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Einfluss von Rundlauf auf die Werkzeugstandzeit
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Einfluss von Rundlauffehler auf die Oberflächenqualität
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Machine Tool Cutting tool Tool Holders Ra improvement

Kern Micro CBN Kugelfräser Ø0.3 Schrumpffutter

Kern Micro CBN Kugelfräser Ø0.3 HDC-S -36%

Kern Micro CBN Kugelfräser Ø0.3 HDC-S UP -52%



Maschine Fräser Werkzeughalter Zeitersparnis

Makino D200Z Ø6 4 Schneiden Schrumpffutter

Makino D200Z Ø6 4 Schneiden HDC-S -52%



Produktionsrundlaufmessung & Dokumentation
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