 A3R218106P00DF - - 28 109 - - oo 0
6 6,35 250 A3R250106P00DF - - 32 125 - - oo 000
8 6,35 250 A3R250108P00DF - - 32 125 - - o |oofe®
8 7,93 312 A3R312108P00DF - - 40 156 - - e |00
* Axialeinstechen kleiner Durchmesser 25 - 60 mm (0,98 -2,36 Zoll)
A3G-P-DF Axialeinstechen
W RR RC T
o [ 82
2883
PlattensitzaroBe mm Zoll Katalognummer mm Zoll mm Zoll mm ol |S[2|88 S
38 | 318 | 12 | A3G125/33PO5DF [ o2 [ o8 | - | - | 35 | w8 | ][] |ef |
* Axialeinstechen kleiner Durchmesser 25 - 60 mm (0,98 -2,36 Zoll)
Axialeinstechen*®
A3G-P-DF Axialeinstechen
W RR RC T
o (282
2883
PlattensitzaroBe mm Zoll Katalognummer mm Zoll mm Zoll mm zoll  |E[2|888
38 | 318 | 125 | A3R12513SPO0DF | - [ = ] 16 | o3 | 35 | 1 | [ ] |®f |

* Axialeinstechen kleiner Durchmesser 25 - 60 mm (0,98 -2,36 Zoll)

Axialeinstechen*

Bestellbeispiel:
Katalognummer: A3R12513SPO0DF
Schneidstoffsorte: KC5025

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. D35
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A3 Klemmhalter-Kennzeichnungssystem

Tief-Einstechdrehen

S - gerade

D = 45°-Profildrehen

1. A3
Halter mit

Schrauben-
klemmung

METRISCH I

ZOLL

3. Stecheinsatz-Ausfiihrung

S = Standard Unterbau | M = maximaler Unterbau

flir zahlreiche flir spezielle Stechbreiten
Stechbreiten und und gerade

erade Schneidenform | Schneidenform fiir

Ur unbegrenzte unbegrenzte

Werkstlick-Durchmesser| Werkstlick-Durchmesser

T

U = 93°-V-Profildrehen
P =117,5°-V-Profildrehen

2. Werkzeug-Ausfiihrung

R = rechts
L =links

C = verstarkter,
maximaler
Unterbau mit
abgerundeter
Schneidenform

i

N = neutral

A = Axial-Einstechhalter nach innen gewdlbt

SIFE=c

A

Beispiel:

B = Axial-Einstechhalter nach auBen gewdlbt

=

A3SCR -1603-26

Beispiel:
A3SSR-1605-26

A

Metrisch: Hohe x Breite in mm;
der Buchstabe kennzeichnet die
Werkzeuglédnge gemaB ISO

ZoligréBe: bei quadratischen
Schaften gibt die Zahl

die Hohe und Breite in 1/16-Zoll-
Schritten an (rechteckig:

1. Ziffer = Breite in
Achtelzollschritten

2. Ziffer = Hohe in
Viertelzollschritten)

metrische Werkzeuglange (mm)

J=110 K=125 X = sonstige
M =150 Lénge
P=170

5. SchaftgréBe

Platten- sitz-
groBe

03
04/45

10

KZKENNAMETAIZ

in Millimetern

7.Max. Schnitttiefe

5 616 5 e

4. Richtung des Werkzeugs

05
__ 06
08

6. Plattensitz-groBe

Schneid- Breite
(mm)

3,05
4,05
5,05
6,05
8,05
10,06

8. Axialeinstech-
Durchmesser in mm
(optional)

@ min — @ max

] ;m"a,

Halteroptionen mit Schraubenklemmung

Sowohl A2 als auch A3-Wendeschneidplatten
kénnen in allen A3-Klemmbhaltern verwendet

werden.

Verstérkter C-Klemmhalter mit maximalem

Unterbau und abgerundeter Schneidenform:
¢ maximaler Unterbau fiir Abstechoperationen.
e fir das Abstechen zur Mitte oder kleine

Durchgangsbohrungen.
e auch flr A3-Tiefeinstechoperationen ideal
abgerundete .
) geeignet.
Schneidenform

Klemmbhalter in S-Ausfiihrung mit
Standardunterbau und gerader Schneidenform:

gerade

Schneid-
enform

e fir gréBtmagliche Flexibilitat.
¢ unbegrenzte Durchmesser bei
Abstechanwendungen mit Durchgangsbohrung.

¢ schmalere Stecheinsatzbreite ermdglicht volle
Flexibilitat bei der Stechplattenbreite fiir
AB-Tiefeinstechoperationen.

¢ bestimmte modulare Klemmhalter und
Klemmbhalter mit integriertem Schaft in M-

Ausfiihrung sind auch mit gerader
Schneidenform erhaltlich.

HINWEIS: A2-Wendeschneidplatten kénnen in A3-Haltern mit gleichem Plattensitz gréBenverwendet werden. Anzugsmomentempfehlung fiir Spannschraube auf Seite D37.

D36

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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A3 Tief-Einstechdrehen — Klemmhalter

AuBen-Tiefeinstechen

70
T [ H2
=i i
CD tH3
P o
L2
L1
A3SM
PlattensitzgroBe CD Katalognummer W min H B FS L1 12 H1 H2 H3 Spannschraube Torx-
Rechts

3 10 A3SMR1616J0310 3,00 16 16 1480 110 283 16 25 4,000 MS1944 T25
3 10 A3SMR2020K0310 3,00 20 20 1880 125 23 20 25 - MS1944 T25
3 10 A3SMR2525M0310 3,00 25 25 2380 150 23 25 30 - MS1944 T25
3 16 A3SMR1616J0316 3,00 16 16 1480 110 30 16 27 4,000 MS1944 T25
3 16 A3SMR2020K0316 3,00 20 20 1880 125 30 20 27 - MS1944 T25
3 16 A3SMR2525M0316 3,00 25 25 2380 150 30 25 3R - MS1944 T25
4 10 A3SMR1616J0410 4,00 16 16 1430 110 23 16 25 4,000 MS1944 T25
4 10 A3SMR2020K0410 4,00 20 20 1830 125 23 20 25 - MS1944 T25
4 10 A3SMR2525M0410 4,00 25 25 2330 150 23 25 30 - MS1944 T25
4 16 A3SMR2020K0416 4,00 20 20 1830 125 30 20 27 - MS1944 T25
4 16 A3SMR2525M0416 4,00 25 25 2330 150 30 25 32 - MS1944 T25
4 26 A3SMR2020K0426 4,00 20 20 1830 125 42 20 27 - MS1595 T30
4 26 A3SMR2525M0426 4,00 25 25 2330 150 43 25 32 - MS1595 T30
5 16 A3SMR2020K0516 5,00 20 20 1780 125 33 20 27 - MS1595 T30
5 16 A3SMR2525M0516 5,00 25 25 2280 150 3B 25 3R - MS1595 T30
5 16 A3SMR3225P0516 5,00 R 25 280 170 R R P - MS1595 T30
5 26 A3SMR2525M0526 5,00 25 25 2280 150 43 25 32 - MS1595 T30
5 26 A3SMR3225P0526 5,00 R 25 228 170 42 R P - MS1595 T30
5 32 A3SMR3225P0532 5,00 2 25 280 170 52 R 39 - MS1595 T30
6 16 A3SMR2020K0616 6,00 20 20 1730 125 3 20 27 - MS1595 T30
6 16 A3SMR2525M0616 6,00 25 25 230 150 2 25 3R - MS1595 T30
6 26 A3SMR2525M0626 6,00 25 25 230 150 42 25 3R - MS1595 T30
6 26 A3SMR3225P0626 6,00 2025 230 170 42 R P - MS1595 T30
6 3?2 A3SMR3225P0632 6,00 R 25 23 170 52 R P - MS1595 T30
8 16 A3SMR2525M0816 8,00 25 25 2130 150 42 25 R - MS1875 T45
8 26 A3SMR2525M0826 8,00 25 25 2130 150 50 25 03B - MS1875 T45
8 3?2 A3SMR3232P0832 8,00 2 R 2830 170 53 R 4 - MS1875 T45
10 3?2 A3SMR3232P1032 10,00 P R 280 170 58 3R 40 - MS1875 T45

HINWEIS: Einstechplatten mit PlattensitzgroBe 4 kdnnen auch in Klemmhaltern mit PlattensitzgréBen 3 und 4 innerhalb

des Stechbreitenbereichs verwendet werden.

Einstechplatten mit PlattensitzgréBe 6 kénnen auch in Klemmhaltern mit PlattensitzgréBen 5 und 6 innerhalb

des Stechbreitenbereichs verwendet werden.

Einstechplatten mit PlattensitzgréBe 8 kénnen auch in Klemmhaltern mit PlattensitzgréBen 8 und 10 innerhalb
des Stechbreitenbereichs verwendet werden.

Wéhlen Sie den Klemmhaltern mit der groBeren PlattensitzgroBe fiir eine optimale Leistung

Bestellbeispiel:
Rechts: A3SMR1616J0310

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.

(Fortsetzung néchste Seite)
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KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

EINSTECHEN UND

ANWENDUNGSSPEZIFISCHE

KM SCHNELLWECHSEL-

TECHNISCHER TEIL KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEX

A3 Tief-Einstechdrehen — Klemmhalter B kennamerac
AuBen-Tiefeinstechen

o L_JBI e

70

H1 Hig! | 1
Q‘F ~ihs

L2
L1
A3SM (Fortsetzung von voriger Seite)
PlattensitzgréBe CD Katalognummer W min H B FS L1 2 HI H2 H3 Spannschraube Torx-
Links
3 10 A3SML1616J0310 3,00 16 16 1480 110 23 16 25 4,000 MS1944 T25
3 10 A3SML2020K0310 3,00 20 20 1880 125 23 20 25 - MS1944 T25
3 10 A3SML2525M0310 3,00 25 25 2380 150 23 25 30 - MS1944 25
3 16 A3SML1616J0316 3,00 16 16 1480 110 30 16 27 4,000 MS1944 T25
3 16 A3SML2020K0316 3,00 20 20 1880 125 30 20 27 - MS1944 T25
3 16 A3SML2525M0316 3,00 25 25 2380 150 30 25 32 - MS1944 25
4 10 A3SML1616J0410 4,00 16 16 1430 110 23 16 25 4,000 MS1944 T25
4 10 A3SML2020K0410 4,00 20 20 1830 125 23 20 25 - MS1944 T25
4 10 A3SML2525M0410 4,00 25 25 2830 150 23 25 30 - MS1944 T25
4 16 A3SML2020K0416 4,00 20 20 1830 125 30 20 27 - MS1944 T25
4 16 A3SML2525M0416 4,00 25 25 2330 150 30 25 32 - MS1944 T25
4 26 A3SML2020K0426 4,00 20 20 1830 125 42 20 27 - MS1595 T30
4 26 A3SML2525M0426 4,00 25 25 2830 150 43 25 32 - MS1595 T30
5 16 A3SML2020K0516 5,00 20 20 1780 125 33 20 27 - MS1595 T30
5 16 A3SML2525M0516 5,00 25 25 280 150 3B 25 3R - MS1595 T30
5 26 A3SML3225P0516 5,00 2 25 280 10 R 32 - MS1595 T30
5 26 A3SML2525M0526 5,00 25 25 2280 150 43 25 32 - MS1595 T30
5 26 A3SML3225P0526 5,00 2 2% 280 10 42 32 - MS1595 T30
5 32 A3SML3225P0532 5,00 2 25 280 10 5 32 3 - MS1595 T30
6 16 A3SML2020K0616 6,00 20 20 1730 125 32 20 27 - MS1595 T30
6 16 A3SML2525M0616 6,00 25 25 230 150 R 25 3R - MS1595 T30
6 26 A3SML2525M0626 6,00 25 25 23 150 42 25 32 - MS1595 T30
6 26 A3SML3225P0626 6,00 2 25 230 170 42 R - MS1595 T30
6 32 A3SML3225P0632 6,00 2 25 23 10 5 32 3 - MS1595 T30
8 16 A3SML2525M0816 8,00 25 25 2130 150 42 25 3 - MS1875 T45
8 26 A3SML2525M0826 8,00 25 25 2130 150 50 25 3 - MS1875 T45
8 32 A3SML3232P0832 8,00 2 3R 2830 170 53 32 40 - MS1875 T45
10 32 A3SML3232P1032 10,00 2 32 2780 170 58 32 40 - MS1875 T45

HINWEIS: Einstechplatten mit PlattensitzgréBe 4 kénnen auch in Klemmhaltern mit PlattensitzgréBen 3 und 4 innerhalb des Stechbreitenbereichs verwendet werden.

Einstechplatten mit PlattensitzgroBe 6 kénnen auch in Klemmhaltern mit PlattensitzgroBen 5 und 6 innerhalb des Stechbreitenbereichs verwendet werden.
Einstechplatten mit PlattensitzgroBe 8 kénnen auch in Klemmhaltern mit PlattensitzgroBen 8 und 10 innerhalb des Stechbreitenbereichs verwendet werden.
Wahlen Sie den Klemmhaltern mit der gréBeren PlattensitzgréBe fiir eine optimale Leistung

Bestellbeispiel:
Rechts: A3SMR1616J0310

D38

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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»

%

A3SA

H2

:

A3 Tief-Einstechdrehen — Klemmhalter

f
i

FS MPH @\

L1

Axial-Einstechdrehen

PlattensitzgréBe CD D min D max Katalognummer Wmin H B FS L1 12 H1 H2 Spannschraube Torx-
Rechts
4 25 60 75 A3SAR2020M0425-060-075 4,00 20 20 1850 150 42 20 30 MS1970 KT30
4 25 60 75 A3SAR2520M0425-060-075 4,00 25 20 1850 150 42 25 30 MS1970 KT30
4 25 75 100 A3SAR2520M0425-075-100 4,00 25 20 1850 150 42 25 30 MS1970 KT30
4 25 100 180 A3SAR2020M0425-100-180 4,00 20 20 1850 150 42 20 30 MS1970 KT30
4 25 100 180 A3SAR2520M0425-100-180 4,00 25 20 1850 150 42 25 30 MS1970 KT30
4 25 180 250 A3SAR2020M0425-180-250 4,00 20 20 1850 150 42 20 30 MS1970 KT30
4 25 180 250 A3SAR2520M0425-180-250 4,00 25 20 1850 150 42 25 30 MS1970 KT30
4 25 250 350 A3SAR2520M0425-250-350 4,00 25 20 1850 150 42 25 30 MS1970 KT30
4 25 350 - A3SAR2520M0425-350-999 4,00 25 20 1850 150 42 25 30 MS1970 KT30
48 10 25 30 A3SAR2020M4S10-025-030 4,00 20 20 1850 150 27 20 30 MS1970 KT30
48 10 25 30 A3SAR2520M4510-025-030 4,00 25 20 1850 150 27 25 30 MS1970 KT30
48 10 30 35 A3SAR2020M4510-030-035 4,00 20 20 1850 150 27 20 30 MS1970 KT30
48 10 30 35 A3SAR2520M4510-030-035 4,00 25 20 1850 150 27 25 30 MS1970 KT30
48 20 35 40 A3SAR2020M4520-035-040 4,00 20 20 1850 150 37 20 30 MS1970 KT30
48 20 35 40 A3SAR2520M4520-035-040 4,00 25 20 1850 150 37 25 30 MS1970 KT30
48 25 40 50 A3SAR2020M4525-040-050 4,00 20 20 1850 150 42 20 30 MS1970 KT30
48 25 40 50 A3SAR2520M4525-040-050 4,00 25 20 1850 150 42 25 30 MS1970 KT30
48 25 50 60 A3SAR2020M4525-050-060 4,00 20 20 1850 150 42 20 30 MS1970 KT30
48 25 50 60 A3SAR2520M4525-050-060 4,00 25 20 1850 150 42 25 30 MS1970 KT30
5+6 25 60 75 A3SAR2020M0525-060-075 5,00 20 20 1780 150 42 20 30 MS1970 KT30
5+6 25 60 75 A3SAR2520M0525-060-075 5,00 25 20 1780 150 42 25 30 MS1970 KT30
56 30 75 100 A3SAR2020M0530-075-100 5,00 20 20 1780 150 47 20 30 MS1970 KT30
5+6 30 75 100 A3SAR2520M0530-075-100 5,00 25 20 1780 150 47 25 30 MS1970 KT30
56 30 100 180 A3SAR2520M0530-100-180 5,00 25 20 1780 150 47 25 30 MS1970 KT30
5+6 30 180 250 A3SAR2020M0530-180-250 5,00 20 20 1780 150 47 20 30 MS1970 KT30
56 30 180 250 A3SAR2520M0530-180-250 5,00 25 20 1780 150 47 25 30 MS1970 KT30
5+6 30 250 350 A3SAR2520M0530-250-350 5,00 25 20 1780 150 47 25 30 MS1970 KT30
56 30 350 - A3SAR2020M0530-350-999 5,00 20 20 1780 150 47 20 30 MS1970 KT30
5+6 30 350 - A3SAR2520M0530-350-999 5,00 25 20 1780 150 47 25 30 MS1970 KT30

Bestellbeispiel:

Links: A3SAL2020M0425-060-075

(Fortsetzung néchste Seite)

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

EINSTECHEN UND

ANWENDUNGSSPEZIFISCHE

KM SCHNELLWECHSEL-

TECHNISCHER TEIL KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEX

A3 Tief-Einstechdrehen — Klemmhalter

Axial-Einstechdrehen

A3SA (Fortsetzung von voriger Seite)

H2

tt-—h-

:

FS MPH @\

L1

‘ZKENNAMETAIZ

PlattensitzgroBe CD D min D max Katalognummer Wmin H B FS L1 L2 H1 H2 Spannschraube Torx
Links
4 25 60 75 A3SAL2020M0425-060-075 4,00 20 20 1850 150 42 20 30 MS1970 KT30
4 25 60 75 A3SAL2520M0425-060-075 4,00 25 20 1850 150 42 25 30 MS1970 KT30
4 25 75 100 A3SAL2520M0425-075-100 4,00 25 20 1850 150 42 25 30 MS1970 KT30
4 25 100 180 A3SAL2020M0425-100-180 4,00 20 20 1850 150 42 20 30 MS1970 KT30
4 25 100 180 A3SAL2520M0425-100-180 4,00 25 20 1850 150 42 25 30 MS1970 KT30
4 25 180 250 A3SAL2520M0425-180-250 4,00 25 20 1850 150 42 25 30 MS1970 KT30
4 25 250 350 A3SAL2520M0425-250-350 4,00 25 20 1850 150 42 25 30 MS1970 KT30
4 25 350 - A3SAL2520M0425-350-999 4,00 25 20 1850 150 42 25 30 MS1970 KT30
43 10 25 30 A3SAL2020M4S10-025-030 4,00 20 20 1850 150 27 20 30 MS1970 KT30
48 10 25 30 A3SAL2520M4S10-025-030 4,00 25 20 1850 150 27 25 30 MS1970 KT30
43 10 30 35 A3SAL2020M4S10-030-035 4,00 20 20 1850 150 27 20 30 MS1970 KT30
48 10 30 35 A3SAL2520M4S10-030-035 4,00 25 20 1850 150 27 25 30 MS1970 KT30
48 20 35 40 A3SAL2020M4S20-035-040 4,00 20 20 1850 150 37 20 30 MS1970 KT30
48 20 35 40 A3SAL2520M4S20-035-040 4,00 25 20 1850 150 37 25 30 MS1970 KT30
43 25 40 50 A3SAL2020M4S25-040-050 4,00 20 20 1850 150 42 20 30 MS1970 KT30
48 25 40 50 A3SAL2520M4S25-040-050 4,00 25 20 1850 150 42 25 30 MS1970 KT30
48 25 50 60 A3SAL2020M4S25-050-060 4,00 20 20 1850 150 42 20 30 MS1970 KT30
48 25 50 60 A3SAL2520M4S25-050-060 4,00 25 20 1850 150 42 25 30 MS1970 KT30
5+6 25 60 75 A3SAL2020M0525-060-075 5,00 20 20 1780 150 42 20 30 MS1970 KT30
5+6 25 60 75 A3SAL2520M0525-060-075 5,00 25 20 1780 150 42 25 30 MS1970 KT30
5+6 30 75 100 A3SAL2020M0530-075-100 5,00 20 20 1780 150 47 20 30 MS1970 KT30
5+6 30 75 100 A3SAL2520M0530-075-100 5,00 25 20 1780 150 47 25 30 MS1970 KT30
5+6 30 100 180 A3SAL2520M0530-100-180 5,00 25 20 1780 150 47 25 30 MS1970 KT30
5+6 30 180 250 A3SAL2020M0530-180-250 5,00 20 20 1780 150 47 20 30 MS1970 KT30
5+6 30 180 250 A3SAL2520M0530-180-250 5,00 25 20 1780 150 47 25 30 MS1970 KT30
5+6 30 250 350 A3SAL2520M0530-250-350 5,00 25 20 1780 150 47 25 30 MS1970 KT30
5+6 30 350 - A3SAL2020M0530-350-999 5,00 20 20 1780 150 47 20 30 MS1970 KT30
5+6 30 350 - A3SAL2520M0530-350-999 5,00 25 20 1780 150 47 25 30 MS1970 KT30

