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Standard Plus - Spektrum erweitern

Das Standardprogramm von Ingersoll Werkzeuge GmbH
umfasst ein umfangreiches und weltweit etabliertes
Sortiment an Zerspanungswerkzeugen, zugeschnitten auf
die unterschiedlichsten Anwendungsflle.

Unser Produktspektrum wird stindig erweitert und besteht
aus Schaftfrasern, Walzenstirnfrasern,  Eckfrasern,  Plan-
frasern, Scheibenfrasern, Formfrasern, Bohrern, Vollhartmetall
Werkzeugen, Aufnahmen, Spannmitteln und Wendeschneid-
platten. Mit dem kompletten Programm an Dreh- und Stech-
werkzeugen bieten wir unseren Kunden einen weiteren
Produktbereich und somit umfassende Kompetenz aus einer
Hand. Die Entwicklung und Fertigung von Sonderwerkzeugen
nach kundenspezifischen Anforderungen ist ebenso ein Schwer-
punkt von Ingersoll Werkzeuge GmbH.

® /rigersoll

Cutting Tools




Unser Know-how und Erfahrungspotenzial, verbunden mit dem
eigenen Anspruch an Qualitat, Funktionalitét und Innovation,
gewdhrleistet unseren Kunden die optimale Werkzeugldsung fiir
individuelle Bearbeitungsaufgaben, fiir alle Branchen.
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Allgemeine Formeln

Richtwerte erforderliche Antriebsleistung (Ndherungsformeln) m

Stahl W po= a,xfxy, m/min Schnittgeschwindigkeit
e 20
D mm Durchmesser
a xfxv
Guss kw R = 25 n U/min Drehzahl
a xfxv, n - Pi
Aluminiumlegierung kw P, = p100
F. N Schnittkraft
k. N/mm? spezifische Schnittkraft
T . & v
. v_x 1000 . . .
Drehzahl U/min n = LDxn P, kw erforderliche Antriebsleistung
mn - Gesamtwirkungsgrad
Schnittgeschwindigkeit m/min vooo= %
f mm Vorschub
Vorschubgeschwindigkeit mm/min v, = fxn Vi mm/min Vorschubgeschwindigkeit
r mm Eckenradius
i 3/mi = =
Zeitspanvolumen admin -~ Q Axv =2 xfxv, h mm Spanungsdicke
" .
spezifische Schnittkraft Nmm2 k= kxCxC, A mm Spanungsquerschnitt
k - Tabellenwert fiir spez. Schnittkraft
} . i2
theoretische Rautiefe pm Ri = gyr ¢ - Korrekturfaktor v,
GS - Korrekturfaktor Fertigungsverfahren
Spanungsquerschnitt mm? A = axf
Ry, pm theoretische Rautiefe
erforderliche F xv P, )
Antriebsleistung kw P, = T o 2, kW abgegebene Leistung
P P P, kw zugefiihrte Leistung
Wirkungsgrad - M = = = =
% P b mm Spanungsbreite
Schnittkraft N o= AxkjA=axf 2 ’ Einstellwinkel
Q cm3¥/min Zeitspanvolumen
erforderliche Schnittleistung kW P = Fxv ) mm Schnitttiefe
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Antriebsleistung

Erforderliche Antriebsleistung, ndherungsweise, mit Hilfe des
spezifischen Zeitspanvolumens Qsp ermittelt!

Q (cm3/min)

mot™ Qsp (cm3/kW x min)

_ o axVf
™ 1000 x Qsp

Tabelle fiir Qsp verschiedener Werkstoffe, in Abhangigkeit von f
Qsp (cm3/kW-min) wenn

Zerspanter -~ 0 0

35NiCrMo16 15-17 18-20 22-24
38CrAIMo7 16-18 19-21 23-25
42 CrMo 4 16,5-18,5 19,5-21,5 23,5-255
X5CrNiMo18 10 17,5-19,5 20,5-22,5 24,5-26,5
50Crv4 17,5-19,5 20,5-22,5 245-27
16MnCr5 18-20 215-235 255-28
€45- C60 19,5-215 235-255 28-31
Ti6Al4V 20-22 26-28 31-33
666 25275 30-33 36-39
GG 26 28-31 33,5-37 39,5-43
GTW - GTS 325-36 38,5-42 45,5-49
MS 80 39-43 58-62 69-73
Al-Si 69-72 82-85 -

Al-Mg 83-85 100-105

Beispiel:

Bedingungen:

Material: 42CrMo4

Bauteil: 1800 mm
Wendeschneidplatte: CNMM 190624 HYTT8125
Ve =160 m/min
f=08mm

a=10mm

n =~ 28 U/min

Berechnung P :

e Q=axfxVc

©(0=1280 cm3/min

® Qsp=24 cm3/kW x min

(aus nebenstehender Tabelle entnommen)

. _ Q(cm3/min)  _ 1280 cm3/min

™ Qsp (cm3kWxmin)  24cm3/kW x min
oP ~53kw
Wichtig:

Nur grobe Uberschlagsrechnung zur Ermittlung fiir den Leistungs-
bedarf oder mdglicher Schnittwerte! Abhangig von mehreren Faktoren,
z.B. Einstellwinkel, Spanformer, Schneidkantenpraparation, usw.
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Schneidstoffe - Beschichtungen
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Qualitat Bereich
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3005 505-520

P20-P35 3

Kupfer

51 |
5100 Gold M20-M35

TI7005  Schwarz K01-K15 3
T7015  Schwarz K10-kK25 (K3
T7025  Schwarz K10-K25 [0
17100 Gold P30-P45 K3
TT8105 Schwarz/Gold [ {EHER o

18115 Schwarz/Gold [TERZLM «
18125 Schwarz/Gold [T AERENT o

TI8135 Schwarz/Gold [ ZEC 20 o
119100 Gold P10-P25

e
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=
=
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MO5-M20 o

9215 Kupf
L
M15-M30 o

9225 Kupf
T S15530 e
M25-M40 o

119235 Kupfer
25540 o

13010 Gold S05-525 o
13020 Gold $10-S30 o

4410 Kupfer ~ M05-M25 e
S05-525 o

TT4430  Kupfer M20-M40 o
$20-540 o
MO05-M25 o
S05-525
K05-K25
HO5-H25
P05-P25 .
K05-K25 .
P25-P45
M25-M45

15080 Gold

16080 Gold

17010 Gold

T17220 Grau
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P30-P50 .

T8I0 Gold  pagmso e
530550 .
P30-P50 [

M8020  Grau  M30-MSO e
530550

M30-M50 e
78080 Gold
S30-S50 o

Stechen

Bearbeitung und Material

fiir die Hochgeschwindigkeit-Schlichtbearbeitung hitzebestandiger Superlegierung
fiir mittlere Drehbearbeitung von Stahl mit niedrigem C-Gehalt sowie legierten Stahlen
zum Stechen mit mittleren und niedrigen Schnittgeschwindigkeiten

von rostbestandigen Stahlen

zum Drehen im glatten Schnitt von Grauguss mit hohen Schnittgeschwindigkeiten
zum Drehen im nicht unterbrochenen und unterbrochenen Schnitt

von Grau- und Spharoguss

fiir niedrige Schnittgeschwindigkeiten und unterbrochenen Schnitt in Gusseisen
zum Drehen von Stahl im stark unterbrochenen Schnitt

mit niedrigen Schnittgeschwindigkeiten

zum Drehen von Stahl mit hohen Schnittgeschwindigkeiten

zum Drehen von Stahl im glatten Schnitt mit hohen Schnittgeschwindigkeiten

zur allgemeinen Drehbearbeitung von Stahl

zur Schwerzerspanung im unterbrochenen Schnitt von Stahl

zum Stechen mit hoher Schnittgeschwindigkeit

zum Drehen von rostbestandigen Stahlen mit hohen Schnittgeschwindigkeiten

zum Drehen von hitzebestdndigen Legierungen mit hoher und

mittlerer Schnittgeschwindigkeit

zur allgemeinen Drehbearbeitung von rostbestandigen Stahlen

zum Drehen von hitzebesténdigen Legierungen mit mittlerer Schnittgeschwindigkeit
zum Drehen im unterbrochenen Schnitt von rostbestandigem Stahl

und fiir niedrige Schnittgeschwindigkeiten

zum Drehen von hitzebestdndigen Legierungen mit niedriger Schnittgeschwindigkeit

zur allgemeinen Drehbearbeitung mit geringen Schnitttiefen
zur allgemeinen Drehbearbeitung bei niedrigen bis mittleren Schnittgeschwindigkeitent
Hochgeschwindigkeitsdrehen von Kleinteilen fiir Stahl im kontinuierlichen Schnitt
Hochgeschwindigkeitsdrehen von Kleinteilen fiir rostfreien Stahl im kontinuierlichen Schnitt
Hochgeschwindigkeitsdrehen von Klei fiir Titanlegierungen im kontinuierlichen Schnitt
zur allgemeinen Drehbearbeitung von Stahl
zur allgemeinen Drehbearbeitung von rostfreiem Stahl
zur allgemeinen Drehbearbeitung von Titanlegierungen
zum Schlichten von Stahl und rostbestandigem Stahl mit hoher Schnittgeschwindigkeit
zum Schlichten von hitzebesténdigen Legierungen mit hoher Schnittgeschwindigkeit
zum Stechen von Grau- und Spharoguss
zum Schlichten von gehartetem Stahl
zum Gewindedrehen von Stahl
zum Gewindedrehen von Gusseisen
zum Stechen von Stahl, auch bei leicht unterbrochenem Schnitt
zum Stechen von rostbestandigem Stahl
zum Gewindedrehen von Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt
und kohlenstoffarmen Stahl
zum Gewindedrehen von rosthesténdigem Stahl und exotischem Material
al Schneidstoff in der Gewindedreh-Produktlinie
zum Schruppen im unterbrochenen Schnitt von Stahl
zum Schruppen im unterbrochenen Schnitt von rostbesténdigem Stahl
zum Schruppen im unterbrochenen Schnitt
von hitzebestdndigen Legierungen mit niedriger Schnittgeschwindigkeit
Hervorragende Leistung fiir rostfreien Stahl bei niedrigen Schnittgeschwindigkeit
und unterbrochenem Schnitt
Ausgezeichnete Leistung fiir hitzebestandige Legierungen bei niedrigen
Schnittgeschwindigkeit und unterbrochenem Schnitt
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Qualitat Bereich

