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FO ret FBX Foret modulaire pour trous a fond plat

Les plaquettes indexables a 4
arétes de coupe donnent un
faible colit par aréte.

4 grandes goujures et 4 arétes de coupe
effectives sur le diamétre extérieur de
I'outil garantissent un débit-copeau rapide
dans les pieces métalliques ou forgées de
grandes dimensions.

Une plaquette centrale avec 2 arétes de
coupe effectives et des séparateurs de
copeau assurent une parfaite séparation
des copeaux autorisant des vitesses
d’avance maximum.




SOLUTIONS POUR L’AERONAUTIQUE

Solutions Pour EIEMENTS SIFUCTUIEIS ........ccovsererserrsesrsssss s sssss s sss s s s ssess s s e s s sns e sas e sae e sae e s e sa s e na e e sae e s ae e s e nR s e nRn e nan e nanrnrs 2-27
FBX — Foret modulaire pour trous @ fON PIaL.........cccoeriririere et e 4-9
Harvi Ultra 8X — Fraise hélicoidale & SUrfaCer-AreSSEr ... e 10-21
Adaptateurs interface KM BTF — Adaptateurs pour fixations CoNiQUES @ ViS......cccvuereereereeiererienresere s s 22-27

SOIULIONS POUr ENSEMDIES......ccciieririrsiisnsssssssssssss s s s r e e s e R s e s as e s e R SRR SRR AR SRR AR EE SRR R SRR RRR R SRR SR SRR SR SRR R RS R RRR R R RS RERRR RS 28-48
KenTIP FS — Percage modulaire pour CFRP et empilemMents.........coviriiririnisereree e 30-38
HIPACS — Forets fixation pour percage €t [amage........coeureereirieirisesie et 40-48

INFOrMALIONS GENEIAIES ....cucuiuiurarsrsrnmsnsssssssss s R R R R R R AR R AR R R R R R R R R R R AR R R RS 50-53
NUBNCES €1 AESCHIPTIONS ....eveveiiitieteste sttt r b e e b e se s e s e se e s e e e e e a e e e eaeereenennenrenns 50-51
Abréviations des titreS A8 COIONMNES .......coieiueiiriri ettt bbbt bt b e n e 52
COrreSPONAANCE AES MATEITAUX. ... .evieeiereeieeeieeeet sttt st sbeseeseesbeseese e ee e e se e e e ae e e e seeseeaeeaeebeesesaeebenbeseeseenbeseeseentenen 53

KZKENNAMETAI:

kennametal.cor 1 kennametal.cor


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

POWERED BY

Aéronautique N&VO

Usinage d’elements structurels

Ebauche du titane avec un
débit-copeau maximum

La transformation du titane s’effectue généralement sous la forme de plaques et de barres, mais
aussi de pieces forgées et de fonderie. Le ratio buy-to-fly (BTF) se situe généralement entre 10 et
16, ce qui signifie qu'il faut 10 kg de titane pour fabriquer une piece finie d’1 kg.

Le ratio BTF impose un enlevement de matiere efficace, ce que permet I'ébauche du titane.

Kennametal a développé un process et des solutions d’outillages qui lui permettent
d’obtenir simultanement un débit copeau et une tenue de coupe maximum.
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@ Plaque de titane brut @ Ouverture de poches

Ouverture de poches Ebauche Finition

FBX- Foret a fond plat avec BTF HARVI™ Ultra 8X avec BTF Fraises en carbure monobloc
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POWERED BY

Percage N&VO

Foret FBX

Forets a plaquettes
pour trous a fond plat

Matiéres
a-a
Applications
@ Pergage z:;(;ige:Pergage
@ Percage :
fond plat

Le FBX Drill constitue le premier choix pour le pré-percage des éléments structurels
aéronautiques en alliage hautes températures.

4 grandes goujures et 4 arétes de coupe effectives sur le diamétre extérieur de I'outil garantissent
un debit-copeau rapide dans les pieces métalliques ou forgées de grandes dimensions.