Bestellbeispiel:

Links: A3SAL2020M0425-060-075

D40

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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A3 Tief-Einstechdrehen — Klemmhalter

Profildrehen
TT L\
=l 10 [
45°
Fl &\ i
Wmin |_L2
L1
A3DS
PlattensitzgroBe W min Katalognummer H B F L1 L2 H1 H2 Spannschraube Torx
Rechts
3+4 3,00 A3DSR1616J04 16 16 22,00 10 34 16 23 MS1944 T25
3+ 3,00 A3DSR2020K04 20 20 26,00 125 3 20 27 MS1944 T25
5+6 5,00 A3DSR2525M06 2% 2 31,00 150 40 25 32 MS1595 T30
8 8,00 A3DSR3232P08 RN R 41,00 170 48 32 40 MS1595 T30
Links
3+4 3,00 A3DSL1616J04 16 16 22,00 10 34 16 23 MS1944 T25
3+ 3,00 A3DSL2020K04 20 20 26,00 125 33 20 27 MS1944 T25
5+6 5,00 A3DSL2525M06 2% 2 31,00 150 40 25 32 MS1595 T30
8 8,00 A3DSL3232P08 RN R 41,00 170 48 32 40 MS1595 T30
A\
" g
Fl 117,54@\ ]B
' ‘LJ L1
A3PS
PlattensitzgréBe Katalognummer H B F L1 12 H1 H2 Spannschraube Torx
Rechts
4 A3PSR2020K04 20 20 25,00 126 %4 20 26,500 MS1595 T30
4 A3PSR2525M04 2% 25 32,00 150 34 25 31,500 MS1595 T30
8 A3PSR2525M08 25 25 32,00 150 50 25 32,500 MS1875 T45
8 A3PSR3225P08 2 25 32,00 170 50 32 39,500 MS1875 T45
Links
4 A3PSL2020K04 20 20 25,00 126 34 20 26,500 MS1595 T30
4 A3PSL2525M04 25 25 32,00 150 4 25 31,500 MS1595 T30
4 A3USL2525M04 2% 25 32,00 150 40 25 31,500 MS1595 T30
8 A3PSL2525M08 25 25 32,00 150 50 25 32,500 MS1875 T45
[/ R
" ik
Flog: (@N\ [B
CL \
L1
A3US
PlattensitzgréBe | Katalognummer H B F L1 L2 Hi H2 Spannschraube Torx
Rechts
4 A3USR2525M04 2% 25 32,00 150 40 25 32 MS1595 T30
Links
4 A3USL2525M04 2% 25 32,00 150 40 25 32 MS1595 T30

*HINWEIS: Nur Wendeschneidplatte A3V-U-DM kann mit diesen Klemmhaltern verwendet werden.

Bestellbeispiel:

Rechts: ASUSR2525M04

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.

Links: ASUSL2525M04
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KM SCHNELLWECHSEL- ~ ANWENDUNGSSPEZIFISCHE EINSTECHEN UND KENNA PERFECT
KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN ~ AUSWAHLSYSTEM

TECHNISCHER TEIL

INDEX

A3 Kennzeichnungssystem fiir Bohrstangen
Tief-Einstechdrehen

%
A
S = Standardunterbau

flir zahlre_iche
1. Stahlbohrstange Stechbreiten
mit Kiihimittel 4. A3-System 6. Stecheinsatz-

2. Bohrstan 5. Werkzeug-
durchmesser 3. Bohrstangenlénge ausflihrung
T
(%]
) 1
Metrische Bohrstangen: ]
Bohrstabdurchmesser in Metrische
Millimeter Bohrstangen:
thrstangeh\ in %o:]ll: s d g = ggg mm
ine zweistellige Zahl, die den = _
Bohrstan end%rchmesser T=300mm %60Kopfmontage
in Sechzehntelzoll schritten Bohrstangen in Zoll: (90%)
angibt. = 8 Zoll
S=10Zoll
T=12 Zoll

ATESEE

KZKENNAMETAI:

% % M - metrisch
N - Zoll
10. MaB-

7. Richtung des Werkzeugs Einheiten

Taschen
Sitz
Zoll

03
04
05
06
08

Schneid-
Breite
(mm)

2,25-3,05
3,05-4,05
4,05-5,05
5,05-6,05
6,05 - 8,05

R [o3losl

8. PlattensitzgroBe

9. Einstechtiefe in mm

Umrechnungstabelle:
5mm=.20
8 mm=0,32
10 mm = 0,39
12 mm =0,47
15 mm = 0,59

HINWEIS: Anzugsmomentempfehlung fiir Spannschraube auf Seite 137.

D42 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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Stahlschaft mit
Innenkihlung

A3 Tief-Einstechdrehen - Bohrstangen

A-A3E
PlattensitzgroBe CD Katalognummer W min D min D F L1 A Spannschraube Torx
Rechts

3 50 A25RA3ESR0305M 2,20 32 25 185 200 7 MS1571 T20

3 5,0 A32SA3ESR0305M 2,20 45 2 20 250 10 MS1571 T20

3+4 8,0 A25RA3ESR0408M 3,00 40 25 205 200 7 MS1571 T20

3+4 8,0 A32SA3ESR0408M 3,00 48 2 250 250 10 MS1571 T20

3+4 8,0 A40TA3ESR0408M 3,00 56 40 280 300 10 MS1571 T20

5 10,0 A32SA3ESR0510M 4,00 45 2 260 250 10 MS1162 T25

5 10,0 A40TA3ESR0510M 4,00 60 40 300 300 10 MS1162 T25

5+6 12,0 A32SA3ESR0612M 5,00 45 2 280 250 10 MS1162 T25

56 12,0 A40TA3ESRO612M 5,00 64 40 320 300 10 MS1162 T25

8 15,0 A4OTA3ESR0815M 6,00 70 40 350 30 10 MS1163 T30

Links

3 5,0 A25RA3ESLO305M 2,20 32 25 185 200 7 MS1571 T20

3 50 A32SA3ESL0305M 2,20 45 2 20 250 10 MS1571 T20

3+4 8,0 A25RA3ESL0408M 3,00 40 25 205 200 7 MS1571 T20

3+4 8,0 A32SA3ESL0408M 3,00 48 32 250 250 10 MS1571 T20

3+4 8,0 A4OTASESLO408M 3,00 56 40 280 30 10 MS1571 T20

5 10,0 A32SA3ESL0510M 4,00 45 32 260 250 10 MS1162 T25

5 10,0 A4OTASESLO510M 4,00 60 40 300 30 10 MS1162 T25

56 12,0 A32SA3ESL0612M 5,00 45 32 280 250 10 MS1162 T25

5+6 12,0 A4OTAESLOG12M 5,00 64 40 320 30 10 MS1162 T25

8 15,0 A40TA3ESLO815M 6,00 70 40 350 300 10 MS1163 T30

Bestellbeispiel:
Rechts: A25RA3ESR0305M Links:A25RA3ESL0305M
Fur Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. D43
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KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

EINSTECHEN UND

ANWENDUNGSSPEZIFISCHE

KM SCHNELLWECHSEL-

TECHNISCHER TEIL KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEX

A3 Kennzeichnungssystem fiir Modulare Stecheinsétze
Modulare Einstechwerkzeughalter mit integriertem Schaft und Schnellwechselsysteme

1. A3 System

modulare Stecheinséatze

T €1 G K1 3 1

6. Werkzeugausfiihrung

D44

2.
Stechein-
satzgroBe

Platten Stechbreite
sitzgroBe (mm)
03/3S 3,05
04/4S 4,05
05 5,05
06 6,05
4.PlattensitzgréBe

3. Richtung des
Werkzeugs

4
o

S = Standardunterbau
fur zahlreiche
Einstechbreiten und
gerade Schneidenform
flr unbegrenzte
Werkstiickdurchmesser

T

KZKENNAMETAI:

o

Umrechnungstabelle:

mm
12mm =
16mm =
20mm =
26mm =
32mm =

Zoll
0,47
0,63
0,79
1,02
1,26

5. Einstechtiefe in mm

M = maximaler Unterbau
fur spezielle
Einstechbreiten und
gerade Schneidenform fir
unbegrenzte
Werkstickdurchmesser

T

A = Axial-Einstechhalter nach innen gewdIbt

a4

i

=6l |

B = Axial-Einstechhalter nach auBen gewdlbt

Legende Seite
0 A2/A3-Wendeschneidplatten B??;B?g
o AuBen- und Axial- Einstecheinsatz D45-D47
e KGME-Klemmhalter D49
e KGMS-Klemmhalter D49
o Capto KGME-Werkzeugkopf D53
e Capto KGMS-Werkzeugkopf D53
e KM® KGME Werkzeugkopf D51
0 KM® KGMS Werkzeugkopf D51

Auf Wunsch der Kunden haben Kennametal Inc. und Sandvik
Coromant eine Vereinbarung dartiber geschlossen, dass beide
Firmen KM- und Coromant Capto-Produkte weltweit
herstellen, anbieten und vertreiben diirfen. Unter der Marke
Kennametal Capto bieten wir eine Vielzahl filhrender und
innovativer Kennametal-Werkzeugkonstruktionen unter
Verwendung der Coromant Capto-Trennstelle an.

Fertigung und Vermarktung der Kennametal Capto-Produkte
und die Verwendung der Marke “Capto” entsprechen einer von
Sandvik erteilten Lizenz.

7. Durchmesserbereich fiir

Axialeinstiche

@ min - @ max

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



B kennamerac A3 Tief-Einstechdrehen Modulare Stecheinsétze
AuBen-Einstechdrehen

A3M-M
PlattensitzgroBe CD Katalognummer W min FS W1 StecheinsatzgréBe
Rechts
3+ 12,0 A3M50R312M 3,00 10,50 23 50
3+ 16,0 A3M50R316M 3,00 10,50 23 50
3+ 26,0 A3M50R326M 3,00 10,50 23 50
4 12,0 A3M50R412M 4,00 10,00 313 50
4 16,0 A3M50R416M 4,00 10,00 313 50
4 26,0 A3M50R426M 4,00 10,00 33 50
4 32,0 A3M50R432M 4,00 10,00 33 50
5+6 16,0 A3M50R516M 475 9,50 43 50
5+6 26,0 A3M50R526M 475 9,50 43 50
5+6 32,0 A3M50R532M 475 9,50 43 50
6 16,0 A3M50R616M 6,00 9,00 53 50
6 26,0 A3M50R626M 6,00 9,00 51 50
6 32,0 A3M50R632M 6,00 9,00 5% 50
Links
3+ 12,0 A3M50L312M 3,00 10,50 23 50
3+d 16,0 A3M50L316M 3,00 10,50 23 50
3+4 26,0 A3M50L326M 3,00 10,50 23 50
4 12,0 A3M50L412M 4,00 10,00 33 50
4 16,0 A3M50L416M 4,00 10,00 33 50
4 26,0 A3M50L426M 4,00 10,00 33 50
4 32,0 A3M50L432M 4,00 10,00 313 50
5+6 16,0 A3M50L516M 475 9,50 43 50
5+6 26,0 A3M50L526M 475 9,50 43 50
5+6 32,0 A3M50L532M 475 9,50 43 50
6 16,0 A3M50L616M 6,00 9,00 G 50
6 26,0 A3M50L626M 6,00 9,00 53 50
6 32,0 A3M50L632M 6,00 9,00 53 50

HINWEIS: Einstechplatten mit PlattensitzgréBe 4 kénnen auch in Klemmhaltern mit
PlattensitzgroBen 3 und 4 innerhalb des Stechbreitenbereichs verwendet werden.

Einstechplatten mit PlattensitzgroBe 6 kénnen auch in Klemmhaltern mit PlattensitzgréBen 5
und 6 innerhalb des Stechbreitenbereichs verwendet werden.

Wahlen Sie den Klemmhaltern mit der gréBeren PlattensitzgroBe fiir eine optimale Leistung

Links
Kopfmontage

(KM-KGMEL...)

4\‘
Rechts

Gerade
Ausfiihrung

(KGMSR...)

Rechts AuBen-
wolbung

(A3M-B...

Rechts
Innenwélbung

i (A3MR-A...)
Q/

Bestellbeispiel:
Rechts: A3BM50R312M Links: A3M50L312M

Fur Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. D45
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KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

EINSTECHEN UND AUBEN-/INNEN-

ANWENDUNGSSPEZIFISCHE

KM SCHNELLWECHSEL-

TECHNISCHER TEIL KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEX

A3 Tief-Einstechdrehen Modulare Stecheinsatze

Axial-Einstechdrehen

-

.‘

Fs |

Wmin

A3M-A Innenwélbung

‘ZKENNAMETAIZ

PlattensitzgréBe D min D max Katalognummer W min CD FS StecheinsatzgroBe
Rechts

& 25 30 A3M50R312A025030 3,00 12,0 10,50 50
3S 30 35 A3M50R312A030035 3,00 12,0 10,50 50
38 35 40 A3M50R316A035040 3,00 16,0 10,50 50
38 40 50 A3M50R316A040050 3,00 16,0 10,50 50
38 50 60 A3M50R316A050060 3,00 16,0 10,50 50

4 60 75 A3M50R426A060075 4,00 26,0 10,00 50

4 75 100 A3M50R426A075100 4,00 26,0 10,00 50

4 100 180 A3M50R426A100180 4,00 26,0 10,00 50

4 180 250 A3M50R426A180250 4,00 26,0 10,00 50

4 250 350 A3M50R426A250350 4,00 26,0 10,00 50

4 350 - A3M50R426A350999 4,00 26,0 10,00 50
45 25 30 A3M50R412A025030 4,00 12,0 10,00 50
43 30 35 A3M50R412A030035 4,00 12,0 10,00 50
45 35 40 A3M50R420A035040 4,00 20,0 10,00 50
43 40 50 A3M50R420A040050 4,00 20,0 10,00 50
48 50 60 A3M50R420A050060 4,00 20,0 10,00 50
5+6 60 75 A3M50R526A060075 5,00 26,0 9,50 50
5+6 75 100 A3M50R532A075100 5,00 32,0 9,50 50
5+6 100 180 A3M50R532A100180 5,00 32,0 9,50 50
5+6 180 250 A3M50R532A180250 5,00 32,0 9,50 50
5+6 250 350 A3M50R532A250350 5,00 32,0 9,50 50
5+6 350 - A3M50R532A350999 5,00 32,0 9,50 50

Links

38 25 30 A3M50L312A025030 3,00 12,0 10,50 50
38 30 35 A3M50L312A030035 3,00 12,0 10,50 50
3S 35 40 A3M50L316A035040 3,00 16,0 10,50 50
38 40 50 A3M50L316A040050 3,00 16,0 10,50 50
38 50 60 A3M50L316A050060 3,00 16,0 10,50 50
4 60 75 A3M50L426A060075 4,00 26,0 10,00 50
4 75 100 A3M50L426A075100 4,00 26,0 10,00 50
4 100 180 A3M50L426A100180 4,00 26,0 10,00 50
4 180 250 A3M50L426A180250 4,00 26,0 10,00 50
4 250 350 A3M50L426A250350 4,00 26,0 10,00 50
4 350 - A3M50L426A350999 4,00 26,0 10,00 50
438 25 30 A3M50L412A025030 4,00 12,0 10,00 50
48 30 35 A3M50L412A030035 4,00 12,0 10,00 50
48 35 40 A3M50L420A035040 4,00 20,0 10,00 50
45 40 50 A3M50L420A040050 4,00 20,0 10,00 50
48 50 60 A3M50L420A050060 4,00 20,0 10,00 50
5+6 60 75 A3M50L526A060075 5,00 26,0 9,50 50
5+6 75 100 A3M50L532A075100 5,00 32,0 9,50 50
5+6 100 180 A3M50L532A100180 5,00 32,0 9,50 50
5+6 180 250 A3M50L532A180250 5,00 32,0 9,50 50
5+6 250 350 A3M50L532A250350 5,00 32,0 9,50 50
5+6 350 - A3M50L532A350999 5,00 32,0 9,50 50

Bestellbeispiel:

Rechts: A3BM50R312A025030

D46 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.

Links: ASM50L312A025030




‘ZKENNAMETAI.’

