SCHRITT 1 — WAHL DER WENDESCHNEIDPLATTENGEOMETRIE
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SCHRITT 2 — WAHL DER SORTE

Negative Wendeschneidplattengeometrie
Schnittbedingung

Stark unterbrochener Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt

Schwankende Schnitttiefe, Guss- oder
Schmiedehaut

Weicher Schnitt, vorgedrehte Oberflache

Weicher Schnitt, hohe Prazision / enge
Toleranz

KCP10B/
KCP10

KCP10B/
KCP10

KCPO05B/
KCU10B/
KTP10/
KT315

KCP10B

KCP05 KCPO5B

KCU10B/
KCU10B KTP10/
KT315

KCP25C/
KCU25B

KCP10B

KCP10B

KCP05B

KTP10/
KT315

KCP25C/
KCU25B

KCP25C/
KCU25B

KCP10B

KCPO05B/
KCPO5/
KCP10B

KCU10B/
KTP10/
KT315

KCP40B

KCP25C/
KCU25B

KCP10B

KCPK05

KCP30B/
KCP40B

KCP25C/
KCU25B

KCP10B

KCPO05B/
KCP10B

KCP30B

KCP25C/
KCU25B

KCP10B/
Kcu10B

KCP10B/
KCP10/
KCK15B

KCu10B

KCP30B/
KCP40B

KCP25C/
KCU25B

KCP10B/
Kcu10B

KCP05B/
KCPKO05

KCu10B

KCP30B/
KCP40B

KCP25C/
KCU25B

KCP10B/

KCU10B

KCP05B

KCu10B

Positive Wendeschneidplattengeometrie

Schnittbedingung

Stark unterbrochener Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt

Schwankende Schnitttiefe, Guss- oder
Schmiedehaut

Weicher Schnitt, vorgedrehte Oberfliche

Weicher Schnitt, hohe Prazision / enge
Toleranz

-1

KTP10/
KT315

KTP10/
KT315

KTP10/
KT315

HINWEIS: Wenn mehrere Sorten gezeigt werden, ist die erste Wahl fettgedruckt.
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KCP25C/
KCU25B

Kcu10B

KCP05B

Kcu10B

KENNAMETAL

-FP

KCP25C/
KCU25B

KCP25C/
KCU25B

KCP10B/
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KCP10B
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-MF

KCP25C/
Kcu25B/
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KCU25B

KCP10B
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-MP

KCP25C/
KCU25B

KCU10B/
KCP10

Kcu10B
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SCHRITT 3 — WAHL DER SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

Stahl mit geringem Kohlenstoffgehalt (<0,3 % C) und Automatenstahl m/min SFM

Werkstoffgruppe Sorte MIN. MAX. MIN. MAX.
KTP10/KT315 180 475 590 1.560

KCU10B 165 395 540 1.300

KCU25B 135 360 443 1.181
KCP05B/KCP05/KCPK05 180 500 590 1.640
KCP10B/KCP10 180 440 590 1.440
KCP25C 150 430 490 1.410

KCP30B/KCP30/KCP40/KCP40B 115 235 380 770

Stéhle mit mittlerem und hohem Kohlenstoffgehalt (>0,3 % C) m/min SFM

Werkstoffgruppe Sorte MIN. MAX. MIN. MAX.
KTP10/KT315 190 395 620 1.300

KCU10B 155 250 510 820

KCU25B 125 220 410 722
KCP05B/KCP05/KCPK05 180 400 590 1.310
KCP10B/KCP10 180 350 590 1.150
KCP25C 150 385 490 1.260

KCP30B/KCP30/KCP40/KCP40B 115 240 380 790

Legierte Stahle und Werkzeugstéhle; <330 HB; <35 HRC
Werkstoffgruppe
KTP10/KT315

KCU10B 150 250 490 820

KCU25B 120 220 394 722
KCP05B/KCP05/KCPKO05 180 275 590 900
KCP10B/KCP10 160 245 520 800
KCP25C 150 275 490 900
KCP30B/KCP30/KCP40/KCP40B 115 160 380 520

Legierte Stahle und Werkzeugstahle; 350-450 HB; 35-48 HRC
Werkstoffgruppe
KTP10/KT315

KCU10B 85 195 280 640
KCU25B 35 95 115 312
KCP05B/KCP05/KCPKO05 90 215 300 710
KCP10B/KCP10 90 195 300 640
KCP25C 75 215 250 710
KCP30B/KCP30/KCP40/KCP40B 50 135 160 440
Ferritische, martensitische und nicht rostende PH-Stéhle; <330 HB; <35 HRC m/min SFM
Werkstoffgruppe Sorte MIN. MAX. MIN. MAX.
KTP10/KT315 150 310 490 1.020
KCU10B 130 290 430 950
KCU25B 60 145 197 476
KCP05B/KCP05/KCPK05 150 270 490 890
KCP10B/KCP10 150 300 490 980
KCP25C 130 325 430 1.070
KCP30B/KCP30/KCP40/KCP40B 110 150 360 490

Ferritische, martensitische und nicht rostende PH-Stahle; 350-450 HB; 35-48 HRC
Werkstoffgruppe
KTP10/KT315

KCU10B 115 250 380 820

KCU25B 50 120 164 394
KCP05B/KCP05/KCPKO05 140 300 460 980
KCP10B/KCP10 120 270 390 890
KCP25C 115 265 380 870
KCP30B/KCP30/KCP40/KCP40B 90 140 300 460

kennametal.con KENNAMETAL
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EDELSTAHL

SCHRITT 1 — WAHL DER WENDESCHNEIDPLATTENGEOMETRIE

feed rate (mm/rev) feed rate (mm/rev)
0,0250 040,0630 ] 0,160 - 0,4 0.63 1,0 16 2,5 IJ,(]25[l l]4[1,0630 ] 0,160 - 0.4 063 1,0 16 2,5
_630 3 3 3 L I’ 16 .630 J ) 3 ) 3 16
.400 10 .400 10
.250 VRIRP Ir— "\\ 6,3 .250 6,3
.160 | ‘l 4,0 .160 4,0
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.006 0,16 -006 0,16
.004 0,10 .004 0,10
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00 .0015 .004 010  .025  .060 0,063 .0015 .004 .010  .025  .060 0,063
.001 .0025 .006 .016 .040 .100 .001 .0025 .006 .016 .040 .100
feed rate (in/rev) feed rate (in/rev)
Negative Wendeschneidplatten Positive Wendeschneidplattengeometrie
1/2" IC CNMG120408 CCMTO09T308/CCGT09T308
_min.Vorschub_|_min.Shitile_max.Vorschub | mar. Shitici | _min.Vorschub_|_min. Siticie _max.Vorschub | mar. Shitici |
0,1 0,1 0,3 2,7 0,1 0,2 0,3 1,3
0,1 0,3 0,3 2,5 0,1 11 0,3 1,3
0,2 0,8 0,6 6,4 0,2 0,8 0,4 2,3
0,2 1,1 0,6 6,4 0,2 0,8 0,4 1,7
0,2 1,0 0,5 57 0,1 0,2 0,3 1,2
0,1 0,2 0,3 2,0 0,1 0,8 0,4 1,7
0,1 08 0,4 3,2
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EDELSTAHL