Une plaquette centrale avec 2 arétes de coupe effectives et des séparateurs de copeau assurent
une parfaite séparation des copeaux autorisant des vitesses d’avance maximum.

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

‘ZKENNAMETAI:
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Les plaquettes indexables a
4 arétes de coupe donnent
un faible co(t par aréte.

[’embout a bout plat

Percage en plongée Buses d’arrosage ajustables

avec une productivité pour une gestion efficace de
optimale grace aux la chaleur.

4 arétes de coupe

effectives sur le

diametre extérieur.

Corps d’outil FBX
longueur 95mm et
150mm.

La connexion Bolt Taper
Flange (BTF) assure a I'outil
une rigidité maximum. Il est
presque aussi rigide qu’un
outil monobloc, mais sans étre
limité @ une connexion d'un
seul coté de la machine.

4 goujures pour une parfaite

gévacuation des copeaux et une

Embout pilote avec 2 arétes de stabilité maximum du foret dans

coupe effectives et séparateurs les applications de percage

de copeau pour une avance désaxe.
maximum.

Etape du processus : Ouverture de cavités

Percage dans le plein Percage désaxé Plongée
=@
=@
= 11rnm]
%] %] %]
‘ZKENNAMETAE
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Percage modulaire

Percage modulaire

FBX ¢ SYSTEME DE NUMEROTATION DU CATALOGUE

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

Modular rils

Modular Drls

KSEMX6000FBX095BTF46M

FBX + SHORT « TAPER FLANGE MOUNT

KSEMX 6000

FBX

095

BTF 46M

Série d’outils Diametre

KSEM = Foret modulaire
KSEMP = Foret modulaire a
téte interchange-
|

6000 = 60mm

able
KSEMX = Foret modulaire
multigoujure

Désignation
de I'outil

FBX = Foret a fond plat

Profondeur de coupe Style de connexion Dimension de
(DOC) c6té machine (CSMS) la connexion
095 = 95mm BTF = Fixation conique 46M = 46mm

a boulons

Modular rils:

Modular il

KSEMX3800FBXM

FBX » CENTER INSERTS.

KSEMX

3800

FBX

Série d’outils

KSEM = Foret modulaire
KSEMP = Foret modulaire a téte interchangeable
KSEMX = Foret modulaire multigoujure

Diametre Géométrie de pointe
38000 = 38mm FBX = Foret a fond plat
KZKENNAMETAE
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Parametres
d'identification

M = Outil en dimensions métriques
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Percage modulaire Percage modulaire

FBX e COURT ¢ FIXATION CONIQUE

L4 max

=k
"‘\
1!\\.
201
2 POD
CLY/m
|
i
oD5

N csms
L1
Réf. commande Réf. catalogue ‘ D1 PDD L1 L4 maxi D5 ‘ SSC
6669817 KSEMX6000FBX095BTF46M 60,000 38 160,00 95 17 10
6669819 KSEMX7500FBX095BTF46M 75,000 32 160,00 95 17 8
6820529 KSEMX9000FBX095BTF46M 90,000 25 160,00 95 17 5
FBX e LONG * FIXATION CONIQUE
L4 max
CSMS
NOI T
5 |8 8
e |a = Q
5 O
m
L1
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 17 5

97 [—al @ nNevo
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Percage modulaire

FBX ¢ EMBOUTS CENTRAUX

Percage modulaire

W
e/

D1

® premier choix
O choix alternatif

0

<

3

Réf. catalogue ISO D1 SSC 4
KSEMX2500FBXM 25,000 5 °
KSEMX3200FBXM 32,000 8 °
KSEMX3800FBXM 38,000 10 °

FBX » PLAQUETTES EXTERIEURES

® premier choix
O choix alternatif

(=]
<
=
8

Réf. catalogue ISO D S L10 BS Re CE M
SDET1204PDERGB 12,70 4,76 12,70 2,54 0,8 4 °
SDET1204PDSRGB 12,70 4,76 12,70 3,36 0,8 4 °
— v
@ N&VO
50-51 52 6 39, 54
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Percage modulaire