A3 Tief-Einstechdrehen Modulare Stecheinsatze
Axial-Einstechdrehen

y @ min
/ ? @ max
. < .
= i
FS f ) F
+  Wmin
A3M-B AuBenwdlbung
PlattensitzgroBe D min D max Katalognummer W min CD FS StecheinsatzgroBe
Rechts
38 25 30 A3M50R312B025030 3,00 12,0 10,50 50
38 30 35 A3M50R312B030035 3,00 12,0 10,50 50
38 35 40 A3M50R316B035040 3,00 16,0 10,50 50
38 40 50 A3M50R316B040050 3,00 16,0 10,50 50
3S 50 60 A3M50R316B050060 3,00 16,0 10,50 50
45 25 30 A3M50R412B025030 4,00 12,0 10,00 50
48 30 35 A3M50R412B030035 4,00 12,0 10,00 50
48 35 40 A3M50R420B035040 4,00 20,0 10,00 50
48 40 50 A3M50R420B040050 4,00 20,0 10,00 50
48 50 60 A3M50R420B050060 4,00 20,0 10,00 50
4 60 75 A3M50R426B060075 4,00 26,0 10,00 50
4 75 100 A3M50R426B075100 4,00 26,0 10,00 50
4 100 180 A3M50R426B100180 4,00 26,0 10,00 50
4 180 250 A3M50R426B180250 4,00 26,0 10,00 50
4 250 350 A3M50R426B250350 4,00 26,0 10,00 50
4 350 - A3M50R426B350999 4,00 26,0 10,00 50
5+6 60 75 A3M50R526B060075 5,00 26,0 9,50 50
5+6 75 100 A3M50R532B075100 5,00 32,0 9,50 50
5+6 100 180 A3M50R532B100180 5,00 32,0 9,50 50
5+6 180 250 A3M50R532B180250 5,00 32,0 9,50 50
5+6 250 350 A3M50R532B250350 5,00 32,0 9,50 50
5+6 350 - A3M50R532B350999 5,00 32,0 9,50 50
Links
3S 25 30 A3M50L312B025030 3,00 12,0 10,50 50
38 30 35 A3M50L312B030035 3,00 12,0 10,50 50
3S 35 40 A3M50L316B035040 3,00 16,0 10,50 50
38 40 50 A3M50L316B040050 3,00 16,0 10,50 50
3S 50 60 A3M50L316B050060 3,00 16,0 10,50 50
48 25 30 A3M50L412B025030 4,00 12,0 10,00 50
48 30 35 A3M50L412B030035 4,00 12,0 10,00 50
48 35 40 A3M50L420B035040 4,00 20,0 10,00 50
48 40 50 A3M50L420B040050 4,00 20,0 10,00 50
48 50 60 A3M50L420B050060 4,00 20,0 10,00 50
4 60 75 A3M50L426B060075 4,00 26,0 10,00 50
4 75 100 A3M50L426B075100 4,00 26,0 10,00 50
4 100 180 A3M50L426B100180 4,00 26,0 10,00 50
4 180 250 A3M50L426B180250 4,00 26,0 10,00 50
4 250 350 A3M50L426B250350 4,00 26,0 10,00 50
4 350 - A3M50L426B350999 4,00 26,0 10,00 50
5+6 60 75 A3M50L526B060075 5,00 26,0 9,50 50
5+6 75 100 A3M50L532B075100 5,00 32,0 9,50 50
5+6 100 180 A3M50L532B100180 5,00 32,0 9,50 50
5+6 180 250 A3M50L532B180250 5,00 32,0 9,50 50
5+6 250 350 A3M50L532B250350 5,00 32,0 9,50 50
5+6 350 - A3M50L532B350999 5,00 32,0 9,50 50

Bestellbeispiel:

Rechts: A3SM50R312B025030

Links: A3M50L312B025030

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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KM SCHNELLWECHSEL- ~ ANWENDUNGSSPEZIFISCHE EINSTECHEN UND KENNA PERFECT
KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN ~ AUSWAHLSYSTEM

TECHNISCHER TEIL

INDEX

A3 Kennzeichnungssystem fiir modulare Klemmhalter
Tief-Einstechdrehen

METRISCH :

ZOLL

D48

e [T
@ Hohe Breite
o

Schafthohe in Schaftbreite in
2 f : Millimeter Millimeter
4. 5,
- Schaft- Schaft-
" 3 hohe breite
Kennametal Modular-Einstechen ~ Richtung des

Werkzeug

-

2. Werkzeugausfiihrung h

Héhe

T

k

E -
D:ﬁ@ E abmessungen  satzgroBe
[
A

5

Schélft- Stecﬁein-

KZKENNAMETAI;

Lange Uber Wendeschneidplatte
in einem Stecheinsatz mit einer
Abmessung von 12,5 mm D
gemaB ISO

M =150 mm
P =170 mm

6 7

Werkzeug- Stecheinsatz-
l&nge gréBe

6. Werkzeug-Einheiten

N = Zoll

1

} Breite

a8

T

Quadratischer Schaft: Die Zahl gibt den

Querschnitt des Klemmhalters in Sechzehntelzoll-

Schritten an.

Rechteckige Schaft: Die erste Ziffer gibt die Anzahl
der Achtelzoll-Schritte der Breite an und die zweite
Ziffer gibt die Anzahl der Viertelzoll- Schritte der

Héhe an.

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



‘ZKENNAMETAIZ

A3 Tief-Einstechdrehen Modulare Klemmhalter

FEQIE T l
o) B
L1
N\ | k
H3 s
KGMS
Katalognummer B H L1 F LS H3 Spannschraube fiir Stecheinsatz (2 erforderlich) Spannschraube Torx
Rechts
KGMSR2525M50 25 25 13875 13,84 109,00 7,00 MS1162 MS2002 T25
KGMSR3232P50 2 2 15875 20,81 - - MS1162 MS2002 T25
Links
KGMSL2525M50 25 25 13875 13,84 109,00 7,00 MS1162 MS2002 T25
KGMSL3232P50 2 R 15875 20,81 - - MS1162 MS2002 T25
L
:—:5‘5 IB
Fl |©
= LS
> L1
el |, K
jH3
KGME
Spannschraube fiir Stecheinsatz
Katalognummer B H L1 F LS H3 L (2 erforderlich) Spannschraube Torx
Rechts
KGMER2525M50 25 25 13925 275 125,25 6,84 150,25 MS1162 MS2002 T25
KGMER3232P50 2 2 15925 275 145,25 - 170,25 MS1162 MS2002 T25
Links
KGMEL2525M50 25 25 13925 275 125,25 6,84 150,25 MS1162 MS2002 T25
KGMEL3232P50 2 32 15925 275 145,25 - 170,25 MS1162 MS2002 T25
HINWEIS: KGMS..: Fir rechte Halter rechte Einsatze verwenden.

KGME..: Fir rechte Halter linke Eins&tze verwenden.
Das Anzugsmoment der Schrauben fiir Spannelement und Stecheinsatz entspricht 8 -1 0 Nm (71 - 88 in.-Ibs.)

KLASSISCHE PRODUKTE KM SCHNELLWECHSEL-  ANWENDUNGSSPEZIFISCHE ~ GEWINDEDREHEN EINSTECHEN UND VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

TECHNISCHER TEIL

INDEX

ABSTECHEN

WERKZEUGE

WERKZEUGE

Bestellbeispiel:

Rechts: KGMER2525M50 Links: KGMEL2525M50

Fur Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. D49
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TECHNISCHER TEIL

INDEX

A3 Kennzeichnungssystem fiir modulare KM™ Werkzeuge

Tief-Einstechdrehen

Bl

KM GroBe

KM40 = 40 mm Durchm.
KM50 = 50 mm Durchm.
KM63 = 63 mm Durchm.

1. System & GroBe

kmaolkaml s TR0

2.Kennametal
Modular-Einstechen

D50

(KM-KGMSR...)

U

0

Kennametal KMXMZ GroBe
Capto-GréBe KM63XMZ =
C4 = 40 mm Durchm. 63 mm Durchm.

C5 =50 mm Durchm.
C6 = 63 mm Durchm.

‘ZKENNAMETAIZ

4.Richtung des 5. StecheinsatzgréBe

-

3.Werkzeugausfiihrung 6. Besondere

S

T

(KM-KGMEL...)

E

Bedingungen
Y=
Mazak Integrex

Maschinen der
Y-Serie

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



‘ZKENNAMETAIZ

=1

A3 Tief-Einstechdrehen - Modulare KM™ Werkzeugkdpfe

KGMS-KM
Schraube fiir Stecheinsatz
Katalognummer D L1 F (2 erford.) Spannschraube Torx
Rechts
KM40KGMSR50 40 535 15,000 MS1162 MS2002 T25
KM50KGMSR50 50 585 23,000 MS1162 MS2002 T25
KM63UTKGMSR50 63 635 31,000 MS1162 MS2002 T25
Links
KM40KGMSL50 40 535 15,000 MS1162 MS2002 T25
KM50KGMSL50 50 585 23,000 MS1162 MS2002 T25
KMB3UTKGMSL50 63 635 31,000 MS1162 MS2002 T25
® E){IEI D ?&;Q %;
A S RS
L1
KGME-KM
Schraube fiir Stecheinsatz
Katalognummer D L1 F (2 erford.) Spannschraube Torx
Rechts
KM40KGMERS50 40 28 205 MS1162 MS2002 T25
KM50KGMERS0 50 38 255 MS1162 MS2002 T25
KMB8OATCKGMER50 80 58 405 MS1162 MS2002 T25
Links
KM40KGMEL50 40 28 205 MS1162 MS2002 T25
KM50KGMEL50 50 38 255 MS1162 MS2002 T25
KM8OATCKGMEL50 80 58 405 MS1162 MS2002 T25
Bestellbeispiel:
Rechts: KM40KGMERS50 Links: KM40KGMEL50
Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. D51
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KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

EINSTECHEN UND

ANWENDUNGSSPEZIFISCHE

KM SCHNELLWECHSEL-

TECHNISCHER TEIL KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEX

A3 Tief-Einstechdrehen - Modulare KM™ Werkzeugkdpfe R kennamena

— - D
$ !
K]
8 b
W] |
W
KGMS-KM XMZ
Schraube fiir Stecheinsatz
Katalognummer D L1 F (2 erford.) Spannschraube Torx
Rechts
KM63XMZKGMSR50Y 63 63,50 31 MS1162 MS2002 T25
Links
KMB3XMZKGMSLF50Y 63 63,50 31 MS1162 MS2002 T25

HINWEIS: .KGMS..: Fir rechte Halter rechte Einsétze verwenden.
.KGME..: Firr rechte Halter linke Einsatze verwenden.
Das Anzugsmoment der Schrauben fiir Spannelement und Stecheinsatz entspricht 8 - 10 Nm (71 - 88 in.Ibs.)
Siehe Abbildungen zu den modularen Stecheinsatzen auf Seite D58.

Bestellbeispiel:
Rechts: KM63XMZKGMSR50Y Links: KM63XMZKGMSLF50Y

D52 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



‘ZKENNAMETAIZ

A3 Tief-Einstechdrehen - Modulare Capto Werkzeugkdpfe

C-KGMS..
Katalognummer D L1 F Spannschraube flir Stecheinsétze (2 erforderlich) Spannschraube Torx
Rechts
C4KGMSR50 40 63,5 10,0 MS1162 MS2002 T25
C5KGMSR50 50 63,5 15,0 MS1162 MS2002 T25
C6KGMSR50 63 65,5 22,0 MS1162 MS2002 T25
Links
C4KGMSL50 40 63,5 10,0 MS1162 MS2002 T25
C5KGMSL50 50 63,5 15,0 MS1162 MS2002 T25
C6KGMSL50 63 65,5 22,0 MS1162 MS2002 T25
1N
‘g%; AL 3
[os? Flin
K]
C-KGME..
Katalognummer D L1 F Spannschraube fiir Stecheinsétze (2 erforderlich) Spannschraube Torx
Rechts
C4KGMERS0 40 33,0 205 MS1162 MS2002 T25
C5KGMERS0 50 43,0 255 MS1162 MS2002 T25
CB6KGMERS0 63 48,0 325 MS1162 MS2002 T25
Links
C4KGMEL50 40 33,0 205 MS1162 MS2002 T25
C5KGMEL50 50 43,0 255 MS1162 MS2002 T25
C6KGMEL50 63 48,0 325 MS1162 MS2002 T25
HINWEIS: .KGMS..: Fiir rechte Halter rechte Einsétze verwenden.
.KGME..: Fir rechte Halter linke Einsétze verwenden.
Das Anzugsmoment der Schrauben flir Spannelement und Stecheinsatz entspricht 8 - 10 Nm (71 - 88 in.Ibs.)
Siehe Abbildungen zu den modularen Stecheinsatzen auf Seite D58.
Bestellbeispiel:
Rechts: C4KGMER50 Links: CAKGMEL50
Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. D53
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KM™ Werkzeug zum Stechen

Kennzeichnungssystem
25 = 25 mm
3225 = 32 mm
32 = 32 mm
40 = 40 mm
50 = 50 mm
63 = 63 mm
80 = 80 mm

D54

Kennametal
Einstechen Modulares

El

CSMS

2. SystemgroBe

Famhm h]PE]EEF

1. Kennametal
Modulare

Abstechen Tief-Einstechen
N LS
A LS
}
TOP NOTCH" -
Spannung Geschwindeschneiden

4. Art der Klemmung

3. Werkzeugtyp

ATC
uT
XMZ
XTS

KZKENNAMETAIL

Tt

A AT

6. Richtung des Werkzeugs

5. Lage der
Wendeschneldplatte
E
S

PrE:

9. Besondere
Merkmale

Y = Mazak
Integrex

8. Weitere
Informationen

E-

nur auBen

N - nurinnen

B- Wendeschneidplatte
in GC-Ausfiihrung
7. GréBe der Wendeschneidplatte
N—Wendeschneidplatten- |LT—Gewindeschneidplatten

groBe gréBe

s KGM

b Stecheinsatzgrd
3 / d groBe
TSO— | O\t

=0=

2 3,18 [ d (IC) 50

3 4,95 16 9,52 50

4 6,48 22 12,70 50

B 9,65 = = 50

6 11,13 - - 50

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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g
W

1

A3SS — Tief-Einstechdrehen

KM25™-Schneidkdpfe

A3 Tief-Einstechdrehen

L F Hi b Wendeschneid-
Bestellnr. Katalognummer mm Zoll mm___ Zoll mm__ Zoll mm Zoll mm Zoll platte
Rechts
2399513 KM25A3SSR031635 35 1.378 16 630 30 118 125 A9 16 630 A3.03..
2399515 KM25A3SSR041635 35 1.378 16 630 40 158 125 A9 16 630 A3..04..
2399517 KM25A3SSR042645 45 1.772 16 630 40 158 125 A9 26 1.024 A3.04..
2399519 KM25A3SSR051635 35 1.378 16 630 50 197 125 A9 16 630 A3..05..
2399521 KM25A3SSR052645 45 1.772 16 630 5,0 197 125 A2 26 1.024 A3..05..
Links
2399514 KM25A3SSL031635 35 1.378 16 630 30 118 125 A9 16 630 A3.03..
2399516 KM25A3SSL041635 35 1.378 16 630 40 158 125 A9 16 630 A3..04..
2399518 KM25A3SSL042645 45 1.772 16 630 40 158 125 A9 26 1.024 A3..04..
2399520 KM25A38SL051635 35 1.378 16 630 5,0 197 125 A9 16 630 A3..05..
2399522 KM25A38SL052645 45 1.772 16 630 5,0 197 125 A9 26 1.024 A3..05..
Ersatzteile
SchlisselgroBe
Katalognummer Spannschraube Torx Nm in.lbs
Rechts
KM25A3SSR031635 MS1944 T25 8 70
KM25A3SSR041635 MS1595 T30 21 185
KM25A3SSR042645 MS1595 T30 21 185
KM25A3SSR051635 MS1595 T30 21 185
KM25A3SSR052645 MS1595 T30 21 185
Links
KM25A3SSL031635 MS1944 T25 8 70
KM25A3SSL041635 MS1595 T30 21 185
KM25A3SSL042645 MS1595 T30 21 185
KM25A3SSL051635 MS1595 T30 21 185
KM25A3SSL052645 MS1595 T30 21 185

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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INDEX

KM25™-Schneidkadpfe
A3 Tief-Einstechdrehen

.l_‘

CD
gfé
W—r L1

A3SC — Tief-Einstechdrehen

L1

H1

KZKENNAMETAI:

cb

Wendeschneid-
Bestellnr. Katalognummer mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm Zoll platte
Rechts
2399527 KM25A3SCR031635 35 1.378 16 630 30 118 12,5 492 16 630 A3..03..
2399529 KM25A3SCR032645 45 1.772 16 630 30 118 125 492 26 1.024 A3.03..
2399531 KM25A3SCR041635 35 1.378 16 630 40 158 12,5 A9 16 630 A3.04..
2399533 KM25A3SCR042645 45 1.772 16 630 40 158 125 A9 26 1.024 A3..04..
Links
2399528 KM25A3SCL031635 35 1.378 16 630 30 118 125 492 16 630 A3.03..
2399530 KM25A3SCL032645 45 1.772 16 630 30 118 125 A2 26 1.024 A3.03..
2399532 KM25A3SCL041635 35 1.378 16 630 40 158 125 492 16 630 A3.04..
2399534 KM25A3SCL042645 45 1.772 16 630 40 158 125 A9 26 1.024 A3.04..
Ersatzteile
SchliisselgroBe
Katalognummer Spannschraube Torx Nm in.lbs
Rechts
KM25A3SCR031635 MS1944 T25 8 70
KM25A3SCR032645 MS1595 T30 21 185
KM25A3SCR041635 MS1944 T30 21 185
KM25A3SCR042645 MS1595 T30 21 185
Links
KM25A3SCL031635 MS1944 T25 8 70
KM25A3SCL032645 MS1595 T30 21 185
KM25A3SCL041635 MS1944 T30 21 185
KM25A3SCL042645 MS1595 T30 21 185
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Kennametals A3 Werkzeugsystem zum Stechdrehen ist die beste Wahl fiir hohe

Produktivitat mit auBergewdhnlicher Anwendungsflexibilitét.

F Komplettwkz.

Iy

L1
Komplettwkz.

L1

CD

F s |

o[ O

Ly Wmin

F Komplettwkz. = F (Aufnahme) + FS (Einsatz) + W/2
L1 Komplettwkz. = L1 (Aufnahme) + CD (Einsatz)

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.

A3 Modulares
Stechsystem

Rechtsausfiihrung
Innenwélbung

F Komplettwkz.

Rechtsausfiihrung
AuBenwdlbung

L1

L1 Komplettwkz.

.

CD

A3 Modulare Stecheinsétze

s |

e[|

Wmin

F Komplettwkz. = F (Aufnahme) + CD (Einsatz)
L1 Komplettwkz. = L1 (Aufnahme) + FS (Einsatz) + W/2
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A3 Modulare Stecheinsatze

KGMS Klemmhalter mit Modularen Stecheinsatzen

2] |
i H
|
H3
CD Stecheinsatz =2
L1 Halter
Fl F Halter I
Klemmhalt|  Fg { 2
er komplett (Stecheinsatz) W#* | | )7 H

L1 Klemmhalter komplett

F Klemmbhalter, komplett = F (Halter) + FS (Stecheinsatz) + W/2
L1 Klemmhalter, komplett = L1 (Halter) + CD (Stecheinsatz) + 0,5 mm

KM-KGMS

A

7 F Halter _ b
Klemmbhalter|

komplett| FS]|
|

[
|CD Stecheinsatz L1 Halter
L1 Klemmhalter komplett

F Klemmbhalter, komplett = F (Halter) + FS (Stecheinsatz) + W/2
L1 Klemmhalter, komplett = L1 (Halter) + CD (Stecheinsatz) + 0,5 mm

C-KGMS
F - D
Klemmhalter ES . i Ekiatier
komplett techeinsatz w

|CD Stecheinsatz L1 Halter
L1 Klemmhalter komplett

F Klemmbhalter, komplett = F (Halter) + FS (Stecheinsatz) + W/2
L1 Klemmhalter, komplett = L1 (Halter) + CD (Stecheinsatz) + 0,5 mm

KZKENNAMETAIZ

KGME Klemmhalter mit modularen

Stecheinsétzen
@ |
i H
I
H3
!
il | °
Halter
Klemmbhalter
komplett @
Wi L
| L1 Halter
FS L1 Klemmhalter komplett -

F Klemmhalter, komplett = F (Halter) + CD (Stecheinsatz + 0,5 mm)
L1 Klemmhalter, komplett = L1 (Halter) + FS (Stecheinsatz) + W/2

KM-KGME
F
F| |Halter
Klemmhalter,
komplett gtltjech-J
einsatz
il L1
FS Halter

Stecheinsatz

L1 Klemmhalter
komplett

F Klemmhalter, komplett = F (Halter) + CD (Stecheinsatz) + 0,5 mm
L1 Klemmhalter, komplett = L1 (Halter) + FS (Stecheinsatz) + W/2

= = — - |D
F
Klemmhalter | | Halter dn
komplett| [CD

Stech-

einsatz
WL L1
FS Halter

Stecheinsatz

L1 Klemmhalter
komplett

F Klemmbhalter, komplett = F (Halter) + CD (Stecheinsatz) + 0,5 mm
L1 Klemmhalter, komplett = L1 (Halter) + FS (Stecheinsatz) + W/2

D58 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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Vorschub- und Schnittgeschwindigkeitswahl fiir das
Innen- und Axialeinstechen

Vorschub f
mm/rev
(in./rev)
0,18 (.0070) o
0,15 (.0060)
“ae
0,12 (0047) a“e“g\aqm“
0,09 (.0035)
0,06 (.0024)
0,03 (,0010) Werkstoffgruppe
Schnittgesch-

[ P | M [N |
m/min 60-160 50-140 70-150 150-400 10-60 *Wendeschneidplatten auf
(ft/min) (200-525)  (160-460) (230-490) (490-1300)  (35-200) Anfrage
Einsatzempfehlungen

¢ Wenden Sie stets gute allgemeine Bearbeitungspraktiken an.