SCHRITT 2 — WAHL DER SORTE
T egathe endesmeipatongeomete

Schnittbedingung -FF -FP -MP/-UP -RP -MR -FS/MS
. KCM15B/ KCM35B/ KCM35B/ KCM35B/
Stark unterbrochener Schnitt KCU10B KCM15 KCM35 KCM35 KCM35
K;éw'\; 1553/ KCM25B/ KCM25B/ KCM258/ KCS10B/
Leicht unterbrochener Schnitt KCU10B KCM25/ KCM25/ KCU25B
KCS10B/ KCS10B KCU258 KCM25
KCU10B
KCM15B/
P10 K:C"'M'fs'j/ K;?cmﬁss/ KCM15/ KCM158/ KCS10B/
Schwankende Schnitttiefe, Guss- oder Schmiedehaut KCM25B/ KCM15/ KCU25B
KT315 KCS10B/ KCS10B/
KCU10B KCU10B KCM25/ KCu10B
KCU25B
Weicher Schnitt, vorgedrehte Oberflach K:TUP11(:)3/ Ty RCMIoB/ ALY ATy KK((;;J‘ZZBB/
RIS S KCM15 KCM15 KCU258 KCM15
KT315
KCU10B/
KCU10B/ KCS10B/
. . . KCS10B/ KCS10B/ KCU10B/
Weicher Schnitt, hohe Prézision / enge Toleranz KTP10/ KTP10/ KCU10B KCU25B KCU10B KCU25B
KT315 KT315

Positive Wendeschneidplattengeometrie

Schnitthedingung
) KCM35B/ KCM25B/ KCM25B/
Stark unterbrochener Schnitt - - KCU25B KCM35 KCU258/ KCMm25/ KCU25B
KCM25 KCU25B
KCM25B/ KCM15B/ KCM25B/
Leicht unterbrochener Schnitt - KCU10B KCU25B KCM25/ KCM15/ KCM25/ KCU25B
KCS10B KCU10B KCU25B
KCM15B/ KCM15B/
Schwankende Schnitttiefe, Guss- oder Schmiedehaut %‘;1105/ - If((élllj1205|;/ Kcu108/ KCU10B KCM15/ KCS10B
KCS10B KCU10B
KCU10B/
. . . KTP10/ KCM15B/ KCM15B/
Weicher Schnitt, vorgedrehte Oberflache KT315 KCU10B KCU10B KCM15 KT315/ KCM15 KCS10B
KTP10
w0 osopou1ow
Weicher Schnitt, hohe Prézision / enge Toleranz KCU10B KCU10B KT315/ KCU10B KCS10B
KT315 KTP10/
KT315 KTP10

HINWEIS: Wenn mehrere Sorten gezeigt werden, ist die erste Wahl fettgedruckt.
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EDELSTAHL

SCHRITT 3 — WAHL DER SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

Austenitische nicht rostende Stahle m/min SFM
Werkstoffgruppe Sorte MIN. MAX. MIN. MAX.
KTP10/KT315 145 300 480 980
KCU10B 150 275 490 900
KCU25B 100 265 328 869
M1 KCS10B 135 250 440 820
KCM15B/KCM15 100 240 330 790
KCM25B/KCM25 90 180 300 590
KCM35B/KCM35 80 135 260 440
Hochfeste austenitische nicht rostende Stahle und Gussstéhle m/min SFM
Werkstoffgruppe Sorte MIN. MAX. MIN. MAX.
KTP10/KT315 140 290 460 950
KCU10B 125 275 410 900
KCU25B 90 250 295 820
M2 KCS10B 115 250 380 820
KCM15B/KCM15 110 250 360 820
KCM25B/KCM25 90 225 300 740
KCM35B/KCM35 80 130 260 430
Nicht rostende Duplex-Stéhle (Mischung aus ferritisch und austenitisch) m/min SFM
Werkstoffgruppe Sorte MIN. MAX. MIN. MAX.
KTP10/KT315 140 290 460 950
KCU10B 140 250 460 820
KCU25B 90 220 295 722
M3 KCS10B 125 225 410 740
KCM15B/KCM15 110 250 360 820
KCM25B/KCM25 90 180 300 590
KCM35B/KCM35 80 135 260 440

KENNAMETAL kennametal.con
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GUSSEISEN

SCHRITT 1 — WAHL DER WENDESCHNEIDPLATTENGEOMETRIE

feed rate (mm/rev) feed rate (mm/rev)
0,025 0,063 0,16 0,4 1,0 2,5 0,025 0,063 0,16 0,4 1,0 2,5
0,04 0,1 0,25 0,63 1,6 0,04 0,1 0,25 0,63 1,6
.630 16 .630 16
.400 10 .400 10
.250 6,3 .250 6,3
.160 4,0 .160 4,0
g -100 2,5 g g -100 2,5 E,
2 .060 1,6 3 2 .060 1,6 3
k) 5 S 5
£ .040 1,0 £ = .040 1,0 £
3 < 3 <
.025 0,63 .025 0,63
.016 0,40 .016 0,40
.010 0,25 .010 0,25
.006 0,16 .006 0,16
.004 0,10 .004 0,10
.002 .002
.0015 .004 .010 .025  .060 0,063 .0015 .004 .010  .025  .060 0,063
.001 .0025  .006 .016°  .040°  .100 .001 .0025  .006 .016°  .040° .100
feed rate (in/rev) feed rate (in/rev)
Negative Wendeschneidplatten Positive Wendeschneidplattengeometrie
1/2" IC CNMG120408 CCMT09T308/CCGT09T308
_min.Vorschub_|_min.Schittifo | _max.Vorschub | ma. Soitici | _min.Vorschub | _min.Schittfo | _max.Vorschub | mas. Soitic |
0,1 0,3 0,3 2,5 0,1 0,2 0,3 1,3
0,2 1,0 0,5 57 0,2 0,8 0,4 1,7
0,2 0,8 0,6 6,4 0,1 0,2 0,3 1,2
0,1 0,1 0,3 2,5 0,2 1,1 04 1,7
0,1 0,8 0,4 1,7
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SCHRITT 2 — WAHL DER SORTE

Schnittbedingung -FN -MR -UN/-RP .MA
KCK20B/
KCK20B/ KCK20/
Stark unterbrochener Schnitt KCK158/ KIECPIL%?/ KCK20/ KYK25/
KCK15 KCP25C/ KCPKO05/ KY3500/
KCU25B KBK45/
KB1340
KCK20B/
KCP10B/ KCK20B/ KCK20/
. . KCK15B/ KCP10/ KCK20/ KYK25/
Leicht unterbrochener Schnitt KCK15 KCP25C/ KCPKO5/ KY3500/
KCU25B KCU25B KBK45/
KB1340
KCK15B/
KCKO05B/ KCK15/
_ . KCKO05/ KCK15B/ KCK15B/ KYK25/
Schwankende Schnitttiefe, Guss- oder Schmiedehaut KTP10/ KCK15 KCK15 KY3500/
KT315 KB5630/
KB1345
KCKO05B/
KCKO05/
KYK25/
Weicher Schnitt, vorgedrehte Oberflache K:(l;(;?g: U K;E;:f: / K}((:(I}(}((JSSB y KY3500/
KYHK15B/
KB5630/
KB1345
KTP10/ KYHK15B/
Weicher Schnitt, hohe Prézision / enge Toleranz KCU10B KB5630/
KT315 KB1345

