Effizienz durch Préazision

5.1 1ISO-Drehen

ISO-Drehen: Schruppen B) KLMASTERS

KUHLUNG @ EINSATZGEBIET
SUBSTRAT Beyond Evolution AUSFUHRUNG
GRUNDFORM WSP CID/SITIW-Platte . . . ‘ ANWENDUNG

* First Choice Auswahl * Hervorragende Standzeiten In Zusammenarbeit mit:

SPEZIFIKATION

* Sehr hohe Lagerverfiigbarkeit  * Verschiedene Substrate / Geometrien ‘ZKEN"AMETA':

Stahl

Glatter Schnitt, vorgedrehte Oberflache

<500 N/mm | <700 N/mm | <850 N/mm | <1000 N/mm <1200 N/mm | <1400 N/mm
(P1) (P2) (P3) (P4) (P5) (P6) . Schwankende Schnitttiefe, Guss- oder Schmiedehaut
KCP10B | 395 m/min 265 m/min 190 m/min 145 m/min 215 m/min 180 m/min
KCP25B | 275m/min | 195m/min | 155m/min | 105 m/min 195 m/min | 150 m/min . Leicht unterbrochener Schnitt
KCP40B | 210 m/min 150 m/min 120 m/min 95 m/min 135 m/min 105 m/min

Schwer unterbrochener Schnitt

Artikel-Code . Schneidenlange Ap Ap Ap filu
min | Startwert | max | min Starwert max

CNMG120404RP KCP25B 12,90 0,60 2,00 3,50 0,18 0,30 0,40

CNMG120412RP KCP10B KCP25B KCP40B 12,90 1,20 3,5 500 0,22 0,50 0,65

CNMG160608RP KCP25B 16,12 1,00 3,0 7,00 0,20 0,45 0,60

CNMG160616RP KCP10B KCP25B 16,12 1,40 4,0 8,0 0,25 0,5 0,70

CNMG190616RP KCP25B 19,34 1,40 4,0 9,0 0,25 0,6/ 0,80

DNMG110412RP KCP25B 11,63 1,20 3,0 4,0 0,22 0,4 0,55

DNMG150412RP KCP10B KCP25B 15,50 1,20 3,0 500 0,22 0,50 0,65

DNMG150612RP KCP10B KCP25B 15,50 1,20 3,0 5,0 0,22 0,5 0,65

SNMG120408RP KCP25B 12,70 1,00 3,0 6,0 0,20 0,4 0,60

SNMG150612RP KCP10B KCP25B 15,88 1,20 7,00 0,22 0,5 0,75

SNMG190612RP KCP25B KCP40B 19,05 1,20 3,5 9,0 0,22 0,6 0,85

TNMG160412RP KCP10B KCP25B 16,50 1,20 6,0 0,22 0,5 0,65

TNMG220412RP KCP25B 22,00 1,20 3,5 7,50 0,22 0,50 0,70

TNMG330924RP KCP40B 33,00 2,00 6,0 13,00 0,30 0,65 0,90

WNMG080408RP KCP10B KCP25B KCP40B 1,00 5,0 0,20 0,4 0,60

WNMG080416RP - KCP25B 1,40 4,0 5,0 0,25 0,5 0,70
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