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 Une plaquette centrale avec 2 arêtes de 

coupe effectives et des séparateurs de 

copeau assurent une parfaite séparation 

des copeaux autorisant des vitesses 

d’avance maximum. 

 Les plaquettes indexables à 4 

arêtes de coupe donnent un 

faible coût par arête. 

 Foret FBX  Foret modulaire pour trous à fond plat 

 4 grandes goujures et 4 arêtes de coupe 
effectives sur le diamètre extérieur de 

l’outil garantissent un débit-copeau rapide 
dans les pièces métalliques ou forgées de 

grandes dimensions. 
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kennametal.com/Aerospace

 La transformation du titane s’effectue généralement sous la forme de plaques et de barres, mais 

aussi de pièces forgées et de fonderie. Le ratio buy-to-fl y (BTF) se situe généralement entre 10 et 

16, ce qui signifi e qu’il faut 10 kg de titane pour fabriquer une pièce fi nie d’1 kg. 

 Le ratio BTF impose un enlèvement de matière effi cace, ce que permet l’ébauche du titane. 

 Kennametal a développé un process et des solutions d’outillages qui lui permettent 

d’obtenir simultanément un débit copeau et une tenue de coupe maximum. 

 Ébauche du titane avec un 

débit-copeau maximum 

 Usinage d’éléments structurels 

 Aéronautique 

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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 HARVI™ Ultra 8X avec BTF  Fraises en carbure monobloc  FBX- Foret à fond plat avec BTF 

 Ébauche  Finition  Ouverture de poches 

 Finition  Ébauche 

 Ouverture de poches  Plaque de titane brut 1

3

2

4

http://kennametal.com
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Step ID:  100165830 
Module Number:  Module Name:  Web Name:  KMT_AERO22_FBX_Drill_Intro_Inch_and_Metric 

P M S

 Perçage 

 Foret FBX 

kennametal.com/FBX-Drill

 Matières 

 Applications 

 Perçage 

 Perçage : 
fond plat 

 Perçage : Perçage 
désaxé 

 Forets à plaquettes 

pour trous à fond plat 

 Le FBX Drill constitue le premier choix pour le pré-perçage des éléments structurels 

aéronautiques en alliage hautes températures. 

 4 grandes goujures et 4 arêtes de coupe effectives sur le diamètre extérieur de l’outil garantissent 

un débit-copeau rapide dans les pièces métalliques ou forgées de grandes dimensions. 

 Une plaquette centrale avec 2 arêtes de coupe effectives et des séparateurs de copeau assurent 

une parfaite séparation des copeaux autorisant des vitesses d’avance maximum. 

 La pointe à bout plat élimine les efforts de coupe radiaux. Idéal sur les machines à moindre 

puissance. 

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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 Embout pilote avec 2 arêtes de 

coupe effectives et séparateurs 

de copeau pour une avance 

maximum. 

 Buses d’arrosage ajustables 

pour une gestion effi cace de 

la chaleur. 

 4 goujures pour une parfaite 

évacuation des copeaux et une 

stabilité maximum du foret dans 

les applications de perçage 

désaxé. 

 La connexion Bolt Taper 

Flange (BTF) assure à l’outil 

une rigidité maximum. Il est 

presque aussi rigide qu’un 

outil monobloc, mais sans être 

limité à une connexion d’un 

seul côté de la machine. 

 L’embout à bout plat 

Perçage en plongée 

avec une productivité 

optimale grâce aux 

4 arêtes de coupe 

effectives sur le 

diamètre extérieur. 

 Les plaquettes indexables à 

4 arêtes de coupe donnent 

un faible coût par arête. 

 Corps d’outil FBX 

longueur 95mm et 

150mm. 

 Perçage dans le plein  Perçage désaxé  Plongée 

 Étape du processus : Ouverture de cavités 

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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 Perçage modulaire  Perçage modulaire 

 FBX • SYSTÈME DE NUMÉROTATION DU CATALOGUE 

 Chaque caractère de la référence catalogue correspond à une caractéristique du produit désigné. 
Aidez-vous des explications ci-dessous et des images pour décoder la référence. 