Bearbeitung und Material
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Gewindedrehen

P20-P40 |3 zur allgemeinen Drehbearbeitung von Stéhlen

M20-M40 o zur allgemeinen Drehbearbeitung von rostbestandigen Stéhlen
P20-P40 zur allgemeinen Drehbearbeitung von Stahlen

19080 Gold M20-M40 e zurallgemeinen Drehbearbeitung von rostbesténdigen Stahlen
$20-540 o e zurallgemeinen Drehbearbeitung von hitzebestandigen Legierungen

79020 Grau
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K05-K15 i ¢ zurallgemeinen Bearbeitung von Gusseisen
o ¢ zurallgemeinen Bearbeitung von Aluminiumlegierungen und NE-Material
S05-515 o e zurallgemeinen Bearbeitung von hitzebestandigen Legierungen

K10 Metall

zum Schlichten von Kohlenstoffstahl, legiertem Stahl und Automatenstahl

mit hohen Schnittgeschwindigkeiten

zum Schlichten von rostbestandigen Stahlen mit hohen Schnittgeschwindigkeiten
K05-K20 3 ¢ zum Schlichten von GG-Werkstoffen mit hohen Schnittgeschwindigkeiten
P10-P20 | ¢ zum Schlichten von Kohlenstoffstahl, legiertem Stahl und Automatenstahl

CT3000  Metall M10-M20 o o zum Schlichten von rostbestdndigen Stahlen
K10-K20 i ¢ zum Schlichten von Grauguss mit hoher Oberflachenanforderung

P05-P20  [KONND
V3010 Gold  posvao . e

AB2010 Gold
SC10 Gold K20-K30 (3

zum Drehen von gehartetem Stahl mit hoher Schnittgeschwindigkeit
zum Schruppen von GrauguB mit hohen Schnittgeschwindigkeiten
fiir Nass- und Trockenbearbeitung

AW120 Blau zum Drehenim picht untgrbr_ochgnen Schnitt von Graugl_lss
mit hohen Schnittgeschwindigkeiten und Trockenbearbeitung
AB20  Schwarz HO1-H10 | zum Prazisionsdrehen von gehartetem Stahl bis zu 50 HRC
ko515 I8 o zum Drehen im nicht oder leicht unterbrochenen Schnitt von Gusswerkstoffen,
Trockenbearbeitung mit hoher Schnittgeschwindigkeit
zum Schlichten von gehértetem Kohlenstoffstahl und niedrig legierten Stéhlen
40-55 HRC mit hoher Schnittgeschwindigkeit
AS500 Grau K10-K20 [0 e zum Schruppen mit hohen Schnittgeschwindigkeiten, Trockenbearbeitung
AS10 Grau K20-K30 [ e zum Schruppen mit hohen Schnittgeschwindigkeiten, Nassbearbeitung
zum Drehen von Nickelbasislegierungen
(L HIE el mit hohen Schnittgeschwindigieiten?hohe VerschleiBfestigkeit

AB30 Schwarz
HO5-H15 | .

Keramik beschlchyete Cermet Hartmetall
Keramik

zur allgemeinen Bearbeitung im nicht unterbrochenen und unterbrochenen Schnitt von
Gusseisen mit hoher Schnittgschwindigkeit
zur allgemeinen Bearbeitung im unterbrochenen Schnitt

K15-K25 | U

TC430 Griin S01-515 o e zurallgemeinen Bearbeitung von Superlegierungen

TC3020  WeiB S15-525 o zur allgemeinen Bearbeitung von Superlegierungen

TC3030  Schwarz ~ S25-S35 e zum Schruppen von Superkle

TB610  Dunkelgrau . e zurallgemeinen Bearbeitung im nicht unterbrochenen Schnitt von Einsatzstahl
TB650 Dunkelgrau o e zurallgemeinen Bearbeitung von Einsatzstahl

TB670 Dunkelgrau . e zurallgemeinen Bearbeitung von gehértetem Stahl

TB730 Dunkelgrau

2 S05-S20 . ; s -
S von hitzebestandigen Legierungen
TB2015 Dunkelgrau | [sHUE:PI o zum Drehen im leicht unterbrochenen Schnitt von gehartetem Stahl
187015 Dunkelgrau K10-K20 | Hochgeschvfindigkeitsdfehen von Gusseisen
H25 - H35 e zurallgemeinen Bearbeitung von Hartmetall
TB7020 Dunkelgrau FIGOETEE) Hochgeschwindigkeitsdrehen im leicht unterbrochenen Schnitt von Gusseisen
KB9OA Dun kelgrau FGLEOETS o zum Prézisionsdrehen von hochfesten Legierungen mit hohen Schnittgeschwindigkeiten
KP300  Schwarz m . e zurallgemeinen Bearbeitung von NE-Material
Bimodale Z ung zum Hochgeschwindigkeitsdrehen von Nichteisenwerkstoff
810  Scwarz  UTCEUIER Aluminiumlegierungen mit hohem Si-Gehalt, Keramik und gesintertem Wolframcarbid
TD830  Schwarz | \AUZIEET e zur allgemeinen Bearbeitung von Si-arme Aluminiumlegierungen und Verbundkunststoff
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Schneidstoffsorten

13005 S05-520

Harter
113010 $05-525 A
113020 510530
7005
7015
7025
ms105  EESE
8115
9215 M05-M20 505520
115080 MO05-M25 505525
TI8125
5100
9225 M15-M30 515530
119020 M20-M40
179080 M20-M40 $20-540
8135
7100
119235 M25-M40 $25:540
118080 M30-M50 $30-550 \/
178020 M30-M50 $30-550 Ziher
LOR  P05-P25 | Harter
119030 M20-M40 $20-540
178010 M30-M50 530550 Ziher
116080 Harter
LLALONN  P10-P25 |
175100 M20-M35
179080 M20-M40 $20-540
117220 M25-M45
118020 M30-M50 $30-550 Zaher

Member W Group
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Schneidstoffsorten

Fiir Stahl (CVD beschichtet)

>

\
[€<— Stabil Allgemein Instabil

Schnittgeschwindigkeit (m/min)

>
>

Vorschub (mm/U)

Fiir rostfreien Stahl (CVD & PVD beschichtet)

>
>

<€«——  Stabil —>>}<€—— Allgemein —><€«—— Instabil

119215 (CVD)

75080

Schnittgeschwindigkeit (m/min)

19235
(CVD)

18080
178020

>
>

Vorschub (mm/U)

12 ® iigigrsol



Fiir Gusseisen (CVD beschichtet)

Schnittgeschwindigkeit (m/min)

P
>

Fiir Superlegierungen (CVD & PVD beschichtet)

Schnittgeschwindigkeit(m/min)‘

|

<€<——  Stabil Allgemein —>€——  Instabil
Vorschub(mm/U)'
[€——  Stabil —>€—— Allgemein —>€—— Instabil

Fiir die Bearbeitung von Kleinteilen (PVD beschichtet)

Schnittgeschwindigkeit(m/min)‘

® iigigrsol

113020
{ 119080 ]
Ia 7
L 118020 J
Vorschub(mm/U)’
[€— Stabil —>{<€—— Allgemein Instabil
14410
1719020
Vorschub (mm/U)



Bezeichnungssystem 1SO-Drehwendeschneidplatten

B B D

Plattentyp

-, A -

C 0 A
d

J=> N 117

D G G

:j : m
/ % ED]
e ~
E a M

B - [
H - |:| R

S
O ¢
]

L |t ] d ] BW

+0005  *0025  +0,025
+0005 %0025  =0,013 \E
0013 %0025  =0,025

0013 =0025  =0,013 TH
£0025 %0025  =0,025

£0025 013 =0,025

=
| < | = Jo|]z[o]-[=] |

S 0,08~ £0,05-
P w00 0P an
+0,13- +0,08-
A w03 OB s
T
o> tnenkels ™ beim |
(/]
| Klasse M | Klasse |
v 635 +0,08 +0,13
9,52 +0,08 +0,13
0 12,70 0,13 0,20
w 15,88 +0,15 +0,27