¢ Sorgen Sie fir eine mdglichst steife Maschine und
Werkzeugaufspannung.

¢ Klemmhalter mit integriertem Schaft bieten die héchste Steifigkeit.
Sollten méglichst Ihre erste Wahl sein.

¢ \lerwenden Sie den Klemmhalter mit der kleinstméglichen Schnitttiefe

flr die Anwendung (Abmessung “CD”).

¢ Stellen Sie beim Wechsel von Wendeschneidplatten sicher, dass die
neue Platte sicher am formschlissigen Anschlag des Klemmbhalters
anliegt.

Tiefe Einstiche

Tiefe Einstiche in Sonderbreiten

A=

r—-

1. Stechen Sie beide Seiten der Nutenbreite aus.
2. Stechen Sie in den mittleren Bereich ein, um den verbliebenen Steg zu entfernen.

3. Stechen Sie im erforderlichen Winkel in beide Seiten der Nut ein und verwenden Sie
dabei etwa die Halfte der Breite des Einstechwerkzeugs fir die maximale Schnittbreite.

A3 - Tief-Einstechdrehen — Technische Daten

Einsatzempfehlungen
Vorschub- und Schnittgeschwindigkeitswahl 1
fgr das AuBenelnst_eghen . W
Die empfohlene Schnitttiefe fiir Profilfrasen DOC =1/3W|
Vorschub f
mm/rev (in./rev) o W
ol
v é‘(\"'g
0,24 (.0100) S°
0,21 (.0083)
0,18 (.0070) )
g™
0,12 (.0047) oA
0,15 (.0060)
0,09 (.0035)
0,06 (.0024)
0,03 (0010) = Werkstoffgruppe
Schnittgesch-
windigkeit +
= M [ N | [ H"]
m/min 60-160 50-140 70-150 150-730 10-60 *Wendeschneidplatten auf
(ft/min) (200-525)  (160-460) (230-490)  (490-2400)  (35-200) Anfrage
“ J

Fir radiale Einstiche bei stabilen Bedingungen
kann der Vorschub um bis zu 50 % erh6ht werden.

e Ziehen Sie niemals die Spannschraube an, wenn sich keine
Wendeschneidplatte im Plattensitz befindet.

¢ Der Klemmhalter sollte so wenig wie mdglich aus dem Werkzeugblock
herausragen.

¢ Die Schneidenhdhe sollte mdglichst auf der Mitte liegen.

¢ Die Verweilzeit am Nutboden sollte weniger als drei Umdrehungen
betragen.

¢ Die empfohlenen Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe sind nur
ein Ausgangspunkt. Korrigieren Sie diese, je nach Bedarf, um eine
optimale Standzeit und Spankontrolle zu erreichen.

Tiefe Einstiche, etwas breiter als das Werkzeug
n E%_ ._%

1. Stechen Sie in die Mitte der Nut ein.

2. Stechen Sie in jede Seite der Nut ein, um die vorgegebene Breite zu erhalten.
Bearbeiten Sie die Nutseiten mit geringerer Vorschubgeschwindigkeit.

|

(~= =7l

Schlichten der Nut / Leichtes Profildrehen

1. Beachten Sie die oben erlduterten Empfehlungen.

2. Um Ausbriiche an der Wendeschneidplatte zu vermeiden und genau senkrechte
Einstichwénde zu erhalten, folgen Sie dem hier gezeigten Werkzeugweg.

3. Wahlen Sie die geringstmdgliche Schnitttiefe, die noch guten Spanbruch sowie gute
Werkzeugstandzeit und Oberflachenqualitét ergibt.

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. D59
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INDEX

A3 - Tief-Einstechdrehen - Technische Daten
Einsatzempfehlungen

KZKENNAMETAI:

Einsatzempfehlungen fiir Axialstechwerkzeuge Praktische Lésungen flir Probleme beim Einstechdrehen
Fehler Lésung
Grat 1. Werkzeugspitzenhdhe Uberprifen.

Werkzeugauswahl

n

® Gehen Sie bei der Auswahl des Klemmhalters immer vom
groBtmaglichen Durchmesser aus und arbeiten Sie sich zum
kleineren Durchmesser vor. Auf diese Weise wird immer das
stabilste Werkzeug eingesetzt.

w

Schneiden der ersten Nut

e Der AuBendurchmesser der ersten Nut muss sich zwischen dem
Mindestdurchmesser und dem Maximaldurchmesser befinden, den
das Axialstechwerkzeug schneiden kann ( siehe Abbildung oben).
Dadurch ist ein Freigang fir den Halter gewéhrleistet. Nutboden nicht flach 1

N

Spanformstufen

e Stellen Sie Schnittgeschwindigkeit und Vorschub so ein, dass die
Spéne gut kontrolliert aus der Nut abgefiihrt werden. Verdichtete
Spéne kénnen die Oberflachengiite beeintréchtigen und zu
Werkzeugbruch und Standzeitverkirzung flhren.

(S0

Werkzeugeinstellung

(o2}

¢ Das Werkzeug sollte mdglichst nah am Mittelpunkt positioniert

werden, um eine tibermaBige Gratbildung zu vermeiden. Schlechte Spankontrolle 1.

¢ Die Schneidkante senkrecht zum Werkstiick ausrichten.

3
Rattern 1
2.
3
’ , 4
Wendeschneid- 1
plattenausbriiche

Erweitern eines Axial-Inneneinstichs

¢ Nach dem Stechen der ersten Nut kann die Einstichbreite unter
Verwendung desselben Werkzeugs in jede Richtung erweitert Aufbauschneidenbildung 1
werden. Dabei vorzugsweise von auBen nach innen arbeiten.

Seitenwénde nicht gerade 1.

w N

AR

N

. Scharfes Werkzeug verwenden (6fter wenden).
@ min 3.

\‘\‘ )
) ) 1 5

Schlechte Oberflachengiite 1.

PVD-beschichtete Wendeschneidplatte mit
positivem Spanwinkel verwenden.

Die richtige Schneidstoffsorte fir den Werkstoff
verwenden.

Die richtige Geometrie verwenden (z. B. positiver
Spanwinkel fir kaltverfestigte Werkstoffe).

Werkzeugweg andern.

Geschwindigkeit erhhen.
Scharfes Werkzeug verwenden (6fter wenden).

. Hochstens 1—3 Umdrehungen mit dem Werkzeug

am Nutboden verweilen.
Passende Spankontroll-Geometrie verwenden.
Kihlschmierstoffzufuhr erhdhen.

Werkzeugeinstellung tberprifen (Auskragung,
SchaftgroBe).

. Die richtige Geometrie verwenden (z. B. positiver

Spanwinkel fir kaltverfestigte Werkstoffe).

. Scharfes Werkzeug verwenden (6fter wenden).
. Hochstens 1—3 Umdrehungen mit dem Werkzeug

am Nutboden verweilen.

. Werkzeugauskragung verringern (Steifigkeit

erhohen).

. Den Vorschub am Nutboden verringern.
. Eine breitere Wendeschneidplatte verwenden.
. Werkzeugspitzenhdhe Uberpriifen.

Scharfes Werkzeug verwenden (6fter wenden).
Kihlschmierstoffkonzentration erhéhen.

. Vorschub einstellen (Ublicherweise zuerst erhdhen).

. Werkzeug- und Werkstiickauskragung verringern.

Geschwindigkeit einstellen (Ublicherweise zuerst
erhdhen).

. Vorschub einstellen (Ublicherweise zuerst erhdhen).
. Werkzeugspitzenhdhe Uberpriifen.

. Die richtige Schneidstoffsorte fiir den Werkstoff

verwenden.

Schnittgeschwindigkeit erhdhen.
Vorschub reduzieren.

Einen z&heren Schneidstoff verwenden.
Werkzeug- und Einrichtsteifigkeit erhdhen.

. PVD-beschichtete Wendeschneidplatte mit

positivem Spanwinkel verwenden.
Schnittgeschwindigkeit erhdhen.

Vorschub reduzieren.
Kuhlschmierstoffzufuhr/-konzentration erhdhen.
Cermets verwenden.

Die Werkzeugausrichtung auf Rechtwinkligkeit
Uberpriifen.

Werkstiick- und Werkzeugauskragung verringern.
Scharfes Werkzeug verwenden (6fter wenden).

D60 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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... eine prazise und produktive Losung zur Produktivitatssteigerung!

A4 Stechdrehsystem

¢ Ein Werkzeug zum Drehen, Plandrehen,
Einstechen, Axialeinstechen und
Abstechen...flr Innen- und
AuBenanwendungen —extrem schnelle
Taktzeiten, kein zusatzlicher
Werkzeugwechsel!

e Extralange Spannflache, geschliffener 120°-
Prismensitz und eine sichelférmige
Spannrippe an der Deckflache bieten eine
unlbertroffene Stabilitdt beim Stechdrehen
und Einstechen!

¢ Garantiert prézise Positionierung der
Wendeschneidplatte —fur héchste
MaBhaltigkeit am Bauteil!

Spanformstufe—GMN Spanformstufe —GMP

Sichelférmige
Spannrippe

120°

Mit dem A4-System steigern Sie ihre
Produktivitat:

¢ Bewaltigung mehrerer Anwendungen.

¢ Reduzierung der Werkzeugkosten.

* Minimierung der Bearbeitungszeit.

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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KENNA PERFECT™ —A4 Einstechdrehen

5 einfache Schritte zu hoherer Produktivitat beim Einstechdrehen

Was Sie wissen miissen:

e Einstechtiefe, -breite und -profil.

* Zu bearbeitender Werkstoff.

¢ Anwendung (AuBen-, Innen-, Axialeinstechen, Abstechen oder Drehen).

1. Schritt — Wahlen Sie die A4-GréBe fiir lhre Einstech- und Drehanwendung

KZKENNAMETAK

Allgemeine Empfehlung zur Wahl der
Wendeschneidplattengroe

Fiir
Werkstiick-Durchmesser...

Wendeschneid
plattengroBe

bis zu 256 mm

3

Von 25 mm bis 50 mm

4

> 50 mm

5-10

2. Schritt—Wabhlen Sie den Klemmhalter entsprechend der Anwendung aus

HINWEIS: Die WendeschneidplattengréBe muss mit der
PlattensitzgréBe des Klemmhalters Ubereinstimmen.

Konventionelle Modulare
Klemmhalter | Stecheinsétze
AuBen-Einstechen, Drehen und Abstechen D77 D81
Axial- Einstechdrehen D78 D82
Innen- Einstechen und Drehen D79 -

D64 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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3. Schritt—Wahl der Spanformstufe und des Vorschubs
Wahlen Sie die Spanformstufe anhand des Werkstofftyps aus.

KENNA PERFECT™ —A4 Einstechdrehen

5 einfache Schritte zu hoherer Produktivitdt beim Einstechdrehen

Schwer zerspanbare Harte
Stahl Nicht rostender Stahl Gusseisen NE-Metalle Werkstoffe Werkstoffe
GMN GMP GMN prazisionsgeschliffen GMP GMN *
(-E far 1405) prézisionsgeschliffen

* Alternative Wendeschneidplatten mit PCBN-Tip in KB5625 sind auf Anfrage erhaltlich.

HINWEIS: Prazisionsgeschliffene A4.-P-GMN-Wendeschneidplatten kdnnen bei allen Werkstoffgruppen zum Einstechen in Zollbreiten verwendet werden.

Empfehlungen fiir Schnitttiefe und Vorschub bei quadratischen Wendescheidplatten (A4G...):

GMN-Spanformstufe

¢ Am Umfang abgepresste Stechdreh-
Wendeschneidplatten.
e Stabile Schneidkanten.

¢ In metrischen Breiten und Zollbreiten

erhaltlich.
6,3
(:250) ‘
GroBe 10 |
55 R0,8 |
, ~ |_R1,2
GroBe 8 i ’
= (-200) R0,8 |
= [GroBe6 | 3
€ 40 RO4 [RO8 R1,2
L GréBe 5 } |
% (150) RO,4 i ‘R1,2
_“% e — ‘ ! R0,8
% 25 GroBe ‘F‘xo,4 3 !
£ (100 | | !
& 1] GroBe 3 ! 208
1,6 | RO,2 Ro.4
(-060) GréBe 2
4 |
I
10 L% Rios
(.040) 3
03 Vorschub f
orschub f:
(040) 01 0,16 025 0.4 Stech- und Profildrehen
(.004) (.006) (.010) (.016)  mm (ipr)
0,05 0,1 0,16 0,30 Vorschub f:
(.002) (.004) (.006) (.012)  Ab- und Einstechen mm (ipr)

HINWEIS: Wéhlen Sie den Vorschub anhand des Schneideneckenradius.
Diagramm-Erlauterung: RO,2 - R = Eckenradius; 0,2 = 0,2mm Radius; siehe Seite D68 flir weitere Informationen.

Schnitttiefe ap —mm (in.)

GMP-Spanformstufe

¢ \Wendeschneidplatten zum Stechdrehen.

¢ In abgepressten und

Prézisionsgeschliffenen Ausfliihrungen

erhaltlich.

e positiver Spanwinkel.

¢ Nur in metrischen Breiten erhaltlich.

6,3
GroBe 10
(-250) rofie Qs
GroBe 8 R1,2
55 RO,8
(.200) p
GroBe 6
40 RO,4 —
' GroBe 5 |
(.150)
GroBe 4 |
25
(-100) B
i GroBe 3 ||
16 | | Ro2 ||
(-060) GroBe 2
T I
I
10 L &% Rie
(.040) 3
0,3
1
(040 01 0,16 0,25 0.4 Vorschub f:
’ Stech- und
(:004) (.006) (010)  1(016)  Profildrehen mm (ipr)
0,05 0,1 0,16 0,30 Vorschub f: Ab- und
(.002) (.004) (.006) (012) Einstechen mm (ipr)

Empfehlungen fiir Schnitttiefe und Vorschub bei Vollradius-Wendescheidplatten (A4R...):
GMP-Spanformstufe

GMN-Spanformstufe

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.

Bei Dreh- und Profildrehoperationen entspricht die maximale
Schnitttiefe der Hélfte der Stechbreite.

Der maximale Vorschub bei Dreh- und Profildrehoperationen hangt
vom zu bearbeitenden Werkstoff sowie der Schnitttiefe ab. Bei
leicht zerspanbaren Werkstoffen kann der Vorschub bis zu

1,5 mal erhdht werden.
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KENNA PERFECT™ —A4 Einstechdrehen

5 einfache Schritte zu hoherer Produktivitat beim Einstechdrehen

4. Schritt —Wahl des Schneidstoffs und der Schnittgeschwindigkeit

Empfohlene KENNA PERFECT Schneidstoffe

KZKENNAMETAE

Schnittbedingung Stahl Nicht rostender Stahl ~ Gusseisen NE-Metalle s;g:::s; ezrirsst;;?fr;- Wel.rll?ggffe
stark unterbrochener Schnitt @ KC5025 KC5025 KC9125 KC5025 KC5025 -
leicht unterbrochener Schnitt 0 KC9125/KC5025 KC5025 KC9125 KC5025 KC5025 -
schwankende Schnitttiefe, Guss- oder Schmiedehaut O KC5010 KC5010 KC9110 KC5010/KD1405 K313/KC5010 KC5010*
glatter Schnitt, vorbearbeitete Oberfldche o KT315**/KC9110 KT315 KC9110 KC5010/KD1405 K313/KC5010 KC5010*

Empfohlene KENNA PERFECT Schnittgeschwindigkeiten

*HINWEIS: *Wendeschneidplatten mit PCBN-Tip in KB5625 sind auf Anfrage erhaltlich.

Stahl
Schnittgeschwindigkeit - m/min (sfm) Ausgangsbedingungen <>
KENNA PERFECT 60 120 185 245 300
Werkstoffgruppe Schneidstoff (200) (400) (600) (800) (1000) m/min sfm
KC5025 <> | 120 400
b KC9125 <> | 200 650
KC9110 <> 250 800
KT315* <> | 260 850
“*HINWEIS: KT315 kann bei Stahl als Alternative verwendet werden; hauptséchlich in der GMP-Spanformstufe erhéltlich.
Nicht rostender Stahl
Schnittgeschwindigkeit - m/min (sfm) Ausgangsbedingungen <] >
KENNA PERFECT 45 0 140 185 230
Werkstoffgruppe Schneidstoff (150) (300) (450) (600) (750) m/min sfm
KC5025 <> | 105 350
M KC5010 <> | 135 450
KC315 <> | 170 400
Gusseisen
Schnittgeschwindigkeit - m/min (sfm) Ausgangsbedingungen <[>
KENNA PERFECT 150 300 450 600 750 900 1050
Werkstoffgruppe Schneidstoff (500) (1000) (1500) (2000) (2500) (3000) (3500) m/min sfm
K KC9320 <> | 20 750
KY3500 <> | 760 2500
NE-Metalle
Schnittgeschwindigkeit - m/min (sfm) Ausgangsbedingungen <>
KENNA PERFECT 150 300 460 610 760
Werkstoffgruppe Schneidstoff (500) (1000) (1500) (2000) (2500) m/min sfm
KC5025 <> | 365 1200
N KC5010 < | 455 1500
KD1405* <> 610 2000

*“*Empfohlen fur Aluminiumlegierungen mit sehr hohem Siliziumgehalt und abrasiven Nichtmetallen.

D66 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



KENNA PERFECT™ —A4 Einstechdrehen

5 einfache Schritte zu hoherer Produktivitat beim Einstechdrehen

‘ZKENNAMETAIZ

Schwer zerspanbare Werkstoffe

Schnittgeschwindigkeit - m/min (sfm) Ausgangshedingungen <[>

KENNA PERFECT* 15 % 5% 75 %0 140
Werkstoffgruppe Schneidstoff (60) (120) (180) (240) (300) (450) m/min sfm

KT315 <> | 3 100

s KC5025 <> | 4 150
KC5010 <> | 60 20

KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

WENDESCHNEIDPLATTEN

EINSTECHEN UND VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE

GEWINDEDREHEN

ABSTECHEN

Harte Werkstoffe
Schnittgeschwindigkeit - m/min (sfm) Ausgangsbedingungen <[>
KENNA PERFECT 15 35 55 75
Werkstoffgruppe Schneidstoff (60) (120) (180) (240) m/min sfm
H KC5010 | 30 100
5. Schritt —Auswahl von Wendeschneidplatte und Halter auf Katalogseite
HINWEIS: Die WendeschneidplattengréBe muss mit der PlattensitzgroBe des gewahlten
Klemmbhalters (ibereinstimmen.
Beispiel fiir A4 — Empfehlung:
Einstechen und Drehen Wendeschneidplatte: A4GO405MO4UOSGMN
Werkstoff: Niedrig legierter Stahl Schneidstoff: KC9125 -
Werkstlick : .
Wi h latt te: 4 .
AuBendurchmesser: 38 mm (1,5 Zoll) Wenjeschnefjplaﬁenbr?lse. 4’05 mm
Einstechtiefe: 12 mm (0,5 Zol) Kle” eic lt”e.' plattengrobe: ASMRR020KO 7 —
Einstechbreite: 22 mm (0,850 Zoll) .emm a, er..
leicht unterbrochener Elnstechtiefe: 17.mm (0,670 Zoll) Schnittgeschwindigkeit: 200 m/min (650 sfm)

Schnitt

Herzlichen Gliickwunsch!