Modular Drills Modular Drills

FBX • SHORT • TAPER FLANGE MOUNT

order number catalogue number D1 PDD L1 L4 max D5 SSC
6669817 KSEMX6000FBX095BTF46M 60,000 38 160,00 95 117 10
6669819 KSEMX7500FBX095BTF46M 75,000 32 160,00 95 117 8
6820529 KSEMX9000FBX095BTF46M 90,000 25 160,00 95 117 5

 KSEMX6000FBX095BTF46M 

KSEMX 6000 FBX 095 BTF 46M

Série d’outils Diamètre Désignation 

de l’outil

Profondeur de coupe 

(DOC)

Style de connexion 

côté machine (CSMS)

Dimension de 

la connexion

KSEM = Foret modulaire 
KSEMP =  Foret modulaire à 

tête interchange-
able 

KSEMX =  Foret modulaire 
multigoujure

6000 = 60mm FBX = Foret à fond plat 095 = 95mm BTF =  Fixation conique 
à boulons

46M = 46mm

KSEMX 3800 FBX M

Série d’outils Diamètre Géométrie de pointe
Paramètres 

d’identifi cation

KSEM = Foret modulaire 
KSEMP = Foret modulaire à tête interchangeable 
KSEMX = Foret modulaire multigoujure

38000 = 38mm FBX = Foret à fond plat M = Outil en dimensions métriques

FBX • CENTER INSERTS

ISO 
catalogue number D1 SSC K

C
U

4
5

KSEMX2500FBXM 25,000 5 �

KSEMX3200FBXM 32,000 8 �

KSEMX3800FBXM 38,000 10 �

P �

M �

K �

N
S �

H

Modular Drills Modular Drills

� first choice

� alternate choice

 KSEMX3800FBXM 

http://kennametal.com
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Perçage modulaire Perçage modulaire

FBX • COURT • FIXATION CONIQUE

Réf. commande Réf. catalogue D1 PDD L1 L4 maxi D5 SSC
6669817 KSEMX6000FBX095BTF46M 60,000 38 160,00 95 117 10
6669819 KSEMX7500FBX095BTF46M 75,000 32 160,00 95 117 8
6820529 KSEMX9000FBX095BTF46M 90,000 25 160,00 95 117 5

FBX • LONG • FIXATION CONIQUE

Réf. commande Réf. catalogue D1 PDD L1 L4 maxi D5 SSC
6669818 KSEMX6000FBX150BTF46M 60,000 38 215,00 150 117 10
6669820 KSEMX7500FBX150BTF46M 75,000 32 215,00 150 117 8
6670013 KSEMX9000FBX150BTF46M 90,000 25 215,00 150 117 5

AB

50–51 52 6 39, 54

http://kennametal.com
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FBX • EMBOUTS CENTRAUX

Réf. catalogue ISO D1 SSC K
C

U
4
5

KSEMX2500FBXM 25,000 5 �

KSEMX3200FBXM 32,000 8 �

KSEMX3800FBXM 38,000 10 �

P �

M �

K �

N
S �

H

FBX • PLAQUETTES EXTÉRIEURES

Réf. catalogue ISO D S L10 BS R� CE K
C

S
M

4
0

SDET1204PDERGB 12,70 4,76 12,70 2,54 0,8 4 �

SDET1204PDSRGB 12,70 4,76 12,70 3,36 0,8 4 �

� premier choix 

� choix alternatif

P �

M �

K
N
S �

H

Perçage modulaire Perçage modulaire

AB

50–51 52 6 39, 54

� premier choix 

� choix alternatif

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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Perçage modulaire Perçage modulaire

FBX • APPLICATIONS

FBX • VITESSES DE DÉPART RECOMMANDÉES [M/MN]

FBX • AVANCES DE DÉPART RECOMMANDÉES [MM/TR]

Groupe d’usinabilité

Perçage dans le plein (zeff = 2) Perçage désaxé (zeff = 2) Plongée (zeff = 4)

mini
Valeur de 

départ maxi mini
Valeur de 

départ maxi mini
Valeur de 

départ maxi
P5-P6 80 90 100 80 90 100 90 105 120
M1-M3 80 90 100 80 90 100 90 105 120

S4 30 40 50 30 40 50 40 50 60

Groupe d’usinabilité

Perçage dans le plein (zeff = 2) Perçage désaxé (zeff = 2) Plongée (zeff = 4)

Géométrie Nuance Géométrie Nuance Géométrie Nuance
P5-P6 SDET1204PDERGB KCSM40 SDET1204PDERGB KCSM40 SDET1204PDERGB KCSM40
M1-M3 SDET1204PDERGB KCSM40 SDET1204PDERGB KCSM40 SDET1204PDERGB KCSM40

S4 SDET1204PDSRGB KCSM40 SDET1204PDSRGB KCSM40 SDET1204PDSRGB KCSM40

FBX • GUIDE DE SÉLECTION DES PLAQUETTES

Groupe d’usinabilité

Perçage dans le plein (zeff = 2) Perçage désaxé (zeff = 2) Plongée (zeff = 4)

mini
Valeur de 

départ maxi mini
Valeur de 

départ maxi mini
Valeur de 

départ maxi
P5-P6 0,16 0,20 0,24 0,08 0,14 0,20 0,20 0,40 0,48
M1-M3 0,16 0,20 0,24 0,08 0,14 0,20 0,20 0,40 0,48

S4 0,16 0,20 0,24 0,08 0,14 0,20 0,28 0,48 0,60

Perçage dans le plein Perçage désaxé Plongée

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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 Applications 

 Matières 

P M S

 Fraisage à 

plaquette 

 HARVI™ Ultra 8X 
 Surfaçage-dressage hélicoïdal 

kennametal.com/Harvi-Ultra-8X

 Surfaçage-dressage 

 Usinage de poches  Chanfreinage 

 Profi lage 

 Surfaçage-dressage/
fraisage de rainures 

 Les fraises hélicoïdales HARVI Ultra 8X sont conçues pour donner les débits-copeaux (MRR) 

maximum, en particulier dans les alliages à hautes températures. 