19,05 0,15 +0,27
25,40 +0,18 +0,38
31,75 +0,18 +0,38

| beid |

6,35 +0,05 +0,08
9,52 +0,05 +0,08
12,70 £0,08 £0,13
15,88 +0,10 +0,18
19,05 =0,10 *0,18
25,40 +0,13 +0,25

3175 +013 £0,25 Z, X Spezialausfiihrung

(Beschreibung erforderlich)
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Schneidkantenldnge

a
unf
al
@
o
&
<
g
el
#

N
I

Plattendicke
0%
7

)

N
N

2

A

01=159mm
T1=1,98mm
02 =2,38mm
T2=2,78mm
03=3,18mm
T3=3,97mm
04 =4,76mm
05=5,56mm
06 =6,35mm
07 =7,94mm
09 =9,52mm

Eckenrundung Ausfiihrung Spanbrecherbezeichnung

S
i

01

r=0,1
r=0,2
r=0,4
r=0,5
r=0,8
=12
r=1,6
1=2,0
=24
=32
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Seite 30
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Bezeichnungssystem Drehhalter

Klemmsystem

29<®ﬁw[p©x@1i£%®w@ll

B,PH
Kniehebel

n‘

Spannpratze

m‘

Schraube

g‘

Stift & Pratze

&

1D
Doppelklemmung

E‘

Keilpratze

Plattenform

L

Einstellwinkel

b Ab-

I
1

=L
23

X

*

PR AR R NN RN AR BEE

Hinweis: 0=15.0.,
x = Ingersoll Standard
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n -
Schafthohe Schaftbreite Halterlange Schneidkantenlange Herstellerbezeichnung
i gl £/ &

Zweistellige Zah! Zweistellige Zahl Symbol __L(mm)

Wird vom
Hersteller festgelegt

dh:h=8 mm dh:h=8mm & 32 ]
angegeben mit 08 angegeben mit 08 B 40
C 50
D 60
E 70
F 80
G 90
H 100
J 110
K 125 1
L 140
M 150
N 160 é
P 170
Q 180
R 200 g
S 250
T 300
U 350 @
v 400
w 450
X SONDER

®

® iiigigisoll 17



Bezeichnungssystem Bohrstangen

_
Schaft @ Halterldnge Plattenform

S: Stahlschaft

m

IR RAERXRY -

A: Stahlschaft mit L
innerer KihImittelzufuhr
B,PH
C: Vollhartmetallschaft K 125
M 150
E:VolIhngmetaIIschaﬁ Q 180
mitinnerer
KihImittelzufuhr R 200
S 250
X: Sonder T 300
U 350
Vv 400
W 450
Y 500
X Sonder

Keilpratze

19 ® iigigrsol
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-¥-9-0-9-0-1-% II

107,5°

Links

i

-®

bei linken .
Bohrstangen
rechte WSP im Einsatz 1)

® iigigrsol

>
<

g
sl

o

Einstellwinkel Ausfiihrung Schneidkantenldnge Herstellerbezeichnung
Wird vom
— Q Hersteller festgelegt
|
S—
N1 Rechts ”
bei rechten L]
Bohrstangen
N linke WSP im Einsatz @
—1

19



Bezeichnungssystem C-Adapter

)
B,PH
Kniehebel
od i
C
Symbol @d (mm) Spannpratze
c4 40
c5 50
C6 63
cs 80 S
Schraube
M
Stift & Pratze
D
Doppelklemmung
w
Keilpratze
20

Plattenform
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Cutting Tools
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Einstellwinkel
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Hinweis: 0=15.0.,
x = Ingersoll Standard




Ausfithrung
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Neutral

Links
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Werkzeuglénge Schneidkantenldnge
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Herstellerbezeichnung

Wird vom
Hersteller festgelegt
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Klemmbhalter

Spannpratze (C)

1. Wendeschneidplatte
2. Schraube fiir
Unterlegplatte

T-Typ Klemmbhalter (T)

1. Wendeschneidplatte
2. Unterlegplatte
3. Schraube fiir

Unterlegplatte
3. Unterlegplatte B i
4. Schraube §
5. Spannpratze 5. Schraube
' 6. Siift & Feder

6. Feder

7. Klemmfeder
Optimierter Kniehebel (H)

1. Wendeschneidplatte
2.Sprengring

1. Wendeschneidplatte
2. Unterlegplatte

3.Kniehebel 3. Unterlegplatte
4. Stift 4. Kniehebel
5. Schraube 5. Schraube

1. Wendeschneidplatte

1. Wendeschneidplatte 2. Schraube fiir

2. Unterlegplatte

Unterlegplatte
pii i 3. Unterlegplatte
4. Schraube fiir !

Unterlegplatte 4. Schraube
5. Pratze

Keramik Drehklemmhalter mit Muldenklemmung (T)

1. Wendeschneidplatte

2.Schraube fiir 1. Wendeschneidplatte

Unterlegplatte 2. Unterlegplatte
3. Unterlegplatte 3.Schraube fiir
4. Schraube Unterlegplatte
5. Pratze 4. Pratze
6. Feder

1. Wendeschneidplatte

2. Unterlegplatte 1. Wendeschneidplatte

2. Unterlegplatte

3. Stift
4.Spannpratze i gfaat;l:schraube
5. Schraube .

z ® iigigrsol



Spannpratze / Anzugsdrehmoment

Multifunktions-Spannpratze

. 2 (ICPate platte
CN_A1204 15C44
DN_A1504 TSD 44
@ DCLS-4H DCL4H DCL4-PL PIN 0683 DN_A1506 043
SN_A1204 15544
CN_X1207CH  TSC42
DCLS-4D DCL4D DCL4-PL PIN0683CV  DN_X1507CH  TSD 42
SN_X1207 CHX  TSS 42
CN_NT204  TSC44
CN_N1207  TSC42
DN_N 1504 TSD 44
@ DCLS-4F DCL4F DCL4-PL PIN 0683 DN_N 1507 D42
SN_N 1204 15544
SN_N 1207 15542
Multifunktions-Spannpratze
DCLS-4H DCLS-4D DCLS-4F
/ =S 5 2N ‘{/\,
i
8 e 8 8
B O
) )
IR
Anzugsdrehmoment
Klemmschraube Drehmoment (Nm)
PCLNR XXXX X12 LCS 45 4
TCLNR XXXX X12 DLS 42
TCLNR XXXX X0904 DLS 3-NX 2
HCLNR XXXX X0904 LCS3 3
LCL08-NX LCS 3-NX 3
LCL09-NX 1CS3 3
LCLO8B-NX LCS 3B 2,5
LCLO9B-NX LCS 3B 2,5
LCL11-NX LCS4 4
LCL11-NX LCS 4S 4

fiir mehr Anzugsdrehmomente siehe "Schrauben & Anzugsmomente" am Ende des THB Drehen

® iigigrsol
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Winkel

Freiwinkel

Haupteffekt beim vergroBen des Freiwinkels
o Reibung zwischen Schneide und Material verringern

GroBerer Freiwinkel

o verminderter Freiflachenverschleif
® schwache Schneidkante

o fiir zihe Materialien

Empfehlung

o Stahl 5-7°

o NE-Materialien 8-12°

o harte und gehértete Materialien 4-5°

groBer kleiner
FreiflachenverschleiB FreiflachenverschleiB

F -

o’ o

> >
kleiner Freiwinkel groBer Freiwinkel

Winkel an der Schneide

Nepenscnnelgenwinke!

Einstellwinkel &

90° Einstellwinkel

o gerige Radialkraft

o fiir die Bearbeitung von kleinen Teilen
e optimale Spanbrecherausnutzung

o fiir die Schlichtbearbeitung

45° Einstellwinkel

® niedrige StoBbelastung

e gednderte Vorschub- und Radialkraft
e gednderte Spandicke

® bessere Standzeit

e hohere Vorschiibe maglich

LHST e

t=0,71xf

90° Einstellwinkel 45° Einstellwinkel

Drei Standard-Einstellwinkel

| JSchaﬁhrsi\a negativer Spanwinkel negativer Winkel
Hauptschneidenwinkel ® Stahl
Einstellwinkel ° Gusseisen
Spanwinkel
Keilwinkel
Hauptfreiwinkel .
’ Gesamiinge positiver Spanwinkel
Schnsidkantsnhdheﬁ Schafthohe : ﬁLupTel:“um positiver Winkel
 Hoch hitzebesténdige
Legierungen
o fiirden
Eckenwinkel ¢ Vibrationsschutz
m 1T GroBer Eckenwinkelwinkel
s o starke Schneidkante
Q. o erhghte Schwingungen 3
O neutrale Spanwinkel
groBe Eckenwinkel zum Schruppen
kleine Eckenwinkel zum Schlichten
24 ® /iigéersoll
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Winkel / Plattenwahl

Einfluss der Spitzenhdhe auf den Freiwinkel
@ generelle Bearbeitung

zu vermeiden

@ Freiwinkel verkleinern:
GroBerer Freiflachenverschleif

® Freiwinkel vergroBern:
Die Zug- und Druckbeanspruchung werden verdndert.
Bruchgefahr der Wendeschneidplatte

A

Auswahl der Plattenform
8 Grundplattenformen

starke Schneidkante
hohe Schnittkraft

zunehmende Stérke

35° Rhombus ~ Dreieck

schwache Schneidkante
niedrige Schnittkraft

Schnitttiefe verschiedener Wendeplattenformen

Die nebenstehenden theoretischen Werte fiir die Schnitttiefe
eignen sich fiir optimale Zerspanungsverhéltnisse (sicheres
Schruppen ohne Schnittunterbrechungen). Wird die Platte nur
kurzzeitig eingesetzt (z.B. Nacharbeiten einer Schulter) kann mit
der gesamten Schneidkantenlange gearbeitet werden. Andern
sich die Verhaltnisse, beispielsweise ein unterbrochener Schnitt
oder eine instabile Aufspannung, sollte die Schnitttiefe dement-
sprechend nach unten korrigiert werden.

