KZKENNAMETAI:
IS AR A

Série Dodeka™ Mini

Dimension de la plaquette HN.J06
Ap1 maxi = 4,4mm pages B4-51d

Dodeka

Dimension de la plaquette HN.J0905
Ap1 maxi = 4,5mm pages B14-524

Dodeka MAX™

Dimension de la plaquette HN.J1307
Ap1 maxi = 8mm pages £23-524

Convient pour la plupart des groupes d’usinabilité ¢
Excellents résultats dans I'usinage du titane
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Dodeka™ Mini Grande avance (HF) 15°
Fraises & queue KZKENNAMETAE

Surfacage

e Douze arétes de coupe par plaquette.

¢ \itesses d’avance élevées. @ @ \)

[—DPM
D1 maxi = [GSX D
SEA
"y
T
Ap1 maxi —=—|=———
L1
Dodeka Mini grande avance 15° ¢ Fraises a queue vissées
Réf. Réf. ‘ tr/mn
commande catalogue D1 D1 maxi D DPM G3X L1 WF  Ap1 maxi Y4 kg maxi
4153687 KSHRHF025D03M16HN06 25 38,2 29 17,0 M16 32,0 22 1,6 3 0,16 20000
4153689 KSHRHF032D04M16HN06 32 452 29 17,0 M16 40,0 22 1,6 4 0,25 17600

¢ Douze arétes de coupe par plaquette.
e Vitesses d’avance élevées.

D1 maxi

Ap1 maxi —=—~——

Dodeka Mini grande avance 15° ¢ Fraises a queue cylindrique

Réf. Réf. ‘ tr/mn
commande catalogue D1 D1 maxi D L LBX  Ap1 maxi 4 kg maxi
4153703 KSHRHF025D03A20HN06L120 25 38,2 20 120 32 1,6 3 0,31 20000
4153704 KSHRHF032D03A25HN06L 130 32 452 25 130 40 1,6 3 0,52 17600

Pieces détachées

77

¢ e

<
Vis de
D1 plaquette Nm clé
25 193.492 3,5 170.025
32 193.492 3,5 170.025
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Dodeka™ Mini Grande avance (HF) 15°
KZKENNAMETAIZ Fraises & tenon

e Douze arétes de coupe par plaquette.

¢ Vitesses d’avance élevées. @ @ @

Dodeka Mini grande avance 15° ¢ Fraises a tenon

Réf. Réf. tr/mn
commande catalogue D1 D1 maxi D D6 L Ap1 maxi 4 kg maxi
4153706 KSHRHF040A05RS15HN06 40 53,2 22 38 40 1,6 5 0,29 15800
4153707 KSHRHF050A05RS15HN06 50 63,1 22 38 40 1,6 5 0,39 12700
4153708 KSHRHF063A06RS15HN06 63 76,1 22 50 40 1,6 6 0,67 10100
4153709 KSHRHF080A08RS15HN06 80 93,1 27 60 50 1,6 8 1,26 7900

Piéeces détachées

= <
= CJ )

Vis de Vis six
D1 plaquette Nm clé pans creux
40 193.492 35 170.025 125.025
50 193.492 3,5 170.025 125.025
63 193.492 35 170.025 125.025
80 193.492 35 170.025 125.230

Surfacage

Dodeka Mini Grande avance

Premier choix pour les opérations de surfagage en porte-a-
faux ou pour les ensembles avec bridages légers.

Effet d’amincissement du copeau grace a I'angle d’attaque
de 14,5°. Importante augmentation de la vitesse d’avance
et du débit-copeau (MRR).

Temps de cycle jusqu’a 40% plus
court qu’en fraisage conventionnel.
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Dodeka™ Mini Grande avance (HF) 15°

Plaquettes

Guide de sélection des plaquettes

KZKENNAMETAE

Travaux L Travaux
légers Applications lourds
e o générales . .
(géomeétrie Iégére) (géometrie solide)
résistance a l'usure < > ténacité
Groupe
Matiéres Géométrie Nuance Géométrie Nuance Géométrie Nuance
.E..LD KCPM40 .S..GD KCPM40 .S..HD KCPM40
.E..LD KCPK30 .S..GD KCPK30 .S.HD KCPK30
.E.LD KC725M S..GD KC725M .S.HD KCPK30
.E.LD KC522M S..GD KCSM40 .S.HD KCSM40
.E..LD KCSM40 .S..GD KCSM40 .S..HD KCPM40
.E.LD KCK15 .S..GD KCK15 .S..HD KCK15
.E..LD KC520M .S..GD KC520M .S..HD KC520M
.F..LDJ KC410M F..LDJ KC410M .E.LD KC510M
.F..LDJ KC410M F..LDJ KC410M .E.LD KC510M
.E.LD KC725M S..GD KC725M .S..HD KC725M
.E..LD KCSM40 .S..GD KCSM40 .S..HD KCSM40
.E.LD KCSM40 .S..GD KCSM40 .S..HD KCSM40
.E.LD KC510M E.LD KC510M .E..LD KC510M
Plaquettes indexables
¢ Premier choix pour I"aluminium. P ole| [elelo
M ° o]
L10 i i
/ ® premier choix K ollollell Tolle
@ /BS O choix alternatif
! * N 0|0
Os : JONNEE
RSJ
D H
HNGJ-LDJ
HNGJ-LDJ
HNGJ-LDJ
HEEEES Q22
S , . R
O Réf. arétes de IR IRIEIEIEIS)
.g catalogue D BS L10 Re S hm coupe XX XIXIXIX|X XXX
5 HNGJ0604ANFNLDJ 12 1,54 6,44 1,0 4,48 0,02 12 ol |—[-|-[-|-|-]-
e Premier choix pour les travaux légers d’usinage.
HNGJ-LD
HNGJ-LD
HNGJ-LD
RS QLS
NEEERREEE
Réf. arétesde |H|O|O|0O|O|O|C|C|G|O
catalogue D BS L10 Re S hm coupe X|X|X|XIX XXX XX
HNGJ0604ANENLD 12 1,54 6,44 1,0 4,48 0,04 12 -|-|o|o|o|o|o|o|0|0
HNGJ060432ANENLD 12 - 6,43 3,2 4,48 0,05 12 === |-|®|-|®]|-
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Dodeka™ Mini Grande avance (HF) 15°
KZKENNAMETAIZ Plaquettes indexables

¢ Premier choix pour I'ébauche lourde hautes performances.

