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FIX8™

Schwerzerspanung

Werkstoffe
P I « |
Anwendungen
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Fasen

€ee

FIX8 ist die Schwerzerspanungs-Losung mit acht Schneiden pro Wendeschneidplatte. Ideal flr die mittlere
Bearbeitung und zum Schruppen mit niedrigsten Kosten pro Schneide.

Ein einzigartiges Klemmsystem zieht den Schneidkorper in den Plattensitz, wodurch der
Schneidkdrper groBen Schnittkraften und Vibrationen standhalten kann.

Eine groBe Schnitttiefe (bis zu 12 mm) und Vorschubrate (bis zu 1,4 mm) gewahrleisten
hdchstmaogliche Zerspanungsvolumen in Stahl, Gusseisen und rostfreien Stahlen.

Mit 15 % geringeren Schnittkréften eignet sich FIX8 auch gut fiir Drehmaschinen mit
geringer Leistung.
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Precision 3D Coolant
Technology. Fordert das
Kiihimittel direkt an die
Schneide.

Niedrige Zerspankrafte,
exzellente Spankontrolle.

Schwerzerspanungs-
Geometrie fiir groBte
Vorschubraten.

RN-Geometrie fiir kleine und groBe
Schnitttiefe ohne Abstriche bei
Spankontrolle und Spanbruch.

Acht Schneiden pro

: i Wendeschneidplatte.
Hohe Schneidkantenstabilitat,

stabiles Befestigungssystem.

Die tangentiale Konstruktion erhoht die Hartmetallmenge zwischen dem Werkstiick und
dem Werkzeughalter, wodurch das System hoheren Belastungen standhalten kann. Eine
Hartmetallunterlage schiitzt den Plattensitz vor Verformungen und sorgt fiir Prozesssicherheit.

Precision Coolant Technology:

Kihimittelaustrittsiocher in Richtung der Freifldche des Schneidkorpers —
Temperaturregulierung in der Schnittzone und Verldngerung der Standzeit.

Drei Kiihimitteldlsen, die auf die Spanflache gerichtet sind — Temperaturregelung,
Spanabflihrung und Spanformunterstiitzung.

‘ZKENNAMETAI:

39 kennametal.con



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

Schwerzerspanung Schwerzerspanung

FIX8™ « WERKZEUGAUSWAHL

FIX8

Innere Kiihimittelzufiihrung v 4

Seite 47 46 47 46

Hauptbearbeitung @ @ g @ g
Kenlever™ Kenlever

Klemmung P-Klemmung P-Klemmung

Ausfiihrung FIX8PCJN ... FIX8PCBN ...

Einstellwinkel [KRI] 93° 75°

Schafthdhe [H] 25-40 mm 32-40 mm
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Schwerzerspanung

FIX8™ « WERKZEUGAUSWAHL

Schwerzerspanung

kennametal.com

4

FIX8

KM™ KM PSC PSC
Innere Kiihimittelzufiihrung (4 v
Seite 49 49
Hauptbearbeitung g @ @ @ @

Kenlever™ Kenlever Kenlever Kenlever

Klemmung P-Klemmung P-Klemmung P-Klemmung P-Klemmung
Ausfiihrung KM ...PCJN ...FIX8HPC KM ...PCBN ...FIX8HPC PSC ...PCJN ...FIX8HPC PSC ...PCBN ...FIX8HPC
Einstellwinkel [KRI] 93° 75° 93° 75°
SystemgréBe [CSWS] KM50, KM63 & KM80 KM50, KM63 & KM80 PSC50, PSC63 PSC50, PSC63
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Schwerzerspanung Schwerzerspanung
-4 Ay Ay

ISO-WERKZEUGAUFNAHMEN ¢ KATALOG-KENNZEICHNUNGSSYSTEM

Jedes Zeichen steht flr ein bestimmtes Merkmal dieses Produkts. Verwenden Sie den folgenden
Schlussel und die zugehorigen Skizzen zur Identifizierung der jeweiligen Eigenschaften.