Positive Wendeschneidplattengeometrie

Schnittbedingung

KCK20B/ KCK20B/ KY3500/
Stark unterbrochener Schnitt - KCK20/ KCK20/ K}((:é(:gg / Kgé(:;) : / KB5630/
KCU25B KCU25B KB1345
KCK20B/ KCK20B/ KY3500/
Leicht unterbrochener Schnitt KCU10B KCK20/ KCK20/ KI((:(I:(:;): / ngfg : y KB5630/
KCU25B KCU25B KB1345
KCK15B/ KCK20B/ KY3500/
Schwankende Schnitttiefe, Guss- oder Schmiedehaut Kcu10B KCK15/ KCK20/ K"(’é‘:g:/ KE(':‘;;"SB/ KB5630/
KCU25B KCU25B KB1345
KY3500/
KCU10B/ KCK20B/
; . . KCK20B/ KCK15B/ KYHK15B/
Weicher Schnitt, vorgedrehte Oberflache KKTTF;‘;1 (;/ KCU10B KCK20/ KCK20 KCK15 KB5630/
KB1345
KCU10B/ KYHK15B/
Weicher Schnitt, hohe Prazision / enge Toleranz KTP10/ KCU10B - KCU10B - KB5630/
KT315 KB1345

HINWEIS: Wenn mehrere Sorten gezeigt werden, ist die erste Wahl fettgedruckt.
HINWEIS: Zur Bearbeitung von Spharoguss ist eine schérfere Schneidkante/Spanformstufe (,-MR*, ,,-11*) erforderlich
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SCHRITT 3 — WAHL DER SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

Grauguss m/min SFM
Werkstoffgruppe Sorte MIN. MAX. MIN. MAX.
KTP10/KT315 150 440 490 1.440
KCu10B 150 440 490 1.440
KCU25B 135 400 443 1.312
KCK05B/KCKO05 240 615 790 2.020
KCK15B/KCK15 200 550 660 1.800
KCK20B/KCK20 200 550 660 1.800
KYHK15B 450 950 1.480 3.120
KY3500/KYK25/KYK10 350 1.040 1.150 3.410
KBK45/ KB1340 600 1.200 1.970 3.940
KB5630/KB1345 550 1.200 1.800 3.940

Sphéroguss (duktiles Gusseisen) mit niedriger bis mittlerer Festigkeit und Vermikularguss m/min SFM
(CGl); < 600 MPa Zugfestigkeit

KTP10/KT315 150 440 490 1.440

KCU10B 125 410 410 1.350

KCU25B 115 375 377 1.230

K2 KCK05B/KCK05 240 500 790 1.640
KCK15B/KCK15 150 450 490 1.480

KCK20B/KCK20/KCPK05 150 420 490 1.380

KYHK15B 360 760 1.180 2.490

Hochfester Sphéroguss und austenisiertes Gusseisen (ADI) Temperguss;
> 600 MPa Zugfestigkeit

Werkstoffgruppe

KTP10/KT315
KCU10B 110 375 360 1.230
KCU25B 115 375 377 1.230
K3 KCKO05B/KCK05 155 445 510 1.460
KCK15B/KCK15 140 380 460 1.250
KCK20B/KCK20/KCPK05 140 350 460 1.150

kennametal.con KENNAMETAL
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NE-METALLE

SCHRITT 1 — WAHL DER WENDESCHNEIDPLATTENGEOMETRIE

feed rate (mm/rev) feed rate (mm/rev)
0,025 0,063 0,16 0,4 1,0 2,5 0,025 0,063 0,16 0,4 1,0 2,5
0,04 0,1 0,25 0,63 1,6 0,04 0,1 0,25 0,63 1,6
.630 16 .630 16
.400 10 .400 10
.250 T 6,3 .250 T 6,3

160 4,0 160 4,0
5 .100 2,5 E 5 .100 ] 2,5 E
§ .060 —— 1,6 3 § .060 1,6 3
=) 1 s o S
£ .040 10 £ £ .040 10 £
.025 0,63 .025 0,63
.016 0,40 .016 0,40
.010 0,25 .010 0,25
.006 0,16 .006 0,16
.004 0,10 004 - 0,10
002 .002
00 .0015 .004 .010 .025 .060 0,063 00 .0015 .004 .010 .025 .060 0,063
.001 .0025 .006 .016 .040 .100 .001 .0025 .006 .016 .040 .100
feed rate (in/rev) feed rate (in/rev)
Negative Wendeschneidplatten Positive Wendeschneidplattengeometrie
1/2" IC CNMG120408 CCMTO09T308/CCGT09T308
min. Vorschub min. Schnitttiefe max. Vorschub max. Schnitttiefe min. Vorschub min. Schnitttiefe max. Vorschub max. Schnitttiefe
0,11 0,2 03 1,6
0,2 08 05 5,0
0,1 0,2 0,4 25
0,1 0,2 03 25
0,1 0,2 03 25
0,1 0,1 03 2,0
0,1 0,1 03 0,4

KENNAMETAL
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NE-METALLE

SCHRITT 2 — WAHL DER SORTE

Negative Wendeschneidplattengeometrie

Schnittbedingung
KC5410/ KC5410/
Stark unterbrochener Schnitt KCu10B/ K313 K313 KCU10B/ K68 - -
K313 K313
KC5410/ KC5410/ KD1400/
Leicht unterbrochener Schnitt KCU10B/ K313 K313 KCU10B/ K68 KD1405
KD1425
K313 K313
" - KC5410/ KC5410/
variierende Schnitttiefe, Guss, KCU10B/ k313 k313 KCU10B/ K68 KD1400/ KD1405
oder Schmiedehaut KD1425
K313 K313
KC5410/ KC5410/ KD1400/
Weicher Schnitt, vorgedrehte Oberflache KCU10B/ K313 K313 KCU10B/ K68 KD1405
K313 K313 oL

Positive Wendeschneidplattengeometrie

Schnittbedingung

KCU10B/ KC5410/
Stark unterbrochener Schnitt KCU25B/ KCU108/ K(:(l;(;s/ I;[[))n(;ﬂsl Il((gngosl
K313 K313
KC5410/
Leicht unterbrochener Schnitt BTNy II((((::S::J(B]; ;gg?;g; kD1 300/ LD
KCU25B/ KD1425 KD1425
K313 K313
K313
KC5410/
KC5410/ KC5410/
Schwankende Schnitttiefe, Guss- oder Schmiedehaut KCu108/ KCU10B/ KCcu10B/ KD1425/ Kp1425/
KCU25B/ KD1400 KD1400
K313 K313
K313
KC5410/ KC5410/ KC5410/
Weicher Schnitt, vorgedrehte Oberfléche KCU10B/ KCU108/ KCU10B/ ';%111%2/ ':(311%%/
K313 K313 K313