¢ | 0 | K | _R__|

la=2/3xl la=1/2xl la=1/2xl  la=0,4xiC

m P N “p

la=2/3xl la=1/2xl la=1/4x] la=3/4xI

Auswahl der PlattengroBe

Die Schneidkantenldnge (la) ergibt sich aus der Form der
Wendeplatte, dem Einstellwinkel (a&) des Werkzeughalters und
der Schnitttiefe (ap). Die optimale PlattengrdBe kann somit mit
unten stehender Tabelle theoretisch bestimmt werden.

Um eine prozesssichere Bearbeitung zu gewahrleisten, sollte
die Wendeschneidplatte etwas groBer als die reale Schnitttiefe
gewdhlt werden. Gerade bei suboptimalen Verhltnissen sollte
darauf geachtet werden, um einen Plattenbruch zu vermeiden!

J
7

[ e
_--“-_--E-
- ___bmm

90° 1 2 3 4
105° 75° 1,05 2,1 3,1 41
120° 60° 12 2 B 4,7
135° 45° 14 29 43 57
150° 30° 2 4 6 8
165° 15° 4 8 12 16

® iigigrsol

5
52
58
71
10
20

6 7 8 9 10 15
6,2 73 83 9.3 1 16
7 8,2 9.3 " 12 18
8,5 10 12 13 15 22
12 14 16 18 20 30
24 27 31 35 39 58



WendeplattengroBe

Die Auswahl der richtigen WendeschneidplattengroBe richtet sich nach vielen Einfliissen.
Um sich sicher im Zerspanungsprozess bewegen zu konnen, sollten folgende Zustelltiefen in Abhangigkeit der Wendeschneidplatten-
gr6Be genutzt werden:

__
e \I\I;IFSe prozesssichere max. Schnitttiefe ap (mm)

3 4 5 7 0 11 12 13 14 15 16

06 _—

09 —_—
80 12

16

19

25

07
1
15

2 ® iigigrsol



Technische Informationen

Vorschubbereich Oberfléchengiite
Der Vorschub ist in Abhangigkeit des Eckenradius zu wahlen.

Fiir di hiedlichen Eckenradien sind nachfol e | lELEAD its
ir die untefsc iedlic en Ec enradien sind nachfolgend die bereich R SR Rauheits- | ¢ 420
Vorschubbereiche aufgefiihrt. R inum kennzahl

N11 LY

Vorschubbereich 635100 | /R1007 1 12,5:25

0,2mm =0,05-0,15mm/U
: D=0 40-63  </R63 6,3-25 N10 12,5

0,4mm =0,12-0,25 mm/U ! 4
0,8mm f=0,25-0,50 mm/U 31,540  </R40 4,9-6,3
1,2mm £=0,36-0,70 mm/U N9 63
1,6 mm £=0,50- 1,00 mm/U 25315 R312 4,0-49
2,4 mm f=0,70 - 1,60 mm/U 16-25 V/R'TS 2,5-4,0

N8 32
Im Regelfall sollte der Vorschubwert beim Schruppen etwa die 1016 oR1E 1625 v
Halfte des Eckenradius betragen. 63-10 /R0 1,0-1,6 N7 16
Durch die Wahl des Eckenradius kann die Rauheit der erzeugten
Oberfléche beeinflusst werden. Siehe unten

Oberflachengiite

Erreichbare Oberflachengiite mit Standardradien

Wihlen Sie den groBtmaglichen Eckenradius der Werkstiickkontur.

Je groBer der Eckenradius, um so besser ist die erreichbare Oberflachengiite.

Theoretische Ra-/Rz-Werte in Abhéngigkeit von Vorschub und Vorschubbereiche in Abhangigkeit von

Eckenradius mm Eckenradius Eckenradius und Bearbeitung
(Dreiecksplatte) / Ra/Rzin ym Mittlere Schlichtbearbeitung
runde WSP : Bearbeitung bis bis mittlere
chruppbearbeitung Bearbeitung
Vorschub f in mm Vorschub fin mm
0,2 0,05 0,08 0,13 - - - - 0,04-0,15
04 0,07 0,11 017 0,22 - - - 0,07-0,22
0,8 0,10 0,15 0,24 0,30 0,38 - 0,25-0,60 0,10-0,30
12 - 0,19 0,29 0,37 0,47 - 0,35-0,85 0,20-0,40
1,6 - - 0,34 0,43 0,54 1,08 0,40-1,00 -
24 - - 0,42 0,53 0,66 1,32 0,50-1,20 -
6 0,20 0,31 0,49 0,62 - - - 0,20-0,60
8 0,23 0,36 0,56 0,72 - - - 0,23-0,70
10 0,25 0,40 0,63 0,80 1,00 - - 0,25-0,80
12 - 0,44 0,69 0,88 1,10 - 0,40-0,80 -
16 - 0,51 0,80 1,01 1,26 2,54 0,50-1,00 -
20 - - 0,89 1,13 1,42 2,94 0,60-1,25 -
25 - - - 1,26 1,58 3,33 0,70-1,50 -
Auswahl des Wendeplattenradius (BSP:: CNMG 1204 & DCMT 1173 Schnittgeschwindigkeit
Ziele Hohe Schnittgeschwindigkeit ol L S D
« beim Schlichten: o verhesserte Oberflichengite ™
Spankontrolle und exzellente Oberflachen o Steigerung der Produktivitdt

® bei der mittleren Bearbeitung: ® geringe Standzeit
exzellente Oberfléche und Produktivitét R
« beim Schruppen: Stabilitit und Produktivitit Niedrige Schnittgeschwindigkeit D: Werkstiickdurchmesser (mm)
. . n: U/min
o Aufbauschneidenbildung
—_— . mittlere
empfohlener Vorschub 1/4xR 13xR 112 xR

® iiigigisoll 27



Technische Informationen

Einfliisse auf die Standzeit
Bearbeitungsparameter

o Schnittgeschwindigkeit ve
o Vorschub fu

o Schnitttiefe ap

Schnittgeschwindigkeit

Schnitttiefe

Vorschub

Wird x um 50% erhoht, verringert sich die Standzeit um

x = Schnitttiefe (mm) 15%
x = Vorschub (mm/U) 60%
x = Schnittgeschwindigkeit (m/min) 90%

Optimierung der Standzeit

vc: Schnittgeschwindigkeit

fu: Vorschub

VerschleiB / Temperatur an der Schneide

ap: Schnitttiefe

I

Steigerung von ap, fu, vc

e Schnitttiefe maximieren:
- Anzahl der Schnitte reduzieren

* Vorschub maximieren:
- Verkiirzung der Kontaktzeit

e Schnittgeschwindigkeit anpassen:
- reduzieren: geringerer Verschlei
- erhdhen: hohere Produktivitét

MaBnahmen gegen Kerbverschleiss bei Superlegierungen
* Rundplattenwerkzeuge verwenden und auf das Verhéltnis
zwischen Plattendurchmesser und Schnitttiefe achten

6,35 0,889
9,52 1,397
12,70 1,905
19,06 2,794
25,40 3,81
o Einstellwinkel minimieren
N s
22°-30°

o Variierende Schnitttiefe (damit sich der VerschleiB nicht an der
Schneidkante fortsetzt)

* Die Schnitttiefe sollte 15% des Wendeplattendurchmessers
betragen (Optimum)

o Die Schnitttiefe sollte 25% des Wendeplattendurchmessers
betragen (Maximum)

N

* Bei der Bearbeitung einer Schmiedehaut ist eine geringere
Schnitttiefe zu wéhlen

Richtige Aufspannung langer Werksticke

Bei der Bearbeitung von langen, schlanken Bauteilen ohne
Reitstock oder Gegenspindel ist darauf zu achten, dass die
Ausspannldnge ein Langen-Durchmesser-Verhdltnis von 2:1
nicht (iberschreitet. Wird das Bauteil zusétzlich von einer
Reitstockspitze oder einer Gegenspindel abgestiitzt, kann diese
Faustregel Giberschritten werden.

Esempfiehltsich, groBe Einstellwinkel, kleine Radien und scharfe
Schneidkanten zu verwenden, um Vibrationen und Unrundheit
zu vermeiden.