Tangentia Turning Tangentia Turning
-—

FIX8 * TOOLHOLDER » PCBN » 75° » THROUGH COOLANT * METRIC
} E

ez |

FIX8 S c L c R

Pro- Art der Wendeschneid- Ausfiihrung des EiETILE -
X der Wende- - Zusatzliche
grammbeze- Wendeschneidplatten- platten- Kurzklemmhalters oder : Schneidrichtung )
; ) . schneidplatte Informationen
ichnung Klemmung Form Einstellwinkel Winkel
- 95°
Kenclamp R = rechts C = Tiefer Plattensitz

schneidend fur Keramik-
L =links schneidkorper
schneidend S = Plattensitz mit einer
N = neutral Anlageflache
F = Zylinderschaft,
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Schwerzerspanung Schwerzerspanung
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ISO-WERKZEUGAUFNAHMEN ¢ KATALOG-KENNZEICHNUNGSSYSTEM

(Fortsetzung)

Tangentia Turning Tangentia Turning
-—

FIX8 * TOOLHOLDER » PCBN » 75° » THROUGH COOLANT * METRIC

SO 2oz
20 20 X 09 C 03

. - Wendeschneidplatten-
. Wendeschneidplatten- Zusatzliche | neldp
Schaftabmessungen Werkzeuglange . : Dicke
GroBe nformationen ;
(optional)
L1 1ISO KC = Kenclamp™ 04 = 4,76 mm
06 = 6,35 mm
22 A H4 = Wedgelock™
@ 40 B Befestigungssystem
— %0 [ ¢C M = MTS-
60 D Befestigungssystem fiir
Keramik- und PcBN-
70 E Schneidkérper
80 F )
C =innere
90 G Kiihimittelversorgung
H B
100 H
110 J
125 K
140 L
Die siebte und achte Stelle 150 M
soll eine zweistellige Zahl
sein, die den Querschnitt des 160 N
Klemmahalters kennzeichnet. 170 P
* Ergibt sich fir die 180 Q Schneidkantenlénge L10
Schaftbreite ,B“ oder die 200 R
S_chafthohe »H" eine Sechseck Rhombus
einstellige Zahl, wird 250 S H 120° c 80°
eine 0 (Null) vorangestellt.
300 T D 55°
Beispiel: 8,0 mm = 08 350 U 0 Achteck E 75°
400 Vv V 35°
450 W P Flinfeck
108° Q -
500 Y 8220"
Spezielle Wi 5 Q
F?A X Mit vergroBerten
us- :
filhrung Eckenwinkeln

L Rectangular
§ Quadrat (Rechtwinklig)
2 90°

Dreieck
T 60° A

Parallelogramm

A 85°
Rund B 82°
R un
- O K 55°
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Schwerzerspanung

KM™ QUICK CHANGE ¢ KATALOG-KENNZEICHNUNGSSYSTEM

Schwerzerspanung

Jedes Zeichen steht flr ein bestimmtes Merkmal dieses Produkts. Verwenden Sie den folgenden
Schlussel und die zugehorigen Skizzen zur Identifizierung der jeweiligen Eigenschaften.

Tangential Turning

Tangential Turning

FIX8 * TOOLHOLDER * KM » PCBN » 75°

;"'QH A ]

KM

63

TS

P C

—

Anschlussausfiihrung
Maschinenseite
(CSMS)

KM™
KM4X™
PSC

kennametal.com

GroBe des
Systems

30
32
40
50
63
80
100
125

Merkmal

TS
XMz
ATC

4X

Art der .
Schneidkbrper- Wendeschneidplatten-
. Form
Befestigung
(¥ (¥
80°
D

C-Clamping

Klemmung von oben fiir
Wendeschneidplatten

ohne Bohrung mittels K
Spannfinger

M-Clamping

Klemmung von oben mit S
Spannelement und mit

Spannstift in der Bohrung,

flr Wendeschneidplatten

mit Bohrung.

P-Clamping
Klemmung fiir
Wendeschneidplatten
mit Bohrung mittels
Kniehebel

.