HINWEIS: Wenn mehrere Sorten gezeigt werden, ist die erste Wahl fettgedruckt.

kennametal.con KENNAMETAL
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NE-METALLE

SCHRITT 3 — WAHL DER SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

Aluminium-Knetlegierungen m/min SFM
Werkstoffgruppe Sorte MIN. MAX. MIN. MAX.
KC5410 200 1.200 660 3.940
K313 198 617 650 2.020
N1 KCU10B 200 900 660 2.950
KCU25B 200 900 660 2.950
Aluminiumlegierungen mit geringem Siliziumgehalt und Magnesiumlegierungen; Si 12,2 % m/min SFM

Werkstoffgruppe Sorte MIN. MAX. MIN. MAX.
KC5410 125 1.000 410 3.280

K313 100 600 330 1.970
KCu10B 125 900 410 2.950
KCU25B 125 900 410 2.950
KD1400 250 2.625 820 8.610

Aluminiumlegierungen mit hohem Siliziumgehalt und Magnesiumlegierungen; Si>12,2 % m/min
Werkstoffgruppe
KD1405

KD1425 250 1.000 820 3.280

Auf Kupfer-, Messing-, Zinkbasis mit einem Bearbeitungsindex im Bereich zwischen 70 und 100
Werkstoffgruppe
KC5410

K68 125 360 410 1.180
K313 107 366 350 1.200
KCu10B 125 700 410 2.300
KD1400/KD1405 250 1.000 820 3.280
KD1425 125 750 410 2.460
Nylon, Kunststoffe, Gummi, Phenole und Glasfaser m/min SFM
Werkstoffgruppe Sorte MIN. MAX. MIN. MAX.
KC5410 125 400 410 1.310
KCu10B 100 350 330 1.150
KD1400/KD1405 125 750 410 2.460
KD1425 125 500 410 1.640

KENNAMETAL kennametal.con
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HOCHTEMPERATURBESTANDIGE LEGIERUNGEN

SCHRITT 1 — WAHL DER WENDESCHNEIDPLATTENGEOMETRIE

feed rate (mm/rev) feed rate (mm/rev)
0,025 0,063 0,16 0,4 1,0 2,5 0,025 0,063 0,16 0,4 1,0 2,5
0,04 0,1 0,25 0,63 1,6 0,04 0,1 0,25 0,63 1,6
.630 ‘ 16 .630 \ — 16
.400 T T -10 .400 ‘ T 410
.250 6,3 .250 ‘ | 6,3
160 4,0 160 a0
£ .100 2,5 E 5 100 2,5 E
3 .060 1,6 2 3 .060 1,6 3
= 5 2 5
g .040 1,0 £ =4 .040 1,0 £
025 0,63 025 0,63
.016 -0,40 .016 —0,40
.010 0,25 .010 —— J» 0,25
.006 — 0,16 .006 0,16
.004 BT A e e B e 0,10 .004 — T 0,10
002 S 002 P
00 .0015 .004 .010 .025 .060 0,063 00 .0015 .004 .010 .025 .060 0,063
.001 .0025 .006 .016 .040 .100 .001 .0025 .006 .016 .040 .100
feed rate (in/rev) feed rate (in/rev)
Negative Wendeschneidplatten Positive Wendeschneidplattengeometrie
1/2" IC CNMG120408 CCMT09T308/CCGTO9T308
min. Vorschub min. Schnitttiefe max. Vorschub max. Schnitttiefe
0,1 02 03 2,0 - ) } \ .
0,1 03 03 2,5
02 08 05 5,0
0,1 038 04 5,0
02 1,0 06 6,4
02 038 05 5,1
0.2 1,1 06 6,4
0,1 02 03 2,5

KENNAMETAL
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SCHRITT 2 — WAHL DER SORTE

Schnittbedingung -FS -FP -Ms -uP -MP -RP CNGA
Stark unterbrochener Schnitt KCU25B - KCU25B KCM35B KCU25B Kggn'\:gg/ -
. ) KCM15B/
Leicht unterbrochener Schnitt KCU10B KCU10B KCU25B KCM25B KCU25B KCU25B KYS30
variierende Schnitttiefe, Guss KCS10B/ KCS10B/ Kes108/ Iggggj
oder Schmiedehaut Kcutos KCUu10B KCu10B KCM15B KCs108 KCU108/ KY4300/
KCU25B
KB1630
KCU10B/ KCS10B/ KCS10B/ KCS10B/ KCS10B/ L7y
Weicher Schnitt, vorgedrehte Oberflache K313 KCU10B KCU10B KCU10B KCU10B KCU10B KY4300/
KB1630
Weicher Schnitt, hohe Prazision / enge KCU10B/ KCS10B/ KCS10B/ KCU10B KCS10B/ KCS10B/ A
Toleranz K313 KCU10B KCu10B KCU10B KCU10B

Positive Wendeschneidplattengeometrie _

Stark unterbrochener Schnitt - - KCU25B - -

Leicht unterbrochener Schnitt KCU10B KCU25B KCU25B 'f(%lljﬁ%BB/ KCU25B =
Schwankende Schnitttiefe, Guss- oder Schmiedehaut KCU10B I:(%ﬂ%BB/ ﬁ%ﬂ%‘: i‘éﬂ%‘: ':(%?111%88/ KCS10B
Weicher Schnitt, vorgedrehte Oberfliche K?(";(;B/ ':(%ﬂ%:/ ﬁ%ﬂ%‘: K;éﬂ%‘;/ T(%E?)BB/ KCS10B
Weicher Schnitt, hohe Prézision / enge Toleranz KCU10B I:(%ﬂ%BB/ KK([;;A%E/ KK%?;%:/ KCS10B KCS10B

HINWEIS: Wenn mehrere Sorten gezeigt werden, ist die erste Wahl fettgedruckt.
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HOCHTEMPERATURBESTANDIGE LEGIERUNGEN

SCHRITT 3 — WAHL DER SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

Warmfeste Eisenbasislegierungen; 160-260 HB; 25-48 HRC; 500-1.200 MPa Zugfestigkeit
Werkstoffgruppe

m/min

K313

KCU10B 15 155 50 510

KCS10B 15 140 50 460

KCU25B 10 65 33 213
KCM15B/KCM15 30 120 100 390
KCM25B/KCM25/KCM35B/KCM35 10 60 30 200
KYS25/KY4300 80 195 260 640

KYS30 80 195 260 640

KB1630 80 210 260 690

Warmfeste Kobaltbasislegierungen; 250-450 HB; 25-48 HRC; 1.000-1.450 Zugfestigkeit
Werkstoffgruppe
K313