 Jusqu’à 8 arêtes de coupe par plaquette offrant le coût par arête le plus bas qui soit. 

 Plaquettes du bout disponibles en divers rayons de pointe, pour répondre aux besoins du secteur 

de l’aéronautique. 

 La connexion Bolt Taper Flange (BTF) assure à l’outil une rigidité maximum. 

 Géométrie LEH pour travaux d’usinage légers à moyens.. 
NOUVEAU !

NOUVEAU !

http://kennametal.com
http://kennametal.com
http://kennametal.com/Harvi-Ultra-8X
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 Fraises HARVI™ Ultra 8X avec différents modèles de logements du 

premier rang disponibles. Spécialement destinées aux applications 

nécessitant de plus grands rayons de pointe. 

 Les buses d’arrosage réglables 

assurent l’évacuation des 

copeaux et limitent la chaleur 

dans la zone de coupe, 

permettant une gestion du 

débit d’arrosage spécifi que à 

l’application. 

 La grande hélice assure l’évacuation sans 

diffi cultés des copeaux, même aux débits copeau 

(MRR) les plus importants. 

 La fi xation conique offre une 

meilleure stabilité que les fi xations 

droites et offre une résistance 

inégalée au moment de fl exion. 

 Rayons de plaquettes pour 

l’aéronautique de 8 à 64mm 

disponibles. 

 Étape du processus : Ébauche 

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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HARVI Ultra 8X

A TENONS FIXATION CONIQUE

Page 16, 19 16, 19

Principale opération

Diamètre de coupe [D1] 50–80mm 50–80mm

Profondeur de coupe maxi [Ap1 max] 50,9–102,2mm 100,0–132,9mm

Dimension de plaquette IC 10 & 12mm 10 & 12mm

Nombre de plaquettes par fraise [Z] 15–55 40–55

Nombre de goujures par fraise [ZU] 3–5 4–5

Arrosage interne � �

Opérations complémentaires

Style de connexion côté machine (CSMS)

Convient aux adaptateurs pour fraises 

ordinaires
� —

Diamètre du pilote pour rallonge 

d’assemblage
22–32mm 117mm

Dimension d’assemblage BTF46 BTF46

Arêtes de coupe 8 4 8 4

Rayon de pointe pour plaquettes 10mm  

au 1er rang
0,8mm 1,6–6,4mm 0,8mm 1,6–6,4mm

Rayon de pointe pour plaquettes 10mm 

après le 1er rang
0,8mm 0,8mm

Rayon de pointe pour plaquettes 12mm  

au 1er rang
0,8–2,4mm 3,2–6,4mm 0,8–2,4mm 3,2–6,4mm

Rayon de pointe pour plaquettes 12mm 

après le 1er rang
0,8mm 0,8mm

Matières de pièce à usiner P M S P M S

Surfaçage-dressage Surfaçage-dressage

HARVI™ ULTRA 8X • GUIDE DE SÉLECTION DES OUTILS

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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 Surfaçage-dressage  Surfaçage-dressage 

 HARVI™ ULTRA 8X • SYSTÈME DE NUMÉROTATION DU CATALOGUE • FRAISES 

 Chaque caractère de la référence catalogue correspond à une caractéristique du produit désigné. 

Aidez-vous des explications ci-dessous et des images pour décoder la référence. 

Shoulder Milling Shoulder Milling

HARVI™ ULTRA 8X • HELICAL MILL • IC10 • SHELL MOUNT

order number catalogue number D1 D D6 L Ap1 max Z Z U kg max RPM

6523849 HU8X050S10S22ZU4AP54Z28 50 22 47 68 54,8 28 4 0,49 16100
6523850 HU8X050S10S22ZU4AP84Z44 50 22 47 98 85,0 44 4 0,70 16100
6524711 HU8X063S10S27ZU5AP86Z55 63 27 60 103 86,1 55 5 1,35 14290

•  HU8X… cutters accommodate inserts in the lead row 

with corner radii from 0,8–3,2mm. 

•  HU8X…..R cutters accommodate inserts in the lead row 

with corner radii of 6,4mm. 