PlattensitzgroBe:

4

Drehvorschub:
Einstechvorschub:

0,25mm (0,010 ipr)
0,14 mm (0,006 ipr)

Sie haben durch die Auswahl der flr Ihre Anwendung am besten geeigneten A4 Spanformstufe, Schneidstoffsorte und Schnitteigenschaften Ihre Produktivitat

maximiert!

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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A4 Wendeschneidplatten-Kennzeichnungssystem
Stechdreh-Wendeschneidplatten

Wende- Stechbreite
schneid- (mm)
plattengroBe|
02 2,00-2,62
2B 2,39-2,62
03 3,0-3,05
) 04 4,0-4,05
A4 - Stechdrehen MaBe in 1/100 05 5,0-5,05
mm oder e
0,00 Zoll. 06 6,0-6,05
08 8,0-8,05
1. Werkzeuge 3. Einstech- 10 10,0°10,05
System breite 5. Wendeschneidplat-
tengroBe

KZKENNAMETAI;

metrisch Zoll
01=0,1 0=.004
02=0,2 05 =.008
04=0,4 1=.016
08=0,8 2 =.032
12=1.2 3=.047
Vollradius = 00

7. Eckenradius

M104[U[02/GMN

Schneidkantenausf.

GMN =
Stechdrehen, mittlere Bearbeitung

2. Schneidplattenform 4. MaBeinheit 6. Wendeschneidplatte Toleranz 8. Spanformstufe/
fir Einstechbreite o ;
G — Rechteckform RE pramswnsgeschhffen
R — Vollradius 0 — e Toleranz der Stechbreite:
C — Abstechen N — Zoll = 0,025 mm (.001 Zoll)

U = am Umfang abgepresst
Toleranz der Stechbreite:

3,05-4,05: (+0,15 mm) +0,006 Zoll.

0 0
5,05-10,05: (+0,25 mm) 40,010 Zoll.
-0 -0
Abstech-Wendeschneidplatten
00 = neutral
A4 — .
Stechdrehen 06=6 s
MaBe in U=
1 1/100 mm 5
Werkzeug- 3. Anstellwinkel der
system Stechbreite Hauptschneidkante

D68

stabile Schneidkantenfiihrung

GMP =

Stechdrehen, mittlere Bearbeitung
positiver Spanwinkel

B=

ohne Spanformstufe, Geometrie flir
Sonderformen und Spezialanwendungen
E=

ohne Spanformstufe, geringe
Kantenverrundun

metrisch Zoll
02=0,2 .008

7.
Eckenradius

2, 4, 6.
Wendeschneidplattentyp Ausfiihrung Spanformstufe
C = Abstech R = rechts CF = nur zum Abstechen,
= rbstechen L = links positiver Spanwinkel

N = neutral

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



‘ZKENNAMETAIZ

A4 Stechdrehen

Wendeschneidplattentibersicht

2 2 =
I3 = 3|
L] S s 2
[ N 5| 2|
. S = S| o = 2
Wendeschneidplattentyp 2. ' 2 83 &2
& Bezeichnung der BE ® R R
Spanformstufen Anwendungsbereich == @ = e =2
abgepresst:
A4G-U-GMN Stechdrehen:
e stabile Schneidkante fiir héhere Vorschubwerte. 2,05-10,05 ° ° °
e am Umfang abgepresst.
prézisionsgeschliffen: * stabile, prazisionsgeschliffene Schneidkante.
A4G-P-GMN ¢ allgemeine Stechoperationen fiir spezielle Zollbreiten.
® +/- 0,025 mm (.001 Zoll) Breitentoleranz. - 125-375 e|ole|olo|e
abgepresst: Stechdrehen:
A4G-U-GMP ¢ positiver Spanwinkel.
e reduzierte Schnittkrafte. 2,05-10,05 - o|le®
¢ niedrige bis mittlere Vorschubwerte
¢ am Umfang abgepresst.
prazisionsgeschliffen: * positiver Spanwinkel.
A4G-P-GMP e prazisionsgeschliffene Schneidkante.
* +/- 0,025 mm (.001 Zoll) Breitentoleranz. 2,00-10,00 - o oo
abgepresst: Stechdrehen:
A4R-U-GMN ¢ stabile Schneidkante fir hohere Vorschubwerte.
¢ am Umfang abgepresst. 2,05-10,05 - ° ) °
prazisionsgeschliffen: e stabile, prézisionsgeschliffene Schneidkante.
A4R-P-GMN * allgemeine Stechoperationen fiir spezielle Zollbreiten.
® +/- 0,025 mm (.001 Zoll) Breitentoleranz. _ 125-375 olo|e|olo|e
préazisionsgeschliffen: Stechdrehen:
A4R-P-GMP " s
e positiver Spanwinkel.
* prézisionsgeschliffene Schneidkante.
* +/- 0,025 mm (.001 Zoll) Breitentoleranz.
2,0-10,00 - ) o0
abgepresst: Stechdrehen:
A4G-U-B o fir Sonderprofile und fiir PCBN-Wendeschneidplatten
(nur auf Anfrage). 305-10.05 _ o o
o Zweite Wahl flir Gusseisen und schwer zerspanbare
Werkstoffe.
R::glﬂ?g sgeschliffen: ¢ Diamant-Tip fur die Hochleistungszerspanung
von NE-Werkstoffen.
3,0-50 - °
la\l‘a‘%e_pcr:sst: Abstechen:
¢ hoch-positiver Spanwinkel, scharfe Schneidkante.
¢ erhéltlich mit neutralem Einstellwinkel, in rechter und
linker Ausfiihrung mit 6°und 10°.
3,05-
405 - eolo|o 0|0
® -Primaranwendung O -Sekundaranwendung
Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. D69
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A4 Stechdreh-Wendeschneidplatten

‘ZKENNAMETAIZ

O
o(@|0
@ Hauptanwendung e[O[O [
O Zusatzanwendung ClCleleCClele
A4G-U-GMN o 0000
[ ] ole(e|/0|O
RR |
o LBl O | O o W
EEEEEEEEE
PlattensitzaroBe mm Zol Katalognummer mm Zol mm Zol mm EENEEEEE S
2 2,05 081 A4G0205M02U02GMN 0.2 008 20 .79 2,0 079 o000
2B 2,62 103 A4G0255M2BU02GMN 0,2 008 20 .79 2,0 079 o000
3 3,05 120 A4G0305M03U02GMN 0.2 .008 20 .79 35 138 olo|o|0®
3 3,05 120 A4G0305M03U04GMN 04 016 20 .79 35 138 oeo|0|0®
4 4,05 159 A4G0405M04U0AGMN 04 016 20 .79 35 138 olo|o|0®
4 4,05 159 A4G0405M04U08GMN 08 031 20 .79 35 138 o000
5 5,05 199 A4G0505M05U04GMN 04 016 25 98 42 165 oleo|o|0®
5 5,05 199 A4G0505M05U08GMN 08 031 25 98 42 165 olo|o|0®
6 6,05 238 A4G0B05MOBUO4GMN 04 016 30 1.18 49 193 oleo|0|0®
6 6,05 238 A4G0B05MOBUOBGMN 08 031 30 1.18 49 198 |e oleo|o|0®
6 6,05 238 A4GO605M06U12GMN 1.2 047 30 1.18 49 193 [ 20 ) [ ]
8 8,05 317 A4G0O805MOBUOBGMN 08 031 30 1.18 6,4 252 ole|o|0®
8 8,05 317 A4G0805M0BU12GMN 1.2 047 30 1.18 6,4 252 o000
10 10,05 .39 A4G1005M10U0BGMN 08 031 30 1.18 8,1 319 o000
10 10,05 3% A4G1005M10U12GMN 1.2 047 30 1.18 8,1 319 oe|@®
A4G-U-GMP
RR Ll
O | O] | O| O] WO
EEEEEEEEE
PlattensitzqroBe mm Zoll Katalognummer mm Zol mm Zol mm NWEEEEEEEEEE
2 2,05 081 A4G0205M02U02GMP 0,2 008 20 .79 2,0 09 |e o(o|j®|0®
2B 2,62 103 A4G0255M2BU02GMP 0,2 008 20 .79 2,0 09 |e o(e|@®
3 3,05 120 A4G0305M03U02GMP 02 008 20 .79 35 138 |@ o000
3 3,05 120 A4G0O305M03U04GMP 04 016 20 .79 35 138 |e oleo|0|0®
4 4,05 159 A4G0405M04U04GMP 04 016 20 .79 315 138 @ o000
4 4,05 159 A4G0405M04U0BGMP 08 031 20 .79 35 138 |@ o000
5 5,05 199 A4G0505M05U04GMP 0,4 016 25 99 42 165 |@ o000
5 5,06 199 A4G0505M05U08GMP 08 031 25 99 42 165 |@ o000
6 6,05 238 A4G0605M0BU0AGMP 04 016 30 1.19 49 193 olo|0|0®
6 6,05 238 A4G0605M0BU0BGMP 08 031 30 1.19 49 193 e oeo|0|0®
6 6,05 238 A4G0605M06U12GMP 12 047 30 1.19 49 193 olo|0|0®
8 8,05 317 A4G0805M0BU0BGMP 0,8 031 30 1.19 64 252 oleo|®
8 8,05 317 A4G0O805M0BU12GMP 12 047 30 1.19 6,4 252 ) )
10 10,05 396 A4G1005M10U08GMP 0,8 031 30 1.19 8,1 319 ol® [ ]
10 10,05 396 A4G1005M10U12GMP 12 047 30 1.19 8,1 319 [} [}

Bestellbeispiel:

Katalognummer: A4G0205M02U02GMP
Schneidstoffsorte: KC9125

D70 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



‘ZKENNAMETAI.’

A4 Stechdreh-Wendeschneidplatten

wi]
RR—.L o
]
ﬂ [ 2L L)
® Hauptanwendung (0|0 ()
O Zusatzanwendung Cle/e|®C|e|@
A4G-P-GMN NEE
eoleje|0[O
RR U T
M ENERESEE
= 2| Bl B 5| 5| S| [ =
PlattensitzqroBe mm Zol Katalognummer mm Zol mm Zol mm WHEEEEEEEME
2B 2,39 094 A4G09412BPOSGMN 02 .008 20 79 19 075 )
3 3,18 125 A4G125103P05GMN 02 .008 20 79 34 134 eole®
3 318 125 A4G125103P1GMN 04 016 20 79 34 134 eole®
4 476 187 A4G187104P1GMN 04 016 20 79 35 138 o(eo|®
4 476 187 A4G187104P2GMN 08 031 20 79 3 138 oo
6 6,35 250 A4G250106P1GMN 04 016 30 1.18 47 187 eole
6 6,35 250 A4G250106P2GMN 08 031 30 1.18 47 187 L)
8 7,94 312 A4G312108P1GMN 04 016 30 1.18 6,2 246 o0
10 9,53 375 A4G375110P1GMN 04 016 30 1.18 79 312 eo(e|®
10 9,53 375 A4G375110P2GMN 08 031 30 1.18 79 313 oo
A4G-P-GMP
RR L T
o 1282888
= 2 3| B | & B B =
PlattensitzardBe mm Zol Katalognummer mm Zol mm Zol mm RN EEEERE M
2 2,00 079 A4G0200M02P02GMP 0,20 .008 20,0 .79 2,0 079 ole
2B 2,50 .098 A4G0250M2BP02GMP 0,20 .008 20,0 79 2,0 079 ®
3 3,00 118 A4GO300MO3P02GMP 020 .008 20,0 .79 35 138 o(eo|®
3 3,00 118 A4G0300MO03P04GMP 0,40 016 20,0 79 35 138 o(eo|®
4 4,00 157 A4G0400MO4P02GMP 020 .008 20,0 .79 35 138 o(e|®
4 4,00 157 A4G0400M04P04GMP 0,40 016 20,0 .79 35 138 o(eo|®
4 4,00 157 A4G0400MO04POSGMP 0,80 031 20,0 79 35 138 o0
5 5,00 197 A4G0500MO5P04GMP 040 016 25,0 98 42 165 o(eo|®
5 5,00 197 A4G0500M05PO8GMP 0,80 031 25,0 98 42 165 00
6 6,00 236 A4G0BOOMOBPO4GMP 040 016 30,0 1.18 48 190 o(e|®
6 6,00 236 A4G0BOOMOBPOSGMP 0,80 031 30,0 1.18 48 190 o0
8 8,00 315 A4G080OMOBPOSGMP 0,80 031 30,0 1.18 6,3 249 olofo
8 8,00 315 A4G0800MO8P12GMP 1,20 047 30,0 1.18 6,3 249 ole
10 10,00 3% A4G1000M10POSGMP 0,80 031 30,0 1.18 8,0 316 olofo
10 10,00 394 A4G1000M10P12GMP 1,20 047 30,0 1.18 8,0 316 ole®
Bestellbeispiel:
Katalognummer: A4G0200M02P02GMP
Schneidstoffsorte: KC5025
Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. D71
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A4 Stechdreh-Wendeschneidplatten

KZKENNAMETAI:

RC
Il
LI o
(JCJK)
® Hauptanwendung ®(0|0 )
A4R-U-GMN O Zusatzanwendung OlclejejOO @|®
[ 0|00
[ J OIS
RC LI
AREEEEEEE
2| B| B 2| & | =
mm 2ol Katalognummer mm Zoll mm Zoll mm R EEEEEEEE
2,05 081 A4R0205M02U00GMN 1,0 042 20 .79 18 069 o000
3,05 120 A4R0305MO3UO0GMN 15 060 20 .79 2,6 101 oo|00®
4,05 159 A4R0405M04UOOGMN 2,0 080 20 .79 34 134 o000
5,05 199 A4R0505M0O5U00GMN 25 099 25 99 41 161 o000
6,05 238 A4R0605M06UOOGMN 3,0 119 30 1.19 49 193 o000
8,05 317 A4R0805M08UOOGMN 40 159 30 1.19 6,5 256 o000
10 10,05 .396 A4R1005M10UOOGMN 5,0 198 30 1.19 8,1 319 [ I L]
A4R-P-GMN
RC LI
EREEEEEEE
PlattensitzardBe mm Zoll Katalognummer mm Zoll mm Zol mm AREEEEEEEEE
® 3,18 125 A4R125103P00GMN 1,6 063 20 .79 2,7 107 o0
4 4,76 187 A4R187104P00GMN 24 094 20 .79 38 149 [ 2L
6 6,35 250 A4R250106P00GMN 32 125 30 1.18 52 204 o0
8 79 312 A4R312I08P00GMN 40 156 30 1.18 64 250 [ 2L
10 9,53 375 A4R375110POOGMN 438 .188 30 1.18 73 289 [ J
A4R-P-GMP
RC L
REEEEEEEE
5|2 B B 5| 5| B 8=
PlattensitzqroBe mm Zoll Katalognummer mm Zoll mm Zoll mm EENEEEEEEEE
2 2,00 079 A4R0200M02P00GMP 1,0 039 20 .79 1,7 067 o0
3 3,00 118 A4R0300MO3P00GMP 15 059 20 .79 25 099 o0
4 4,00 157 A4R0400M04P00GMP 2,0 079 20 .79 34 134 o|00
5 5,00 197 A4R0500M05P00GMP 25 098 25 99 41 161 o0
6 6,00 236 A4R0600MO6POOGMP 30 118 30 1.18 49 192 o0
8 8,00 315 A4R0800MO8POOGMP 4,0 158 30 1.18 6,5 256 o0
10 10,00 .39 A4R1000M10POOGMP 50 197 30 1.18 8,1 319 o0
A4G-P-E
| | cEEEEEEEE
PlattensitzarBe mm Zoll Katalognummer mm Zoll mm Zoll mm =N EEEEEEE
3 3,00 118 A4GO300MO3P04E 04 016 20 .79 315 138 (]
4 4,00 157 A4G0400MO4PO4E 04 016 20 .79 35 138 (]
5 5,00 197 A4G0500MO5POSE 08 031 25 98 42 165 L]

Bestellbeispiel:
Katalognummer: A4G0300M03P04E
Schneidstoffsorte: KD1405

D72 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



‘ZKENNAMETAIZ

A4 Stechdreh-Wendeschneidplatten

<
<

M E—O

KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

WENDESCHNEIDPLATTEN

M o
[ I AL
® Hauptanwendung ®[(0|0 [)
A4R-P-E O Zusatzanwendung Clojeje|O|Ole|®
[ ] ®(®|0|O
[ i iel
W RC LI T
o _|2lglelelslgls
=l 2 B B 5| & K| Bl =
PlattensitzardBe mm | Zoll Katalognummer mm | Zoll mm Zoll mm R EEEEEE
4 4,00 157 A4R0400M04PO0E 2,0 079 20 .79 34 134 [ J
5 5,00 197 A4R0500M05P00E 25 099 25 98 4.1 161 [}
A4G-P-T
W RR LI
o) o WLl O W] O O W
EEEREEEEEE
PlattensitzgroBe | mm Zol Katalognummer mm_| Zol mm | Zoll mm | zol [S]¥21212|2(2[Z|2
3 3,00 118 A4GO300M03P04T01025 04 016 20 .79 34 134 [ J
4 4,00 157 A4G0400M04P04T01025 04 016 20 .79 34 134 L]
5 5,00 197 A4G0O500M05P08T01025 08 031 25 98 42 165 L]
6 6,00 236 A4GOBOOMOBP08T01025 08 031 30 1.18 48 189 L]
8 8,00 315 A4G0OB00MO8P08T01025 08 031 30 1.18 6,4 250 L]
3 3,18 125 A4G125103P1T0425 04 016 20 .79 34 134 L]
4 476 | 187 A4G187104P2T0425 08 | .031 20 79 | 34 | 134 L]
6 6,35 250 A4G250106P2T0425 08 031 30 1.18 49 193 L]
A4R-P-T
W RC |
w228 K S8
S EEEREER
PlattensitzardBe | mm | Zoll Katalognummer mm | Zol [ mm | zol | mm | Zol |S|¥|2[2[L|2|2|=|2
3 300 | .18 A4R0300M03P00T01025 15 | 059 | 20 79 | 24 | 0% L]
4 4,00 157 A4R0400M04P00T01025 2,0 079 20 .79 30 A7 L]
5 500 | 197 A4R0500M05P00T01025 25 | 098 [ 25 98 | 41 163 L]
6 6,00 | .236 A4R0600MOBP0O0TO1025 30 | 118 30 118 | 43 | A7 L]
8 800 | 315 A4R0800MO8P00TO01025 40 [ 157 30 118 | 64 | 250 ®
3 318 | 125 A4R125103P00T0425 16 | .062 20 79 | 26 | .100 L]
4 4,76 187 A4R187104P00T0425 24 094 20 .79 43 169 ®
6 635 | 250 A4R250106P00T0425 32 | 125 30 118 | 48 | 191 °
Bestellbeispiel:
Katalognummer: A4R0300M03P00T01025
Schneidstoffsorte: KY3500
Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. D73
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KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