KCU10B 15 155 50 510

KCS10B 15 140 50 460

KCU25B 10 85 33 279
KCM15B/KCM15 30 120 100 390
KCM25B/KCM25/KCM35B/KCM35 10 60 30 200
KYHK15B 70 120 230 390
KYS25/KY4300 85 215 280 710

KYS30 85 215 280 710

KB1630 85 225 280 740

Warmfeste Nickelbasislegierungen 160-450HB; <48 HRC; 600-1.700 Zugfestigkeit
Werkstoffgruppe
K313

KCU10B 15 155 50 510

KCS10B 15 140 50 460

KCU25B 15 85 49 279
KCM15B/KCM15 30 120 100 390
KCM25B/KCM25/KCM35B/KCM35 10 60 30 200
KYS25/KY4300 100 250 330 820

KYS30 100 250 330 820

KB1630 100 270 330 890

Titan und Titanlegierungen 300-400 HB; 33-48 HRC; Zugfestigkeit 900-1.600 m/min
Werkstoffgruppe

K313

KCU10B 15 185 50 610
KCS10B 15 170 50 560
KCU25B 10 115 33 377
KD1405 150 350 490 1.150

kennametal.con KENNAMETAL
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I W ALLE WERKSTOFFE

SCHRITT 1 — WAHL DER WENDESCHNEIDPLATTENGEOMETRIE

Top Notch-Profildrehen

GroBe 15 DCGR150408FP

min. Vorschub min. Schnitttiefe max. Vorschub max. Schnitttiefe

0,063 0,1 0,25 1,2
0,080 0,2 0,25 1,6
0,140 0,8 0,40 2,8
0,200 1,0 0,50 3,0
0,300 1,1 0,60 3,6

Fix Perfect
GroBe 15 C8FIX15

| min. Vorschub | min. Schnitttiefe | max. Vorschub | max. Schnitttiefe

D2FIX - HP 0,160 0,515 0,70 5,15
D4FIX - MN 0,160 0,515 0,63 5,15
C2FIX - MN 0,160 0,515 0,63 5,15
C8FIX - MP 0,160 0,515 0,63 5,15
C8FIX - RN 0,280 1,150 0,85 10,0
C8FIX - RP 0,280 0,630 0,85 8,2

K-Lock

GroBe 09 RCGK09

_min.Vorschub___min. Schitttefe | _max.Vorschub | max. Schnittiefe

RCMK 0,10 0,40 0,80 3,81
RCGK - FS 0,07 0,50 0,30 3,81
RCGK - HP 0,20 0,60 0,60 3,45
RCMK - MP 0,10 0,40 0,80 3,81

kennametal.con KENNAMETAL
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ALLE WERKSTOFFE W I

SCHRITT 2 — WAHL DER SORTE

Stark unterbrochener Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt

Schwankende Schnitttiefe, Guss- oder Schmiedehaut

Weicher Schnitt, vorgedrehte Oberflache

Weicher Schnitt, hohe Prézision / enge Toleranz

C2FIX - MN

Schnitthedingung

Stark unterbrochener Schnitt

Leicht unterbrochener Schnitt

Schwankende Schnitttiefe, Guss- oder Schmiedehaut

Weicher Schnitt, vorgedrehte Oberflache

Weicher Schnitt, hohe Prézision / enge Toleranz

KCU25B
KCU25
KCP25C
KCP25
KCM25

KCU25B
KCU25
KCP25C
KCP25
KCM25

KCU10B
KCS10B
Kcu10
KCP10
KCK05

KCU10B
KCS10B
Kcu10
KCP10
KCKO05

KCu10B
KCS10B
KCu10
KCP10
KCK05

KCU25B
KCU25
KCP25C

KCU25B
KCU25
KCP25C

KCu10B
Kcu10

KCM15B
KT315

KCU10B
Kcu10
KCM15B
K68
KT315

KCu10B
KCU10
KCM15B
K68
KT315

D2FIX - HP

KCU25B
KCU25
KCP25

KCU25B
KCu25
KCP25

KCu10B
Kcu10
KCU25

KCU25B

KCu10B
Kcu1o

KCU25B
KCu25
KCP25C
KCP25B

KCU25B
KCU25
KCP25C
KCP25B

KCu10B
Kcu1o
KC5410
KT315

KCU10B
Kcu10
KC5410
K68
K313
KT315

KCu10B
KCU10
KC5410
K68
K313
KT315

D4FIX - MN

KCP40
KCP25
KCU25B
KCU25

KCU25B
KCU25
KCP25

KCU25B
KCu25
KCP25

KCu10B
Kcu1o
KCP10

KCU25B

KCu10B
Kcu1o
KCP10

KENNAMETAL

KCU25B
KCu25
KCP25C
KCP25B

KCU25B
KCU25
KCP25C
KCP25B

KCU10B
Kcu1o
Kcu25

KCU10B
Kcu1o
K68

KCU10B
Kcu1o
K68

KCP40

KCP25
KCU25B
KCu25

KCU25B
KCU25
KCP25

KCU25B
KCu25
KCP25

KCU10B
Kcu1o0
KCP10

KCU25B

KCu10B
Kcu1o
KCP10

KCP25B
Kcu25

KCP25B
KCU25
Kcu10B
KCU10

KCU10B
Kcu1o
Kcu25

KCU10B
KCu10
K68

KCU10B
Kcu1o
K68

C8FIX - MP

KCP40

KCP25
KCU25B
KCU25

KCU25B
KCU25
KCP25

KCU25B
Kcu25
KCP25

KCU10B
Kcu1o
KCP10

KCU25B

KCU10B
Kcu1o
KCP10

C8FIX - RN

KCP40

KCP25
KCU25B
KCu25

KCU25B
KCU25
KCP25

KCU25B
Kcu25
KCP25

KCU10B
Kcu1o
KCP10

KCU25B

KCU10B
Kcu1o
KCP10

C8FIX - RP

KCP40

KCP25
KCU25B
KCu25

KCU25B
KCU25
KCP25

KCU25B
Kcu25
KCP25

KCU10B
KCu10
KCP10

KCU25B

KCU10B
Kcu1o
KCP10

kennameta
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I W ALLE WERKSTOFFE

Schnitthedingung RCMK RCGK - FS RCGK - HP RCMK - MP
Stark unterbrochener Schnitt * * * *
KCU10B KCS10B KCU10B
. . KCu10 KCU25B KCcu10
Leicht unterbrochener Schnitt KCP25B KCU10B KC5410 KCS10
K313 KCU10 K313
KCU10B KCS10B KCU10B
- . KCu10 KCU25B KCu10
Schwankende Schnitttiefe, Guss- oder Schmiedehaut KCP25B KCU10B KC5210 KCS10
K313 KCU10 K313
Weicher Schnitt, vorgedrehte Oberflache KCu10B KCS10
KCU10 KCU10 KC5410
K313 K313
KCU10B KCS10B K:(?J 1003
Weicher Schnitt, hohe Prazision / enge Toleranz KCU10 KCU10B KCS10
KC5410
K313 KCU10 K313