 HU8X063S12S27ZU4AP81Z32R 

HU8X 063 S12 S27 ZU4 AP81 Z32 R

HARVI Ultra 

8X

Diamètre de 

coupe

Style de 

plaquette et IC

Style de 

connexion côté 

machine (CSMS)

Nombre de 

goujures

PdC Maximum Nombre de 

plaquettes

Gros rayons

S10 = IC 10mm S = Fraise à queue 

F = Fixation BTF46

*Les fraises revêtues 

d’un ‘R’ à l’extrémité 

ont un 1er rang qui 

accepte les plus 

grands rayons de 

pointe.

S12 = IC 12mm

*Queue ou Monobloc 

proposée en solution 

personnalisée : 

KM4X™, HSK, CV, 

DV, etc.

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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Shoulder Milling Shoulder Milling

HARVI™ ULTRA 8X • INSERTS • IC10 • GDH

ISO 
catalogue number D S L10 R� hm CE K

C
7
2
5
M

K
C

S
M

4
0

SNHJ100408SNGDH 10,00 4,52 10,00 0,8 0,08 8 � �

� first choice

� alternate choice

P � �

M � �

K
N
S � �

H

HARVI ULTRA 8X • INSERTS • IC10 • GDH • LEAD ROW ONLY

� first choice

Surfaçage-dressage Surfaçage-dressage

HARVI™ ULTRA 8X • SYSTÈME DE NUMÉROTATION DU CATALOGUE • PLAQUETTES

Chaque caractère de la référence catalogue correspond à une caractéristique du produit désigné. 

Aidez-vous des explications ci-dessous et des images pour décoder la référence.

HNGJ0604ANENLD

classe de
tolérance

tolérance 
pour “A”

tolérance 
pour “M”

tolérance 
pour “T”

classe de
tolérance

tolérance 
pour “A”

tolérance 
pour “M”

tolérance 
pour “T”

A 0,025 0,005 0,025 J 0,05–0,13* 0,005 0,025
B 0,025 0,005 0,13 K 0,05–0,13* 0,013 0,025
C 0,025 0,013 0,025 L 0,05–0,13* 0,025 0,025
D 0,025 0,013 0,13 M 0,05–0,10* 0,05–0,25* 0,13
E 0,025 0,025 0,025 N 0,05–0,10* 0,05–0,25* 0,025
F 0,013 0,005 0,025 P** 0,038 0,038 0,038
G 0,025 0,025 0,13 U 0,08–0,25* 0,13–0,30* 0,13
H 0,013 0,013 0,025 — — — —

*Voir le tableau ci-dessous pour les tolérances en fonction de la dimension et de la classe 
de la plaquette. **Norme Kennametal uniquement.

A
Tolérances pour “A” Tolérances pour “M”

classes J, K, L, M, N classe U classes M & N classe U

4,76–10,00 0,051 0,076 0,076 0,127
11,11–14,29 0,076 0,127 0,127 0,203
15,00–20,64 0,102 0,178 0,152 0,279
22,00–31,16 0,127 0,254 0,178 0,381
31,75–35,00 0,152 0,254 0,203 0,381

H N G J 06

Forme de plaquette Angle de dépouille de 
la plaquette

Classe de 
tolérance

Type de 
géométrie et 
de fixation

Dimension

A
Parallélo-
gramme à 85°

A

C
Rhombique 
80°

B

E 75°

H
Hexagonale à 
120°

C

L
Rectangulaire 
à 90°

D Plaquettes indexables 
avec arête de planage

O
Octogonale à 
135°

E
Pour les formes A, L et X, voir le rep. 1 ; utiliser la 
longueur de l’arête de coupe principale.

R Ronde —
F

S Carrée à 90°
G Plaquettes indexables 

avec rayons de pointe

T
Triangulaire 
à 60°

N

Épaisseur de la 
plaquetteX

Forme  
standard  
Kennametal

P

symbole trou forme du trou brise-copeau type de plaquette

N

sans

sans

R simple face

F réversible

A

avec

trou cylindrique

sans

M simple face

G réversible

W
trou partiellement  

cylindrique, cône 40–60º

sans

T simple face

Q trou partiellement 
cylindrique, double cône 

40–60º

sans

U réversible

B
trou partiellement cylin-

drique, cône 70–90º

sans

H simple face

C trou partiellement 
cylindrique, double cône 

70–90º

sans

J réversible

X modèle spécial

A

“L” pour les formes

C T R O C H E

6,00 – – 06 – – – –
6,35 06 11 06 02 06 03 06
8,00 – – 08 – – – –
9,52 09 16 09 04 09 05 09
10,00 – – 10 – – – –
12,00 – – 12 – – – –
12,70 12 22 12 05 12 07 13
15,88 15 27 15 06 16 09 16
16,00 – – 16 – – – –
19,05 19 33 19 07 19 11 19
20,00 – – 20 – – – –
25,00 – – 25 – – – –
25,40 25 44 25 10 25 14 26