2 ® iigigrsol



Optimale Zerspanungsergebnisse

obl

VerschleiB Werkstiickprobleme

Freiflachenverschlei
Kolkverschlei
Plastische Verformung
Aufbauschneiden
Butzen- und Gratbildung
Bombierte Flache

Span zu lang (Wirrspan)
Span zu kurz ( Bruchspan)

Plattenbruch
Sl Oberflichengiite

Schnittgeschwindigkeit

el \/orschub

13

|

I

|

|

I
+
|

I

!
+
Eis

T | = = = i - - ++

- - - - - - - b m

Abhilfe, MaBnahmen

Legende:
++: erhohen, vergroBern / hoher Einfluss +: erhdhen, vergroBern / kleiner Einfluss ~: kontrollieren, optimieren
—-:vermeiden, verkleinern / hoher Einfluss ~ -: vermeiden, verkleinern / kleiner Einfluss e: verwenden

® iiigigisoll 29



Spanformer

DNUX
EA
EH
EM
ET
FA
FC
FF
FG
FGS
L
FLP
Fs

GF
GU
GW
HB
HT
HY
HZ
KNUX

KT
MC

MG-

30

Keine Kennung, Spanformer zur allgemeinen Bearbeitung
Mittlere bis leichte Bearbeitung

Schlichten, exotische Materialien

Schwerzerspanung

Mittlere Bearbeitung, rostbesténdiger Stahl
Schruppen, exotische Materialien

Feinstschlichten

Schlichten, sehr scharf

Schlichten bis mittlere Bearbeitung

Allgemeines Schlichten, enger Spanformer
Schlichten, hitzebestandige Materialien

Hoch positive Aluminiumgeometrie

Schlichten

Feinstschlichten

Schlichten bis mittlere Bearbeitung, stabile Schneidkante
Feinstschlichten

Mittlere bis leichte Zerspanung, sehr positiver Spanwinkel
Feinstschlichten

Schruppen, positiver Spanwinkel

Schruppen, stabile Schneide, hoher Vorschub
Schruppen, negativer Spanwinkel

Schruppen, negativer Spanwinkel

Schruppen, positive Schneidengeometrie

Schruppen, stabile Schneidkante

Mittel, negativer Spanwinkel

Mittleres Schruppen,
stabile Schneidgeometrie fiir allgemeine Bearbeitung

. MGP Mittlere Bearbeitung
O MGS  Leichte bis mittlere Bearbeitung, stabile Schneidgeometrie
@ MK Mittlere Bearbeitung
O ML Mittlere bis leichte Zerspanung, sehr positiver Spanwinkel
CD MLP  Mittlere Bearbeitung
@ MM Mittlere Bearbeitung, groBer Einsatzbereich
O MP  Mittel, positiver Spanwinkel
@ MT  Mittleres Schruppen, stabile Schneidgeometrie
@ PC  Mittlere Bearbeitung
O RA  Schruppen, stabile Schneide
O RGP Schruppen
. RH  Schruppen, hoher Vorschub
. RH(N) Schruppen, positiver Spanwinkel
. RT  Schruppen, stabile Schneidengeometrie
. RX  Schruppen, positiver Spanwinkel
® SA  Feinstschlichten, sehr positiv
o SF  Schlichten, rostbestandiger Stahl
@  SH Schlichten
. SL  Schlichten
@) SM  Schlichten, stabile Schneidkante
. SU  Mittel, positiver Spanwinkel fir Superlegierungen
. VF  Vibrationsfrei
O WA Wiper-Wendeschneidplatte
. WS Wiper-Wendeschneidplatte, Feinschlichten
. WT  Wiper-Wendeschneidplatte, mittleres Schruppen
©
® /figérsoll

Cutting Tools
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Empfehlung fiir Spanformer

Negative ISO-Wendeschneidplatten

< Q >
Stabil Instabil
e
Schlichten @ & ‘ @

Fiir Stahl

FLP
Mittlere ‘ @ ° é
Bearbeitung
MLP MGP
Schruppen 0 VE
RGP RT
Fiir rostfreien Stahl Fiir Superlegierungen
— M= > 06 O
Stabil Instabil Stabil Instabil

Schlichten @ Schlichten @

EA
Mittere & & @ @ Mittere & $ S @
Bearbeitung Bearbeitung

GG-ML ML GG-ML ML MGS MP
Schruppen @ Schruppen @
ET ET
Fiir Gusseisen Fiir Aluminium
Stabil Instabil Stabil Instabil
Schlichten Schlichten
Mittlere éﬂ_;‘, '@ Mittlere O
Bearbeitung . Bearbeitung
MT MG- GG ML
Schruppen o ‘ Schruppen
KT MA-

® iiigigisoll 31



Empfehlung fiir Spanformer

Negative RhinoTurn-Wendeschneidplatten

Fiir Stahl
<« 0 >
étabil Instabil
e :
weR - 3 -‘ﬁ> SR
Schlichten w w V v
WA FS FG M T
Mittlere @ @ éh_g
Bearbeitung
PC MM MT
Schruppen
Fiir rostfreien Stahl Fiir Superlegierungen
M - O >
Stabil Instabil Stabil Instabil
Schlichten @ Schlichten @
EA EA
Mittlere @ Al @ <> Mittlere @ A e
Bearbeitung : v Bearbeitung :
GG-ML MK EM MM GG-ML MK EM
Schruppen Schruppen
Fiir Gusseisen Fiir Aluminium
Stabil Instabil Stabil Instabil
Schlichten Schlichten
72
Mittlere Mittlere @
Bearbeitung Bearbeitung
MG- GG-ML
Schruppen ‘ Schruppen
MA-
32 .
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Positive ISO-Wendeschneidplatten

Q )
Instabil

Fiir Stahl
<
Stabil
Schlichten @ 6
FA FG
Mittlere
Bearbeitung
Schruppen

Fiir rostfreien Stahl

Fiir Superlegierungen

- M- > <0- @ O
Instabil Stabil Instabil
Schlichten Schlichten 6
FG

Mittlere @ Mittlere @
Bearbeitung Bearbeitung

PC PC
Schruppen Schruppen
Fiir Gusseisen Fiir Aluminium

Stabil Instabil Stabil Instabil

Schlichten
Mittlere @
Bearbeitung

MT
Schruppen

Schlichten

Mittlere {f‘.-

Bearbeitung ’
GT-FL

Schruppen

® iigigrsol
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Empfehlung fiir Spanformer

Spanbrecher fiir Swiss-Type Maschinen

Negative RhinoTurn Wendeschneidplatte

<

Stabil

Schlichten

Mittleres
Schlichten

Schruppen

Positive 1SO Wendeschneidplatten

Stabil

Schlichten

Mittleres
Schlichten

Schruppen

34
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Spanformer

Negative Wendeschneidplatte

A

Spanformerbezeichnung und Geometrie Anwendungen und Merkmale

FS

FA

FLP

FG

SF

FX

FC

M

MLP

MmC

FT

PC

VF

MGS

=
=]

¢edec

&
<&
®
@

\
3 N
/

b
))
V

X

(4

",

CNMG
0904

CNMG
1204

CNMG
1204

CNMG
1204

WNMG
0604

CNMG
1204

VNMG
1604

CNMG
1204

CNMG
0904

CNMG
1204

CNMG
1204

CNMG
0904

CNMG
1204

DNMG
1504

CNMG
1204

CNMG
1204

CNMG
1204

w(j,\/
L

@ Feinstschlichten

® Stahl

® Exzellente Spankontrolle

® Minimale Vibrationen aufgrund geringer Zerspanungsbelastung
© Zum Schlichten

@ Stahl, rostbestandiger Stahl und hitzebestandige Legierungen

® Exzellente Spankontrolle

@ Schlichtbearbeitung

® Exotische Materialien

® Hervorragende Spankontrolle bei niedrigen Vorschiiben und Schnitttiefen
@ Schlichten

® Stahl

® Weiter Anwendungsbereich

@ Schlichten bis mittlere Bearbeitung

® Stahl, rostbesténdiger Stahl und Gusseisen

® Geringe Schnittkréfte

@ Schlichten

® rostbestandiger Stahl und hitzebestandige Legierungen

@ Geringe Schnittkréfte

@ Schlichten

® weiche Stahle

©® Enger Spanbrecher fiir optimale Spankontrolle

© Zum Feinschlichten

© Stahl, Kohlenstoffstahl, Vergiitungsstahl

® Exzellente Spankontrolle bei kleinsten Vorschiiben und Schnitttiefen

® Fiir mittlere bis Semi-Schlichtbearbeitungen
® Stahl

® Fiir mittlere bis Semi-Schlichtbearbeitungen

® Stahl

® Wellenschneide

® Fiir mittlere Bearbeitung

@ Stahl und Gusseisen

@ Starke Schneidengeometrie

©® Hervorragende Spankontrolle bei mittlerer Drehbearbeitung

® Fiir mittlere bis Semi-Schlichtbearbeitungen

® Stahl

® gezahnte Schneide

® Fiir mittlere bis Semi-Schlichtbearbeitungen

® Fiir Stahl & Automobilkomponenten

@ Positive Geometrie

® Exzellente Spankontrolle bei mittlerer Bearbeitung

® Fiir die Anwendung an instabilen Werkstiicken

@ Sehr geringer Schnittdruck

@ Stahl und rostbestandiger Stahl

® Hochpositive Spanwinkelgeometrie um die Schnittkrafte zu minimieren

® Geringe Schnittfestigkeit und Warmeentwicklung bei der Bearbeitung
von hoch-hitzebestandige Legierungen