O > @ ol &

S-Clamping
Klemmung fiir
Wendeschneidplatten
mit Bohrung mittels
Spannschraube
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Schwerzerspanung Schwerzerspanung
-4 Ay

KM™ QUICK CHANGE ¢ KATALOG-KENNZEICHNUNGSSYSTEM

(Fortsetzung)

Tangential Turning Tangential Turning
-

FIX8 * TOOLHOLDER * KM » PCBN » 75°

-

'\‘.
4

KM63TSPCLNR12FIX8HPC

R 12 FIX8 HPC

Wendeschneidplatten-GroBe

Schneidrichtung Schneidkante Programmbezeichnung Zusétzliche Informationen
Lange L10
R = rechts schneidend MX = Keramikschneidkorper HPC = Hochdruckkiihimittel
L = links schneidend
N = neutral

L
(& D K R S T \') w
5 ©
Ic = — — - —_ | 3
3,97 04 03 03 06
4,76 04 05 04 04 08 08 S3
N 5,56 05 06 03 05 05 09 09 03
6,00 06
6,35 06 07 04 06 06 11 11 04
7,94 08 09 05 07 07 13 13 05
8,00 08 11
9,52 09 11 06 09 09 16 16 06
9,52
10,00 10
11,11 11 13 07 11 11 19 19 07
12,00 12
12,70 12 15 08 12 12 22 22 08
14,29 14 17 09 14 14 24 24 09
15,88 16 19 10 15 15 27 27 10
16,00 16
17,46 17 21 11 17 17 30 30 11
19,05 19 23 13 19 19 33 33 13
20,00 20
22,22 22 27 15 22 22 38 38 15
25,00 25
25,40 25 31 17 25 25 44 44 17
31,75 32 38 21 31 31 54 54 21
32,00 32
B < kennamerat
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Schwerzerspanung Schwerzerspanung
-4 Ay Ay

FIX8™ e WERKZEUGHALTER e PCJN * 93° ¢ INNERE KUHLMITTELZUFUHRUNG

80
@ 2

| A7

CFVD1
} CF
1 = :
cs
VAN iy
i
LH

L1

H1

Bestellinr. ‘ Katalognummer H B F L1 LH B3 H1 H3 CS CF CFVDI ‘ Gl

rechts
6913114 FIX8PCJNR2525M19C 25 25 32,3 150,0 36 8 25 8 M8 X 1 M8 X 1 M5X0.8 CNUX191016R
6913091 FIX8PCJNR3232P19C 32 32 40,3 170,0 36 - 32 8 G1/8-28 G1/8-28 - CNUX191016R
links
6913115 FIX8PCJNL2525M19C 25 25 32,3 150,0 36 8 25 8 M8 X 1 M8 X 1 M5X 0.8 CNUX191016L
6913092 FIX8PCJNL3232P19C 32 32 40,3 170,0 36 - 32 8 G1/8-28 G1/8-28 — CNUX191016L
° .. ..
FIX8 ¢« WERKZEUGHALTER ¢ PCBN e 75° ¢ INNERE KUHLMITTELZUFUHRUNG
o 10
H He
CF
|
T ? B3
L -l
4
LH
L1
Bestellnr. Katalognummer H B F L1 LH B3 H1 H3 CS CF Gl
rechts
6913106 | FIXSPCBNR3232P19C | 32 32 27,3 172,5 39 5 32 8 G1/8-28 G1/8-28 | CNUX191016R
links
6913107 |  FIX8PCBNL3232P19C | 32 32 27,3 172,5 39 5 32 8 G1/8 - 28 G1/8-28 | CNUX191016L

i ———\
@@ @ N&VO

182 186 42 4 192
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Schwerzerspanung Schwerzerspanung
-4 Ay
™
FIX8™ ¢ WERKZEUGHALTER © PCJN ¢ 93°
H H2
B
F
@ﬂ o
| .j&
LH
L1
Bestellnr. ‘ Katalognummer ‘ H B F L1 LH H1 H2 H3 ‘ [e]]
rechts
6913093 FIX8PCJNR3232P19 32 32 40,3 170,0 36 32 40 8 CNUX191016R
6913095 FIX8PCJNR4040R19 40 40 50,3 200,0 36 40 43 — CNUX191016R
links
6913094 FIX8PCJNL3232P19 32 32 40,3 170,0 36 32 40 8 CNUX191016L
6913096 FIX8PCJNL4040R19 40 40 50,3 200,0 36 40 43 - CNUX191016L

