Stanzen / Biegen / Lochen

Bezeichnung Visko. |Flammpunkt Additivierung Stahl Edelstahl | Alu/Alu | Messing | Typische
40°C °C Legierung| Kupfer | Einsatzbedingungen
mm?/s Fettung S P Zn
KADEDRAW Umformaél
RF 1 1,2 >62 = N i W XX % XX XXX | fiir leichte Umformoperationen bis 2 mm Dicke|
KADEDRAW Ru i \
RF 2 1,4 >62 J N N N XXX XX XXX XXX | fiir leichte Umformoperationen bis 1-4 mm Dicke|
KADEDRAW R i
RF 3 L8 =& J N J N LXK X QX X Umformdl speziell fiir Biegeoperationen
KADEDRAW Umformal fiir Stanzen, Biegen
2 XXX XXX X X '
KB 04 ) =0 4 4 4 < und Rohraufweitungsverfahren
X = bedingt XX = gut XXX = sehr gut geeignet

Ziehen/Dricken/Kaltfliesspressen

Bezeichnung Visko. |Flammpunkt| Additivierung Stahl Edelstahl | Alu/Alu | Messing | Typische
40°C °C Legierung | Kupfer | Einsatzbedingungen
mm?s Fettung S P Zn
KADEDRAW Umformdl fiir einstufige/mehrstufige
KPF 60 0 150 J 2 J J XX RO v 0| pressen, Voll- und Hohlteile, Ziehen
KADEDRAW Umformal fiir einstufige/mehrstufige
KPF 80 &7 HED J < J J R 0K g O | Pressen, Voll- und Hohlteile, Ziehen, Driicken
KADEDRAW Umformdl fiir einstufige/mehrstufige
KPF 100 100 LD J J J J 2oL XXX 0 0 | pressen, Voll- und Hohlteile, Ziehen, Driicken
KADEDRAW Umformal fiir einstufige/mehrstufige
KPF 200 200 LD J = J J XX XX 0 0 | pressen, Voll- und Hohlteile, Tiefziehen
KADEDRAW Umformodl fiir einstufige/mehrstufige
1
KPF 300 =0 S J J J J XXX XXX g g Pressen, Voll- und Hohlteile, Tiefziehen
X = bedingt XX = gut XXX = sehr gut geeignet
Minimalmengenschmierung
Bezeichnung Visko. |F Additivierung Stahl Edelstahl | Alu/Alu | Messing | Typische
40°C °C Legierung | Kupfer | Einsatzbedingungen
mma/s Fettung S P Zn
KADEDRAW A ung
MM 30 30 >150 J N N N XX XX XXX XXX wie Drehen, Bohren, Frasen, Sagen etc.
KADEDRAW A i ini un,
MM 46 46 >180 J J J N XXX XXX XXX XXX wo eine héhere Schmierwirkung erforderlich ist
X = bedingt XX = gut XXX = sehr gut geeignet
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