FBX e APPLICATIONS

Percage modulaire

Percage dans le plein

>0

Percage désaxé

<@

Plongée

FBX ¢ GUIDE DE SELECTION DES PLAQUETTES

Groupe d’usinabilité

| Mi-M3
S4

Percage dans le plein (zeff = 2) Percage désaxé (zeff = 2) Plongée (zeff = 4)
Géométrie Nuance Géométrie Nuance Géométrie Nuance
SDET1204PDERGB KCSM40 SDET1204PDERGB KCSM40 SDET1204PDERGB KCSM40
SDET1204PDERGB KCSM40 SDET1204PDERGB KCSM40 SDET1204PDERGB KCSM40
SDET1204PDSRGB KCSM40 SDET1204PDSRGB KCSM40 SDET1204PDSRGB KCSM40

FBX « AVANCES DE DEPART RECOMMANDEES [MM/TR]

Percage dans le plein (zeff = 2) Percage désaxé (zeff = 2) Plongée (zeff = 4]
Valeur de Valeur de Valeur de
Groupe d’usinabilité mini départ maxi mini départ maxi mini départ maxi
0,16 0,20 0,24 0,08 0,14 0,20 0,20 0,40 0,48
0,16 0,20 0,24 0,08 0,14 0,20 0,20 0,40 0,48
0,16 0,20 0,24 0,08 0,14 0,20 0,28 0,48 0,60
FBX ¢ VITESSES DE DEPART RECOMMANDEES [M/MN]
Percage dans le plein (zeff = 2) Percage désaxé (zeff = 2) Plongée (zeff = 4
Valeur de Valeur de Valeur de
Groupe d’usinabilité mini départ maxi mini départ maxi mini départ maxi
80 90 100 80 90 100 90 105 120
80 90 100 80 90 100 90 105 120
30 40 50 30 40 50 40 50 60
‘ZKENNAM ETAL
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Fraisage é, POWERED BY

plaquette N&VO

HARVI™ Ultra 8X

Surfacage-dressage heélicoidal

Matiéeres
> s

Applications

@l Surfagage-dressage @]
@I Chanfreinage @] Usinage de poches
@ Profilage

Surfacage-dressage/
fraisage de rainures

Les fraises hélicoidales HARVI Ultra 8X sont congues pour donner les débits-copeaux (MRR)
maximum, en particulier dans les alliages a hautes températures.

Jusqu’a 8 arétes de coupe par plaquette offrant le codt par aréte le plus bas qui soit.

Plaquettes du bout disponibles en divers rayons de pointe, pour répondre aux besoins du secteur
de I'aéronautique.

La connexion Bolt Taper Flange (BTF) assure a I'outil une rigidité maximum.

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

KZKENNAMETAE
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La grande hélice assure I'évacuation sans
difficultés des copeaux, méme aux débits copeau
(MRR) les plus importants.

Les buses d’arrosage réglables
assurent I'évacuation des
copeaux et limitent la chaleur
dans la zone de coupe,
permettant une gestion du
débit d’arrosage spécifique a
I'application.

La fixation conique offre une
meilleure stabilité que les fixations
droites et offre une résistance
inégalée au moment de flexion.

Fraises HARVI™ Ultra 8X avec différents modéles de logements du
premier rang disponibles. Spécialement destinées aux applications
nécessitant de plus grands rayons de pointe.

Ftape du processus : Ebauche

Rayons de plaquettes pour
I'aéronautique de 8 a 64mm
disponibles.