EINSTECHEN UND

ANWENDUNGSSPEZIFISCHE

KM SCHNELLWECHSEL-

TECHNISCHER TEIL KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEX

A4 Stechdreh-Wendeschneidplatten

wi | o
RR—_T_| U a0
@ Hauptanwendung 0|0
O Zusatzanwendung OllejejOO el®
[ 00|00
A4G-U-B o |oe|e[e]O
w RR Ll T
EEEEEEEEE
2| o | | & S| 3| =
PlattensitzarBe mm Zoll Katalognummer mm Zol mm Zol mm aE=EEEEEEEE
2 2,05 081 A4G0205M02U02B 0,2 008 20 .79 2,0 079 L]
2 2,62 103 A4G0255M2BU02B 02 008 20 .79 2,0 079 L]
3 3,05 120 A4G0305M03U02B 0,2 .008 20 .79 35 138 (] (] °
3 325 128 A4G128103U05B 0,2 008 20 .79 35 138 L]
4 4,05 159 A4G0405M04U04B 04 016 20 .79 34 134 (] (]
4 483 190 A4G190104U1B 04 016 20 .79 3,6 142 [ ]
5 5,06 199 A4G0505M05U04B 04 016 25 98 42 165 (] (] L]
6 6,05 238 A4G0605MO06U04B 04 016 30 1.18 49 193 ® ® ®
6 6,43 253 A4G253106U1B 04 016 30 1.19 49 193 (]
8 8,03 316 A4G316108U1B 04 016 30 1.19 6,4 252 (]
8 8,05 317 A4G0805M08U0BB 08 031 30 1.18 6,4 252 L] L] L]
10 9,63 379 A4G379110U1B 04 016 30 1.19 8,1 319 L]
10 10,05 .3% A4G1005M10U08B 038 .031 30 1.18 8,1 319 L J L J L J
A4R-U-B
W RR Ll T
mEEFEEEEE
| | »| 2 B B | S| K| Bl =
PlattensitzardBe mm Zoll Katalognummer mm Zoll mm 2ol mm = EEREEEE
B 255 | 100 A4RO255M2BUO0B = - | = 79 | 22 [os [ o [ [ [ ]1]
Bestellbeispiel:

Katalognummer: A4R0255M2BU00B

KZKENNAMETAI:

Schneidstoffsorte: K313

D74

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



‘ZKENNAMETAIZ

A4 Abstech-Wendeschneidplatten

wl [TE——
RR U °
@ Hauptanwendung &)
O Zusatzanwendung :
A4C-N-CF o
RR Ll
&
3
PlattensitzgroBe mm Zoll Katalognummer mm Zoll mm Zoll aR <
1 1,50 059 A4C0155N00CFO1 0.2 006 15,50 61 - L]
2 2,05 081 A4C0205N00CF02 0.2 .008 20,02 .79 - ®
2B 2,50 098 A4C0255N00CF02 0,2 008 20,03 79 - L]
3 3,05 120 A4C0305N00CF02 0.2 008 20,10 .79 - o
4 4,05 159 A4C0405N00CF02 02 008 20,10 .79 - L J
A4C-R-CF
RR LI -
=
PlattensitzaroBe mm Zoll Katalognummer mm Zol mm Zoll oR e
1 1,50 059 A4C0155R06CFO1 - - 15,50 61 6.000 L]
1 1,50 059 A4C0155R10CFO1 - - 15,50 61 10.000 L]
1 1,50 059 A4C0155R16CFO1 - - 15,50 61 16.000 L J
2 1,99 078 A4C0205R06CF02 - - 20,03 79 6.000 L J
2 1,99 078 A4C0205R10CF02 - - 20,03 .79 10.000 [
2B 2,49 .098 A4C0255R06CF02 - - 20,03 .79 6.000 L]
3 3,05 120 A4C0305R06CF02 - - 20,10 79 6.000 L]
3 3,05 120 A4C0305R10CF02 0,2 .008 20,10 79 10.000 [
4 4,05 159 A4C0405R06CF02 0,2 008 20,10 .79 6.000 [ J
4 4,05 159 A4C0405R10CF02 0,2 008 20,10 .79 10.000 L]
A4C-L-CF
RR Ll n
PlattensitzaroBe mm Zoll Katalognummer mm Zoll mm Zoll oR é
1 1,50 059 A4C0155L06CFO1 02 006 15,50 61 - L]
2 1,99 078 A4C0205L06CF02 02 008 20,03 .79 - o
2 1,99 078 A4C0205L10CF02 02 008 20,03 .79 - °
3 3,05 120 A4C0305L06CF02 02 008 20,10 .79 - °
3 3,05 120 A4C0305L10CF02 02 .008 20,10 79 - °
4 4,05 159 A4C0405L06CF02 02 .008 20,10 .79 - L J
4 4,05 159 A4C0405L10CF02 02 008 20,10 79 - o
Bestellbeispiel:
Katalognummer: A4C0155L06CF01
Schneidstoffsorte: KC5025
Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. D75
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WERKZEUGE WERKZEUGE ABSTECHEN AUSWAHLSYSTEM

TECHNISCHER TEIL

INDEX



KENNA PERFECT
DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN ~ AUSWAHLSYSTEM

VDI ADAPTER

A4 Tragerwerkzeuge-Kennzeichnungssystem

Klemmhalter

A4 -
Stechdrehen

1. Werkzeuge-
system

M=

maximaler Unterbau fiir spezielle
Stechbreiten und gerade
Schneidenform fiir unbegrenzte
Werkstiick-durchmesser

E=

kein Stahlunterbau fiir das
Axialeinstechen

3. Halterform

metrisch: Hohe x Breite in mm; der
Buchstabe kennzeichnet die
Werkzeuglange gemaB ISO

metrische Werkzeugldnge (mm)

K =125

M =150

P=170
ZollmaBe: bei quadratischen Schaften
gibt die Zahl die Héhe und Breite in
Schritten von Sechzehntelzoll an.
(rechteckige Schafte: 1. Ziffer = Breite in
Schritten von Achtelzoll, 2. Ziffer = Hohe
In Schritten von Viertelzoll)

5. SchaftgréBe

7. Max.

KZKENNAMETAI:

in Millimetern

Einstechtiefe

KM SCHNELLWECHSEL-  ANWENDUNGSSPEZIFISCHE EINSTECHEN UND
KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN

TECHNISCHER TEIL

INDEX

m 5 0

2. Werkzeugausfiihrung 4. Richtung des Werkzeugs 6. PlattensitzgroBe

03, 04, 05, 06, 08, 10

U

S= E=
gerader ~ Kopfmontage
90°
R = rechts
L = links
N = neutral
Platten- Stechbreite
Si't'fi- (mm)
groBe
Bohrstangen iz 2,00-2,62
2B 2,39-2,62
03 3,0-3,05
04 4,0-4,05
05 5,0-5,05
06 6,0-6,05
4. M = maximaler 08 8,0-8,05 M — metrisch
. t "
1. Stahlbohrstange mit A4 Stechdrehn Unterbau 10 1001005 N — Zoll

KihImittel 6. Bohrstangenform 8. PlattensitzgréBe 10. MaBeinheit fiir

mmmmammm

7. Richtung des
Werkzeugs

Abmessung !

9. Einstechtiefe in mm

2. Bohrstangen 3. Bohrstange 5. Werkzeugausfiihrung

durchmesser lange
= = F
Metrische Stangen: L#J e
. 90
Stangendurchmesser in Metrische Stangen: L/
Milimeter ) R=200mm Umrechnung Zoll
Bohrstangen in Zoll: S =250 mm 7mm=0,28
Eine zweistellige Zahl, die T=300 mm E :oKopfmontage 10 mm = 0,39
den Bohrstangen in Zoll: (90%) / 12 mm = 0,47
Bohrstangendurchmesser R =8 Zoll 2 1 6mm = 0,63
in Sechzehntelzoll angibt. S =10 Zoll
T=12Zoll

HINWEIS: Anzugsmomentempfehlung flir Spannschraube auf Seite 137.

D76 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



‘ZKENNAMETAI.’

A4 Stechdrehen-Klemmhalter

i H2 Wi
e i
=
2 |1 gl
L2
D L1
A4SM
PlattensitzgroBe cD Katalognummer W min H B H2 H3 L1 FS 12 Torx-Spannschraube Torx
Rechts
2 14 A4SMR1616K0214 200 16 16 25 4 125 15,20 30,000 MS1160 KT20
2 17 A4SMR2020K0217 200 20 20 31 5 125 19,20 34,000 MS1944 KT25
2 17 A4SMR2525M0217 200 25 25 31 - 150 24,20 34,000 MS1944 KT25
3 14 A4SMR2020K0314 300 20 20 27 - 125 18,72 35,000 MS1595 KT30
3 14 A4SMR1616K0314 300 16 16 27 4 125 14,72 35,000 MS2091
3 17 A4SMR2525M0317 300 25 25 3 - 150 2372 37,000 MS1970 KT30
3 17 A4SMR2020K0317 300 20 20 32 5 125 18,70 37,000 MS1970 KT30
3 17 A4SMR2016K0317 300 20 16 32 5 125 14,70 37,000 MS1970 KT30
4 14 A4SMR2020K0414 400 20 20 27 - 125 18,22 34,700 MS1595 KT30
4 17 A4SMR3225P0417 400 32 25 40 - 170 23,22 37,000 MS1970 KT30
4 17 A4SMR2020K0417 400 20 20 32 5 125 18,20 37,000 MS1970 KT30
4 17 A4SMR2525M0417 400 25 25 32 - 150 2322 36,700 MS1970 KT30
4 17 A4SMR2016K0417 400 20 16 32 5 125 14,20 37,000 MS1970 KT30
5 19 A4SMR2020K0519 500 20 20 28 - 125 17,72 39,700 MS1595 KT30
5 20 A4SMR2525M0520 500 25 25 3B - 150 22,72 39,700 MS1970 KT30
B 22 A4SMR3225P0522 500 32 25 40 - 170 22,72 42,000 MS1970 KT30
6 20 A4SMR2020K0620 600 20 20 3 5 125 17,30 40,000 MS1970 KT30
6 20 A4SMR2525M0620 600 25 25 33 - 150 22,30 40,000 MS1970 KT30
6 26 A4SMR3225P0626 600 32 25 40 - 170 22,30 45,000 MS1970 KT30
8 20 A4SMR2525M0820 800 25 25 34 - 150 21,40 43,000 MS1490 KT45
8 26 A4SMR3225P0826 800 R 25 4 - 170 21,40 47,000 MS1490 KT45
10 26 A4SMR3225P1026 1000 32 25 41 - 170 20,80 47,000 MS1490 KT45
2 14 A4SMR2020K0214 - 20 20 2% - 125 19,20 30,000 MS1160 KT20
2 14 A4SMR2525M0214 - 25 25 30 - 150 24,20 30,000 MS1160 KT20
Links
2 14 A4SML1616K0214 200 16 16 25 4 125 15,20 30,000 MS1160 KT20
2 17 A4SML2020K0217 2000 20 20 31 5 125 19,20 34,000 MS1944 KT25
2 17 A4SML2525M0217 200 25 25 31 - 150 2420 34,000 MS1944 KT25
3 14 A4SML2020K0314 300 20 20 27 - 125 18,72 35,000 MS1595 KT30
3 14 A4SML1616K0314 300 16 16 27 4 125 14,72 35,000 MS2091
3 17 A4SML2020K0317 300 20 20 32 5 125 18,70 37,000 MS1970 KT30
3 17 A4SML2525M0317 300 26 25 32 - 150 23,72 37,000 MS1970 KT30
3 17 A4SML2016K0317 300 20 16 32 5 125 14,70 37,000 MS1970 KT30
4 14 A4SML2020K0414 400 20 20 27 - 125 18,22 34,700 MS1595 KT30
4 17 A4SML2525M0417 400 25 25 3 - 150 23,22 36,700 MS1970 KT30
4 17 A4SML2020K0417 400 20 20 32 5 125 18,20 37,000 MS1970 KT30
4 17 A4SML2016K0417 400 20 16 32 5 125 14,20 37,000 MS1970 KT30
4 17 A4SML3225P0417 400 32 25 40 - 170 23,22 37,000 MS1970 KT30
5 19 A4SML2020K0519 500 20 20 28 - 125 17,72 39,700 MS1595 KT30
B 20 A4SML2525M0520 500 26 25 33 - 150 22,72 39,700 MS1970 KT30
5 20 A4SML3225P0522 500 32 25 40 - 170 22,72 42,000 MS1970 KT30
6 20 A4SML2525M0620 600 25 25 33 - 150 22,30 40,000 MS1970 KT30
6 20 A4SML2020K0620 600 20 20 33 5 125 17,30 40,000 MS1970 KT30
6 26 A4SML3225P0626 600 32 25 40 - 170 22,30 45,000 MS1970 KT30
8 26 A4SML2525M0820 800 25 25 34 - 150 21,40 43,000 MS1490 KT45
8 26 A4SML3225P0826 800 R 25 4 - 170 21,40 47,000 MS1490 KT45
10 26 A4SML3225P1026 1000 32 25 41 - 170 20,80 47,000 MS1490 KT45
2 14 A4SML2020K0214 - 20 20 2% - 125 19,20 30,000 MS1160 KT20
2 14 A4SML2525M0214 - 25 25 30 - 150 2420 30,000 MS1160 KT20

Bestellbeispiel:
Rechts: A4SMR1616K0214

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.

Links: A4SML1616K0214

HINWEIS: Anzugsmomentempfehlung fiir Spannschraube auf Seite [37.
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KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

EINSTECHEN UND

ANWENDUNGSSPEZIFISCHE

KM SCHNELLWECHSEL-

TECHNISCHER TEIL KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEX

A4 Stechdrehen-Klemmhalter

‘ZKENNAMETAIZ

H2 H1J B | IH ‘ @ min
? @ max
F - IB 7 ‘ 7
ool
lw |
L2
L1
A4EN
Plattensitz-
gréBe Ccb Katalognummer Wmin  Dmin* H HI B H2 U F 12 Torx-Spannschraube Torx _ Sechskant-Klemmschraube  Sechkant (mm)
3 5 AAENN2525M0305 3,00 70 25 25 25 3 1500 304 25 MS2091 T25 MS2090 15
3 5 A4ENN2020K0305 3,00 70 20 20 20 27 1250 254 25 MS2091 T25 MS2090 15
4 7 AAENN2020K0407 4,00 90 20 20 20 27 1250 279 25 MS2091 T25 MS2090 15
4 7 AJENN2525M0407 4,00 90 25 25 25 3 1500 331 25 MS2091 T25 MS2090 15
5 9 AAENN2525M0509 5,00 120 25 25 25 33 1500 351 34 MS1970 T30 193.297 15
6 11 AAENN3232P0611 6,00 120 32 32 32 40 1700 434 34 MS1970 T30 193.297 2
6 11 AAENN2525M0611 6,00 120 25 25 25 33 1500 389 34 MS1970 T30 193.297 2
6 11 A4ENN2020K0611 6,00 120 20 20 20 28 1250 354 34 MS1595 T30 193.297 2
8 11 A4ENN3232P0811 8,00 120 32 32 32 42 1700 434 40 MS1490 T45 193.407 25
8 11 AJENN2525M0811 8,00 120 25 25 25 35 1500 390 40 MS1490 T45 193.407 25
10 11 AAENN2525M1011 10,00 120 25 25 25 35 1500 389 40 MS1490 T45 193.407 25
10 11 A4ENN3232P1011 10,00 120 32 32 3R 42 1700 434 40 MS1490 T45 193.407 2.5

*Dmin flir Axialeinstechanwendungen.

Die A4EN-Klemmbhalter wurden ohne Stahlunterbau fiir Axialeinstechanwendungen entwickelt. Empfohlene Vorschiibe sollten um 25 - 30 % reduziert werden.

Empfohlenes Drehmoment fiir Spannschrauber = 50 — 70 Zoll.-Ibs. (6 — 8 Nm)

*HINWEIS: Die minimalen Einstechbreiten dienen nur als Referenz; die tatsachlichen Breiten finden Sie in der Wendeschneidplattenliste. Passen Sie stets die
PlattensitzgroBe der Wendeschneidplatte der PlattensitzgroBe des Klemmhalters an.

A4EN Schneidplattenbefestigung

NZERN
Fv i
I &O‘)i
A B Schraube fiir
Plattensitz

linksschneidend

Bestellbeispiel:
A4ENN2525M0305

D78

N

-

> \Cu w

rechtsschneidend

Die A4EN-Klemmhalter kdnnen sowohl fiir Links- als
auch fir Rechtsanwendungen angewendet werden.

Die Schraube des Plattensitzes wird in Position B
fiir die Linksausfiihrung und in Position A fir die
Rechtsausflihrung verwendet.

HINWEIS: Anzugsmomentempfehlung fiir Spannschraube auf Seite 37.

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



A4 Stechdrehen-Bohrstangen

‘ZKENNAMETAIZ

e

KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

// ||}7II ‘L .
=== &

Stahlschaft mit Innenkiihlung

T L1S Dmin |
A-AdE
PlattensitzgroBe CD Katalognummer W min D D min L1 F L1S L2 A Torx-Spannschraube Torx
Rechts
2 7,00 A20RA4EMR0207M 2,00 20 25 200 13 1990 40 4,00 MS2089
2 10,00 A25RA4EMR0210M 2,00 25 32 200 17 1990 50 5,00 MS2089
3 7,00 A20RA4EMR0307M 3,00 20 25 200 13 1985 40 4,00 MS2089
3 10,00 A25RA4EMR0310M 3,00 25 32 200 17 1985 50 5,00 MS1595 KT30
3 12,00 A32SA4EMRO312M 3,00 32 40 250 22 2485 64 6,00 MS1595 KT30
4 7,00 A20RA4EMR0407M 4,00 20 25 200 13 1980 40 4,00 MS2089
4 10,00 A25RA4EMR0410M 4,00 25 32 200 17 1980 50 5,00 MS1595 KT30
4 12,00 A32SA4EMRO412M 4,00 32 40 250 22 2480 64 6,00 MS1595 KT30
4 16,00 A4OTA4EMRO416M 4,00 40 52 300 30 2980 8 6,00 MS1970 KT30
5 16,00 A32SA4EMRO516M 5,00 32 44 250 26 2475 64 6,00 MS1595 KT30
5 16,00 A40TA4EMRO516M 5,00 40 52 300 30 2975 8 6,00 MS1970 KT30
6 16,00 A4OTA4EMRO616M 6,00 40 52 30 30 2970 8 6,00 MS1970 KT30
Links

2 7,00 A20RA4EMLO207M 2,00 20 25 200 13 1990 40 4,00 MS2089
2 10,00 A25RA4EML0210M 2,00 25 32 200 17 1990 50 5,00 MS2089
3 7,00 A20RA4EMLO307M 3,00 20 25 200 13 1985 40 4,00 MS2089
3 10,00 A25RA4EMLO310M 3,00 25 32 200 17 1985 50 5,00 MS1595 KT30
3 12,00 A32SA4EMLO312M 3,00 32 40 250 22 2485 64 6,00 MS1595 KT30
4 7,00 A20RA4EMLO407M 4,00 20 25 200 13 1980 40 4,00 MS2089
4 10,00 A25RA4EMLO410M 4,00 25 32 200 17 1980 50 500 MS1595 KT30
4 12,00 A32SA4EMLO412M 4,00 32 40 250 22 2480 64 6,00 MS1595 KT30
4 16,00 A4OTAJEMLO416M 4,00 40 52 300 30 290 8 6,00 MS1970 KT30
5 16,00 A32SA4EMLO516M 5,00 32 44 250 26 2475 64 6,00 MS1595 KT30
5 16,00 A4OTAJEMLO516M 5,00 40 52 30 30 2975 8 6,00 MS1970 KT30
6 16,00 A40TA4EMLOG16M 6,00 40 52 300 30 2970 8 6,00 MS1970 KT30

Bestellbeispiel:
Rechts: A20RA4EMR0207M
Links: A20RA4EML0207M

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.