® Hoher Spanwinkel fiir gute Spanbildung

® Fiir leichte bis mittlere Bearbeitung
@ Rosthestandiger Stahl, Stahl und Aluminium
@ Hochpositive Schneidengeometrie minimiert Aufbauschneidenbildung und Schnittkréfte

® Fiir mittlere Bearbeitung

@ Stahl und rostbestandiger Stahl
@ Sehr positive Schneidengeometrie optimiert die Bearbeitung bei instabilen Verhéltnissen
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Spanformer

Negative Wendeschneidplatte &
Spanformerbezeichnung und Geometrie Anwendungen und Merkmale

MG | Fiirmittlere Bearbeitung
EM e 1204 % ® Fiir rostfreie Materialien
S B Scharfe Schneide fiir geringen Schnittdruck
A & W ® Fiir mittlere Bearbeitung
MK @ gg%i ;i\: ® Rostfreier Stahl und hitzebestandige Materialien
B Bl e scharfe Schneidengeometrie um Aufbauschneidenbildung zu minimieren
A T W ® Allgemeine Bearbeitung
\\. g
MM @ %";’gf ° ® Stahl und rostbestindiger Stahl
T W e Positiver Spanwinkel
CNMG ﬁc,_f I ® Fiir mittlere Bearbeitung
MGP 1204 o ® Stahl
=T W e sehrstabile Schneidengeometrie
. s W °fir mittleres Schruppen
MT é !'_'__S\.l \A(l)’;gﬂ 46 e ® Stahl, Gusseisen und rostbestandiger Stahl
B e sefirstabile Schneidengeometrie
_.0.21 = ® Fiir mittleres Schruppen
VG- ,@ oM T ® Stahl und Gusseisen
1204 ‘P:[mj @ ° Stabile Schneidengeometrie
® Fiir allgemeine Bearbeitung
NG 'Em ~> A °® qu Schruppep exﬂotlscher Werkstoffe
ET 1200 GE ® Niedrige Schnittkrafte
e m . GroBer Spankontrollbereich bei der Schruppbearbeitung
w @ W = e
I ] I8 e Bewahrte Schneide mit geringer Schnittkraft
A2 W ® Schruppen
RT @ ﬁ%’gf oz ® Stahl und Gusseisen
L B e Sehrstabile Schneidengeometrie
03 & ® Schruppen
KT o ﬁg’gf L%TE/ ® Gusseisen
o B e Sichere, gleichmaBige Leistung
) £ ® Fiir semischwere Schruppbearbeitung
o e, CNMX ;\ib B o i Stahl und legierten Stahl
1607 op— m ° Doppelseitige Wendeplatte
@ Stabile Anlage im Plattensitz
= W ® Schruppen mit hohem Vorschub
RH(N) @ %’%‘2/' ﬂrLuD ® Stahl, rostbesténdiger Stahl und Gusseisen
= Bl e Sehrstabile Schneidengeometrie
® Fiir semischwere Schruppbearbeitung
RX @ CNMM ﬁb |, Fiir Stahl, rostfreien Stahl und Gusseisen
1906 0°[= g © Stabile Schneidkante mit Nullfase
® geringer Schnittdruck
2 W ® FirSchruppbearbeitungen
RH ¢ ?%ILM ? ® Fiir Stahl, rostfreien Stahl und Gusseisen
B e Sehrstabile Schneidkantenausfiihrung
) 2oty (045 ® Schwerzerspanung im rostfreien Stahl
» o KT W . Niedige Schnittrifte
V 2509 225 r0® ® Ausgezeichnete Spankontrolle durch die speziell entwickelte Spanbrecher-Geometrie
Tiams B 5700 .
® Finseitige Wendeschneidplatte
025 ® Schweres Schruppen
HT @ S1N9'\82A @ W ® Sehrstarke Schneidkante mit negativem Spanwinkel
® Geometrie fiir eine geringere Hitzeentwicklung trotz der negativen Schneide
. ® Fiir schwere Schruppbearbeitungen
oamm A= W i
HY @ 2509 e ® Fiir groBe Schnitttiefen und hohen Vorschub

I8 e Sehrstabile Schneidkante mit Negativ- sowie Nullfase

Member W Group
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Negative Wendeschneidplatte

HZ

Spanformerbezeichnung und Geometrie

i &

W
W

\?““

e®
\?WT

<

CNMM
2509

CNMG
1204

CNMG
0904

CNMG
1204

IESE
=

v

A

Anwendungen und Merkmale

® Fiir schwere Schruppbearbeitungen

® Fiir groBe Schnitttiefen

® Sehr guter Spanbruch

® Fiir Feinst-Schlichtbearbeitungen

® Fiir Stahl, Gusseisen und rostfreien Stahl

® Sehr gute Spankontrolle und geringer Schnittdruck
® Schruppen

® Fiir Stahl, Gusseisen und rostfreien Stahl

® Ausgezeichnete Oberflachen bei groBem Vorschubbereich
® Fiir mittlere Bearbeitung bis Schruppbearbeitung
® Fiir Stahl, Gusseisen und rostfreien Stahl

® Gute Oberfldchen bei hohen Vorschiiben

HNMG Typ Wendeschneidplatte

GU

SU

Spanformerbezeichnung und Geometrie

&
>

HNMG
0504

HNMG
0504

e
T =
e m

Anwendungen und Merkmale

® Fiir mittlere Bearbeitung
® Fiir das allgemeine Drehen von Stahl und Gusseisen
® Stabile Schneidengeometrie

® Fiir leichte bis mittlere Schruppbearbeitung
® Stahl und rostbestandiger Stahl

® Starke Schneidengeometrie

® Spankontrolle in einem weiten Bereich

Positive Wendeschneidplatte

FG

PC

MT

PMR-

Spanformerbezeichnung und Geometrie

DCMT
113

CCMmT
0913

CCmT
0973

CCMmT
0913

TPMR
1103

RCMX
3209

RCMX
1204

CCMT
0913

gz W
e m

W

20| En
B
= =

Q\T
=

e
e

Anwendungen und Merkmale

® Zum Feinstschlichten

©® Sehrenge Spanformer

® Exzellente Spankontrolle

©® Schlichten bis mittlere Bearbeitung

©® Stahl und rostbestandiger Stahl

® Geringe Schnittkréfte

® Hervorragende Spankontrolle

® Fiir mittlere Bearbeitungen

® Erste Wahl fiir langspanendes Material
® Fiir einen weiten Anwendungsbereich
® geringer Schnittdruck

® Mittlere Bearbeitung bis mittleres Schruppen
©® Stahl, rostbestandiger Stahl und Gusseisen

® Fiir mittlere bis leichte Schruppbearbeitung

® Fiir Stahl, rostfreien Stahl und Gusseisen

® Positive Spanmulde

® Fiir starke und unterbrochene Anwendungen

® Fiir Stahl, rostfreien Stahl und Gusseisen

® Optimierte Spanformergeometrie

® Schruppen mit hohem Vorschub

©® Stahl, rostbestandiger Stahl und Gusseisen

® Stabile Schneidengeometrie

® Fiir mittlere Bearbeitung bis Schruppbearbeitung
® Fiir Stahl, Gusseisen und rostfreien Stahl

® Stabiler Schnitt und geringer Schnittdruck bei hohen Vorschiiben

® iigigrsol
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Spanformer

Positive Wendeschneidplatte - Geschliffen

o

Spanformerbezeichnung und Geometrie Anwendungen und Merkmale

Ccar

® Schlichten bis mittlere Bearbeitung

FF O 0301 Iﬁh/ I ® Fiir Bearbeitung von kleinen Komponenten
® Hervorragende Oberflichengiite
oF ? CCET o7 B ® Fiir Feinst-Schlichtbearbeitungen
—— 0602 ® Stahl, rostbestandiger Stahl und Stahllegierungen
? CE L Fﬁ( Feinst-Schlic'htblgarbeitungen” '
GW —_— 0602 20 \\/ W ® Wiper-Geometrie fiir gute Oberflichengeometrie
® Stah, rostbestandiger Stahl und Stahllegierungen
: o W ® Geringere Schnittfestigkeit und Warmeerzeugung
F6s = ngl e ® Superlegierungen
fe==" W e Hoher Spanwinkelfir glatte Spanbildung
g et %ﬁ W ® Hohe Leistung bei geringer Schnitttiefe und geringem Vorschub
SL @ 0913 ® Hervorragender Spanbruch aufgrund der Wellengeometriekante und des speziellen
= B geneigten Designs
M & CCGT {%ﬁ m, Empfohlener Spanbrecher fiir Swiss Typ Maschinen
"(3‘ O Gy ; h A e
0913 % e B Stabile Schneide und geringe Schnittfestigkeit
e w . . .
pC @ ccar ® Geeignet fiir tiefe Schnittbearbeitung
. ° Al . . )
0913 \g P B Hervorragende Spankontrolle in einem weiten Bearbeitungsbereich
et @ Schlichten bis mittlere Bearbeitung
FL é 1209 g | ® Aluminium
® Hochpositive Schneidengeometrie minimiert Aufbauschneidenbildung
. I ® Schlichten bis mittlere Bearbeitung
SA @ gg%- iv/ ® Fiir Stahl und Aluminiumbearbeitung
B B e Geringer Schnittdruck
DNUX Typ Wendeschneidplatte
Spanformerbezeichnung und Geometrie Anwendungen und Merkmale
- DNUX e ® Mittlere Bearbeitung mit weniger als 5 mm Schnitttiefe
11 @ 1308 {ﬁ\/ I ® Stahl und rostbestandiger Stahl

® Positive Schneidgeometrie minimiert Schnittkréfte

KNUX Typ Wendeschneidplatte

Spanformerbezeichnung und Geometrie Anwendungen und Merkmale

38

=

==

119

KNUX @[9
1604 U]
422
KNUX
1604 {Ev

® Fiir leichte bis mittlere Bearbeitung

® Stahl und rostfreier Stah!