P ol|e ° (@]
/~Lio .
% Va ® premier choix M ©
; if O choix alternatif K ®®e0| [¢[©
\%T N[ e|e|O
Ref
HNGJ-HD ) - s ole o
HNGJ-HD i
HNGJ-HD
[=3[=]
SEEREPREE
i R olz|glN N QT E =3
Réf. arétes de 5388850000
catalogue D BS L10 Re S hm coupe XXX XIXIXIXXXX
HNGJ0604ANSNHD | 12 1,45 6,44 1,0 4,40 0,14 | 12 -|=-|-(-|®|-|®|0|0]|®
e Premier choix pour les applications générales.
HNPJ-GD
HNPJ-GD
HNPJ-GD
[=1k=]
HEERRAEEE
5 a 2T 6| N x| alx|B
Réf. arétesde |5|O|0|0|0|G|0|C|C|O
catalogue D BS L10 Re S hm coupe X[X|X|X|X ¥ XXX X
HNPJ0604ANSNGD | 12 1,45 6,44 1,0 4,45 0,08 | 12 -|-|-|o|o|o|ojo|0|0®
e Premier choix pour les travaux lourds.
/o
ﬁﬁ% 7
[N
o
HNPJ-HD ) %
HNPJ-HD §"
HNPJ-HD a
[=1k=]
§§§§§m8§§
5 a o|3|5|8I8(Q X Z| 3
Réf. arétes de »|O|lo|o|o|o|ololo|lo
catalogue D BS L10 Re S hm coupe X|X XX XX XX XX
HNPJ0604ANSNHD 12 1,45 6,44 1,0 4,40 0,14 12 -|-|-|o|o|o|oj0o|0|0®
HNPJ060432ANSNHD 12 — 6,43 3,2 4,42 0,10 12 -|-|-|-|o|o|0|0]|0|0®

Avances de départ recommandées

Avances de départ recommandées [mm]

Travaux Applications Travaux
légers générales lourds
Avance par dent de départ recommandée (Fz) en
Géométrie de relation avec le % de ’Engagement Radial (ae) Géométrie de
plaquette 5% 10% 20% 30% 40%-100% plaquette

.F..LDJ 045 | 1,27 | 222 | 033 | 0,91 157 | 025 | 0,68 | 1,17 | 0,21 0,59 | 1,01 020 | 054 | 0,93 .F..LDJ
.E.LD 051 | 165 | 281 | 037 | 147 | 1,97 | 027 | 0,87 | 1,46 | 024 | 0,76 | 127 | 0,22 | 0,70 | 1,16 .E.LD
.S..GD 0,92 | 222 | 341 066 | 157 | 238 | 049 | 1,47 | 1,75 | 043 | 1,01 1,52 | 0,39 | 0,93 | 1,39 .S..GD
.S..HD 092 | 235 | 389 | 066 | 1,67 | 270 | 049 | 123 | 198 | 043 | 107 | 1,72 | 0,39 | 0,98 | 157 .S..HD

REMARQUE : Utiliser comme vitesse d’avance de départ la valeur indiquée pour les “Travaux légers”.
Voir les pages X22-X37 pour les vitesses de départ recommandées.

ennametal.co S7


http://kennametal.com

Dodeka™ Mini 45°
Fraises a queue KZKENNAMETAE

Surfagage

e Douze arétes de coupe par plaquette.

e Nombre maximum de dents par diamétre. @ \) @ \PFU
¢ Booster de productivité dans tous les matériaux.

D1 maxi G3X |D
Ap1 maxi —=| |=—
45°
L1

Dodeka Mini 45° ¢ Fraises a queue vissées
Réf. Réf. tr/mn
commande catalogue D1 D1 maxi D DPM G3X L1 WF  Ap1 maxi Z kg maxi
4125882 KSHR025D03M16HN06 25 332 29 17,0 M16 32,0 22 3,2 3 0,13 20000
4126343 KSHR032D03M16HN06 32 40,2 29 17,0 M16 40,0 22 3,2 3 0,21 17600
4126344 KSHR032D04M16HN06 32 40,2 29 17,0 M16 40,0 22 3,2 4 0,21 17600

e Douze arétes de coupe par plaquette.

¢ Nombre maximum de dents par diametre. @ \) \g) \PHU
¢ Booster de productivité dans tous les matériaux.

D1 maxi D1 g —— 7*m — D

Ap1 maxi —=—| =——

Dodeka Mini 45° ¢ Fraises a queue Weldon®

Réf. Réf. tr/mn
commande catalogue D1 D1 maxi D L L2 Ap1 maxi 4 kg maxi
4126348 KSHR025D03B20HN06 25 33,2 20 82 32 3,2 3 0,21 20000
4126349 KSHR032D03B25HN06 32 40,2 25 97 40 3,2 3 0,40 17600
4126350 KSHR032D04B25HN06 32 40,2 25 97 40 3,2 4 0,41 17600

Pieces détachées

Vis de
D1 plaquette Nm clé
25 193.492 3,5 170.025
32 193.492 3,5 170.025
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Dodeka™ Mini 45°
KZKENNAMETAIZ Fraises a queue

e Douze arétes de coupe par plaquette.

e Nombre maximum de dents par diamétre. @ \) w @
¢ Booster de productivité dans tous les matériaux.

D1 maxi D1

Ap1 maxi ——|

LBX

Dodeka Mini 45° e Fraises a queue cylindrique

Réf. Réf. tr/mn
commande catalogue D1 D1 maxi D L LBX  Ap1 maxi 4 kg maxi
4126351 KSHR025D02A20HN06L 120 25 33,2 20 120 32 3,2 2 0,28 20000
4126352 KSHR025D03A20HN0O6L 120 25 33,2 20 120 32 3,2 3 0,28 20000
4126386 KSHR025D03A25HN06L200 25 33,2 25 200 32 3,2 3 0,71 20000
4126383 KSHR032D03A25HN06L 130 32 40,2 25 130 40 3,2 3 0,50 17600
4126384 KSHR032D04A25HN06L 130 32 40,2 25 130 40 3,2 4 0,50 17600

Pieces détachées

¢ e

Vis de
D1 plaquette Nm clé S
25 193.492 35 170.025 S
32 193.492 35 170.025 £
w
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Dodeka™ Mini 45°
Fraises a tenon KZKENNAMETAIi

Surfacage

e Douze arétes de coupe par plaquette.

¢ Nombre maximum de dents par diameétre. @ \) @ \J;Fa)
¢ Booster de productivité dans tous les matériaux.

L Ap1 maxi

Dodeka Mini 45° ¢ Fraises a tenon

Réf. Réf. tr/mn
commande catalogue D1 D1 maxi D D6 L Ap1 maxi Z kg maxi
4126387 KSHR040A04RS45HN06 40 48,2 22 38 40 3,2 4 0,25 15800
4124313 KSHR040A05RS45HN06 40 48,2 22 38 40 3,2 5 0,25 15800
4126388 KSHR050A04RS45HN06 50 58,2 22 38 40 3,2 4 0,36 12700
4122886 KSHR050A05RS45HN06 50 58,2 22 38 40 3,2 5 0,37 12700
4126389 KSHR050A06RS45HN06 50 58,2 22 38 40 3,2 6 0,36 12700
4122887 KSHR063A04RS45HN06 63 71,2 22 50 40 3,2 4 0,59 10100
4122889 KSHR063A06RS45HN06 63 71,2 22 50 40 3,2 6 0,65 10100
4126390 KSHR063A08RS45HN06 63 71,2 22 50 40 3,2 8 0,64 10100
4126391 KSHR080A05RS45HN06 80 88,1 27 60 50 3,2 5 1,13 7900
4126392 KSHR080A08RS45HN06 80 88,1 27 64 50 3,2 8 1,25 7900
4126403 KSHR080A10RS45HN06 80 88,1 27 60 50 3,2 10 1,19 7900
4126404 KSHR100B06RS45HN06 100 108,1 32 80 50 3,2 6 1,73 6300
4126405 KSHR100B09RS45HN06 100 108,1 32 80 50 3,2 9 1,84 6300
4126406 KSHR100B12RS45HN06 100 108,1 32 80 50 3,2 12 1,84 6300
4126407 KSHR125B08RS45HN06 125 1331 40 90 63 3,2 8 2,87 5050
4126408 KSHR125B12RS45HN06 125 133,1 40 90 63 3,2 12 2,98 5050
4124262 KSHR125B16RS45HN06 125 133,1 40 90 63 3,2 16 3,05 5050