HINWEIS: Anzugsmomentempfehlung fiir Spannschraube auf Seite 137.
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INDEX

A4 Kennzeichnungssystem fiir modulare Stecheinsétze

Modulare Einstechwerkzeughalter mit integriertem Schaft und Schnellwechselsysteme

Modulare Stecheinséatze
flr A4 Wendeschneidplatten

1. 3.
A4 Werkzeugsystem

mmﬁm ﬁ 048-072

Richtung des Werkzeugs

GroBe des y PlattensitzgroBe
attensitz- | Stechbreite
Modularsystems gréBe (mm)
02 2,00-2,62
2B 2,39-2,62
03 3,0-3,05
04 4,0-4,05
05 5,0-5,05
06 6,0-6,05
08 8,0-8,05
10 10,0-10,05

KZKENNAMETAI:

Legende Seite
o A4 Stechdreh-Wendeschneidplatten D69-D74
G A4 Abstech-Wendeschneidplatten D75
o AuBen- und Axial- Einstecheinsatz D81-D85
e KGME-Klemmhalter D87
e KGMS-Klemmhalter D87
o Capto KGME-Werkzeugkopf D92
e Capto KGMS-Werkzeugkopf D92
e KM KGME-Werkzeugkopf D91
o KM KGMS-Werkzeugkopf D90

Coromant Capto-Trennstelle an.

Sandvik erteilten Lizenz.

Auf Wunsch der Kunden haben Kennametal Inc. und Sandvik®
Coromant eine Vereinbarung dariiber geschlossen, dass beide
Firmen KM- und Coromant Capto-Produkte weltweit herstellen,
anbieten und vertreiben dirfen. Unter der Marke Kennametal
Capto bieten wir eine Vielzahl fihrender und innovativer
Kennametal-Werkzeugkonstruktionen unter Verwendung der

Fertigung und Vermarktung der Kennametal Capto-Produkte
und die Verwendung der Marke “Capto” entsprechend einer von

Minimaler und maximaler
. ‘ AuBendurchmesser fur
Axialeinstiche. 999 = Dmax

14 mm = 0,55 Zoll unbegrenzt
19 mm = 0,75 Zoll

5. 7. Durchmesser fiir
Maximale Axialeinstiche
Einstechtiefe D min-D max (mm)

6. Werkzeugausfiihrung

E- A = Axial-Einstecheinsatz

M = maximaler Unterbau nach innen gewdlbt

fur spezielle Stechbreiten
mit gerade Schneidenform
fir unbegrenzte Werkstiick-

durchmesser B = Axial-Einstecheinsatz
nach auB3en gewdlbt

D80 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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A4 Stechdrehen Modulare Stecheinsétze
AuBen-Einstechdrehen

A4M-M
PlattensitzgroBe CD Katalognummer W min FS StecheinsatzgroBe
Rechts
2 14,0 A4M50R0214M 2,00 10,87 50
2B 14,0 A4M50R2B14M 2,50 10,70 50
3 14,0 A4M50R0314M 3,00 10,43 50
4 14,0 A4M50R0414M 4,00 9,93 50
5 19,0 A4M50R0519M 5,00 943 50
6 20,0 A4MB5R0620M 6,00 9,88 65
6 26,0 A4MB5R0626M 6,00 9,88 65
8 20,0 A4M65R0820M 8,00 9,00 65
8 26,0 A4M65R0826M 8,00 9,00 65
10 20,0 A4M65R1020M 10,00 8,35 65
10 26,0 A4MB5R1026M 10,00 8,35 65
Links
2 14,0 AAMB0L0214M 2,00 10,87 50
2B 14,0 A4M50L2B14M 2,50 10,70 50
3 14,0 A4MB0L0314M 3,00 10,43 50
4 14,0 AAMB0L0414M 4,00 9,93 50
5 19,0 AAMB0L0519M 5,00 943 50
6 20,0 A4MB5L0620M 6,00 9,88 65
6 26,0 A4MB5L0626M 6,00 9,88 65
8 20,0 A4MB5L0820M 8,00 9,00 65
8 26,0 A4MB5L0826M 8,00 9,00 65
10 20,0 A4MB5L1020M 10,00 8,35 65
10 26,0 A4MB5L1026M 10,00 8,35 65
HINWEIS: Die PlattensitzgréBe 2B nimmt nur 2B-Wendeschneidplatten auf. Die PlattensitzgréBe 2 nimmt Linksausfihrung
nur Wendeschneidplatten der GréBe 2 und 2B auf. Kopfmontage
(KM-KGMEL...)

Bestellbeispiel:
Rechts: A4M50R0214M

Rechtsausflihrung

Links: A4M50L0214M

Rechtsausfiihrung

Rechtsausfiihrung
Gerade Ausflhrung
(KGMSR...)

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. D81
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AUSWAHLSYSTEM
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ANWENDUNGSSPEZIFISCHE
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TECHNISCHER TEIL KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEX

A4 Stechdrehen Modulare Stecheinsatze
Axial-Stechdrehen

Wmin

A4M-A INNENWOLBUNG

‘ZKENNAMETAIZ

‘ @ min

PlattensitzgroBe D min D max Katalognummer W min CD FS StecheinsatzgroBe
Rechts
2 120 254 A4M50R0212A120254 2,00 12,0 10,90 50
2 50 64 A4M50R0212A050064 2,00 12,0 10,90 50
2 42 54 A4M50R0212A042054 2,00 12,0 10,90 50
2 36 46 A4M50R0212A036046 2,00 12,0 10,90 50
2 250 - A4M50R0212A250999 2,00 12,0 10,90 50
2 60 84 A4M50R0212A060084 2,00 12,0 10,90 50
2 80 124 A4M50R0212A080124 2,00 12,0 10,90 50
3 20 160 A4M50R0314A090160 3,00 14,0 10,50 50
8 42 58 A4M50R0314A042058 3,00 14,0 10,50 50
3 130 300 A4M50R0314A130300 3,00 14,0 10,50 50
3 36 48 A4M50R0314A036048 3,00 14,0 10,50 50
3 290 - A4M50R0314A290999 3,00 14,0 10,50 50
3 68 100 A4M50R0314A068100 3,00 14,0 10,50 50
3 52 74 A4M50R0314A052074 3,00 14,0 10,50 50
4 132 300 A4M50R0414A132300 4,00 14,0 10,00 50
4 290 - A4M50R0414A290999 4,00 14,0 10,00 50
4 64 100 A4M50R0414A064100 4,00 14,0 10,00 50
4 48 72 A4M50R0414A048072 4,00 14,0 10,00 50
4 2 150 A4M50R0414A092150 4,00 14,0 10,00 50
5 58 9% A4M50R0519A058094 5,00 19,0 9,50 50
5 120 300 A4M50R0519A120300 5,00 19,0 9,50 50
5 250 - A4M50R0519A250999 5,00 19,0 9,50 50
5 80 136 A4M50R0519A080136 5,00 19,0 9,50 50
6 70 112 A4MB5R0624A070-112 6,00 24,0 9,88 65
6 200 999 A4MB5R0624A200-999 6,00 24,0 9,88 65
6 100 212 A4MB5R0624A100-212 6,00 24,0 9,88 65
8 184 999 A4MB5R0824A184-999 8,00 24,0 9,00 65
8 20 200 A4M65R0824A090-200 8,00 24,0 9,00 65
10 200 999 A4MB5R1024A200-999 10,00 24,0 8,35 65
10 100 220 A4MB5R1024A100-220 10,00 24,0 8,35 65

Bestellbeispiel:
Rechts: A4M50R0212A120254

D82

(Fortsetzung nachste Seite)

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



A4 Stechdrehen Modulare Stecheinsatze
Axial-Stechdrehen

) @mm”ax

‘ZKENNAMETAIZ

KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

Wmin

AdM-A |NNENWO|_BUNG (Fortsetzung von voriger Seite)

Wmin
PlattensitzgroBe D min D max Katalognummer W min cD FS StecheinsatzgriBe
Links
2 60 84 A4M50L0212A060084 2,00 12,0 10,90 50
2 36 46 A4M50L0212A036046 2,00 12,0 10,90 50
2 250 - A4M50L0212A250999 2,00 12,0 10,90 50
2 42 54 A4M50L0212A042054 2,00 12,0 10,90 50
2 120 254 A4M50L0212A120254 2,00 12,0 10,90 50
2 50 64 A4M50L0212A050064 2,00 12,0 10,90 50
2 80 124 A4M50L0212A080124 2,00 12,0 10,90 50
3 36 48 A4M50L0314A036048 3,00 14,0 10,50 50
3 68 100 A4M50L0314A068100 3,00 14,0 10,50 50
3 130 300 A4M50L0314A130300 3,00 14,0 10,50 50
3 920 160 A4M50L0314A090160 3,00 14,0 10,50 50
3 290 - A4M50L0314A290999 3,00 14,0 10,50 50
3 42 58 A4M50L0314A042058 3,00 14,0 10,50 50
3 52 74 A4M50L0314A052074 3,00 14,0 10,50 50
4 290 - A4M50L0414A290999 4,00 14,0 10,00 50
4 64 100 A4M50L0414A064100 4,00 14,0 10,00 50
4 132 300 A4M50L0414A132300 4,00 14,0 10,00 50
4 92 150 A4M50L0414A092150 4,00 14,0 10,00 50
4 48 72 A4M50L0414A048072 4,00 14,0 10,00 50
5 80 136 A4M50L0519A080136 5,00 19,0 9,50 50
5 58 9% A4M50L0519A058094 5,00 19,0 9,50 50
5 120 300 A4M50L0519A120300 5,00 19,0 9,50 50
5 250 - A4M50L0519A250999 5,00 19,0 9,50 50
6 100 212 A4MB5L0624A100-212 6,00 240 9,88 65
6 200 999 A4MB5L0624A200-999 6,00 240 9,88 65
6 70 112 A4MB5L0624A070-112 6,00 240 9,88 65
8 184 999 A4MB5L0824A184-999 8,00 240 9,00 65
8 920 200 A4MB5L0824A090-200 8,00 240 9,00 65
10 100 220 A4MB5L1024A100-220 10,00 240 8,35 65
10 200 999 A4MB5L1024A200-999 10,00 240 8,35 65

Bestellbeispiel:

Links: A4M50L0212A060084

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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INDEX

A4 Stechdrehen Modulare Stecheinsatze
Axial-Stechdrehen

CD

Wmin

A4M-B AUBENWOLBUNG

CD

FS

Wmin

S

‘ZKENNAMETAIZ

PlattensitzgroBe D min D max Katalognummer W min CcD FS StecheinsatzgroBe
Rechts
2 36 46 A4M50R0212B036046 2,00 12,0 10,90 50
2 42 54 A4M50R0212B042054 2,00 12,0 10,90 50
2 50 64 A4M50R0212B050064 2,00 12,0 10,90 50
2 60 84 A4M50R0212B060084 2,00 12,0 10,90 50
2 80 124 A4M50R0212B080124 2,00 12,0 10,90 50
2 120 254 A4M50R0212B120254 2,00 12,0 10,90 50
2 250 - A4M50R0212B250999 2,00 12,0 10,90 50
3 36 48 A4M50R0314B036048 3,00 14,0 10,50 50
3 42 58 A4MB0R0314B042058 3,00 14,0 10,50 50
3 52 74 A4M50R0314B052074 3,00 14,0 10,50 50
3 68 100 A4M50R0314B068100 3,00 14,0 10,50 50
3 0 160 A4M50R0314B090160 3,00 14,0 10,50 50
3 130 300 A4M50R0314B130300 3,00 14,0 10,50 50
3 290 - A4M50R0314B290999 3,00 14,0 10,50 50
4 48 72 A4MB0R0414B048072 4,00 14,0 10,00 50
4 64 100 A4M50R0414B064100 4,00 14,0 10,00 50
4 2 150 A4M50R0414B092150 4,00 14,0 10,00 50
4 132 300 A4MB0R0414B132300 4,00 14,0 10,00 50
4 290 - A4M50R0414B290999 4,00 14,0 10,00 50
5 58 9% A4M50R0519B058094 5,00 19,0 9,50 50
5 80 136 A4M50R0519B080136 5,00 19,0 9,50 50
5 120 300 A4M50R0519B120300 5,00 19,0 9,50 50
5 250 - A4M50R0519B250999 5,00 19,0 9,50 50
6 70 112 A4MB5R0624B070-112 6,00 24,0 987 65
6 100 212 A4M65R0624B100-212 6,00 24,0 987 65
6 200 999 A4MB5R0624B200-999 6,00 240 987 65
8 0 200 A4MB5R0824B090-200 8,00 240 9,00 65
8 184 999 A4MB5R0824B184-999 8,00 240 9,00 65
10 100 220 A4MB5R1024B100-220 10,00 240 8,35 65
10 200 999 A4MB5R1024B200-999 10,00 240 8,35 65

Bestellbeispiel:

Rechts: A4M50R0212B036046

D84

(Fortsetzung nachste Seite)

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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Wmin

A4M-B AUBENWOLBUNG

(Fortsetzung von voriger Seite)

A4 Stechdrehen Modulare Stecheinsatze

Axial-Stechdrehen

i @

@ max

PlattensitzgroBe D min D max Katalognummer W min CD FS StecheinsatzgréBe
Links
2 36 46 A4M50L0212B036046 2,00 12,0 10,90 50
2 42 54 A4M50L0212B042054 2,00 12,0 10,90 50
2 50 64 A4M50L0212B050064 2,00 12,0 10,90 50
2 60 84 A4M50L0212B060084 2,00 12,0 10,90 50
2 80 124 A4M50L0212B080124 2,00 12,0 10,90 50
2 120 254 A4M50L0212B120254 2,00 12,0 10,90 50
2 250 - A4M50L0212B250999 2,00 12,0 10,90 50
3 36 48 A4M50L0314B036048 3,00 14,0 10,50 50
3 42 58 A4M50L0314B042058 3,00 14,0 10,50 50
3 52 74 A4M50L0314B052074 3,00 14,0 10,50 50
3 68 100 A4M50L0314B068100 3,00 14,0 10,50 50
3 920 160 A4M50L0314B090160 3,00 14,0 10,50 50
3 130 300 A4M50L0314B130300 3,00 14,0 10,50 50
3 290 - A4M50L0314B290999 3,00 14,0 10,50 50
4 48 72 A4MS50L0414B048072 4,00 14,0 10,00 50
4 64 100 A4M50L0414B064100 4,00 14,0 10,00 50
4 92 150 A4M50L0414B092150 4,00 14,0 10,00 50
4 132 300 A4M50L0414B132300 4,00 14,0 10,00 50
4 290 - A4M50L0414B290999 4,00 14,0 10,00 50
B 58 9% A4M50L0519B058094 5,00 19,0 9,50 50
5 80 136 A4M50L0519B080136 5,00 19,0 9,50 50
5 120 300 A4M50L0519B120300 5,00 19,0 9,50 50
5 250 - A4M50L0519B250999 5,00 19,0 9,50 50
6 70 112 A4MB5L0624B070-112 6,00 240 9,87 65
6 100 212 A4MB5L0624B100-212 6,00 240 9,87 65
6 200 999 A4MB5L0624B200-999 6,00 240 9,87 65
8 90 200 A4MB5L0824B090-200 8,00 240 9,00 65
8 184 999 A4MB5L0824B184-999 8,00 240 9,00 65
10 100 220 A4M65L1024B100-220 10,00 240 8,35 65
10 200 999 A4MB5L1024B200-999 10,00 240 8,35 65

Bestellbeispiel:
Links: A4M50L0212B250999

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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KM SCHNELLWECHSEL-  ANWENDUNGSSPEZIFISCHE EINSTECHEN UND KENNA PERFECT
KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN ~ AUSWAHLSYSTEM

TECHNISCHER TEIL

INDEX

A4 Kennzeichnungssystem fiir modulare Klemmhalter

Stechdrehen

1. Kennametal Modular-Einstechen

METRISCH !

ZOLL

S

T

D86

4
o

3. Richtung des
Werkzeugs

STR

2.Werkzeugausfiihrung

E

(KGMSR...)

T f

Schafthhe in
Millimeter

4. Schafthohe

25

4, Schaft-
abmessungen

T

Quadratischer Schaft: Die Zahl zeigt den

Schaftbreite in
Millimeter

5. Schaftbreite

5. Stechein-
satzgréBe

KZKENNAMETAI:

Uber Wende-
schneidplatte in
einem Stecheinsatz
mit einer
Abmessung von
12,5 mm D
M =150 mm
P =170 mm

6. Werkzeug-
lange

50-modulare
StecheinsatzgréBe
(Stechbreite
2-5mm)
65-modulare
StecheinsatzgréBe
(Stechbreite
6-10mm)

7. Stechein-
satzgréBe

6. Werkzeug-Eugein-

heiten

N = Zoll

A

}wmm

T

Klemmhalter-Querschnitt in 1/16-Zoll-Schritten.
Rechteckige Schéfte: Die erste Stelle zeigt die
Anzahl der Acht-Zoll-Schritte in der Breite und die
zweite Stelle zeigt die Anzahl der Viertel-Zoll-

Schritte in der Hohe.

(KGMER...

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



‘ZKENNAMETAIZ

A4 Stechdrehen-Modulare Klemmhalter

AuBen-Stechdrehen

LS
L T . e [°
D/, H2 | H1 % H
)
ﬁ L1 | # H3
\ \ L1
‘3 $ \J H
N [Tre FL B
[ Ls ]
KGMS
Katalognummer B H L1 F LS H3 Schraube fiir Stecheinsatz Spannschraube Torx
Rechts
KGMSR2525M50 25 25 138,75 13,84 109,00 7,00 MS1162 MS2002 KT25
KGMSR2525M65 25 25 150,00 13,00 125,00 14,00 MS1163 KT30
KGMSR3232P50 2 R 158,75 20,81 - - MS1162 MS2002 KT25
KGMSR3232P65 2 3 170,00 20,79 158,00 7,00 MS1163 KT30
Links
KGMSL2525M50 25 25 138,75 1384 109,00 7,00 MS1162 MS2002 KT25
KGMSL2525M65 25 25 150,00 13,00 125,00 14,00 MS1163 KT30
KGMSL3232P50 2 3 158,75 20,81 - - MS1162 MS2002 KT25
KGMSL3232P65 2 R 170,00 20,79 158,00 7,00 MS1163 KT30
HINWEIS: KGMS..: Fiir rechte Halter rechte Einsatze verwenden.
KGME..: FUr rechte Halter linke Einsatze verwenden.
Das Anzugsmoment der Schrauben fiir Spannelement und Stecheinsatz entspricht 8 — 10 Nm (71 - 88 in.Ibs.)
L LS
= g B .,
Fl |© H2 ( H{(e | J H1
= e
= LS } H3
L
: L1
(A | | IH F J °
- [H3 L]
f L1
KGME
Schraube fir
Katalognummer B H L1 F LS H3 L Stecheinsatz Spannschraube Torx
Rechts
KGMER2525M50 2% 25 139,25 42,75 125,25 6,84 150,25 MS1162 MS2002 KT25
KGMER2525M65 2% 25 138,15 35,00 129,00 14,00 150,00 MS1163 KT30
KGMER3232P50 R R 159,25 2,75 145,25 - 170,25 MS1162 MS2002 KT25
KGMER3232P65 R R 158,15 35,00 153,00 7,00 170,00 MS1163 KT30
Links
KGMEL2525M50 25 25 139,25 42,75 125,25 6,84 150,25 MS1162 MS2002 KT25
KGMEL2525M65 2% 25 138,15 35,00 129,00 14,00 150,00 MS1163 KT30
KGMEL3232P50 2 R 159,25 42,75 145,25 - 170,25 MS1162 MS2002 KT25
KGMEL3232P65 R R 158,15 35,00 153,00 7,00 170,00 MS1163 KT30
HINWEIS: KGMS..: Fiir rechte Halter rechte Einsatze verwenden.
KGME..: FUr rechte Halter linke Einsétze verwenden.
Das Anzugsmoment der Schrauben fiir Spannelement und Stecheinsatz entspricht 8 - 10 Nm (71 - 88 in.Ibs.)
Bestellbeispiel:
Rechts: KGMER2525M50 Links: KGMEL2525M50
Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. D87
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INDEX

A4 Stechdrehen - Modulare Klemmhalter

KGMS Klemmbhalter mit modularen
Stecheinsatzen

H
e (Stecheinsatz) L1 Halter
I
F Klemmbhalter F Halter i B
kompletti FS |y ) [ ] |
(Stechein 'f
satz) L1 Klemmhalter komplett

e F Klemmbhalter, komplett = F (Halter) + FS (Stecheinsatz) + W/2
L1 Klemmhalter, komplett = L1 (Halter) + CD (Stecheinsatz) + 5,5 mm

D88

KGME Klemmhalter mit modularen
Stecheinsétzen

F Klemmhalter
komplett

KZKENNAMETAI:

H3

Halter

CD

=

L

Halter

L1
FS™ L1 Klemmhalter komplett

F Klemmbhalter, komplett = F (Halter) + CD (Stecheinsatz) + 5,5 mm
L1 Klemmhalter, komplett = L1 (Halter) + FS (Stecheinsatz) + W/2

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.