® Positive Schneidengeometrie minimiert Schnittkrafte
® Hervorragende Spankontrolle

® Fiir leichte bis mittlere Schruppbearbeitung

® Stahl und rostbestandiger Stahl

® Starke Schneidengeometrie

® Spankontrolle in einem weiten Bereich

® iigigzsoll



Spanformerkontrollbereich

Negative Wendeschneidplatten

Schlichtbearbeitung

Mittlere Bearbeitung

Schnitttiefe (mm)

Schnitttiefe (mm)

o
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-
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£
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1
1
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o
=
@
o
2
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o

Material: C45

Material: C45

200 m/min

Schnittgeschwindigkeit: Ve

200 m/min

Schnittgeschwindigkeit: Ve

Schwere Schruppbearbeitung

Schruppbearbeitung

Schnitttiefe (mm)

Schnitttiefe (mm)

06 08
Vorschub (mm/U)

04

0,2

Vorschub (mm/U)

Beispiel:

Beispiel:

Material: C45

Material: C45

Schnittgeschwindigkeit: Vc=200 m/min

200 m/min

Schnittgeschwindigkeit: Ve
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Spanformerkontrollbereich
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Positive Wendeschneidplatten

Mittlere Bearbeitung

Schlichten bis mittlere Bearbeitung

>

015 02 025 03

Schnitttiefe (mm)

(i i Sy I M It i R

0,03 005 006 01 0,125

2 025 03

125 015 0

'

01 0
Vorschub (mm/U)

06

0

05

i

Schnitttiefe (mm)
A

50
30

0,03 0

Vorschub (mm/U)

Wiper Wendeschneidplatte Gegeniiberstellung

Geschliffene Wendeschneidplatten fiir die Schlichtbearbeitung

Schnitttiefe (mm)

Schnitttiefe (mm)

A

=====n

>

0,3

30
2,5

015 02 025 04
mm/U)

0,12

0,075

0,25

0,2

0,125 0,15

0,03 0,05 006 01

Vorschub (

Vorschub (mm/U)

4
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Spanformerkontrollbereich / Wiper-Wendeschneidplatten

RhinoTurn Wendeschneidplatten

Spanformer fiir Stahl Spanformer fiir rostfreien Stahl
Schnitttiefe (mm) Schnitttiefe (mm)
5,0 ‘ 510 ‘k_ _____ [ [buia S iy Ay By |
40 I T
4,0 v T H H H H
Y 4 U
30 | 1/ E |
3,0 v v v 3
20 || | |
20 : 1
10 i
1,0 :
01 02 03 04 05 06 07 01 02 03 04 05 06 07
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U)

Wiper-Wendeschneidplatten

Technische Merkmale & Vorteile

o Im Vergleich mit Standardplatten erreicht die Wiper-Wendeplatte gleichwertige Oberflachengiite bei doppelten Vorschubbereichen
o Bei gleichen Vorschiiben erzielt die RhinoTurn Wiper-Wendeplatte 2-3 mal bessere Oberflachengiite

o Zuverldssige Oberflachenrauhigkeit Giber einen breiten Vorschubbereich

o Gesteigerte Produktivitat durch hohere Vorschiibe

Standard-Wendeschneidplatte Wiper-Wendeplatte
r Rmax r !Rmax (Wiper)
normaler Radius Radius mit groBer Nebenschneide
Rmax = fn2x 1000/ 8r Rmax (Wiper) = Rmax/2

2 ® iigigrsol



Wiper-Wendeschneidplatten

Bitte vor Einsatz der Wiper-Wendeschneidplatte beachten: ~ Anwendung

Effektive Anwendung Ineffektive Anwendung

Empfohlene Kombination von Halter und Wiper-Wendeplatte ~  Bearbeitung von geraden ® Bearbeitung von konischen
Um den vollen Wiper-Effekt der Wendeschneidplatte zu erzielen,  Fléchen parallel oder oder gebogenen Flachen
kombinieren Sie bitte Halter und Wendeschneidplatten wie in ~ senkrecht zur Mittellinie des

der Tabelle empfohlen: Werkstiicks
-

Anstellwinkel bei 95° CNMGWA (B0 Ecke)wiwxwa (L0 > _E,bg—

Anstellwinkel bei 75° CNMG-WA (100° Ecke) * _____________ 3

Anstellwinkel bei 93° DNMGWA T T T T ~

Anstellwinkel bei 91° TNMG-WA —\_

Nur mit diesen Halter/Wiper-Wendeschneidplattenkombinationen

kann der optimale Wiper-Effekt bei der Bearbeitung erzielt werden.  * Aufgrund auftretender Vibrationen wird der Einsatz von
Wiper-Wendeschneidplatten zur Innenbearbeitung bei groBen
Auskraglangen nicht empfohlen.

Schneidkantenhdhe
Um die Hohe der Schneidkante der Wiper-Wendeschneidplatte auf die gleiche Hohe der Standard-Wendeschneidplatte
einzustellen, sind folgende Korrekturwerte anzuwenden:

Abweichung von der Einstellposition

Plattent Eckenradius R

D
CNMG 090404 WA
& WNMX 060404 WA - -
0 CNMG 090408 WA
C&W(80") 08 TR 0,03 0,03
CNMG 090412 WA
e WNMX 060412 WA - -
04 CNMG 090404 WA 0,03 0
C(100) 08 CNMG 090408 WA 0,03 0
12 CNMG 090412 WA 0,06 0
- 04 DNMG 130504 WA 0,02 0 N Eckenradius R
D (55" 0,8 DNMG 130508 WA 0,05 0,01 Standardschneide
12 DNMG 130512 WA 0,07 0,02
04 TNMG 130404 WA 0,02 0
T(60°) 08 TNMG 130408 WA 0,05 0,01
1.2 TNMG 130412 WA 0,08 0,01

Schneidwinkel
Durch die Verwendung von Wiper-Wendeschneidplatten (WS, WT, WA) kdnnen hochwertige Oberfléchen kostengiinstig erzeugt werden

. g
7 Ilele ~Je] BN 9520
B
! B o

HEI3_NL/R HCKNL/R HCLNL/R HDINL/R HWLNL/R
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Auswabhl der richtigen Wendeschneidplatte

Schneidkanten Geometrie

Scharf Starke der Schneidkanten Stumpf

FA-EA-FG-SF-FC-PC-VF-ML-EM-MP-MT-MC-MG-ET-RT-KT
Werkstiickformen Spanformer Empfehlung fiir die mittlere Bearbeitung bis zum Schruppen

ML, MP, PC, MT

MT, PC, MP, MC

MC, MT, ET, MG-, KT, RT

ng;. RT, MC, MG-, MT, KT
AL ALY
Stark unterbrochener [‘.r[“',

Schnitt - Starke Geo-
metrie erforderlich

o ® iigigrsol



CVD-Schneidstoffe

CVD Schneidstoffe . .
Eigenschaften Eckomadius
o Hervorragende Oberfléchengiite am Werkstiick Stahl T78105; T18115;
o Verbesserter Adhésions- und Spanschutz a TT8125; 118135
o Stabile und lange Standzeit im kontinuierlichen und
unterbrochenen Schnitt Magenta rostfreier Stahl ]Urgggggggg
o Reduzierte Schnittkréfte und geringe Aufbauschneidenbildung a : i i
bei exotischen Materialien Superlegierung T79080; 18080
Schwarz

Gusseisen T17005; T77015;
‘ 117025

Spanformerkontrollbereich
Stahl Rostfreier Stahl und Superlegierungen

Schnittgeschwindigkeit (m/min)

Schnittgeschwindigkeit (m/min)

Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U)

Guss

Schnittgeschwindigkeit (m/min)

Vorschub (mm/U)

® iiigigisoll 5



Schnittgeschwindigkeiten

Empfohlene Schnittgeschwindigkeit: Ve=m/min

Harte HB Beschichtet

 how

Zugfestigkeit
RM (N/mm2)