Piéces détachées

5 A
Ens: Vis de

Vis de Vis six fixation fraise Vis de disque
D1 plaquette Nm clé pans creux avec arrosage fixation fraise d’arrosage
40 193.492 3,5 170.025 125.025 - - -
50 193.492 35 170.025 125.025 - - -
63 193.492 3,5 170.025 125.025 - - -
80 193.492 3,5 170.025 125.230 - - -
100 193.492 3,5 170.025 - MS2189C - -
125 193.492 35 170.025 - - 420.200 470.232
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KZKENNAMETAII

Guide de sélection des plaquettes

Dodeka™ Mini 45°
Plaquettes

Travaux . Travaux
légers Applications lourds
a1 s générales . .
(géometrie légere) (géométrie solide)
résistance a I'usure < > ténacité
Groupe
Matiéres Géométrie Nuance Géométrie Nuance Géométrie Nuance
.E..LD KCPM40 .S..GD KCPM40 .S.HD KCPM40
.E.LD KCPK30 S..GD KCPK30 .S.HD KCPK30
.E..LD KC725M .S..GD KC725M .S..HD KCPK30
.E.LD KC522M .S..GD KCSM40 .S.HD KCSM40
.E.LD KCSM40 S..GD KCSM40 .S.HD KCPM40
.E..LD KCK15 .S..GD KCK15 .S..HD KCK15
.E.LD KC520M .S..GD KC520M .S.HD KC520M
.F..LDJ KC410M F.LDJ KC410M .E.LD KC510M
.F..LDJ KC410M F..LDJ KC410M .E..LD KC510M
.E.LD KC725M .S..GD KC725M .S.HD KC725M
.E..LD KCSM40 .S..GD KCSM40 .S.HD KCSM40
.E..LD KCSM40 .S..GD KCSM40 .S..HD KCSM40
.E.LD KC510M .E..LD KC510M .E.LD KC510M
Plaquettes indexables
* Premier choix pour I'aluminium. H O
m. [ ] [ ] [ ]
® premier choix m o0 d
O choix alternatif m o
's| ole °
HNGJ-LDJ
HNGJ-LDJ
HNGJ-LDJ
MRS 222
MEESRNNEMEE
Réf. arétesde |5|3[S|818|5(S(S51S|8
catalogue D BS L10 Re S hm coupe XIXIXIX|IXIX|IXIX|IXX
HNGJ0604ANFNLDJ | 12 1,54 6,44 1,0 4,48 0,02 12 olo|-|-|-|-[-[-[-]-
¢ Plaquette de planage pour la
super finition dans I'aluminium.
Wiper XNGJ *
Wiper XNGJ *
XNGJ-LDJ3W
[=1(=)
HEEREREEE
. A 275 8|8R|%|a|x |5
Réf. arétes de »lOolo|lo|o|o|o|lolo|lo
catalogue D BS L10 Re S hm coupe [¥X|X|X|XIXIXIX|XI X X
XNGJ0604ANFNLDJ3W 12 4,80 7,20 1,6 4,51 0,02 3 —lo|=|=|=[=|=-|=-1|-]-

* Pour la plaquette de planage XNGJ, 3 arétes de planage a gauche (LH) et 3 a droite (RH) par plaquette.

ennametal.co
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Surfacage
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Dodeka™ Mini 45°

Plaquettes indexables KZKENNAMETA{
e Premier choix pour les travaux légers d’usinage. ﬂ °
- | . s
® premier choix n ol 5
O choix alternatif m 6
B ole °
HNGJ-LD
HNGJ-LD
o|o
HEEREAEEE
) . olzlo|S|N QZ|E|Z S
Réf. arétesde |5|3|S3|S3|3(6(5(668
catalogue D BS L10 Re S hm coupe XIXI¥XIXI¥XIX|IXI¥X|IXIX
HNGJ0604ANENLD 12 1,54 6,44 1,0 4,48 0,04 12 -|-|o|(o(o|ojo|o|0|0®
HNGJ060432ANENLD 12 — 6,43 3,2 4,48 0,05 12 -[=|-1-]-{o|-|®|-|-
*Pour la plaguette de planage HNGJ-LD, 3 arétes de planage & gauche (LH) et 3 a droite (RH) par plaquette.
¢ Plaquette de planage pour une excellente finition des faces.
Wiper XNGJ *
Wiper XNGJ *
XNGJ-LD3W
[=2(=}
HEEHEPREE
B . || |N(N (N E alald
Réf. arétesde |5(3|8|8|3|6|S5GSB
catalogue D BS L10 Re S hm coupe XX ¥XIX|IXIX|X XXX
XNGJ0604ANENLD3W| 12 4,80 7,20 1,6 4,51 0,05 3 -|[-|o[-|(o]|@]|-|-]|0|@®
® * Pour la plaquette de planage XNGJ, 3 arétes de planage a gauche (LH) et 3 a droite (RH) par plaquette.
[=2]
S
i
S
[77)
/<110
/Bf
It
Re
HNGJ-HD D —'s ‘«
HNGJ-HD
HNGJ-HD
HEEEE 22
MEENINEMEE
Réf. arétesde |5(3|8|8|3|6|S5|6|5|B
catalogue D BS L10 Re S hm coupe XX XIXI¥XIXIXXXX
HNGJ0604ANSNHD 12 1,45 6,44 1,0 4,40 0,14 12 --|-|-|o|-|o|0|0|®
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Dodeka™ Mini 45°
KZKENNAMETAIZ Plaquettes indexables

¢ Premier choix pour les applications générales.

ﬂ ° °
_ . m. ole| [ef0]e
® premier choix “ olc o
O choix alternatif m S
E. ole °
HNPJ-GD
HNPJ-GD
HNPJ-GD
HEEREMEEE
; . || (N NN § ala|®
Réf. arétesde |5|S|8|3|8|6|5(5|5|B
catalogue D BS L10 Re S hm coupe XX |X|X XX XX XX
HNPJ0604ANSNGD 12 1,45 6,44 1,0 4,45 0,08 12 -[-|-|o|o|o|o|(o|of®
e Premier choix pour les travaux lourds.
/~L10
Y
BS
)
N1
REJ o
HNPJ-HD b
HNPJ-HD
HNPJ-HD
2I533[5 <[2/5I2
) . Mmoo (NN (N E ala|®
Réf. arétesde |5(3|8|S8|3|6|S5IGS|SB
catalogue D BS L10 Re S hm coupe X|X XX XX XXX X
HNPJ0604ANSNHD 12 1,45 6,44 1,0 4,40 0,14 12 -[-|-(o|o|o|o(0o|o|®
HNPJ060432ANSNHD 12 - 6,43 3,2 4,42 0,10 12 -[=]-[-|o|0o|0|(0]|0|0®
[+
[=2]
&
Avances de départ recommandées &
a
Avances de départ recommandées [mm] Travaux Applications T
légers générales lourds
Avance par dent de départ recommandée (Fz) en
Géométrie de relation avec le % de ’Engagement Radial (ae) GEamE e
plaquette 5% 10% 20% 30% 40-100% plaquette
.F..LDJ 017 | o046 | 0,79 | 0,12 | 0,33 | 057 | 0,09 | 0,25 | 043 | 008 | 0,22 | 0,37 | 0,07 | 0,20 | 0,34 .F..LDJ
.E.LD 0,18 | 0,59 | 099 | 0,13 | 043 | 0,71 | 0,10 | 0,32 | 053 | 0,09 | 0,28 | 0,46 | 0,08 | 0,25 | 0,42 .E..LD
.S..GD 0,33 0,79 1,19 0,24 0,57 0,86 0,18 0,43 0,64 0,16 0,37 0,56 0,14 0,34 0,51 .S..GD
.S..HD 033 | 0,84 | 1,35 | 024 | 060 | 097 | 0,18 | 045 | 0,72 | 0,16 | 0,39 | 063 | 0,14 | 0,36 | 0,57 .S.HD