FIX8 « WERKZEUGHALTER ¢ PCBN e 75°

L1

H2

Bestellnr. Katalognummer H B L1 LH H1 H2 Gl
rechts
6913108 | FIX8PCBNR4040R19 40 40 202,5 39 40 43 | CNUX191016R
links

6913109 | FIX8PCBNL4040R19 40 40 202,5 39 40 43 | CNUX191016L

= — I\

=& D

Q7 —e @ &> |NsVO
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Schwerzerspanung Schwerzerspanung
Ay

FIX8™ e WERKZEUGHALTER © KM™ ¢ PCJN ¢ 93°  INNERE KUHLMITTELZUFUHRUNG

L~ Dmin

Q

Bestellnr. Katalognummer CSMS D min F L1 Gl
rechts

6939711 KM50TSPCJNR19FIX8HPC KM50TS 850 35,0 60,0 CNUX191016R

6741041 KM63TSPCJUNR19FIX8HPC KM63TS 2000 43,0 60,0 CNUX191016R

6741045 KM80TSPCJNR19FIX8HPC KM80TS 2000 53,0 70,0 CNUX191016R
links

6939712 KM50TSPCJUNL19FIX8HPC KM50TS 850 35,0 60,0 CNUX191016L

6741042 KM63TSPCJUNL19FIX8HPC KM63TS 2000 43,0 60,0 CNUX191016L

6741046 KM80TSPCJUNL19FIX8HPC KM80TS 2000 53,0 70,0 CNUX191016L

FIX8  WERKZEUGHALTER * KM * PCBN * 75°  INNERE KUHLMITTELZUFUHRUNG

L1

Bestellnr. Katalognummer CSMS F L1 Gl
rechts
6939713 KM50TSPCBNR19FIX8HPC KM50TS 20,5 60,0 CNUX191016R
6741043 KM63TSPCBNR19FIX8HPC KM63TS 27,0 60,0 CNUX191016R
6741047 KM80TSPCBNR19FIX8HPC KM80TS 35,0 70,0 CNUX191016R
links
6939719 KM50TSPCBNL19FIX8HPC KM50TS 20,5 60,0 CNUX191016L
6741044 KM63TSPCBNL19FIX8HPC KM63TS 27,0 60,0 CNUX191016L
6741048 KM80TSPCBNL19FIX8HPC KM80TS 35,0 70,0 CNUX191016L

i ———\
@@ @ N&VO
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Schwerzerspanung Schwerzerspanung
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FIX8™ e WERKZEUGHALTER e PSC  PCJN * 93° ¢ INNERE KUHLMITTELZUFUHRUNG

L1

L~ D min

Bestellnr. ‘ Katalognummer ‘ CSMS D min F L1 ‘ Gl

rechts
6939657 PSC50PCJNR19FIX8HPC KM50TS 850 35,0 60,0 CNUX191016R
6921218 PSC63PCJNR19FIX8HPC PSC63 2000 45,0 65,0 CNUX191016R
links
6939658 PSC50PCJNL19FIX8HPC KM50TS 850 35,0 60,0 CNUX191016L
6921219 PSC63PCJNL19FIX8HPC PSC63 2000 45,0 65,0 CNUX191016L

FIX8 ¢ WERKZEUGHALTER e PSC * PCBN ¢ 75° ¢ INNERE KUHLMITTELZUFUHRUNG

L1

J

0/ ol

Bestellnr. ‘ Katalognummer ‘ CSMS F L1 ‘ Gl

rechts
6939659 PSC50PCBNR19FIX8HPC KM50TS 22,0 60,0 CNUX191016R
6921220 PSC63PCBNR19FIX8HPC PSC63 27,0 65,0 CNUX191016R
links
6939660 PSC50PCBNL19FIX8HPC KM50TS 22,0 60,0 CNUX191016L
6921351 PSC63PCBNL19FIX8HPC PSC63 27,0 65,0 CNUX191016L