KKENNAMETAIi
kennametal.cor 11 kennametal.cor
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Surfagage-dressage Surfagage-dressage
HARVI™ ULTRA 8X * GUIDE DE SELECTION DES OUTILS
HARVI Ultra 8X
A TENONS FIXATION CONIQUE
54
Page 16,19 16,19
Principale opération @ @
Diametre 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 v v

Opérations complémentaires

ICAVECEN

C

VECEC

Style de connexion cété machine (CSMS)

&

@

Convient aux adaptateurs pour fraises

ordinaires v -
L] | HEEN
Djametre du pilote pour rallonge 29_39mm 117mm
d’assemblage
Dimension d’assemblage BTF46 BTF46
Arétes de coupe 8 4 8 4
Rayon de pointe pour plaguettes 10mm g
au Ter rang 0,8mm 1,6-6,4mm 0,8mm 1,6-6,4mm
Raypn de pointe pour plaquettes 10mm 0.8mm 0.8mm
apres le 1er rang
Rayon de pointe pour plaguettes 12mm . . 9 g
au Ter rang 0,8-2,4mm 3,2-6,4mm 0,8-2,4mm 3,2-6,4mm
Raypn de pointe pour plaquettes 12mm 0.8mm 0.8mm
apres le 1er rang
Matiéres de piéce a usiner “ M “ - M “
kennametal.con] 12 kennametal.con]
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Surfagcage-dressage Surfacage-dressage
-4 Ay Ay

HARVI™ ULTRA 8X ¢ SYSTEME DE NUMEROTATION DU CATALOGUE  FRAISES

Chague caractere de la référence catalogue correspond a une caractéristique du produit désigné.
Aidez-vous des explications ci-dessous et des images pour décoder la référence.

‘Shoulder Millng ‘Shoulder Millng
-

HARVI'™ ULTRA 8X « HELICAL MILL  IC10 « SHELL MOUNT

HUBX063512527ZU4AP81Z32R_ > ——

HUSX 063 S12 S27 ZU4 AP81 232 R

HARVI Ultra Diametre de Style de Style de Nombre de  PdC Maximum Nombre de Gros rayons
8X coupe plaquette et IC connexion coté goujures plaquettes
machine (CSMS)
$§10=IC 10mm S = Fraise a queue *Les fraises revétues
F = Fixation BTF46 d’un ‘R’ a I'extrémité
§12=IC 12mm ont un 1er rang qui
accepte les plus
grands rayons de
pointe.

*Queue ou Monobloc
proposée en solution
personnalisée :
KM4X™, HSK, CV,
DV, etc.

KZKENNAMETAIi
kennametal.cor 13 kennametal.cor
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Surfagcage-dressage Surfacage-dressage
-4 Ay Ay

HARVI™ ULTRA 8X ¢ SYSTEME DE NUMEROTATION DU CATALOGUE ¢ PLAQUETTES

Chague caractere de la référence catalogue correspond a une caractéristique du produit désigné.
Aidez-vous des explications ci-dessous et des images pour décoder la référence.

Shoulder Millng ‘Shoulder Millng
-—

q &4
s |

HARVI ULTRA 8K  INSERTS » IG10 + GDH  LEAD ROW ONLY

HNGJOB04ANENLD

H N G J 06

Forme de plaquette Angle de dépouille de Classe de Type de Dimension
la plaquette tolérance géométrie et
de fixation
Parallélo- A & “L” pour les formes
A gramme a 85°
. A|[C|[T|R|O|C|H|E
Rhombique
C s " B 5 600 | - | - |06] - [ - | -]-
U | 6,35 | 06 | 11 | 06 | 02 | 06 | 03 | 06
E 7% 800 | - [-Jos | -[-[-1-
9,52 | 09 [ 16 | 09 [ 04 | 09 [ 05 | 09
5 (o] ] 10000 - [ - [10] - [=-[-1]-=
] 7 1200 - [ - [12] - [ - |- |-

12,701 12 [ 22 [ 12 | 05 | 12 | 07 | 13
15,88 15 [ 27 | 15| 06 | 16 | 09 | 16

. ) 1600 - | - |16 - | -[-1]-
Rectangulaire Plagquettes indexables .
L 3900 &te de pl 19,05(19 {33 |19 (07 |19 [ 11 ] 19
a avec aréte de planage 20000 - T-T20T - T-T1-T-
L) 2500 - [ - [ 25 - -

2540( 25 |44 125 |10 | 25 | 14 | 26

N Pour les formes A, L et X, voir le rep. 1 ; utiliser la
N longueur de I'aréte de coupe principale.