REMARQUE : Utiliser comme vitesse d’avance de départ la valeur indiquée pour les “Travaux légers”.
Voir les pages X22-X37 pour les vitesses de départ recommandées.
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Dodeka™ Mini 60°
Fraises a tenon KZKENNAMETAE

Surfacage

e Douze arétes de coupe par plaquette.

e Ap1 maxi plus importante avec les plaquettes standard. @ \) @ \PFU
e Booster de productivité dans tous les matériaux.

Ap1 max

Dodeka Mini 60° ¢ Fraises a tenon

Réf. Réf. tr/mn
commande catalogue D1 D1 maxi D D6 L Ap1 maxi 4 kg maxi
4147022 KSHR040A04RS60HN06 40 46,4 22 38 40 43 4 0,21 15800
4147713 KSHR040A05RS60HN06 40 46,4 22 38 40 43 5 0,21 15800
4147714 KSHR050A04RS60HN06 50 56,4 22 38 40 43 4 0,32 12700
4147715 KSHR050A05RS60HN06 50 56,4 22 38 40 43 5 0,32 12700
4147716 KSHR063A04RS60HN06 63 69,3 22 50 40 43 4 0,57 10100
4147717 KSHR063A06RS60HN06 63 69,3 22 50 40 43 6 0,59 10100
4147718 KSHRO80A05RS60HN06 80 86,3 27 60 50 43 5 1,08 7900
4147719 KSHR080A08RS60HN06 80 86,3 27 60 50 43 8 1,15 7900
4147720 KSHR100B06RS60HN06 100 106,3 32 80 50 43 6 1,70 6300
4147721 KSHR100B09RS60HN06 100 106,3 32 80 50 43 9 1,78 6300
4147722 KSHR125B08RS60HN06 125 131,3 40 90 63 43 8 2,92 5050
4147723 KSHR125B12RS60HN06 125 131,3 40 90 63 43 12 2,96 5050

Piéeces détachées

-~
4 =5
% & N
Ens: Vis de
Vis de vis Vis six fixation fraise Vis de disque
D1 plaquette Nm clé d’assemblage pans creux avec arrosage fixation fraise d’arrosage
40 193.492 3,5 170.025 KLSSM22-39-CG - - - -
50 193.492 3,5 170.025 - 125.025 - - -
63 193.492 3,5 170.025 - 125.025 - - -
80 193.492 3,5 170.025 - 125.230 - - -
100 193.492 3,5 170.025 - - MS2189C - -
125 193.492 3,5 170.025 - - - 420.200 470.232
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Dodeka™ Mini 60°

KZKENNAMETAIZ Plaguettes

Guide de sélection des plaquettes

Travaux . Travaux
légers Applications lourds
PO générales L .
(géométrie Iégere) (géometrie solide)
résistance a 'usure < > ténacité
Groupe
Matieres Géométrie Nuance Géométrie Nuance Géométrie Nuance
.E.LD KCPM40 .S..GD KCPM40 .S..HD KCPM40
.E..LD KCPK30 .S..GD KCPK30 .S..HD KCPK30
.E..LD KC725M .S..GD KC725M .S..HD KCPK30
.E.LD KC522M .S..GD KCSM40 .S..HD KCSM40
.E..LD KCSM40 .S..GD KCSM40 .S..HD KCPM40
.E..LD KCK15 .S..GD KCK15 .S..HD KCK15
.E.LD KC520M .S..GD KC520M .S..HD KC520M
.F..LDJ KC410M F..LDJ KC410M .E..LD KC510M
.F..LDJ KC410M F..LDJ KC410M .E..LD KC510M
.E.LD KC725M .S..GD KC725M .S..HD KC725M
.E.LD KCSM40 .S..GD KCSM40 .S..HD KCSM40
.E.LD KCSM40 .S..GD KCSM40 .S..HD KCSM40
.E.LD KC510M .E..LD KC510M .E.LD KC510M
Plaquettes indexables
e Premier choix pour I'aluminium. ﬂ ole| Tele[o
m| | ole| [ef0]e
® premier choix
L0 ph al " K| 0|19 C
y O choix alternati m S
? } i Bf’ s ole °
o £l
Re
HNGJ-LDJ D
HNGJ-LDJ
HNGJ-LDJ
HEEHBEREEES
nlm
. . < Z 5838 XEE o
Réf. arétes HRIEIEIRIRIEIEIRIE <
catalogue D BS L10 Re S hm de coupe XX XXX IX X XXX <
HNGJ0604ANFNLDJ 12 1,54 6,44 1,0 4,48 0,02 12 LI N S S S I I “g
n
¢ Recommandé pour les travaux légers.
/~L10
N B
BS =
=
REJ
D ——]
HNGJ-LD
HNGJ-LD
HEEEEE Q22
0nNm
. X S HEERRMEEEE
Réf. arétes HBIRIEIRISIEEEE)
catalogue D BS L10 Re S hm de coupe XIX|XIX|X|X|X XXX
HNGJ0604ANENLD 12 1,54 6,44 1,0 4,48 0,04 12 —-|[-|o|o|o|o|o(o|o|0
HNGJ060432ANENLD 12 — 6,43 3,2 4,48 0,05 12 -|=-[{=-[-[-]®|-|®|-|-
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Dodeka™ Mini 60°