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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Shoulder Milling Shoulder Milling

HARVI™ ULTRA 8X • INSERTS • IC10 • GDH

ISO 
catalogue number D S L10 R� hm CE K

C
7
2
5
M

K
C

S
M

4
0

SNHJ100408SNGDH 10,00 4,52 10,00 0,8 0,08 8 � �

� first choice

� alternate choice

P � �

M � �

K
N
S � �

H

HARVI ULTRA 8X • INSERTS • IC10 • GDH • LEAD ROW ONLY

� first choice

L =  Travaux légers — arête vive, 

petit rayon et/ou chanfrein 

G =  Applications générales — rayon 

moyen et/ou chanfrein 

H =  Travaux lourds — grand rayon et/

ou chanfrein

HNGJ0604ANENLD

épaisseur de la 

plaquette

rayon

MO plaquette ronde

Si la lettre est remplacée par un ou 
plusieurs chiffre(s), voir le rayon “r” 

dans le tableau.

angle de dépouille du 
planeur P 

01 0,1mm

02 0,2mm

04 0,4mm A 3°

05 0,5mm B 5°

08 0,8mm C 7°

10 1,0mm D 15°

12 1,2mm angle d’attaque K E 20°

15 1,5mm A 45° F 25°

16 1,6mm D 60° G 30°

24 2,4mm E 75° N 0°

32 3,2mm P 90° P 11°

04 AN E N L D

Épaisseur Configuration de 
l’arête secondaire

Forme de l’arête de 
coupe

Sens de la  
plaquette

Préparation 
d’arête

Angle  
de coupe

Supplément 
d’information

F

E

T

S

T mm

2,38 02
3,18 03
3,97 T3
4,76 04
5,56 05
6,35 06
7,94 07

Témoin

Rayonnée

vive

Témoin

sens de rotation  

de la fraise

sens de rotation  

de la fraise

sens de rotation  

de la fraise

section A-A

Angle de coupe nominal ou moyen sur l’arête de coupe principale avant préparation de 

l’arête et installation.

arête principale

Arête de planage 

ou arête  

secondaire

sens de l’avance

N A B C P D E F G

0° ou 
moins

3° 5° 7° 11° 15° 20° 25° 30°

Surfaçage-dressage Surfaçage-dressage

HARVI™ ULTRA 8X • SYSTÈME DE NUMÉROTATION DU CATALOGUE • PLAQUETTES

(suite)

J =  Face de 

coupe polie 

P =  Témoin 

partiel 

W =  Arête de 

planage/ 

rayonnée

H =   hélicoïdale

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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Surfaçage-dressage Surfaçage-dressage

HARVI™ ULTRA 8X • FRAISE HÉLICOÏDALE • IC10 • A TENONS

Réf. commande Réf. catalogue D1 D D6 L Ap1 maxi Z Z U kg max RPM

6523849 HU8X050S10S22ZU4AP54Z28 50 22 47 68 54,8 28 4 0,49 16100
6523850 HU8X050S10S22ZU4AP84Z44 50 22 47 98 85,0 44 4 0,70 16100
6524711 HU8X063S10S27ZU5AP86Z55 63 27 60 103 86,1 55 5 1,35 14290

•  HU8X… les fraises accueillent les plaquettes sur la 

première rangée à rayons de pointe compris entre 

0,8–3,2mm. 

•  HU8X…..R les fraises accueillent les plaquettes sur la 

première rangée à rayons de pointe de 6,4mm. 

Réf. commande Réf. catalogue D1 D5 CSMS L Ap1 maxi Z Z U kg max RPM
6523956 HU8X050S10F462ZU4AP100Z52 50 117 BTF46 178 100,0 52 4 3,70 16100

HARVI ULTRA 8X • FRAISE HÉLICOÏDALE • IC10 • FIXATION CONIQUE

•  HU8X… les fraises accueillent les plaquettes sur la 

première rangée à rayons de pointe compris entre 

0,8–3,2mm. 

•  HU8X…..R les fraises accueillent les plaquettes sur la 

première rangée à rayons de pointe de 6,4mm. 

