Technische Informationen - King Drill

Anwendungsbeispiele
Hohere Standzeit E180] 180 50%

- Werkstiick Laufbuchse (Raupenkette) langere Standzeit )
- Schnittbedingungen vc (m/min)=120, fn (mm/U)=0,1 .

Innenkiihlung

- Werkzeuge DT — E— i
WSP SPMT07T208-PD PC3500 I Werkstiick

XOMT07T205-PD PC5300 - Hervorragende Oberflachengiite & Spanabfuhr

uaiyog

;a“e'h_ g5520055‘07 - King Drill: 180 Stk.
- Maschine ohrzentrum Wettbewerb: 120 Stk.
King Drill ~ Wettbewerb - 150% langere Stand7eit
Verbesserte Produktivitét £ 200} 108 e
= 0,
- Werkstiick Laufbuchse (Raupenkette) £ 35P/:o‘gi|rll:l?:ist;tne A
- Schnittbedingungen Wettbewerb:vc (m/min)=125, fn (mm/U)=0,1 s S /
KORLQOY:  vc (m/min)=140, fn (mm/U)=0,12 147
- Werkzeuge 150 [
WSP SPMT090308-PD PC3500 ;
XOMT090305-PD PC5300 Werkstiick
Halter K3D27032-09 - King Drill: 95 Bohrungen
- Maschine MCT Wettbewerb: 70 Bohrungen
King Drill  Wettbewerb - 35% langere Standzeit
9 - 35% verbesserte Produktivitit
Empfohlene Schnittbedingungen
Werkstoff Sorten Vorschub (Langenverhaltnis = 2D, 3D, 4D)
ve
S Vorschub (mm/U) nach Bohrerdurchmesser (mm)
I1SO Werkstoff Hérte (HB) | WSP | Zentrum | Peripherie
12-16 17-23 24-29 30-42 43-60
LD | PC5335 PC5335 120(60-170)
Kohlenstoffarmer 80-180 PC3500 150(120-180) | 0,04-0,08 0,04-0,08 0,04-0,08 0,04-0,08 0,04-0,08
Stanl PDRD | PC5300
SO NCS330 | 180(140-220)
stahl
Kohlenstoffreicher PC3500 120(90-150) 0,04-0,10 004012 | 005016 006-016 | 0,06-0,18
St 180-280 | PD | PC5300
NC5330 150(110-190) | 0,04-006 | 004007 | 004-008 004008 | 0,04-0,08
LD | PC5335 PC5335 120(60-160) 0,06-0,10 006-010 | 0,06-0,12 006-014 | 0,06-0,14
Niedriglegierter 140-260 PC3500 150(120-170) | 0,06-0,12 0,06-0,12 0,06-0,14 0,06-0,16 0,06-0,16
Stanl P | PC5300
Legierungs- NC5330 180(140-210) | 0,06-0,08 006-008 | 0,06-0,10 0,06-0,12 0,06-0,12
stahl Niedrig vorgehartet 200400 | PD | PC5300 PC5300 100(50-150) 0,04-0,10 006-010 | 0,06-0,12 006-014 | 0,06-0,14
Hochlegierter Stahl 260320 | PD | PC5300 PC3500 100(50-160) 0,05-0,11 0,05-0,11 0,05-0,13 0,05-0,15 0,05-0,15
Hoch vorgehértet 300450 | PD | PC5300 PC5300 70(30-120) 0,04-0,08 006-008 | 0,06-0,10 0,06-0,12 0,06-0,12
e . LD | PD5335 PC5335 120(80-140) 0,05-0,12 006013 | 007015 008017 | 0,09-0,18
[ Stahl Rostfrei 135-275
PD | PC5300 PC5300 130(100-160) | 0,05-0,12 006-013 | 0,07-015 008017 | 0,09-0,18
Grauguss 150230 | PD | PC5300 PC6510 190(150-250) | 0,04-0,12 005014 | 0,06-0,18 0,10-022 0,10-0,26
Gusseisen
Duktiles Gusseisen 150230 | PD | PC5300 PCB510 130(100-160) | 0,04-007 004008 | 0,04-0,10 0,05-0,12 0,05-0,12
Ni-Warmfeste 130-400 PD | PC5300 PC5300 50(30-100) 0,04-0,10 0,04-0,10 0,04-0,10 0,04-0,10 0,04-0,10
Superlegierung
WRSA Ti-Warmfest a0 LD | PC5335 PC5335 60(40-80) 0,04-0,08 004010 | 0,06-0,12 006-014 | 0,06-0,16
Superlegierung PD | PC5300 PC5300 60(40-80) 0,04-0,08 0,04-0,10 0,06-0,12 0,06-0,14 0,06-0,16
Hoch gfa“h*}”ete' > 400 PD | PC5300 | PC5300 40(20-80) 004005 | 004006 | 004008 | 004008 | 004008
Aluminium 30-150 ND Ho1 Ho1 300250-400) | 005014 | 006-016 | 0,10-0,20 0,10-022 0,12-0.25
Aluminium
Legiertes Kupfer 150-160 | ND Ho1 Ho1 250200-300) | 005014 | 006-016 | 0,10-0,20 0,10-022 0,12:025

- Bei 5D, die oben angegebenen Schnittbedingungen um 30-40% reduzieren
- Bei unterbrochenem Schnitt, oben angegeben Vorschub um 30-50% reduzieren

N O 7))