Plaquettes indexables KZKENNAMETAK
/~L1o n bl 5
P [WENNEOONOEC
A\ Bs E ® premier choix K| ole °
W :: O choix alternatif m oo
REJD E. oo °
HNGJ-HD
HNGJ-HD
HEEEE 22|12
: . |cERRNRIEEERR
Réf. arétes &|ololo|ololo|o|o|o
catalogue D BS L10 Re S hm decoupe |X|X|X|XIX|X X XXX
HNGJ0604ANSNHD | 12 1,45 6,44 1,0 4,40 0,14 | 12 —-|=|-|-|®|-|0|®|0|®
¢ Premier choix pour les applications générales.
/~L10
% /
BS [
-
N1
RSJ
HNPJ-GD D -~
HNPJ-GD
HNPJ-GD
HEEEE 222
MEENNEMEE
Réf. arétes | 5|3|8|8|8|6[5|G(S|8
catalogue D BS L10 Re S hm de coupe [X|X|X|X[XIX|X|X|X X
HNPJ0604ANSNGD | 12 1,45 6,44 1,0 4,45 0,08 12 —-|-|[-|o|o|o|(0o]|eo|o]|0®
e Premier choix pour les travaux lourds.
/~L10
Nl
BS [=r
j
Re
HNPJ-HD D -
) HNPJ-HD
=
e HNPJ-HD
A o
(=)
HEHEEREEEE
) s S A AR R
Réf. arétes »lolo|olololo|o|la|o
catalogue D BS L10 Re S hm de coupe |X[X|X[X|X|X|X[X|X X
HNPJ0604ANSNHD 12 1,45 6,44 1,0 4,40 0,14 12 -|-|-|o|o|0|0|0|0]0®
HNPJ060432ANSNHD 12 - 6,43 3,2 4,42 0,10 12 —-[=]-[-|o|o|0o|(0|0|0®
Avances de départ recommandées
Avances de départ recommandées [mm] Travaux T Travaux
légers générales lourds
Avance par dent de départ recommandée (Fz) en
Géométrie de relation avec le % de PEngagement Radial (ae) Géométrie de
plaquette 5% 10% 20% 30% 40-100% plaquette
.F..LDJ 0,13 | 0,37 | 0,64 0,10 | 0,27 | 0,46 | 007 | 0,20 | 0,35 | 0,06 | 0,48 | 0,30 0,06 | 0,16 | 0,28 .F..LDJ
E.LD 015 | 048 | 081 | 011 | 035 | 058 | 0,08 | 026 | 043 | 007 | 023 | 038 | 007 | 021 | 035 E.LD
.S..GD 027 | 064 | 097 | 020 | 046 | 0,70 0,15 | 0,35 | 0,52 0,13 | 0,30 | 045 0,12 | 0,28 | 0,42 .S..GD
.S..HD 0,27 0,68 1,10 0,20 0,49 0,79 0,15 0,37 0,59 0,13 0,32 0,51 0,12 0,29 0,47 .S..HD

REMARQUE : Utiliser comme vitesse d’avance de départ la valeur indiquée pour les “Travaux légers”.
Voir les pages X22-X37 pour les vitesses de départ recommandées.
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Dodeka™ Mini Grande avance (HF) 15°
KZKENNAMETAIZ Fraises a tenon

e Vitesses d’avance élevées pour opération d’ébauche.

o Profondeur de coupe 2mm. @ @ @
e Douze arétes de coupe par plaquette.

D1 maxi Ap1 maxi
Dodeka Grande avance 15° ¢ Fraises a tenon
Réf. Réf. tr/mn
commande catalogue D1 D1 maxi D D4 D6 L Ap1 maxi Y4 kg maxi
4042332 KSHRHF50A04RS15HN09 50 67,9 22 — 38 40 2,2 4 0,41 11400
4042533 KSHRHF63A05RS15HN09 63 80,9 22 - 50 40 2,2 5 0,65 8950
4042534 KSHRHF80A06RS15HN09 80 97,9 27 - 60 50 2,2 6 1,24 7300
4042535 KSHRHF100B08RS15HN09 100 117,9 32 - 80 50 2,2 8 1,89 5900
4042536 KSHRHF125B09RS15HN09 125 142,9 40 - 90 63 2,2 9 3,23 4800
4042537 KSHRHF160C12RS15HN09 160 177,9 40 67 110 63 2,2 12 514 3900
Piéces détachées
.
&5 <0
C/Jj % § @W\m )
[+
Ens: Vis de <
Vis de Vis six fixation fraise Vis de disque g
D1 plaquette Nm clé pans creux avec arrosage fixation fraise d’arrosage 5
50 193.492 3,5 170.025 125.025 - - - @
63 193.492 3,5 170.025 125.025 - - -
80 193.492 35 170.025 125.230 - - -
100 193.492 35 170.025 - MS2189C - -
125 193.492 3,5 170.025 - - 420.200 470.232
160 193.492 3,5 170.025 - - 420.200 470.233
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Dodeka™ Mini Grande avance (HF) 15°
Plaquettes KZKENNAMETAIi

Surfacage

Guide de sélection des plaquettes

Travaux . Travaux
légers Applications lourds
a1 générales . :
(géomeétrie légére) (géomeétrie solide)
résistance a l'usure < > ténacité
Groupe
Matiéres Géométrie Nuance Géométrie Nuance Géométrie Nuance
.E..LD KCPK30 .S..GD KCPM40 .S..HD KCPM40
.E.LD KCPK30 .S..GD KCPK30 .S..HD KCPK30
.E..LD KC725M .S..GD KC725M .S..HD KC725M
.E.LD KCSM40 .S..GD KCSM40 .S..HD KCSM40
.E.LD KCSM40 .S..GD KCSM40 .S..HD KCSM40
.E..LD KCK15 .S..GD KCK15 .S..HD KC520M
.E..LD KC520M .S..GD KC520M .S..HD KC520M
.F..LDJ KC410M .F..LDJ KC410M .F..LDJ KC410M
.F..LDJ KC410M F..LDJ KC410M .F..LDJ KC410M
.E..LD KC725M .S..GD KC725M .S..HD KC725M
.E.LD KCSM40 S..GD KCSM40 .S..HD KCSM40
.E.LD KCSM40 S..GD KCSM40 .S..HD KCSM40

Plaquettes indexables

E=%nd

* Premier choix pour les travaux légers et I'aluminium. (P elelo
ml [ | [e .
® premier choix m ° ° °
O choix alternatif m °
AEEEDOEEED
HNGJ-LD
HNGJ-LDJ HNGJ-LD
HNGJ-LDJ
HNGJ-LD et -LDJ
HEREREEEE
SRR E E =3
Réf. ardtes  |I|SI18I6|5/5(S8(82
catalogue D BS L10 Re S hm decoupe |[X|X|X|X|X X XXX
HNGJ0905ANFNLDJ 16 1,80 8,58 12 5,56 0,02 12 o —-|-|-|-|-|-|-
HNGJ0905ANENLD 16 1,80 8,58 1,2 5,56 0,05 12 -|lo|ojo|o|o| -0
¢ Premier choix pour les applications générales.
HNGJ-GD
HNGJ-GD
HNGJ-GD
HEHNEBEEER
SR E E % D
Réf. arétes 38850000‘;
catalogue D BS L10 Re S hm decoupe |[X|X|X|X XXX XX
HNGJO0905ANSNGD 16 1,80 8,58 1,2 5,56 0,10 12 -|-|-|o|o|o|o|0|-
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Dodeka™ Mini Grande avance (HF) 15°