AN
ou!

Octogonale a
O 135

R Ronde — 25°

B> B O o le o~
499 ' |

e B\ (T G o Plaguettes indexables
S50 - avec rayons de pointe
- N a‘ T ’k symbole| trou forme du trou brise-copeau [type de plaquette
riangulaire >
T o N ws |
3 p e — D R sans simple face I:I
orme .
standard 1" Epaisseur de la F réversible
X Kennametal | &; plaquette l::::l
A s | L1
M trou cylindrique simple face I:II]:I
classe de |tolérance |tolérance |tolérance| classe de |tolérance |tolérance| tolérance T
tolérance | pour “A” | pour “M” | pour “T” | tolérance | pour “A” | pour “M” | pour “T” G reversible N
A 0,025 0,005 0,025 J 0,05-0,13*| 0,005 0,025
B 0025 | 0005 0,13 K [005-0.13" 0,013 0,025 W trou partiellement SEIS
C 0,025 0,013 0,025 L 0,05-0,13*| 0,025 0,025 indfi A o
) 0025 | 0013 | 0.3 M 005010 [005-0.25" | 0.3 T cylincrique, cone 40-60° g face
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 Q avec i sans .
¢ 00%5 | 0,025 | 013 U [008-025[013-030"] 013 lrou partelement :
H 0013 3073 0.005 cylindrique, double cone
: - : — — — — U 40-60° réversible
*Vloir le tableau ci-dessous pour les tolérances en fonction de la dimension et de la classe
de la plaquette. **Norme Kennametal uniquement.
B trou partiellement cylin- sans -i-
A wpy & wp\p dri one 70-90°
A Tolérances pour “A' Tolérances pour “M H rque, cone simple face
classes J,K, L, M,N | classeU classes M &N classe U
e C trou partiellement sans .E-
476-10,00 0,051 0,076 0,076 0127 i e ;
T1,11-14,29 0,076 0.127 0.127 0.203 | e wesve | T[]
15,00-20,64 0,102 0,17 0,152 0,279 :
22,00-31,16 0,127 0,254 0,178 0,38 X dele spécial
31,75-35,00 0,152 0,254 0,203 0,38 WD e
kennametal.con] 14 kennametal.con]
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Surfagcage-dressage Surfacage-dressage
-4 Ay Ay

HARVI™ ULTRA 8X ¢ SYSTEME DE NUMEROTATION DU CATALOGUE ¢ PLAQUETTES

(suite)

‘Shoulder Milling Shoulder Millng
-

HARVI™ ULTRA 8X * INSERTS * IC10 « GDH
q &4
| L.

HARVI ULTRA 8K o INSERTS 1610 » GDH * LEAD ROW ONLY

HNGJOG04ANENLD

=Y

0 AN E N L D

Epaisseur Configuration de Forme de I'aréte de Sens de la Préparation Angle Supplément
I'aréte secondaire coupe plaguette d’aréte de coupe d’information