HINWEIS: Wenn mehrere Sorten gezeigt werden, ist die erste Wahl fettgedruckt.
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SCHRITT 3 — WAHL DER SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

Stahl mit geringem Kohlenstoffgehalt (<0,3 % C) und Automatenstahl m/min SFM

Werkstoffgruppe Sorte MIN. MAX. MIN. MAX.
KTP10/KT315 180 475 590 1.560
KCU10B 165 395 540 1.300
KCU25B 135 360 443 1.181
KCP05B/KCP05/KCPK05 180 500 590 1.640
KCP10B/KCP10 180 440 590 1.440
KCP25C 150 430 490 1.410
KCP30B/KCP30/KCP40/KCP40B 115 235 380 770
Stéahle mit mittlerem und hohem Kohlenstoffgehalt (>0,3 % C) m/min SFM
Werkstoffgruppe Sorte MIN. MAX. MIN. MAX.
KTP10/KT315 190 395 620 1.300
KCU10B 155 250 510 820
KCU25B 125 220 410 722
KCP05B/KCP05/KCPK05 180 400 590 1.310
KCP10B/KCP10 180 350 590 1.150
KCP25C 150 385 490 1.260
KCP30B/KCP30/KCP40/KCP40B 115 240 380 790
Legierte Stahle und Werkzeugstahle; <330 HB; <35 HRC m/min SFM
Werkstoffgruppe Sorte MIN. MAX. MIN. MAX.
KTP10/KT315 180 275 590 900
KCU10B 150 250 490 820
KCU25B 120 220 394 722
KCP05B/KCP05/KCPK05 180 275 590 900
KCP10B/KCP10 160 245 520 800
KCP25C 150 275 490 900
KCP30B/KCP30/KCP40/KCP40B 115 160 380 520

Legierte Stahle und Werkzeugstéhle; 350-450 HB; 35-48 HRC
Werkstoffgruppe
KTP10/KT315

KCu10B 85 195 280 640

KCU25B 35 95 115 312

KCP05B/KCP05/KCPK05 90 215 300 710

KCP10B/KCP10 90 195 300 640

KCP25C 75 215 250 710

KCP30B/KCP30/KCP40/KCP40B 50 135 160 440

Ferritische, martensitische und nicht rostende PH-Stéhle; <330 HB; <35 HRC m/min SFM

Werkstoffgruppe Sorte MIN. MAX. MIN. MAX.
KTP10/KT315 150 310 490 1.020

KCU10B 130 290 430 950

KCU25B 60 145 197 476

KCP05B/KCP05/KCPK05 150 270 490 890

KCP10B/KCP10 150 300 490 980
KCP25C 130 325 430 1.070

KCP30B/KCP30/KCP40/KCP40B 110 150 360 490

Ferritische, martensitische und nicht rostende PH-Stéhle; 350-450 HB; 35-48 HRC
Werkstoffgruppe
KTP10/KT315

KCU10B 115 250 380 820

KCU25B 50 120 164 394
KCP05B/KCP05/KCPK05 140 300 460 980
KCP10B/KCP10 120 270 390 890
KCP25C 115 265 380 870
KCP30B/KCP30/KCP40/KCP40B 90 140 300 460

KENNAMETAL kennametal
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EDELSTAHL

Austenitische nicht rostende Stahle m/min SFM
Werkstoffgruppe Sorte MIN. MAX. MIN. MAX.
KTP10/KT315 145 300 480 980
KCU10B 150 275 490 900
KCU25B 100 265 328 869
M1 KCS10B 135 250 440 820
KCM15B/KCM15 100 240 330 790
KCM25B/KCM25 90 180 300 590
KCM35B/KCM35 80 135 260 440
Hochfeste austenitische nicht rostende Stdhle und Gussstéhle m/min SFM
Werkstoffgruppe Sorte MIN. MAX. MIN. MAX.
KTP10/KT315 140 290 460 950
KCU10B 125 275 410 900
KCU25B 90 250 295 820
M2 KCS10B 115 250 380 820
KCM15B/KCM15 110 250 360 820
KCM25B/KCM25 90 225 300 740
KCM35B/KCM35 80 130 260 430
Nicht rostende Duplex-Stéhle (Mischung aus ferritisch und austenitisch) m/min SFM
Werkstoffgruppe Sorte MIN. MAX. MIN. MAX.
KTP10/KT315 140 290 460 950
KCU10B 140 250 460 820
KCU25B 90 220 295 722
M3 KCS10B 125 225 410 740
KCM15B/KCM15 110 250 360 820
KCM25B/KCM25 90 180 300 590
KCM35B/KCM35 80 135 260 440

kennametal.con KENNAMETAL
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Werkstoffgruppe

Spharoguss (duktiles G

Grauguss
Sorte
KTP10/KT315
KCU10B
KCU25B
KCK05B/KCKO05
KCK15B/KCK15
KCK20B/KCK20
KYHK15B
KY3500/KYK25/KYK10
KBK45/ KB1340
KB5630/KB1345

) mit niedriger bis mittlerer Festigkeit und

Vermikularguss (GCI); < 600 MPa Zugfestigkeit

Werkstoffgruppe

Hochfester Spharoguss und austenisiertes Gusseisen (ADI) Temperguss; > 600 MPa

Werkstoffgruppe

K3

KTP10/KT315
KCU10B
KCU25B

KCK05B/KCKO05
KCK15B/KCK15
KCK20B/KCK20/KCPK05
KYHK15B

Zugfestigkeit
Sorte
KTP10/KT315
KCU10B
KCU25B
KCK05B/KCK05
KCK15B/KCK15
KCK20B/KCK20/KCPK05

MIN.

150
150
135
240
200
200
450
350
600
550

150
125
115
240
150
150
360

MIN.

150
110
115
1556
140
140

KENNAMETAL

m/min

m/min

m/min

MAX.
440
440
400
615
550
550
950

1.040

1.200

1.200

440
410
375
500
450
420
760

440
375
375
445
380
350

MIN.
490
490
443
790
660
660
1.480
1.150
1.970
1.800

490
410
377
790
490
490
1.180

MIN.
490
360
377
510
460
460

SFM

SFM

MAX.
1.440
1.440
1.312
2.020
1.800
1.800
3.120
3.410
3.940
3.940

1.440
1.350
1.230
1.640
1.480
1.380
2.490

1.440
1.230
1.230
1.460
1.250
1.150
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Aluminium-Knetlegierungen
Werkstoffgruppe Sorte

KC5410

K313
N1 KCU10B
KCU25B

Werkstoffgruppe

KC5410
K313
N2 KCU10B
KCU25B
KD1400

Werkstoffgruppe

KD1405

Werkstoffgruppe
KC5410
K68
K313
N4 KCU10B
KD1400/KD1405

KD1425

Werkstoffgruppe Sorte
KC5410
KCU10B
N5 KD1400/KD1405
KD1425

kennametal.con

Aluminiumlegierungen mit geringem Siliziumgehalt und Magnesiumlegierungen; Si 12,2 %

Aluminiumlegierungen mit hohem Siliziumgehalt und Magnesiumlegierungen; Si>12,2 %

Auf Kupfer-, Messing-, Zinkbasis mit einem Bearbeitungsindex im Bereich zwischen 70 und 100

Nylon, Kunststoffe, Gummi, Phenole und Glasfaser

KENNAMETAL

MIN.