KZKENNAMETAE Plaquettes indexables
* Premier choix pour les travaux lourds. w
ey
/~L0
/o] P e|0
! ; il m. ° ° °
:* ® premier choix m ° ° °
Re 1 O choix alternatif m °
HNGJ-HD D
[ BN ] [ ]
HNGJ-HD E.
HNGJ-HD
HERRAREER
R RRIMEEEEE
Réf. arétes | 3|8|8|5|5|S|S(8|S
catalogue D BS L10 Re S hm decoupe [X|X|X|X XXX XX
HNGJ0905ANSNHD 16 1,66 8,59 1,2 5,46 0,17 12 -|o|-|o|(o|o|o|0f-
HNGJ090543ANSNHD 16 - 8,50 4,4 5,44 0,20 12 -|o|-|o|o|o|o|0f-
¢ Premier choix pour les applications générales.
N
Re
HNPJ-GD D
HNPJ-GD
HNPJ-GD
HEREREEEE
. . I AN/AN|N E ala|® 3
Réf. aretes |3|3|8|6|5(S5|S|B|2
catalogue D BS L10 Re S hm decoupe |[X|X|X|XIXIXIX XX
HNPJ0905ANSNGD | 16 1,80 8,58 1,2 5,56 0,10 12 -|o|o|o|o|0|0| |-
e Premier choix pour les travaux lourds.
/~L1o
\/BS i
J ]
}
Re @
HNPJ-HD D - ‘* >
HNPJ-HD g
HNPJ-HD &
[=11=]
HEREREEEE
) 5 NN R
Réf. arétes ololo|lo|o|o|o|O|>
catalogue D BS L10 Re S hm de coupe [X|X|X|X XXX XX
HNPJ0905ANSNHD 16 1,66 8,59 1,2 5,46 0,18 12 -|o|o|o(o|0|0 |0
HNPJ090543ANSNHD 16 = 8,50 43 5,44 0,13 12 -|-|o|o|o|o|o |0
Avances de départ recommandées
Avances de départ recommandées [mm] Travaux Applications Travaux
légers générales lourds
Avance par dent de départ recommandée (Fz) en
Geomatrielde relation avec le % de ’Engagement Radial (ae) Céomatrielde
plaquette 5% 10% 20% 30% 40-100% plaquette
.F..LDJ 045 | 1.27 | 222 | 0.33 | 0.91 157 | 025 | 0.68 | 1.17 | 0.21 059 | 1.01 0.20 | 054 | 0.93 .F..LDJ
.E..LD 0.63 1.84 | 281 0.46 1.31 1.97 0.34 | 0.97 1.46 0.30 0.84 1.27 0.27 0.77 1.16 .E..LD
.S..GD 092 | 2.01 327 | 066 | 142 | 229 | 049 | 1.06 | 169 | 043 | 092 | 146 | 039 | 0.84 | 1.34 .S..GD
.S..HD 092 | 235 | 389 | 066 | 1.67 | 270 | 049 | 123 | 198 | 043 | 1.07 | 1.72 | 039 | 0.98 | 1.57 .S..HD

REMARQUE : Utiliser comme vitesse d’avance de départ la valeur indiquée pour les “Travaux légers”.
Voir les pages X22-X37 pour les vitesses de départ recommandées.
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Surfagage

Dodeka™ 45°
Fraises a queue

e Douze arétes de coupe par plaquette.
¢ Coupe douce
e Arrosage interne.

D1 maxi D1 - = —— - D

Ap1 maxi — = yx
7

Dodeka 45° ¢ Fraises a queue Weldon®

KZKENNAMETAE

eI

Réf. Réf. tr/mn
commande catalogue D1 D1 maxi D L L3 Ap1 maxi Y4 kg maxi
3324829 KSHR40D03R50B25SHN09 40 51,0 25 107 50,00 45 3 0,53 15800
3324830 KSHR40D04R50B25SHN09 40 51,0 25 107 50,00 4,5 4 0,52 15800

Piéeces détachées

&)
= ( )
Vis de
D1 plaquette Nm clé
40 193.492 35 170.025
e Douze arétes de coupe par plaquette.
e Coupe douce @ @ @ @
¢ Arrosage interne.
Dimaxi | D1 = k] D
Ap1 maxi —|
45°
L3
L
Dodeka 45° ¢ Fraises a queue cylindrique
Réf. Réf. tr/mn
commande catalogue D1 D1 maxi D L L3 Ap1 maxi 4 kg maxi
3644452 KSHR40D03R50A25SHN09 40 51,0 25 107 50 4,5 3 0,53 15800
3645083 KSHR40D04R50A25SHN09 40 51,0 25 107 50 45 4 0,53 15800

Pieces détachées

Vis de
D1 plaquette Nm clé
40 193.492 35 170.025

S20
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Dodeka™ 45°
KZKENNAMETAIZ Fraises a tenon

¢ Douze arétes de coupe par plaquette.

¢ Arrosage interne standard. @ @ @ @
e Coupe douce

D1 maxi

Dodeka 45° ¢ Fraises a tenon

Réf. Réf. tr/mn
commande catalogue D1 D1 maxi D D4 D41 D6 L Ap1 maxi Y4 kg maxi
3647201 KSHR40A04RS45HN09 40 51,0 22 - - 39 40 45 4 0,25 15800
3324831 KSHR50A04RS45HN09 50 61,0 22 - - 38 40 45 4 0,32 12700
3324832 KSHR50A05RS45HN09 50 61,0 22 - - 38 40 45 5 0,33 12700
3749959 KSHR63A05RS45HN09 63 74,0 22 - - 50 40 45 5 0,60 10100
3325163 KSHR63A06RS45HN09 63 74,0 22 - - 50 40 45 6 0,56 10100
3325164 KSHR63A07RS45HN09 63 74,0 22 - - 50 40 45 7 0,57 10100
3749960 KSHR80A05RS45HN09 80 91,0 27 - - 60 50 45 5 1,12 7900
3325165 KSHR80A06RS45HN09 80 91,0 27 - - 60 50 45 6 1,07 7900
3325166 KSHR80A09RS45HN09 80 91,0 27 - - 60 50 45 9 1,11 7900
3749961 KSHR100B06RS45HN09 100 111,0 32 - - 80 50 45 6 1,73 6300
3325167 KSHR100B08RS45HN09 100 111,0 32 - - 80 50 45 8 1,68 6300
3325168 KSHR100B11RS45HN09 100 111,0 32 - - 80 50 45 11 1,73 6300
3749962 KSHR125B08RS45HN09 125 135,9 40 - - 90 63 45 8 2,84 5050
3325169 KSHR125B10RS45HN09 125 135,9 40 - - 90 63 45 10 2,77 5050
3325170 KSHR125B14RS45HN09 125 136,0 40 - - 90 63 45 14 2,86 5050
3750013 KSHR160C10RS45HN09 160 171,0 40 67 - 110 63 45 10 4,75 3900
3325171 KSHR160C12RS45HN09 160 171,0 40 67 - 110 63 45 12 4,56 3900
3325172 KSHR160C16RS45HN09 160 171,0 40 67 - 110 63 45 16 4,70 3900
3587732 KSHR200C16RS45HN09 200 211,0 60 102 - 130 63 45 16 6,43 3180 =N
3587753 KSHR250C20RS45HN09 250 261,0 60 102 - 130 63 45 20 9,93 2550 §"
3587754 KSHR315C24RS45HN09 315 326,0 60 102 178 230 80 45 24 22,90 2020 :,E:

Piéeces détachées

54 4 PR
vis de serrage vis Ens: Vis de
Vis de avec gorge  d’assemblage Vis six fixation fraise Vis de disque

D1 plaquette Nm clé d’arrosage a téte basse  pans creux avec arrosage fixation fraise  d’arrosage

40 193.492 3,5 170.025 KLSSM22-39-CG - - - - -

50 193.492 35 170.025 MS2072CG 129.025 - - - -

63 193.492 3,5 170.025 MS1234CG - 125.025 - - -

80 193.492 3,5 170.025 MS2038CG - 125.230 - - -
100 193.492 35 170.025 - - - MS2189C - -
125 193.492 35 170.025 - - - - 420.200 470.232
160 193.492 35 170.025 - - - - 420.200 470.233
200 193.492 35 170.025 - - - - - 470.234
250 193.492 35 170.025 - - - - - 470.235
315 193.492 3,5 170.025 - - - - - 470.236