J =Face de
T
a‘ ’F F \ a coupe polie
vive ‘J’ P = Témoin
partiel
épaisseur de la sens de rotation W = Aréte de
plaquette de la fraise planage/
rayonnée
T mm E \ ‘ H = hélicoidale
2,38 02 Rayonnée ‘
3,18 03
397 T3
4,76 04 sens de rotation
5,56 05 de la fraise
6,35 06
794 07 T \
Témoin @
sens de rotation
de la fraise
s
Témoin
aréte principale L = Travaux légers — aréte vive,
7 petit rayon et/ou chanfrein
A a\ 7 G = Applications générales — rayon
K 4 moyen et/ou chanfrein
P 4 H = Travaux lourds — grand rayon et/
Aréte de planage sens de I'avance i
& . ouartte ! \section AA ou chanfrein
secondaire
rayon A *J
MO plaquette ronde
angle de dépouille du
o1 0,1mm planeur P
02 0.2mm Sila lettre est remplacée par un ou
04 0,4mm plusieurs chiffre(s), voir le rayon “r” A &
0 0,5mm dans le tableau. B 50 N A B c P D E F @
08 0,8mm C 7° 0°0u
h 3° 5° 7 11° 15° 20° 25° 30°
10 1,0mm D 15° O
12 1,2mm angle d’attaque K E 20° {
15 1,5mm A 45° F 25°
16 1,6mm D 60° G 30°
24 24mm E s N o Angle de coupe nominal ou moyen sur I'aréte de coupe principale avant préparation de
32 32mm P 90° P 11° I'aréte et installation.

kennametal.cor 15 kennametal.cor
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Surfagage-dressage Surfagage-dressage

HARVI™ ULTRA 8X * FRAISE HELICOIDALE e IC10 A TENONS

e HUB8X... les fraises accueillent les plaquettes sur la e HUB8X.....R les fraises accueillent les plaquettes sur la
premiére rangée a rayons de pointe compris entre premiére rangée a rayons de pointe de 6,4mm.
0,8-3,2mm.

nﬂ s |
/i |
B <{F) Ap1 max L
|~-90°
i G ‘w
L¢J
Réf. commande Réf. catalogue D1 D D6 L Ap1 maxi Y4 ZU kg max RPM
6523849 HU8X050S10S22ZU4AP54228 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 HU8X063S510S27ZU5AP86255 63 27 60 103 86,1 55 5 1,35 14290

HARVI ULTRA 8X ¢ FRAISE HELICOIDALE e IC10 * FIXATION CONIQUE

e HUBX... les fraises accueillent les plaquettes sur la e HUB8X.....R les fraises accueillent les plaquettes sur la
premiére rangée a rayons de pointe compris entre premiére rangée a rayons de pointe de 6,4mm.
0,8-3,2mm.

/csms

D1 D5

Réf. commande Réf. catalogue D1 D5 CSMS L Ap1 maxi Y4 ZU kg max RPM
6523956 HU8X050S10F462ZU4AP100Z52 | 50 117 BTF46 178 1000 | 52 4 3,70 16100
— v
oy N&VO
50-51 52 13, 14-15 39, 54
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Surfagage-dressage Surfagage-dressage

HARVI™ ULTRA 8X ¢ PLAQUETTES ¢ IC10 » GDH

® premier choix

o8 O choix alternatif
vol LD .
&J PO
IM[ [O]e
K|
Re /] D ‘ s [N |
HEED
[H |
=<
['e}
513
Réf. catalogue ISO D S L10 Re hm CE X|X
SNHJ100408SNGDH | 10,00 4,52 10,00 0,8 0,08 | 8 o0

HARVI™ ULTRA 8X * PLAQUETTES ¢ IC10 » GDH  PREMIERE RANGEE SEULEMENT

® premier choix
Re

r O choix alternatif
84
°
L10 /f\ E- °
) K
[N |
D ls_| HNED
[H|
=S
n
513
Réf. catalogue I1SO D S L10 Re hm CE X| X
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 (2K

97 [—al @ nNevo

50-51 52 13, 14-15 39, 54
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Surfacage-dressage Surfagage-dressage
YT AR A

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

® premier choix

08 O choix alternatif
L10 ) PERO|e
\U/ M Ofe
K
|
i N
Re | D ‘ s | ‘ s| [ofe
H
S
Réf. catalogue ISO D S L10 Re hm CE Y| ¥
SNHJ100408ENLEH 10,00 4,52 10,00 0,8 0,04 8 -|®
HARVI ULTRA 8X e PLAQUETTES e Cl 10  LEH « PREMIERE RANGEE SEULEMENT
® premier choix
Re O choix alternatif
X
f &4 P ole
: L10 /CD M ole
1 K
g ) |
S ol|e
D s H
=S
Réf. catalogue ISO D S L10 Re hm CE Y| ¥
SNHJ100464ENLEH 10,00 4,52 10,00 6,4 0,04 4 -|e
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Surfacage-dressage
-4

