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Sonderwerkzeuge in Préazision

Technische Details:

Schneidkante F (scharfkantig)

Standard bei PKD-Wendeplatten.
Geringster Schneidendruck in Abhangigkeit des Keilwinkels. Wird hauptséachlich in der
Zerspanung von Werkstoffen die zu Sprédbruch oder Kaltverfestigung neigen verwendet.

Schneidkante T (gefast)

Standard bei CBN-Wendeplatten.

FasengroéBe bei Einwegplatten: 0,15mm x 20°

FasengréBe bei Mehrwegplatten: ~ 0,20mm x 20°

Fasenwinkel und Fasengrt3e werden bei Bedarf auf Ihre Bearbeitung abgestimmit.

Schneidkante S (gefast und gebiirstet)

Hoéchste Schneidkantenstabilitat. Bei optimierten Bearbeitungsprozessen oftmals
bessere Ergebnisse als mit Schneidkante T, ungeburstet.

Schneidkante E (gebiirstet)
Fur glatte, nicht unterbrochene Schnitte in der Schlichtbearbeitung von gehérteten Stahlen.

Diese Angaben stellen grobe Einsatzhinweise dar.
Die fir Sie optimale Variante muss gegebenenfalls im Versuch ermittelt werden.

Sollten Sie sich unsicher sein welchen Wendeplattentyp Sie wahlen sollten, zdgern Sie bitte
nicht uns zu kontaktieren!

Fragen!? Wir sind immer fiir Sie da!

KEMPF GmbH
LeintelstraBe 8
73262 Reichenbach an der Fils

Telefon: 07153 9549-0
Telefax: 07153 9549-49

Email: team @kempf-tools.de
Internet:  www.kempf-tools.de