AB

50–51 52 13, 14–15 39, 54

http://kennametal.com
http://kennametal.com


kennametal.com kennametal.com 17

AB

50–51 52 13, 14–15 39, 54

Surfaçage-dressage Surfaçage-dressage

HARVI™ ULTRA 8X • PLAQUETTES • IC10 • GDH

Réf. catalogue ISO D S L10 R� hm CE K
C

7
2
5
M

K
C

S
M

4
0

SNHJ100408SNGDH 10,00 4,52 10,00 0,8 0,08 8 � �

� premier choix 

� choix alternatif

P � �

M � �

K
N
S � �

H

HARVI™ ULTRA 8X • PLAQUETTES • IC10 • GDH • PREMIERE RANGEE SEULEMENT

Réf. catalogue ISO D S L10 R� hm CE K
C

7
2
5
M

K
C

S
M

4
0

SNHJ100416SNGDH 10,00 4,52 10,00 1,6 0,08 4 – �

SNHJ100424SNGDH 10,00 4,52 10,00 2,4 0,08 4 – �

SNHJ100432SNGDH 10,00 4,52 10,00 3,2 0,08 4 – �

SNHJ100448SNGDH 10,00 4,52 10,00 4,8 0,08 4 – �

SNHJ100464SNGDH 10,00 4,52 10,00 6,4 0,08 4 � �

P � �

M � �

K
N
S � �

H

� premier choix 

� choix alternatif

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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Surfaçage-dressage Surfaçage-dressage

HARVI™ ULTRA 8X • PLAQUETTES • CI 10 • LEH

Réf. catalogue ISO D S L10 R� hm CE K
C

7
2
5
M

K
C

S
M

4
0

SNHJ100408ENLEH 10,00 4,52 10,00 0,8 0,04 8 – �

P � �

M � �

K
N
S � �

H

HARVI ULTRA 8X • PLAQUETTES • CI 10 • LEH • PREMIÈRE RANGÉE SEULEMENT

Réf. catalogue ISO D S L10 R� hm CE K
C

7
2
5
M

K
C

S
M

4
0

SNHJ100464ENLEH 10,00 4,52 10,00 6,4 0,04 4 – �

P � �

M � �

K
N
S � �

H

� premier choix  
� choix alternatif

AB

50–51 52 13, 14–15 39, 54

� premier choix  
� choix alternatif

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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Surfaçage-dressage Surfaçage-dressage

HARVI™ ULTRA 8X • FRAISE HÉLICOÏDALE • IC12 • A TENONS

Réf. commande Réf. catalogue D1 D D6 L Ap1 maxi Z Z U kg max RPM

6524712 HU8X050S12S22ZU3AP50Z15 50 22 49 75 50,9 15 3 0,57 16400
6524713 HU8X050S12S22ZU3AP70Z21 50 22 49 95 71,0 21 3 0,69 16400
6524714 HU8X063S12S27ZU4AP60Z24 63 27 60 75 60,8 24 4 0,88 14600
6423303 HU8X063S12S27ZU4AP81Z32R 63 27 60 95 81,2 32 4 1,11 14600
6423302 HU8X063S12S27ZU4AP81Z32 63 27 60 95 81,2 32 4 1,11 14600
6524715 HU8X080S12S32ZU5AP72Z35 80 32 78 90 72,0 35 5 2,02 12900
6423305 HU8X080S12S32ZU5AP102Z50R 80 32 77 115 102,2 50 5 2,46 12900
6423304 HU8X080S12S32ZU5AP102Z50 80 32 77 115 102,2 50 5 2,46 12900

•  HU8X… les fraises accueillent les plaquettes sur la 

première rangée à rayons de pointe compris entre 

0,8–3,2mm. 

•  HU8X…..R les fraises accueillent les plaquettes sur 

la première rangée à rayons de pointe compris entre 

4,8–6,4mm. 

HARVI ULTRA 8X • FRAISE HÉLICOÏDALE • IC12 • FIXATION CONIQUE

Réf. commande Réf. catalogue D1 D5 CSMS L Ap1 maxi Z Z U kg max RPM

6524716 HU8X063S12F462ZU4AP100Z40R 63 117 BTF46 175 101,5 40 4 3,91 14600
6524717 HU8X080S12F462ZU5AP133Z65R 80 117 BTF46 204 132,9 65 5 2,46 12900

•  HU8X… les fraises accueillent les plaquettes sur la 

première rangée à rayons de pointe compris entre 

0,8–3,2mm. 

•  HU8X…..R les fraises accueillent les plaquettes sur 

la première rangée à rayons de pointe compris entre 

4,8–6,4mm. 