200
198
200
200

100
125
125
250

250

125
107
125
250
125

MIN.

125
100
125
125

1.200
617
900
900

600

900

900
2.625

1.000

360
366
700
1.000
750

400
350
750
500

MIN.

660
650
660
660

330
410
410
820

820

410
350
410
820
410

m/min SFM

MIN.

410
330
410
410

3.940
2.020
2.950
2.950

1.970
2.950
2.950
8.610

3.280

1.180
1.200
2.300
3.280
2.460

1.310
1.150
2.460
1.640

NE-METALLE
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HOCHTEMPERATURBESTANDIGE LEGIERUNGEN

Warmfeste Eisenbasislegierungen; 160-260 HB; 25-48 HRC; 500-1.200 MPa Zugfestigkeit m/min
Werkstoffgruppe

K313
KCU10B 15 155 50 510
KCS10B 15 140 50 460
KCU25B 10 65 33 213
S KCM15B/KCM15 30 120 100 390
KCM25B/KCM25/KCM35B/KCM35 10 60 30 200
KYS25/KY4300 80 195 260 640
KYS30 80 195 260 640
KB1630 80 210 260 690

Warmfeste Kobaltbasislegierungen; 250-450 HB; 25-48 HRC; 1.000-1.450 Zugfestigkeit m/min

Werkstoffgruppe

K313
KCU10B 15 155 50 510
KCS10B 15 140 50 460
KCU25B 10 85 33 279
KCM15B/KCM15 30 120 100 390
S2 KCM25B/KCM25/KCM35B/KCM35 10 60 30 200
KYHK15B 70 120 230 390
KYS25/KY4300 85 215 280 710
KYS30 85 215 280 710
KB1630 85 225 280 740

Warmfeste Nickelbasislegierungen 160-450HB; <48 HRC; 600-1.700 Zugfestigkeit m/min SFM
Werkstoffgruppe X ‘ MAX. MIN. ‘

K313 10 75 30 250

KCU10B 15 155 50 510

KCS10B 15 140 50 460

KCU25B 15 85 49 279

S3 KCM15B/KCM15 30 120 100 390
KCM25B/KCM25/KCM35B/KCM35 10 60 30 200

KYS25/KY4300 100 250 330 820

KYS30 100 250 330 820

KB1630 100 270 330 890

Titan und Titanlegierungen 300-400 HB; 33-48 HRC; Zugfestigkeit 900-1.600 m/min
Werkstoffgruppe

K313

KCU10B 15 185 50 610
KCS10B 15 170 50 560
KCU25B 10 115 33 377
KD1405 150 350 490 1.150

KENNAMETAL kennametal.cond
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A4 ABSTECH-SCHNEIDKORPER

KCU25B ANWENDUNGSDATEN

Einstech- und Abstechdrehen ¢ Anwendungsdaten e empfohlene Startgeschwindigkeiten (m/min)
Werkstoff- KCU10B KCU25B KCP10B KCP25B KCK20B KCS10B RE) KB1630

gruppe
o i o v L i . e oW

o
|

145 275 100 265 75 135 - = = = = - 135 250 - - - . _ =

WRN = WN = o0~ W
2]
(=]
N
o

M 45 110 125 255 90 250 75 135 - - - - - - 115 250 - - - - - -
35 100 125 255 90 220 75 135 = = = = = = 125 | 225 = - - - - -
30 120 125 255 135 = 400 - - 170 440 140 360 210 = 550 - - 350 1.040 - - - -
K 25 110 95 220 115 375 = = 120 340 100 280 150 = 430 = = - - - - - -
20 90 65 160 100 340 - - 120 270 100 220 150 = 335 - - - - - - - -

-
|
ro
@
S
&R
5]

160 1.025 115 820 = =

3 _ _ _ _ — _ _ _ _ - _ — _ _ - _ — _ _ _ _ -
4 | 120 | 430 | 125 | 640 | 115 [ 63 | = | = | = [ = | = | = | = [ = [ = [ = [ = [ = [ = [ = | =1]+=
5 45 150 95 255 90 320 - - - | — - - - oo
6|40 [ 1501|125 820090 [4for = [ = = = = = == == ===
1 8 75 15 140 10 65 8 60 - - - - - | - 3 105 - - 8 195 110 275
2 8 75 15 140 10 8 8 60 - - - - - - 40 110 - - 8 215 120 235
3 8 75 15 140 15 8 15 60 - - - - - — 45 115 - - 100 250 100 250
4 8 75 15 180 10 15 15 9 - - - - - - 4 130 - - - - - -
1 = = & M = = = = = = = = = = = = = = = = = =
2 = N e e A e
3 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

HINWEIS:

Wenn die mittlere Spandicke zunimmt, sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.

KCU25B ANWENDUNGSDATEN

Einstech- und Abstechdrehen ¢ Anwendungsdaten ¢ empfohlene Startgeschwindigkeiten (SFM)

Werkstoff-
gruppe

480 1.150 443 1181 290 700 600 1.475 475 1200 660 1.620 - = - - - - - -
- - 480 = 840 @ 410 722 290 510 = 600 1.150 475 1.000 660 @ 1.260 - - - - - - - -
= = 480 840 394 722 290 510 550 850 450 800 600 920 = - - - - - - -
- - 260 590 115 312 160 350 300 650 250 600 330 710 - - - - - - - -
= = 410 900 197 476 260 540 500 1.000 400 875 550 1100 - = = - - - - -
- - 380 790 164 394 220 480 400 900 350 750 = 440 = 990 - - - - - - - -

(=}
LA
|
|

WN = WM = oo s W
N
o
S
&~
o
S

480 900 328 869 250 @ 450 = = = = = = 440 | 820 = = - - - -
M 150 350 410 840 295 820 250 450 - - - - - - 380 820 - - - - - -
120 320 410 840 295 722 250 @ 450 = = = = = = 410 740 - - - = = -
100 400 410 840 443 1312 - - 560 1.440 455 1170 700 1.800 - - 1150 3410 - - - -
75 350 310 720 377 1230 - = 400 1120 325 910 500 1.400 - = = - - - - -
65 300 210 520 328 1115 - - 400 80 325 715 500 ' 1.100 - - - - - - - -
1-2 | 500 2.000 520 3.360 377 2690 - - - - - - = = = = = = = = - -
3 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
4 400 1.400 410 2100 377 2.083 - - - - - - - = = = = = - - - -
5 150 | 500 @ 310 840 295 1.050 - - - - - - - - - - - - - - - -
6 120 500 410 1.050 295 1.345 - - - - - - - = = = = = - - - -
1 25 250 50 460 33 213 25 200 - - - - - - 110 340 - - 260 640 360 900
2 25 250 50 460 33 279 25 200 - - - - - - 130 360 - - 280 710 390 770
3 25 250 50 460 49 279 50 200 = = = = = = 150 = 380 = = 330 820 330 820
4 25 250 50 590 33 377 50 300 - - - - - - 150 | 430 - - - - - -
1 = = 100 230 = - - - - - - - - - = = = - - - - -
2 - - 150 260 ~ — - - - - - - - - - - - - - _ - _
3 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