REMARQUE : Commander séparément toutes les pieces détachées.
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Dodeka™ 45°

Plaquettes KZKENNAMETAI:

Guide de sélection des plaquettes

Travaux . Travaux
légers Applications lourds
S générales L
(géometrie légére) (géomeétrie solide)
résistance a l'usure < > ténacité
Groupe
Matiéres Géométrie Nuance Géométrie Nuance Géométrie Nuance
.E..LD KCPK30 .S..GD KCPM40 .S..HD KCPM40
.E.LD KCPK30 .S..GD KCPK30 .S.HD KCPK30
.E..LD KC725M .S..GD KC725M .S..HD KC725M
.E.LD KCSM40 .S..GD KCSM40 .S..HD KCSM40
.E.LD KCSM40 .S..GD KCSM40 .S..HD KCSM40
.E.LD KCK15 S..GD KCK15 .S.HD KC520M
.E..LD KC520M .S..GD KC520M .S..HD KC520M
.F..LDJ KC410M F..LDJ KC410M .F..LDJ KC410M
.F..LDJ KC410M F.LDJ KC410M .F..LDJ KC410M
.E..LD KC725M .S..GD KC725M .S..HD KC725M
.E..LD KCSM40 .S..GD KCSM40 .S..HD KCSM40
.E..LD KCSM40 .S..GD KCSM40 .S..HD KCSM40
e Premier choix pour les travaux légers et I'aluminium. H o °
M| | ° elofe
/‘{1\0 (] prerTwler ChOIX. m ° ° °
y O choix alternatif m °
7 Bf, s oo °
= [H]
Re—* ‘
HNGJ-LDJ D 'S |-
HNGJ-LD
HNGJ-LDJ
HNGJ-LD
HNGJ-LDJ et -LD
=== |E|, 18|22
o , v FRRRIEEEEE
= Réf. arttes  |313|8|G|G|C|G|6|8
< catalogue D BS L10 Re S hm de coupe |X|X|X|X|X|X|X|X|X
£ HNGJO0905ANFNLDJ 16 1,80 8,58 1.2 5,56 0,02 12 o|—|-|-|-|-|-|-|-
@ HNGJ0905ANENLD 16 1,80 8,58 1,2 5,56 0,05 12 -|o|o|o|o|0|-(0]-
¢ Plaquette de planage pour une excellente finition du fond.
-LDJ3W*
-GD3w -LDJ3W*
-GD3W*
XNGJ-LDJ3W et -GD3W
[=1k=]
SENEEMERE
Réf. arétes | 3|8|8(5|515(58($
catalogue D BS L10 Re S hm de coupe |X|X|X|X|X|IX|XIX|X
XNGJ0905ANFNLDJ3W 16 6,00 9,60 1,6 5,51 0,02 & LA e e e e
XNGJ0905ANSNGD3W 16 6,00 9,60 1,6 5,51 0,09 3 —|-|-|o|o|0|-|0]|-

* 3 arétes de planage a gauche (LH) et 3 & droite (RH) par plaquette.

‘ZKENNAMETAIZ ennametal.co
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Dodeka™ 45°

KZKENNAMETAII Plaquettes
* Premier choix pour les applications générales. H o olelo
m| | ole| [o]0]e
AL10 ® premier choix m ° ° °
‘\\/ O choix alternatif m 3
BS
‘ ] B o0 °
& [H]
Re
HNGJ-GD D s ‘t
HNGJ-GD
HNGJ-GD
olole
HHHRBEEEE
Réf. arstes  |3|S(SI155(S5(S(8(2
catalogue D BS L10 Re S hm decoupe |[X|X|X|X|XIXIXIXIX
HNGJ0905ANSNGD 16 1,80 8,58 1,2 5,56 0,10 12 -|-[-|o|o|o|0®|®]|-
e Premier choix pour les travaux lourds.
/~L10
% BS
@l |
I
Re—
HNGJ-HD D s ‘t
HNGJ-HD
HNGJ-HD
ol
2E5El822e
Réf. arstes  |3|S(SI155(S(S(8(2
catalogue D BS L10 Re S hm decoupe |[X|X|X|X|XIXIXIXIX
HNGJ0905ANSNHD 16 1,66 8,59 1,2 5,46 0,17 12 -|eo|-|(o|o|o|ofo]-
HNGJ090543ANSNHD 16 - 8,50 44 5,44 0,20 12 —-|(o|-|o|o|o|o|0]-
e Premier choix pour les applications générales. ®
s
O
)
/10 =
/Bf i
B
Re— ‘
HNPJ-GD D N
HNPJ-GD
HNPJ-GD
[=2=]
SEREEEEEE
IR 73
Réf. arétes 388500009
catalogue D BS L10 Re S hm decoupe |X|X|X XXX XXX
HNPJ0905ANSNGD 16 1,80 8,58 1,2 5,56 0,10 12 -|o|o(o|o|o|0-|-
ennametal.co KZKENNAMETN: S23
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Surfacage

Dodeka™ 45°
Plaquettes

e Premier choix pour les travaux lourds.

KZKENNAMETAE

n [ ] [ BN ]
m. ole| [e]0]e
/‘{1; ® premier choix “ ° ° °
O choix alternatif o
6 I
I E. oo °
o [H]
Re
HNPJ-HD D s ‘¢
HNPJ-HD
HNPJ-HD
[=1(=)
HERRREEEE
. A IR INMAE R
Réf. arétes de 3 Ololo|o|o|0|O>
catalogue D BS L10 Re S hm coupe XX ¥IX|IXIX|IXI¥X|X
HNPJ0905ANSNHD 16 1,66 8,59 1,2 5,46 0,18 12 -|(o|ojo|o(o|o(0]|-
HNPJ090543ANSNHD 16 — 8,50 43 5,44 0,13 12 -|-|e|o|o|o|o|e|-
e Céramique KYON 3500 pour I'usinage de
la fonte grise a grande vitesse.
D
HNEC-ANSN Rs/ ‘ Lro‘ “BS
HNEC-ANSN
Plaquette céramique HNEC-ANSN
[=1(=)
HEREEEEEE
S|8N E szl
Réf. arétesde |3|S3|3|6|5(5(5|3(2
catalogue D BS L10 Re S hm coupe XX XIXIXIXIXXX
HNEC0905ANSN 16 1,95 9,17 1,2 5,56 0,19 12 e e e e e e ]
Avances de départ recommandées
4 4 Travaux Applications Travaux
Avances de départ recommandées [mm] légers générales lourds
Avance par dent de départ recommandée (Fz) en
Géométrie de relation avec le % de ’Engagement Radial (ae) Géométrie de
plaquette 5% 10% 20% 30% 40-100% plaquette
.F..LDJ 0,17 | 046 | 0,79 | 0,12 | 0,33 | 0,57 0,09 | 0,25 | 0,43 0,08 | 0,22 | 037 | 0,07 | 0,20 | 0,34 .F..LDJ
.E.LD 023 | 066 | 099 | 0,17 | 0,47 | 0,71 0,13 | 0,35 | 0,53 0,11 0,31 0,46 | 0,10 | 0,28 | 042 .E..LD
.S..GD 033 | 0,72 | 1,15 | 0,24 | 0,52 | 0,82 0,18 | 0,39 | 0,61 0,16 | 0,34 | 054 | 0,14 | 0,31 0,49 .S..GD
.S.HD 0,33 | 0,84 1,35 0,24 | 0,60 | 097 0,18 | 045 | 0,72 0,16 | 0,39 | 063 | 0,14 | 0,36 | 0,57 .S..HD
REMARQUE : Utiliser comme vitesse d’avance de départ la valeur indiquée pour les “Travaux légers”.
Voir les pages X22-X37 pour les vitesses de départ recommandées.
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Dodeka MAX™ 45°
KZKENNAMETAI: Fraises a tenon

e Douze arétes de coupe par plaquette.

e Efforts de coupe 25% plus faibles. @ @ J;Fa
e Logements trempés au laser.