AB

50–51 52 13, 14–15 39, 54

http://kennametal.com
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Surfaçage-dressage Surfaçage-dressage

HARVI™ ULTRA 8X • PLAQUETTES • CI 12 • GDH

Réf. catalogue ISO D S L10 R� hm CE K
C

7
2
5
M

K
C

S
M

4
0

SNHJ120608SNGDH 12,70 4,52 12,70 0,8 0,08 8 � �

� premier choix 

� choix alternatif

P � �

M � �

K
N
S � �

H

HARVI ULTRA 8X • PLAQUETTES • CI12 • GDH •  
PREMIÈRE RANGÉE SEULEMENT

Réf. catalogue ISO D S L10 R� hm CE K
C

7
2
5
M

K
C

S
M

4
0

SNHJ120616SNGDH 12,70 4,52 12,70 1,6 0,08 8 – �

SNHJ120624SNGDH 12,70 4,52 12,70 2,4 0,08 8 – �

SNHJ120632SNGDH 12,70 4,52 12,70 3,2 0,08 4 – �

SNHJ120640SNGDH 12,70 4,52 12,70 4,0 0,08 4 – �

SNHJ120648SNGDH 12,70 4,52 12,70 4,8 0,08 4 – �

SNHJ120660SNGDH 12,70 4,52 12,70 6,0 0,08 4 – �

SNHJ120664SNGDH 12,70 4,52 12,70 6,4 0,08 4 � �

P � �

M � �

K
N
S � �

H

*SNHJ120640SNGDH nécessite la modification du corps de fraise.

*

HARVI ULTRA 8X • PLAQUETTES • CI 12 • LEH

Réf. catalogue ISO D S L10 R� hm CE K
C

7
2
5
M

K
C

S
M

4
0

SNHJ120608ENLEH 12,70 4,56 12,70 0,8 0,04 8 – �

P � �

M � �

K
N
S � �

H

� premier choix

� choix alternatif

AB

50–51 52 13, 14–15 39, 54

� premier choix 

� choix alternatif

http://kennametal.com
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HARVI ULTRA 8X • VITESSES DE DÉPART RECOMMANDÉES [M/MIN]

Groupe
Matières

KC725M KCSM40

P

1 — — — — — —
2 — — — — — —
3 — — — — — —
4 — — — — — —
5 120 110 95 250 138 125
6 105 80 65 225 127 115

M
1 135 120 110 270 127 115
2 125 105 90 270 127 115
3 90 80 65 200 88 80

K
1 — — — — — —
2 — — — — — —
3 — — — — — —

N
1 — — — — — —
2 — — — — — —
3 — — — — — —

S

1 30 25 20 60 27 23
2 30 25 20 50 27 21
3 35 30 20 55 32 24
4 45 35 25 80 45 35

H
1 — — — — — —
2 — — — — — —
3 — — — — — —

REMARQUE :  Les vitesses de départ RECOMMANDÉES sont indiquées en gras.  
Ne pas dépasser les tr/mn maximum. Réduire la vitesse si nécessaire.

Surfaçage-dressage Surfaçage-dressage

HARVI™ ULTRA 8X • GUIDE DE SÉLECTION DES PLAQUETTES

Groupe
Matières

Travaux légers
Applications générales

Travaux lourds

(géomètrie légère) (géomètrie solide)

résistance à l’usure ténacité

Géométrie Nuance Géométrie Nuance Géométrie Nuance
P1–P2 .E..LEH KCSM40 .E..LEH KCSM40 .S..GDH KCSM40
P3–P4 .E..LEH KCSM40 .E..LEH KCSM40 .S..GDH KCSM40
P5–P6 .E..LEH KCSM40 .E..LEH KCSM40 .S..GDH KCSM40
M1–M2 .E..LEH KCSM40 .E..LEH KCSM40 .S..GDH KCSM40

M3 .E..LEH KCSM40 .S..GDH KCSM40 .S..GDH KCSM40
K1–K2 — — — — — —

K3 — — — — — —
N1–N2 — — — — — —

N3 — — — — — —
S1–S2 .E..LEH KCSM40 .E..LEH KCSM40 .S..GDH KCSM40

S3 .E..LEH KCSM40 .S..GDH KCSM40 .S..GDH KCSM40
S4 .E..LEH KCSM40 .S..GDH KCSM40 .S..GDH KCSM40
H1 — — — — — —

HARVI ULTRA 8X • AVANCES DE DÉPART RECOMMANDÉES [MM]

Groupe
Matières

Avance par dent de départ recommandée (Fz) en 
relation avec le % de l’Engagement Radial (ae)

5% 10% 20% 30% 40–100%
P5 — — — 0,18 0,29 0,45 0,16 0,26 0,40 0,13 0,21 0,33 0,07 0,12 0,18
P6 — — — 0,18 0,24 0,38 0,16 0,22 0,34 0,13 0,18 0,27 0,07 0,10 0,15
M1 — — — 0,18 0,28 0,43 0,16 0,25 0,38 0,13 0,20 0,31 0,07 0,11 0,17
M2 — — — 0,18 0,28 0,43 0,16 0,25 0,38 0,13 0,20 0,31 0,07 0,11 0,17
M3 — — — 0,18 0,24 0,38 0,16 0,22 0,34 0,13 0,18 0,27 0,07 0,10 0,15
S1 — — — 0,18 0,20 0,30 0,16 0,17 0,27 0,13 0,14 0,22 0,07 0,08 0,12
S2 — — — 0,18 0,20 0,30 0,16 0,17 0,27 0,13 0,14 0,22 0,07 0,08 0,12
S3 — — — 0,18 0,23 0,35 0,16 0,20 0,31 0,13 0,17 0,26 0,07 0,09 0,14
S4 — — — 0,18 0,28 0,43 0,16 0,25 0,38 0,13 0,20 0,31 0,07 0,11 0,17

REMARQUE :  Prendre des valeurs “universelles” comme la vitesse d’avance de départ (ae = profondeur de coupe radiale, Dc = diamètre de coupe).