HINWEIS:
Wenn die mittlere Spandicke zunimmt, sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.
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A4 ABSTECH-SCHNEIDKORPER

KCU25B ANWENDUNGSDATEN

Einstech- und Abstechdrehen ¢ Anwendungsdaten ¢ Eintauchvorschiibe

Geometrie PlattensitzgroBe fn (mm/)
2 0,20 0,008 0,05 0,14 0,002 0,006
3 0,20 0,008 0,05 0,16 0,002 0,006
0,40 0,016 0,08 0,18 0,003 0,007
4 0,40 0,016 0,08 0,22 0,003 0,009
0,80 0,031 0,10 0,24 0,004 0,009
GUP / GMP 5 0,40 0,016 0,10 0,23 0,004 0,009
0,80 0,031 0,10 0,25 0,004 0,010
GMN / GUN 0,40 0,016 0,10 0,22 0,004 0,009
6 0,80 0,031 0,12 0,26 0,005 0,010
1,20 0,047 0,14 0,30 0,006 0,012
8 0,80 0,031 0,12 0,30 0,005 0,012
1,20 0,047 0,14 0,32 0,006 0,013
10 1,20 0,047 0,15 0,35 0,006 0,014
1B 0,15 0,006 0,05 0,09 0,002 0,004
cL 2 0,20 0,008 0,05 0,11 0,002 0,004
3 0,20 0,008 0,05 0,14 0,002 0,006
4 0,20 0,008 0,05 0,18 0,002 0,007
1B 0,00 0,000 0,04 0,08 0,002 0,003
0,10 0,004 0,05 0,10 0,002 0,004
) 0,00 0,000 0,04 0,08 0,002 0,003
0,20 0,008 0,05 0,13 0,002 0,005
CF 3 0,00 0,000 0,04 0,12 0,002 0,005
0,20 0,008 0,05 0,18 0,002 0,007
s 0,00 0,000 0,04 0,12 0,002 0,005
0,20 0,008 0,05 0,20 0,002 0,008
5 0,00 0,000 0,04 0,14 0,002 0,006
0,30 0,012 0,05 0,23 0,002 0,009
1B 0,15 0,006 0,05 0,09 0,002 0,004
2 0,20 0,008 0,05 0,13 0,002 0,005
3 0,20 0,008 0,05 0,18 0,002 0,007
cM 4 0,20 0,008 0,05 0,20 0,002 0,008
5 0,30 0,012 0,05 0,20 0,002 0,008
6 0,30 0,012 0,05 0,20 0,002 0,008
0,40 0,016 0,05 0,25 0,002 0,010
8 0,40 0,016 0,05 0,30 0,002 0,012
2 0,20 0,008 0,08 0,13 0,003 0,005
3 0,20 0,008 0,08 0,23 0,003 0,009
4 0,20 0,008 0,08 0,30 0,003 0,012
CR 5 0,30 0,012 0,10 0,35 0,004 0,014
6 0,30 0,012 0,10 0,40 0,004 0,016
0,40 0,016 0,10 0,40 0,004 0,016
8 0,40 0,016 0,10 0,43 0,004 0,017
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A4 ABSTECH-SCHNEID

EINSTECH- UND ABSTECHDREHEN ANWENDUNGSDATEN - VORSCHUBE BEIM DREHEN

UND PROFILDREHEN

Seat Size 1F

feed rate (mm/rev)

Seat Size 2

feed rate (mm/rev)

*FNR = Voll-Radius-Schneidkorper

0,05 0,08 0,08 0,10 0,12
— — - €
= 0l — l— o4 g g o7 1,2 £
= = S 039 — — 10 =
3 3 2 3
ué .008 rad o S .008 rad »é
T 0,2 rad Q@ E= 0,2 rad !
E=S < Q. £
o g 5 =3
@ he) p— — o
3 k) 016 0,4 3
.008 — — o2 008 —— o2
.0020 .0039 0031 .0039 0047
feed rate (in/rev) feed rate (in/rev)
feed rate (mm/rev) feed rate (mm/rev)
008 010 012 014 0,18 0,08 0,10 0,16 0,24
071 — l— s 094 — — 24
— 063 — \ — 16 = \ =
£ o E = 079 — l— 20 E
= 055 — -g‘f 'a: — 14 £ < .031 rad T E
3 i = 5 0,8 rad =
G = o =3
S ° oL 055 — — 14 ©
: *FNR 5 Q S
< ; P *ENR :
rol 008 rad < a £
© 5 031 — — o8 3§
o 016 — 92 rad — o4 & 3 016 rad 2
008 ——1 [ 2 © 016 —1 0,4 rad .. ©
0031 .0039 .0047 .0055 .0070 .0031 .0039 0063 0094
feed rate (in/rev) feed rate (in/rev)
Seat Size 5 Seat Size 6
feed rate (mm/rev) feed rate (mm/rev)
0,10 0,12 020 0,22 026 028 0,26
| | | | | | 010 014 020 024 | 028 032
o . N N
~~ = 126 — — 32
= 094 — — 24 E 178 —] — 30 =
<= 087 — .031 rad — 22 g = £
= 0.8 rad = = 12— 047rad | T 26 E
o .07 — — 18 5 5 1.2 rad =
5 I @ o 087 — .031 rad 22 3
Q FNR kel 5 0,8 rad 2
S s ? " *FNR <
Q039 — — 10 = S I
3 o1 — — o8 & 8 047 — F—12 §
.016 rad 0,4 rad © T 031 — l— 08 @
016 — [ 04 016 rad 0,4 rad © o
| | | | | | 016 — — o4
0039 .0047 0079 .0087 0102 .0110 | | | | | |
: X . . . 011 .01
feed rate (in/rev) 0039 0055 0079 0094 | 0110 0126
*FNR = Full Nose Radius feed rate (in/rev)
feed rate (mm/rev) feed rate (mm/rev)
016 0,20 026 030 0,36 0,20 0,24 028 0,40
457 —— 40 189 — | 48
150 —] ——— — 38 — _
= o~ £ = S
= 126 — 11)427&:;1 — 32 E = 150 — — 38 E
.2 ra =
3 10— ——— |— 28 5 3 5
ks} .01 rad oL 5 .047 rad o
P 08 rad * FNR @ < 1,2 rad Q
=3 < = <
Q = o =
[0] % [0] %
T 047 — F—12 & T 063 — — 16 2
031 —— — o8 047 — — 12
0063 0079 0102 0118 0142 0079 0094 0110 0157
feed rate (in/rev) feed rate (in/rev)
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