Surfagage-dressage

HARVI™ ULTRA 8X ¢ FRAISE HELICOIDALE e IC12 » A TENONS

e HUB8X... les fraises accueillent les plaquettes sur la
premiére rangée a rayons de pointe compris entre

e HUB8X.....R les fraises accueillent les plaquettes sur
la premiére rangée a rayons de pointe compris entre

0,8-3,2mm. 4,8-6,4mm.
D6
D
| |
2 . Ap1 max L
! : ;\?0°
D1 \

Réf. commande Réf. catalogue D1 D D6 L Ap1 maxi Y4 zZU kg max RPM
6524712 HU8X050S12522ZU3AP50Z15 50 22 49 75 50,9 15 3 0,57 16400
6524713 HU8X050S12522ZU3AP70Z21 50 22 49 95 71,0 21 3 0,69 16400
6524714 HU8X063S12527ZU4AP60Z24 63 27 60 75 60,8 24 4 0,88 14600
6423303 HU8X063S12527ZU4AP81Z32R 63 27 60 95 81,2 32 4 1,11 14600
6423302 HU8X063512527ZU4AP81232 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

HARVI ULTRA 8X ¢ FRAISE HELICOIDALE ¢ IC12 « FIXATION CONIQUE

e HUBKX... les fraises accueillent les plaquettes sur la e HUBX.....R les fraises accueillent les plaquettes sur
premiére rangée a rayons de pointe compris entre la premiére rangée a rayons de pointe compris entre
0,8-3,2mm. 4,8-6,4mm.
CcSMs
o S /
D1 S D5
Ap1 max
L

Réf. commande Réf. catalogue | D1 D5 CSMS L Ap1 maxi Y4 ZU 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

& Nevo
50-51 52 13, 14-15 39, 54
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Surfacage-dressage Surfacage-dressage

HARVI™ ULTRA 8X ¢ PLAQUETTES e Cl 12  GDH

® premier choix

O choix alternatif
L10| - q \!
[P O
| IM[ [O]e

]

z(o/z[]
O
[ ]

Réf. catalogue ISO D S L10 Re hm CE
SNHJ120608SNGDH 12,70 452 12,70 0,8 0,08 8

®| KC725M
® | KCSM40

HARVI ULTRA 8X ¢ PLAQUETTES e GI12 » GDH
PREMIERE RANGEE SEULEMENT

® premier choix

Re 0O choix alternatif

Y
84
o e i ole
~) ]
[N |
D s HNED
- [H|
2|8
0
N
oo
Réf. catalogue ISO D S L10 Re hm CE X|X
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 o0

*SNHJ120640SNGDH nécessite la modification du corps de fraise.

HARVI ULTRA 8X e PLAQUETTES e Cl 12 « LEH

® premier choix
O choix alternatif

08 P ofe
L10 f \ M ole
W K

Re /] D Lg» ﬁ ol|e

M

Réf. catalogue ISO D S L10 Re hm CE Y| ¥

SNHJ120608ENLEH 12,70 4,56 12,70 0,8 0,04 8 -|e
— v
9% el & [nevo

50-51 52 13, 14-15 39, 54
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Surfagage-dressage Surfagage-dressage
YT AR AR

HARVI™ ULTRA 8X  GUIDE DE SELECTION DES PLAQUETTES

Travaux légers Applications générales Travaux lourds
(géométrie légére) (géomeétrie solide)