Travaux légers
Applications 

générales
Travaux lourds

http://kennametal.com
http://kennametal.com
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L’adaptateur BTF est conçu pour assurer à l’outil une rigidité maximum, ce qui augmente la tenue 

de coupe et la productivité dans des applications très délicates comme les pièces en titane de 

l’aéronautique.

Systèmes d’outils

kennametal.com/BTF-Adapters

Meilleure stabilité que les fixations droites et résistance inégalée au moment de flexion.

La fixation conique à boulons offre une flexibilité optimale avec les connexions pour adaptateurs 

standard HSK, BT, DV, CV, et KM4X™. Le KM4X offre la meilleure résistance au moment de flexion 

de sa catégorie et constitue donc le meilleur choix pour les applications exigeantes.

Gros volume d’arrosage par le centre pour faciliter l’évacuation des copeaux et bien contrôler la 

chaleur dans la zone de coupe.

Adaptateurs pour fixations 

coniques à vis

Adaptateurs BTF

http://kennametal.com
http://kennametal.com
http://kennametal.com/BTF-Adapters
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HARVI™ Ultra 8X à  

fixation conique

KM4XHSKBTDV

Foret FBX

KM4XHSKBTDV

Autres fraises à tenon

Adaptateur à fixation conique 

pour fraise à tenon

•  Le pilote conique assure une 

stabilisation maximum de l’outil. 

•  6 vis pour un montage solide. 

•  Clavettes d’entraînement 

spécialement conçues pour une 

transmission de couple maximum. 

Souplesse de connectivité

HARVI Ultra 8X à tenon

http://kennametal.com
http://kennametal.com


http://kennametal.com
http://kennametal.com


http://kennametal.com
http://kennametal.com


http://kennametal.com
http://kennametal.com


http://kennametal.com
http://kennametal.com


http://kennametal.com
http://kennametal.com
http://kennametal.com/Aerospace


http://kennametal.com
http://kennametal.com


http://kennametal.com
http://kennametal.com
http://kennametal.com/KenTIPFS


http://kennametal.com
http://kennametal.com


http://kennametal.com
http://kennametal.com


http://kennametal.com
http://kennametal.com


http://kennametal.com
http://kennametal.com


http://kennametal.com
http://kennametal.com


http://kennametal.com
http://kennametal.com


http://kennametal.com
http://kennametal.com


http://kennametal.com
http://kennametal.com


http://kennametal.com
http://KENNAMETAL.COM/NOVO


http://kennametal.com
http://kennametal.com
http://kennametal.com/HiPACS


http://kennametal.com
http://kennametal.com


http://kennametal.com
http://kennametal.com


http://kennametal.com
http://kennametal.com


http://kennametal.com
http://kennametal.com


http://kennametal.com
http://kennametal.com


http://kennametal.com
http://kennametal.com


http://kennametal.com
http://kennametal.com


http://kennametal.com
http://kennametal.com


http://CATALOGS.KENNAMETAL.COM


http://kennametal.com
http://kennametal.com


http://kennametal.com
http://kennametal.com


http://kennametal.com
http://kennametal.com


http://kennametal.com
http://kennametal.com


http://kennametal.com
http://KENNAMETAL.COM/NOVO


http://kennametal.com
http://kennametal.com


http://kennametal.com
mailto:ftmill.service@kennametal.com
mailto:neuhausen.info@kennametal.com
mailto:k-sg.sales@kennametal.com
mailto:bangalore.information@kennametal.com

	SOLUTIONS POUR L’AÉRONAUTIQUE
	Solutions pour éléments structurels
	FBX — Foret modulaire pour trous à fond plat
	Harvi Ultra 8X — Fraise hélicoïdale à surfacer-dresser
	Adaptateurs interface KM BTF — Adaptateurs pour fixations coniques à vis

	Solutions pour ensembles
	KenTIP FS — Perçage modulaire pour CFRP et empilements
	HiPACS — Forets fixation pour perçage et lamage

	Informations générales
	Nuances et descriptions
	Abréviations des titres de colonnes
	Correspondance des matériaux