= — N\
@@ —al| ®® | &0 Nevo
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Schwerzerspanung Schwerzerspanung
-4 Ay Ay

KATALOG-KENNZEICHNUNGSSYSTEM

Jedes Kennzeichen steht flr ein bestimmtes Merkmal der Wendeschneidplatte. Verwenden Sie den
folgenden Schlussel und die zugehodrigen Skizzen zur Identifizierung der jeweiligen Eigenschaften.

Tangential Tuming Tangential Trning
-

FIX » NEGATIVE INSERT » CNUX-RN

g DB

CNMG191116FP

C N M G 19

Grundform der Normalfreiwinkel der Toleranz- Merkmale der GroBe
Wendeschneidplatte Wendeschneidplatte klasse Wendeschneidplatte
Toleranzen gelten vor N I:I ALy
Sechseck 3° . g . . Schneidkantenlénge
H 120° A Schneidkantenpraparation L10*
und Beschichtung. R I:I ?
-
. DO |
F mm ([CDRSTVW
o Achteck O B 5 | 397 [S4 04 03 03 06 — —
kg & 4,76 (04 05 04 04 08 08 S3
T i
B | 556 (05 06 05 05 09 09 03
— M
— 600 |— — 06 — — — —
P Flinfeck c 7 G 6,35 (06 07 06 06 11 11 04
108° Al 7,94 |08 09 07 07 13 13 05
1 o Lol wlod e
I 9,52 (09 11 09 09 16 16 06
R Rund — D P
? 11,11 (11 13 11 11 19 19 07
~—a Q 1200 |— — 12 — — — —
B - 12,70 (12 15 12 12 22 22 08
N u -- 14,29 |14 17 14 14 24 24 09
fcadrat 20° 1 16 19 15 15 27 27 1
S o E 5 588 |16 19 15 15 0
- 16,00 [— — 16 — — — —
/ - 17,46 [17 21 17 17 11
S o e 1 S N 48 30 30
N 19,05 (19 23 19 19 33 33 13
T g(l;?ieck F 25 c : 20,00 [— — 20 — — — —
22,22 |22 27 22 22 38 38 15
~d ; ——
J ] 2500 [— — 25 — — — —
c Rh:)mbus D = Theoretischer X Spezielle 2540 |25 31 25 25 44 44 17
D & Inkreis-Durchmesser Ausfiihrung 31,75 (32 38 31 31 54 54 21
ER G 30 § = Dicke 200 - = 3 - - = =
M 75o E ) B = Siehe nachfolgende
gg == Angaben
v 5
Trigon
80° .
W mitver Q N ©
groBerten
Eckenwinkeln el Toleranzklasse Toleranz Toleranz Toleranz
bei ,,D“ bei ,,B“ bei ,,S“
C +0,025 +0,013 +0,025
Rechteck
Lo g p 1t
90 H 0,013 0,013 +0,025
E +0,025 +0,025 +0,025
G +0,025 +0,025 +0,013
A Parallelogramm Kennzeichnet andere
B 85° 0 Freiwinkel, die weitere M Beachten Sie hierzu die Tabellen auf der n4chsten Seite. +0,013
i Beschreibungen
N/K 55 erfordern U Beachten Sie hierzu die Tabellen auf der néchsten Seite. +0,013
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Schwerzerspanung Schwerzerspanung
-4 Ay Ay

KATALOG-KENNZEICHNUNGSSYSTEM

(Fortsetzung)