R kennamera A4 Kennzeichnungssystem fiir modulare KM Werkzeuge
Einstechdrehen

=1t [ 9t

O

= | oY

KM™ GréBe Kennametal KMXMZ GréBe %J
KMA40 = 40 mm Durchm, ~ Capto-GroBe KM63XMZ = 50 — modulare StecheinsatzgroBe
KM50 = 50 mm Durchm. ~ C# =40 mm Durchm. 63 mm Durchm. (2 - 5 mm Stechbreite)
KM63 = 63 mm Durchm. ~ C® =50 mm Durchm. 65 - modulare StecheinsatzgroBe
C6 = 63 mm Durchm. - (6 — 10 mm Stechbreite)
1. 4, 5.
System & GroBe Richtung des Werkzeugs  StecheinsatzgréBe
2. 3. 6.
Kennametal Modular-Einstechen Werkzeugausfiihrung Besondere Bedingungen
S E Y =

' Mazak Integrex
@ / 1( Maschinen der
Y-Serie

(KM-KGMSR...) (KM-KGMEL...)
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A4 Stechdrehen Modulare KM™ Werkzeugkdpfe

w]

|y

L1

=
of

"

]

‘ZKENNAMETAIZ

KGMS-KM
Schraube fiir Stecheinsatz
Bestellnr. Katalognummer L1 L1 F F (2 erford) Schraube filr Spannelement
Rechts
1599784 KM40KGMSR50 53,5 2.106 15,0 591 MS1162 MS2002
1599785 KM50KGMSR50 585 2.303 23,0 .906 MS1162 MS2002
1756550 KMB3XMZKGMSR50Y 63,5 2.500 31,0 1.220 MS1162 MS2002
1982206 KM40XTSKGMSR50 5315) 2.106 15,0 591 MS1162 MS2002
2255824 KMB3UTKGMSR50 63,5 2.500 31,0 1.221 MS1162 MS2002
3138942 KM8OATCKGMSR50 66,5 2618 4,0 1.614 MS1162 MS2002
3526853 KM50KGMSR65 53,5 2.106 22,0 866 MS1163 -
3588679 KM63XMZKGMSR65Y 58,5 2.303 30,0 1.181 MS1163 -
3588795 KMBOATCKGMSLE5 635 2500 400 1575 MS$1163 =
3590203 KM63UTKGMSR65 585 2.303 30,0 1.181 MS1163 -
Links
1599782 KM40KGMSL50 535 2.106 15,0 591 MS1162 MS2002
1599790 KM50KGMSL50 58,5 2.308 23,0 906 MS1162 MS2002
1756574 KMB3XMZKGMSLF50Y 635 2.500 31,0 1.220 MS1162 MS2002
2255543 KMB3UTKGMSL50 63,5 2.500 31,0 1.221 MS1162 MS2002
3138941 KM8OATCKGMSL50 66,5 2618 4,0 1.614 MS1162 MS2002
3588680 KMB3XMZKGMSLF65Y 58,5 2308 30,0 1.181 MS1163 -
3588790 KM8OATCKGMSR65 635 2.500 40,0 1.575 MS1163 -
3590204 KMB3UTKGMSL65 58,5 2.308 30,0 1.181 MS1163 -
3591003 KM50KGMSL6E5 47,0 1.850 255 1.004 MS1163 -
HINWEIS: KGMS..: Fir rechte Halter rechte Einsétze verwenden.

Bestellbei

Rechts: KM40KGMSR50

D90

KGME..: Fur rechte Halter linke Einsatze verwenden.
Das Anzugsmoment der Schrauben fiir Spannelement und Stecheinsatz entspricht 8 - 10 Nm (71 - 88 in.Ibs.)
Siehe Abbildungen zu den modularen Stecheinsatzen auf Seite D96.

spiel:

Links: KM40KGMSL50

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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A4 Stechdrehen Modulare KM™ Werkzeugkdpfe

s D
S F[ MA
F <
L LR :
L1 ‘
KGME-KM
Bestellnr. Katalognummer L1 L1 F F Schraube fiir Spannelement
Rechts
1599789 KM40KGMERS0 28,0 1.102 205 807 MS2002
1599829 KM50KGMERS0 38,0 1.496 255 1.004 MS2002
3591004 KM50KGMERG5 47,0 1.850 255 1.004
2265404 KM63UTKGMERS0 48,0 1.890 325 1.280 MS2002
3590205 KM63UTKGMERG5 589 2317 325 1.280
3588681 KMB3XMZKGMERB5Y 589 2317 325 1.280
2036392 KM80ATCKGMER50 58,0 2.283 405 1594 MS2002
3588800 KM8OATCKGMERG5 57,0 2.244 405 1.595
Links
1599787 KM40KGMEL50 28,0 1.102 205 807 MS2002
1599828 KM50KGMEL50 38,0 1.496 255 1.004 MS2002
3591005 KM50KGMEL65 53,5 2.106 22,0 .866
2265405 KMB3UTKGMEL50 48,0 1.890 325 1.280 MS2002
3590206 KMB3UTKGMEL65 58,9 2317 325 1.280
3588682 KM63XMZKGMELF65Y 589 2317 325 1.280
1961339 KMBOATCKGMEL50 58,0 2.283 405 1.59% MS2002
3588804 KMB8OATCKGMEL65 57,0 2.244 405 1.595
N 3 b N
s (|5
<) !
L1 =
I
=
D) M:u
&
—/
KM-XMZKGMS..
Katalognummer D L1 F Schraube fiir Stecheinsatz (2 erford.) Spannschraube Torx-
Rechts
KM63XMZKGMSR50Y 63 635 31,000 MS1162 MS2002 T25
KM63XMZKGMSR65Y 63 58,5 30,000 MS1163 -
Links
KMB3XMZKGMSLF50Y 63 63,5 31,000 MS1162 MS2002 T25
KMB3XMZKGMSLFE5Y 63 585 30,000 MS1163 =
HINWEIS: KGMS..: Fir rechte Halter rechte Einsatze verwenden.
KGME..: Fir rechte Halter linke Eins&tze verwenden.
Das Anzugsmoment der Schrauben fiir Spannelement und Stecheinsatz entspricht 8 - 10 Nm (71 - 88 in.Ibs.)
Siehe Abbildungen zu den modularen Stecheinsétzen auf Seite D96.
Bestellbeispiel:
Rechts: KM63XMZKGMSR50Y Links: KM63XMZKGMSLF50Y
Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. D91
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KM SCHNELLWECHSEL-  ANWENDUNGSSPEZIFISCHE EINSTECHEN UND KENNA PERFECT
KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN ~ AUSWAHLSYSTEM

TECHNISCHER TEIL

INDEX

A4 Stechdrehen Modulare Capto Werkzeugkopfe

KZKENNAMETAI:

Katalognummer D L1 F Spannschraube fiir Stecheinsatz (2 Stck. erford.) Schraube fiir Spannelement Torx
Rechts
C4KGMERS0 40 330 205 MS1162 MS2002 T25
C5KGMERS0 50 43,0 255 MS1162 MS2002 T25
CB6KGMERS0 63 48,0 325 MS1162 MS2002 T25
Links
C4KGMEL50 40 330 205 MS1162 MS2002 T25
C5KGMEL50 50 43,0 255 MS1162 MS2002 T25
C6KGMELS50 63 48,0 325 MS1162 MS2002 T25
ol \ i E’ D Q!
(§\(%
Fl - 0 1 SIS
L1
KGME-C
Katalognummer D L1 F Schraube fiir Stecheinsatz (2 erford.) Schraube fiir Spannelement Torx
Rechts
C4KGMSR50 40 63,5 10,0 MS1162 MS2002 T25
C5KGMSR50 50 63,5 15,0 MS1162 MS2002 T25
C6KGMSR50 63 65,5 20 MS1162 MS2002 T25
Links
C4KGMSL50 40 63,5 10,0 MS1162 MS2002 T25
C5KGMSL50 50 635 15,0 MS1162 MS2002 T25
C6KGMSL50 63 65,5 20 MS1162 MS2002 T25

HINWEIS: KGMS..: Fiir rechte Halter rechte Einsétze verwenden.

KGME..: Fur rechte Halter linke Einsatze verwenden.

Das Anzugsmoment der Schrauben fiir Spannelement und Stecheinsatz entspricht 8 - 10 Nm (71 - 88 in.Ibs.)
Siehe Abbildungen zu den modularen Stecheinsatzen auf Seite D96.

Bestellbeispiel:
Rechts: C4AKGMSR50

Links: C4KGMSL50

D92 Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com.
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25 mm
32 mm
32 mm
40 mm
50 mm
63 mm
80 mm

Kennametal
Modulares Einstechen

B

CSMS

2. SystemgroBe

F:imha oT h]ﬁhﬂﬁF

1. Kennametal
Modulare

Abstechen Tief-Einstechen
N LS
N A Ls
fod] = +
TOP NOTCH™
Spannung LT-Geschwindeschneiden

4. Art der Klemmung

KM™ Werkzeug zum Stechdrehen

Kennzeichnungssystem

i g

6. Richtung des Werkzeugs

3. Werkzeugtyp 5. Lage der 9. Besondere
Wendeschneidplatte Merkmale
ATC E Y = Mazak
uTt Integrex
XMz
XTS S 8. Weitere
Informationen
E - nurauBen
R N - nurinnen
ﬁ Wendeschneidplatte
C - in GC-Ausfiihrung
7. GroBe der Wendeschneidplatte
N—Wendeschneidplatten- LT—Gewinde-
GroBe schneidplattengroBe
s KGM
S /‘ Stecheinsatzgro
3 / d groBe
SO— | Ohs
F—1—
2 3,18 | d (IC) 50
3 4,95 16 9,52 50
4 6,48 22 12,70 50
B 9,65 = - 50
6 11,13 - - 50
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EINSTECHEN UND
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INDEX

KM25™-Schneidkdpfe
A4 Stechdrehen

H1T@E

_CD_
Fﬂﬁ | B mi=
WMIN‘1 L1

A4SM — Gerade Befestigung

KZKENNAMETAI:

u F W min Ht €D Wendeschneid-
Bestellnr. Katalognummer mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm Zoll platte
Rechts
2399464 KM25A4SMR031430 30 1.181 16 630 30 118 125 492 14 55 A4..03..
2399466 KM25A4SMR041430 30 1.181 16 630 40 157 12,5 492 14 55 A4.04..
2399468 KM25A4SMR051935 35 1.378 16 630 50 197 125 492 19 75 A4..05..
Links
2399465 KM25A4SML031430 30 1.181 16 630 30 118 125 492 14 55 A4.08..
2399467 KM25A4SML041430 30 1.181 16 630 40 157 125 492 14 55 A4.04.,
2399469 KM25A4SML051935 35 1.378 16 630 50 197 125 492 19 75 A4..05..
Ersatzteile
Katalognummer Spannschraube SchliisselgroBe -Torx Nm | in.lbs
Rechts
KM25A4SMR031430 MS2091 251P 8 70
KM25A4SMR041430 MS2091 251P 8 70
KM25A4SMR051935 MS2091 251P 8 70
Links
KM25A4SML031430 MS2091 251P 8 70
KM25A4SML041430 MS2091 251P 8 70
KM25A4SML051935 MS2091 251P 8 70
H1I”l”7@
[ I
+—o 1
F:{;j
@
L1
A4EN — Kopfbefestigung
‘ L F Wmin Hi cD ‘ Wendeschneid-
Bestellnr. Katalognummer mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm Zoll platte
2399470 KM25A4ENN040730 30 1.181 23 906 | 40 157 | 125 492 7 28 Ad.04..
2399471 KM25A4ENN050930 30 1.181 25 996 | 50 197 | 125 492 9 35 A4.05..
Ersatzteile
Katalognummer | Spannschraube | SchllisselgroBe-Torx Nm | inlbs
KM25A4ENN040730 MS2091 251P 8 70
KM25A4ENN050930 MS2091 251P 8 70
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A4 Modulare Stecheinsétze

Kennametals A4 Werkzeugsystem zum Stechdrehen ist die beste Wahl fiir hohe

Produktivitat mit auBergewdhnlicher Anwendungsflexibilitat.

A4 Modulares Stechsystem

_/'_" -
F
F
Komplettwkz.
CD
H
Wi L1
FS i
L1 Komplettwkz.
CD
N =
. - FsS 1 | @
Wmin f

L ]

F Komplettwkz. = F (Aufnahme) + FS (Einsatz) + W/2
L1 Komplettwkz. = L1 (Aufnahme) + CD (Einsatz)

Rechtsausfiihrung
Innenwdlbung

Rechtsausfiihrung
AuBenwdlbung

F

Komplettwkz. | FS #

L

L1 Komplettwkz.

.

CD

Fs |

el

Wmin

F Komplettwkz. = F (Aufnahme) + CD (Einsatz)
L1 Komplettwkz. = L1 (Aufnahme) + FS (Einsatz) + W/2
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KLASSISCHE PRODUKTE WERKZEUGE WERKZEUGE GEWINDEDREHEN ABSTECHEN VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN ~ AUSWAHLSYSTEM

TECHNISCHER TEIL

INDEX

A4 Modulare Stecheinsétze

KM-KGMS Klemmbhalter mit modularen
Stecheinsatz

—- -1 b

KIemmhaIteFr F Haiter ( {D
komplett | FS' WF @l |

f \

CD L1 Halter
Stecheinsatz L1 Klemmhalter komplett

F Klemmbhalter, komplett = F (Halter) + FS (Stecheinsatz) + W/2
L1 Klemmhalter, komplett = L1 (Halter) + CD (Stecheinsatz) + 5,5 mm

C-KGMS Klemmhalter mit modularen
Stecheinsatz

FS F Halter

F "
Klemmhalter Stecheinsatz W Fﬁ—‘@| L
|

komplett t

=

CD Stecheinsatz L1 Halter
L1 Klemmhalter komplett

F Klemmbhalter, komplett = F (Halter) + FS (Stecheinsatz) + W/2
L1 Klemmhalter, komplett = L1 (Halter) + CD (Stecheinsatz) + 5,5 mm

KZKENNAMETAIZ

KM-KGME Klemmbhalter mit modularen
Stecheinsatz

F Halter|__| P
F Klemmhalter @
komplett| |CD
Stechein-
1 _rsatz
w L1
I Halter

FS
Stecheinsatz

L1 Klemmhalter komplett

F Klemmhalter, komplett = F (Halter) + CD (Stecheinsatz) + 5,5 mm
L1 Klemmbhalter, komplett = L1 (Halter) + FS (Stecheinsatz) + W/2

C-KGME Klemmhalter mit modularen
Stecheinsatz

=

L1 -4 — | D
F Halter__|
F Klemmhalter @ ﬂ])
komplett D
Stechein-
satz
w
- L1 Halter
FS
Stecheinsatz

L1 Klemmhalter komplett

F Klemmhalter, komplett = F (Halter) + CD (Stecheinsatz) + 5,5 mm
L1 Klemmbhalter, komplett = L1 (Halter) + FS (Stecheinsatz) + W/2
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A4 Stechdrehen Technische Daten

Einsatzempfehlungen

Ist die Einstechbreite gréBer als die Wendeschneidplattenbreite, sind zwei Verfahren méglich:

7

-—
Tae— =
=
— )

Z

\

A B.
Tiefe > Breite Breite > Tiefe
Stechdrehen
7_.
o ~
S =
‘ /_ LA
16 36

Form-Einstechen

"y
s T 771
O

NG

A4 Einsatzempfehlungen flir Einstechwerkzeuge
¢ \Wenden Sie stets gute allgemeine Bearbeitungspraktiken an.
e Sorgen Sie fir eine méglichst steife Maschine und

Werkzeugaufspannung.

¢ Klemmhalter mit integriertem Schaft bieten die hdchste
Steifigkeit. Sie sollten moglichst lhre erste Wahl sein.

e Stellen Sie beim Wechsel von Wendeschneidplatten sicher,
dass die neue Platte sicher am formschliissigen Anschlag des

Klemmhalters anliegt.

e Ziehen Sie niemals die Spannschraube der
Wendeschneidplatten fest, ohne dass sich eine
Wendeschneidplatte im Plattensitz befindet.

1. Einstechen in mehreren Durchgéngen

Verwenden Sie die gréBtmégliche Wendeschneidplattenbreite, um eine optimale
Spankontrolle und l&ngere Standzeiten zu gewahrleisten. Beginnen Sie mit den
Einstichen 1, 2, 3... und fahren Sie dann mit den Durchgangen 4 und 5 fort.

Bei Durchgang 4 und 5 sollte nicht mehr als das 0,8-fache der
Wendeschneidplattenbreite abgespant werden.

2. Einstechen und Drehen

Fir kleine und instabile Werkstlicke ist dies die bevorzugte Methode, um Vibrationen zu
reduzieren, die beim Axial-Einstechen auftreten kénnen. Die Schnitttiefe sollte bei
Langsdrehoperationen in der Regel 60 - 70 % der Einstechbreite betragen. Das Drehen
in beide Richtungen gewahrleistet langere Standzeiten.

Auswahl des besten Verfahrens:

A. Ist die Einstechtiefe gréBer als die Einstechbreite, dann werden durch das Einstechen
in mehreren Durchgéngen die besten Ergebnisse erzielt.

B. Ist die Einstechbreite groBer als die Einstechtiefe, dann ist das Einstech- und
Drehverfahren (Einstech-/L&ngsdrehen) die einfachere und schnellere Option.

Schlichtdrehen

Beachten Sie beim Schlichten von Innenfasen oder -radien, dass sich der effektive
Vorschubwert und Spanquerschnitt verringert (die Zerspanung erfolgt sowohl in radialer
als auch in axialer Richtung). Die nebenstehende Abbildung (links) verdeutlicht die
empfohlene Vorgehensweise flir den letzten Durchgang, um Vibrationen méglichst gering
zu halten.

¢ Die Schneidenhohe sollte auf der Mitte, oder kapp dartiber liegen.

¢ Die Verweilzeit am Nutboden sollte weniger als drei Umdrehungen
betragen.

¢ Die empfohlenen Schnittgeschwindigkeiten und Vorschubwerte sind nur
ein Ausgangspunkt Korrigieren Sie diese, je nach Bedarf, um eine
optimale Standzeit und Spankontrolle zu erreichen.

¢ Der Klemmbhalter sollte so wenig wie mdgliche aus dem Werkzeugblock
herausragen.

Fir Bestellungen wenden Sie sich bitte an Kennametal, Ihren Kennametal-Vertragshandler, oder besuchen Sie unsere Website unter www.kennametal.com. D97

KLASSISCHE PRODUKTE KM SCHNELLWECHSEL-  ANWENDUNGSSPEZIFISCHE ~ GEWINDEDREHEN EINSTECHEN UND VDI ADAPTER DREHWERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN KENNA PERFECT
AUSWAHLSYSTEM

TECHNISCHER TEIL

INDEX

ABSTECHEN

WERKZEUGE

WERKZEUGE