Groupe résistance a l'usure < > ténacité
Matiéres Géométrie Nuance Géométrie Nuance Géométrie Nuance
.E..LEH KCSM40 E..LEH KCSM40 S..GDH KCSM40
.E..LEH KCSM40 E..LEH KCSM40 .S..GDH KCSM40
.E.LEH KCSM40 E..LEH KCSM40 .S..GDH KCSM40
.E..LEH KCSM40 E..LEH KCSM40 .S..GDH KCSM40
.E..LEH KCSM40 S..GDH KCSM40 S..GDH KCSM40
E..LEH KCSM40 E..LEH KCSM40 .S..GDH KCSM40
E.LEH KCSM40 S..GDH KCSM40 .S..GDH KCSM40
E.LEH KCSM40 S..GDH KCSM40 .S..GDH KCSM40

HARVI ULTRA 8X ¢ AVANCES DE DEPART RECOMMANDEES [MM]

| Travaux légers | Agg::g?;:ggs | Travaux lourds
Avance par dent de départ recommandée (Fz) en
Groupe relation avec le % de ’Engagement Radial (ae)
Matieres 5% 10% 20% 30% 40-100%
— - = 0,18 0,29 0,45 0,16 0,26 0,40 0,13 0,21 0,33 0,07 0,12 0,18
— - = 0,18 0,24 0,38 0,16 ,22 0,34 0,13 0, 0,27 0,07 0,10 0,15
M1 — - = 0,18 0,28 0,43 0,16 ,25 0,38 0,13 0 0,3 0,07 0,1 0,17
M2 — - - 0,18 0,28 0,43 0,16 ,25 0,38 0,13 0 0,3 0,07 0,1 0,17
M3 - - - 0,18 0,24 0,38 0,16 ,22 0,34 0,13 21 0,07 0,10 0,15
— - = 0,18 0,20 0,30 0,16 ,17 0,27 0,13 4 0,22 0,07 0,08 0,12
— - = 0,18 0,20 0,30 0,16 K/ 0,27 0,13 4 0,22 0,07 0,08 0,12
— - = 0,18 0,23 0,35 0,16 0,20 0,31 0,13 T 0,26 0,07 0,09 0,14
— = = 0,18 0,28 0,43 0,16 0,25 0,38 0,13 0 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 = diamétre de coupe).
HARVI ULTRA 8X e VITESSES DE DEPART RECOMMANDEES [M/MIN]
Groupe KC725M KCSM40
Matiéres
1 — = — — = —
2 — — — — - —
3 — — — — - —
4 — - — — - —
5 120 110 95 250 138 125
6 105 80 65 225 127 115
1 135 120 110 270 127 115
2 125 105 90 270 127 115
3 90 80 65 200 88 80
1 — — — — — —
2 — - — — - —
3 — = — — = —
1 — — — — — —
2 — — — — - —
3 — - — — - —
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
1 — — — — — —
2 — - — — - —
3 — = — — = —
REMARQUE : Les vitesses de départ RECOMMANDEES sont indiquées en gras.
Ne pas dépasser les tr/mn maximum. Réduire la vitesse si nécessaire.
KZKENNAM ETAL
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POWERED BY

Systemes d'outils N VO

Adaptateurs BTF

Adaptateurs pour fixations
coniques a vis

kennametal.com/BTF-Adapters

[’adaptateur BTF est congu pour assurer a I’outil une rigidité maximum, ce qui augmente la tenue
de coupe et la productivité dans des applications tres délicates comme les pieces en titane de
I"aéronautique.

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

La fixation conique a 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 I'évacuation des copeaux et bien controler la
chaleur dans la zone de coupe.

‘ZKENNAMETAI:
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Souplesse de connectivité

DV BT HSK KM4X

o (lavettes d’entrainement
spécialement congues pour une
transmission de couple maximum.

® 6 vis pour un montage solide.

e | ¢ pilote conique assure une
stabilisation maximum de I'outil.

Adaptateur a fixation conique
pour fraise a tenon

HARVI™Ultra 8X a N L
Foret FBX fixation conique HARVI Ultra 8X a tenon Autres fraises a tenon
KZKENNAM ETAL
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