Tangential Tuming Tangential Trning
-

FIX8 » NEGATIVE INSERT » CNUX-RN

g DB

CNMG191116FP

11 16 FP

Dicke Schneidecken- Schneidrichtung Schneidkante Spanformgeometrie
S Radius ,Re“ (optional) (optional) (optional)
R = Rechtsschneidend F 3 = Scharf
. Eckenra-
Symbol Dicke Symbol dius Scharf
FF = Feinschlichten
mm mm mm mm L = Linksschneidend E N — Sohichten, negativ
Verrundet
- 0,79 X0 0,04 MN _ Mittlere Bearbeitung,
TO 1,00 01 0,1 negativ
N = Neutral T
01 1,59 02 0,2 MR = Mittleres Schruppen
Gefast
T 1,98 04 04 R RN = Schruppen, negative
02 2,38 08 0.8 O —————— s UN _ Allgemeine mittlere
03 3,18 12 1,2 ‘ Gefast und Bearbeitung
T3 3,97 16 1,6 verrundet FP = Schlichten, positiv
_ Mittlere Bearbeitung,
04 4,76 20 2,0 K MP ~ positiv
05 5,56 24 2,4
’ ~—L O Doppelt gefast RP = Schruppen, positiv
06 6,35 28 2,8 —_—
07 7.94 3 32 RM = Mittleres Schruppen
P
9 9,52 - (;\Jlnde T TEEEE Doppelt gefast Rechts = Schweres Schruppen
en- 3 ;
1 1,11 = ~ N \ und verrundet _ Schlichten mit
ngizlscl:gtte = —— Fw ~ Breitschlichtfase (Wiper)
12 12,70 - 2 — L m_—— Mittlere Bearbeitung mit
MW =

Breitschlichtfase (Wiper)

FS = Schlichten, scharfkantig
_Mittlere Bearbeitung,
ms "~ scharfkantig
1o n = _ Schruppen mit
+ Toleranz bei ,,D' + Toleranz bei ,,B' RW = Breitschichtiase (Wiper)
Toleranzklasse M Toleranzklasse U Toleranzklasse M Toleranzklasse U HP = Hochpositiv
Formen upP = Universell positiv
S, T,C,R, Formen S, T,
nDa &W Form D FormV | FormenS,T,&C D | CR,&W Form D FormV | FormenS,T,&C K _ Niedriger Vorschub,
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm Spetenial
397 0,05 = = = 397 0,08 = = = = Feinstschlichten
476 | 005 - - 0,08 476 | 008 - - 0,13 e
5,56 0,05 0,05 0,05 0,08 5,56 0,08 0,11 - 0,13 ) ;
635 | 005 0,05 0,05 0,08 635 0,08 0,1 - 0,13 LERL e
7,94 0,05 0,05 0,05 0,08 7,94 0,08 0,11 - 0,13 Mittlere
9,52 0,05 0,05 0,05 0,08 9,52 0,08 0,11 0,18 0,13 MF = Schiichtbearbeitung
1,11 0,08 0,08 0,08 0,13 11,11 013 0,15 - - o [T
12,70 0,08 0,08 0,08 0,13 12,70 0,13 0,15 0,25 0,20
14,29 0,08 0,08 0,08 0,13 14,29 0,13 0,15 = = T = Negative Fase
15,88 0,10 0,10 0,10 0,18 15,88 0,15 0,18 - 0,27 Negati
legative Fase plus
17,46 0,10 0,10 0,10 0,18 17,46 0,15 0,18 - 0,27 S = Vemmelng
19,05 0,10 0,10 0,10 0,18 19,05 0,15 0,18 - 0,27 } )
22,22 0,13 - - 0,25 22,22 0,15 - = 0,38 MP-K = Mltt‘le.re Bearbeitung,
2540 0,13 - - 0,25 25,40 0,18 - - 0,38 positiy '
31,75] 0,15 = = 0,25 31,75] 0,20 = = 0,38 MG-P = M'"_';‘j'e Bearbeitung,
positiv
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Schwerzerspanung Schwerzerspanung