Dodeka MAX 45° ¢ Fraises a tenon

Réf. Réf. tr/mn
commande catalogue D1 D1 maxi D D4 D41 D6 L Ap1 maxi 4 kg maxi
4059463 KSHR80A04RS45HN13 80 97,3 27 - - 60 50 8,0 4 1,26 7900
4060935 KSHR100B05RS45HN13 100 117,3 32 - - 80 50 8,0 5 1,81 6300
4060936 KSHR125B06RS45HN13 125 142,3 40 - - 90 63 8,0 6 3,07 5050
4059485 KSHR160C09RS45HN13 160 177,3 40 66,7 - 110 63 8,0 9 434 3900
4060912 KSHR200C10RS45HN13 200 2173 60 101,6 - 130 63 8,0 10 6,41 3180
4060937 KSHR200C12RS45HN13 200 217,3 60 101,6 - 130 63 8,0 12 6,48 3180
4060933 KSHR250C12RS45HN13 250 267,3 60 101,6 - 130 63 8,0 12 10,30 2550
4060938 KSHR250C14RS45HN13 250 267,3 60 101,6 — 130 63 8,0 14 10,27 2550
4060934 KSHR315C14RS45HN13 315 332,3 60 101,6 177,8 230 80 8,0 14 24,04 2020
4059486 KSHR315C18RS45HN13 315 332,3 60 101,6 177,8 230 80 8,0 18 24,62 2020

Piéces détachées

% § @1 )
<O g
CJ ﬁ ) a, ) S
Ens: Vis de g
Vis de clé Vis six fixation fraise Vis de disque w
D1 plaquette Nm Torx Plus pans creux avec arrosage fixation fraise d’arrosage
80 193.531 8,0 TTP25 125.230 - - -
100 193.531 8,0 TTP25 - MS2189C - -
125 193.531 8,0 TTP25 - - 420.200 470.232
160 193.531 8,0 TTP25 - - 420.200 470.233
200 193.531 8,0 TTP25 - - - 470.234
250 193.531 8,0 TTP25 - - - 470.235
315 193.531 8,0 TTP25 - - - 470.236

REMARQUE : Le tournevis dynamométrique (réf. de commande 6197561) et 'embout Torx Plus (réf. de commande 6205892 BTQTP25L90)
permettant de régler correctement le couple peuvent étre achetés séparément.
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Dodeka MAX™ 45°
Plaquettes

Guide de sélection des plaquettes

KZKENNAMETAE

Travaux . Travaux
légers Applications lourds
e e générales L :
(géomeétrie Iégére) (géomeétrie solide)
résistance a 'usure < > ténacité
Groupe
Matiéres Géométrie Nuance Géométrie Nuance Géométrie Nuance
.E..GD KCPM40 S..GD KCPK30 .S..HD KCPM40
.E..GD KCPK30 .S..GD KCPK30 .S..HD KCPK30
.E..GD KC725M .S..GD KC725M .S..HD KC725M
.E..GD KC725M .S..GD KC725M .S..HD KCSM40
.E..GD KCPM40 .S..GD KC725M .S..HD KCSM40
.E..GD KCK15 .S..GD KCK15 .S.HD KCK15
.E..GD KCK15 .S..GD KC520M .S..HD KC725M
E..GD KC725M .S..GD KC725M .S.HD KCSM40
E..GD KCPM40 .S..GD KC725M .S.HD KCSM40
E..GD KC725M .S..GD KC725M .S..HD KCSM40
Plaquettes indexables
* Premier choix pour les travaux légers d’usinage. ﬂ REEE
M| [e] [o[o[e
AL10 ® premier choix m ol lole
R O choix alt tif
S \///\‘BS choix alternati m
\ s ° °
K> m
LfRs ‘
D sl
HNGJ-GD
HNGJ-GD
[=))=)
HHEHE
Réf. arstes  |8|5(5|5/5|8
catalogue D BS L10 Re S hm de coupe |X|X|X|XIX|X
HNGJ1307ANENGD | 22 1,88 12,83 1,2 741 0,05 12 -|o]-|(o]®|-
¢ Premier choix pour les applications générales.
/AL10
A
\—1
\
LW,
HNPJ-GD X
LfRs
D
HNPJ-GD
HNPJ-GD
[=1k=]
HHEMEE
Réf. artes (5155|563
catalogue D L10 Re S hm de coupe X|X|X|X|XIX
HNPJ130720ANSNGD 22 12,83 2,0 7,53 0,13 12 oo -|0|-|-
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Dodeka MAX™ 45°
KZKENNAMETAIZ Plaquettes indexables

e Premier choix pour les travaux lourds.

P o [of0]0
| [e] [oo]s
/\{1\0 ® premier choix m ° °le
iS //\BS O choix alternatif m
. /\ b B. ° °
KNG T4 m
—Re
HNPJ-HD D s ‘«
HNPJ-HD
HNPJ-HD
[=2(=]
HHEREE
Réf. arstes  |8|5|5(8(S|8
catalogue D BS L10 Re S hm de coupe |X|X|X XXX
HNPJ1307ANSNHD 22 1,88 12,83 1,2 7,31 0,25 12 -|le|ofo|o|0
HNPJ130720ANSNHD 22 - 12,83 2,0 7,42 0,23 12 -|o|-|o|®]-
HNPJ130735ANSNHD 22 - 12,83 3,5 7,33 0,23 12 ol-(of0-|-

Avances de départ recommandées

Avances de départ recommandées [mm] Travaux Applications Travaux
légers générales lourds
Avance par dent de départ recommandée (Fz) en
Géométrie de relation avec le % de ’Engagement Radial (ae) Géométrielde
plaquette 5% 10% 20% 30% 40-100% plaquette
.E..GD 023 | 066 | 1,16 | 0,17 | 0,47 | 0,83 | 0,13 | 0,35 [ 062 | 0,11 | 0,31 | 0554 | 0,90 | 0,28 | 0,49 .E..GD
.S..GD 033 | 0,74 | 127 | 024 | 053 | 091 | 0,18 | 0,40 | 0,68 | 0,16 | 0,35 | 0,59 | 0,14 | 0,32 | 0,54 .S..GD
.S..HD 033 | 0,84 | 1,35 | 024 | 0,60 | 097 | 0,18 | 045 | 0,72 | 0,16 | 0,39 | 068 | 0,14 | 0,36 | 0,57 .S..HD

REMARQUE : Utiliser comme vitesse d’avance de départ la valeur indiquée pour les “Travaux légers”.
Voir les pages X22-X37 pour les vitesses de départ recommandées.

Surfacage
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