FIX8™ e NEGATIVE WENDESCHNEIDPLATTE e CNUX-RN

® Erste Wahl
O Alternative
(P e[e[e]e
M| | 0
[d EEED
[N
S|
[H |
HEELE
- T
55(85
Katalognummer D L10 Re D1 S Ap max X ¥ XX
rechts
CNUX191016RRN 19,05 12,00 1,60 7,16 10,58 4,00 eo|lo|o|0
CNUX191024RRN 19,05 12,00 2,40 7,16 10,58 4,00 eojo|o|0
links
CNUX191016LRN 19,05 12,00 1,60 7,16 10,58 4,00 LA AN
CNUX191024LRN 19,05 12,00 2,40 7,16 10,58 4,00 e|o|o|0
FIX8 ¢« ANWENDUNGSDATEN ¢ SORTENEMPFEHLUNGEN
o Prim
Primér Negative Geometrie
O Sekundar
-RN
Bedingungen KCP10B | KCP25B | KCP40B | KCPKO05
Stark unterbrochener Schnitt o < o
Leicht unterbrochener Schnitt G b A A
Variierende Schnitttiefe 0 b A A
Glatter Schnitt (o] o °
. ™
Stark unterbrochener Schnitt e o
M
Leicht unterbrochener Schnitt G ©)
Stark unterbrochener Schnitt L) e e
Leicht unterbrochener Schnitt (o} e e L4
Variierende Schnitttiefe o] < < b
Glatter Schnitt (o) o o

———\
§§§> oy %ﬂ @@‘ N&VO

182 186 50 4 192
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Schwerzerspanung Schwerzerspanung

FIX8™ « ANWENDUNGSDATEN ¢ VORSCHUB UND SCHNITTTIEFE » LANGSDREHEN

FIX8-RN

13

12 [ Eckenradius 1,6

11 \\

10 \\ Eckenradius 2,4
— 9 N
£ ~
E 8 \\ [C] Hauptanwendungsbereich
.‘E 6 ® @ Ausgangsbedingungen
S 5
A

. L

3

2

; Startwert

Vorschub: 0,6
0 DOC: 6,0
0.30 0.50 0.70 0.90 1.10 1.30 1.50
0.20 0.40 0.60 0.80 1.00 1.20 1.40
Vorschub [mm/U]

HINWEIS: Um die Stabilitat der 25mm Halter sowie KM50 und PSC50 Schneidkdpfe nicht zu beeintrachtigen, wird ein maximaler
Vorschub oder die maximale Schnitttiefe von tiber 80% der Anwendungsempfehlung nicht empfohlen.

FIX8 « ANWENDUNGSDATEN e VORSCHUB UND SCHNITTTIEFE « PLANDREHEN

FIX8-RN

[ Eckenradius 1,6 und 2,4

[0 Hauptanwendungsbereich

@ Ausgangsbedingungen

Schnitttiefe [mm]

Startwert
} t | | } Vorschub: 0,45
° DOC: 2,7
0.30 0.50 0.70 0.90
0.20 0.40 0.60 0.80

Vorschub [mm/U]

HINWEIS: Um die Stabilitat der 25mm Halter sowie KM50 und PSC50 Schneidkdpfe nicht zu beeintrachtigen, wird ein maximaler
Vorschub oder die maximale Schnitttiefe von tiber 80% der Anwendungsempfehlung nicht empfohlen.

FIX8 « ANWENDUNGSDATEN e SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

KCPKO05 | KCP10B | KCP25B | KCP40B
Geschwindigkeit - m/min
Werkstoff-
ruppe min. Startwert max. min. Startwert max. min. Startwert max. min. Startwert max.
0-1 125 285 320 100 275 315 95 195 250 90 145 170
2 125 170 280 125 185 245 95 135 225 90 105 160
3 125 135 195 120 135 175 95 110 160 70 85 120
4 65 110 145 65 100 140 50 75 125 35 65 100
5 105 160 190 105 150 210 85 135 190 75 95 105
6 105 135 190 75 125 190 75 105 155 55 75 100
1 - - - - - - - - - 55 85 95
M 2 - - - - - - - - - 55 75 90
3 - - - - - - - - - 55 65 95
1 215 270 460 180 235 460 180 215 430 - - -
2 110 235 290 110 215 270 110 200 250 - - -
3 120 195 270 125 195 270 125 190 250 = - -
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