Eigenschaften

<025%C Gegliht 420 125 310-580 280-530
Unlegierter Stahl und 2025%C Gegliht 650 190 - - - 270-530  240-480
Stahlguss, <0,55%C Vergiitet 850 250 - - - 230-490  200- 440
Automatenstahl 2055%C Gegliiht 750 220 - - - 250-500 220-450
Vergiitet 1000 300 - - - 210-470 180-420
Gegliiht 600 200 - - - 230-550  200-500
NI Vergiitet 930 275 o o - 180-330 150-280
Niedriglegierter Staf Vergitet 1000 300 - - - 160-300 130-250
Vergiitet 1200 350 = = = 150-280 120-230
Hochlegierter Stahl, Stahlguss Gegliiht 680 200 - - - 210-420 190-380
und Werkzeugstahl Vergiitet 1100 325 - - - 100-200  90-180
Ferritisch/
M Rostbesténdiger Stahl und Martensitisch 5 200 } ) ) ) B
Stahlguss Martensitisch 820 240 - - - - -
Austenitisch 600 180 - - - - -
Grauquss GG Ferritisch = 160 300-550 290-450  280-400 = =

9 Perlitisch - 250 300-430 250-360  200-320 - -

Kugelarahitauss GGG Ferritisch - 130 160-400 150-350  140-300 - -
geigrapnig Pelitisch - 230 140-350 130-300 120280 - =
Temperauss Ferritisch - 180 200-460 250-390 230-350 - -

e Pelitisch - 260 180-350 200-320 180-300 - -

- Nicht aus-
ﬁlur{;mlym— hirtbar - 60 - - - - -

netiegierungen Ausgehartet - 100 - - - - -
- Nichtaus-
>12%Si hirtbar - 75 - - - - -
Aluminium - Guss Ausgehértet - 90 - - - - -
. Hoch
iz hitzebestindig 8 B B B B B
>19pp Automaten 110 - - - - -
Messing
Kupferlegierungen Messing - 90 - - - - -
Elektrolyt-
Kupfer - il B B B B B
Hartplastik,
. Kunststoff- - - - - - - -
Nicht Metalle —
Hartgummi - - - - - - -
. Gegliiht - 200 - - - - -
R FeBasis  pispeharet - 280 . : : : -
Hoch hitzebesténdige p
Legierungen Ni oder Gegliiht - 250 - - - - -
S Co Basis Ausgehdrtet - 350 = = = = =
Guss - 320 - - - - -
Titan, N Rk : B B B B B
N Alpha und Betalegierungen,
Titalegierung e Rm 1050 - - - - - -

s Gehartet - 55 HRC - - - - -
Gehérteter Stahl Gehartet B 60 HRC B B B B B
Schalenhartguss Guss - 400 HRB - - - - -
Gusseisen Gehartet - 55HRC - - - - -

46 ® /rigersoll
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Empfohlene Schnittgeschwindigkeit: Ve=m/min

Beschichtet

I

230-480  190-400 200-450 170-380 170-380
200-420 170-360 = = = 170-390  150-340 = = 170-340 = = =
160-380 130-320 - - - 130-350  110-300 - - 150-270 - - -
190-400  160- 340 = - - 160-370  140-320 - - 170-270 - = =
150-350  120-300 - - - 120-320  100-280 - - 150-250 - - -
170-400  130-280 - - - 140-370  110-260 - - 150-270 = = =
140-250  80-170 o = o 110-220  60-150 = = 60-130 = & 2
120-230  70-150 - - - 90-200  50-120 - - 50-100 - - -
110-200  60-140 = = = 80-170  40-120 = = 30-100 = = =
140-280 100-220 - - - 110-250  80-200 - - 60-180 - - -
70-130  45-100 = = = 40-100  40-90 = = 40-80 = = =
= = 160-250 120-200 110-170 = = = 160-390  150-380 = = 120-290
= = 150-230 110-180  100-150 2 = = 160-280  150-270 = & 120-270
- - 130-220 100-170  90-150 - - - 100-250  90-240 - - 90-240
- - 40-80 30-70 30-60 - - 60-200  50-180  40-170  50-170  40-165  40-160
= = 30-70 20-60 20-50 = = 50-180  40-160  40-150  40-150  30-145  30-130
- - 35-70 25-60 25-50 - - 55-120  45-100  45-90 45-90 35-85 35-80
= = 30-70 20-60 20-50 = = 45-110  35-90 30-80 35-80 30-75 30-70
- - 30-70 20-60 20-50 - - 40-100  30-80 30-80 30-70 30-65 30-60

- 120-220  110-200 110-190 110-190 100-185  90-180
- 60-120  50-100  50-90 50-90 40-85 40-80
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Schnittgeschwindigkeiten

Empfohlene Schnittgeschwindigkeit: Ve=m/min

Eigenschaften ZR:,?{;S/;%:SF Harte HB Beschichtet m
IEEIENCTN I B BT
<0.25%C Gegliiht 420 125 160-370  150-350 110-310 100-300
Unlegierter Stahl und 2025%C Gegliht 650 190 160-340 150-320 110-280 100-270 -
Stahlguss, <0,55%C Vergiitet 850 250 140-270  130-250 90-210  80-200 -
Automatenstahl 20,55%C Gegliht 750 220 160-270 140-260 100-220  90-210 -
Vergiitet 1000 300 140-250 130-230 90-190  80-180 -
Gegliiht 600 200 140-270 130-250 90-210  80-200 -
Niedriglegierter Stahl Vergiitet 930 275 60-130  50-130  40-120  40-120 =
Vergiitet 1000 300 50-100  40-100  40-90 40-90 -
Vergiitet 1200 350 30-100  30-100  30-90 30-90 -
Hochlegierter Stahl, Stahlguss Gegliiht 680 200 60-180  60-180  60-160  60-160 -
und Werkzeugstahl Vergiitet 1100 325 40-80  40-80  40-80  40-80 -
Ferritisch/
M st A Martensitisch 680 200 120-270 120-270 110-260 100-250 -
Stahlguss Martensitisch 820 240 120-250 120-250 110-240 100-230 =
Austenitisch 600 180 90-220 90-220  80-200  80-200 -
e Ferritisch - 160 - - - - 110-180
Perlitisch - 250 - - - - 95-140
) Ferritisch - 130 - - - - 95-135
Kugelgraphitguss 666 Perltich - 230 - - - - %0-125
Temperguss Fenitisch - 180 - - - - 110-140
Perlitisch = 260 = = = = 90-125
Aluminium - m;:rus - 60 - - - - 200-1000
T B B Ausgehirtet - 100 - - - - 200-1000
- Nichtaus-
>12%Si hirtbar - 75 - - - - 50-400
Aluminium - Guss Ausgehartet - 90 - - - - 50-500
- Hoch
>12%Si hitzebestandig ~ 130 - - - - 40-350
> 19pp Automaten - _ 110 - - - - 50-500
Messing
Kupferlegierungen Messing - 90 - - - - 50-500
L 100 - - - - 30-300
Kupfer
Hartplastik,
Nicht Metalle fa‘;'e‘?:fmﬁ' - - - - - - 50-300
Hartgummi = = = = = = 50-150
Fe Basis Gegliiht - 200 40-160 - 30-80 20-70 55-85
ol el Ausg?hértet - 280 30-130 - 20-60 10-50 40-65
Legierungen Ni oder Gegliiht - 250 35-80 - 20-50 10-40 32-55
S CoBasis Ausgehartet - 350 30-70 - 20-40 10-30 21-40
Guss - 320 30-60 - 20-30 10-20 16-26
X - Rm 400 - 90-180 - 80-160 70-150  50-75
Ttan, Apha und Betlegi
Titalegierung Pha U1C SELTEGIEUNGE R 1050 - 40-80 - 30-50  20-40  45-70
ausgehartet
s Gehartet - 55 HRC - - - - -
Geharteter Stahl Gehartet B 60 HRC B ) B B B
Schalenhartguss Guss - 400 HRB - - - - -
Gusseisen Gehartet - 55HRC - - - - -
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Empfohlene Schnittgeschwindigkeit: Ve=m/min

350-650 300-570 - - - - - - - - - - -
200-520 250-500 - - - - - - - - - - -
240-480 220-460 - - - - - - - - - - -
200-500 240-470 - - - - - - - - - - -
240-460 220-440 - - - = = = = - - - -
240-540 220-520 - - - - - - - - - - -
190-330 170-300 - - - - - = - = = = =
170-300 150-270 - - - - - - - - - - -
40-270 130-250 - B - B - - - - B B -
260-405 250-395 - - - - - - - - - - -
140-205 130-195 - - - - - - - - - - -

200-300 180-270 = = - - - = - = - - -

200-270 170-250 - - - = 5 - : : - - .
170-260 150-240 - - - - - - -
230-330 220-320 - - - 600-1200 = = = 600-1000 500-900 500 -900 =

215-290 205-280 - = - 500-900 - - - 550-900 450-800 450-800 -
145-220 135-200 600-1200 - - 50-610 - - - 400-650 345-580 345-580 -
105-150 95-140 500-900 - - 350-510 - - - 300-550 250-480 250-480 -
170-265 160-255 600-800 - - 600-800 - - - 550-800 500-740 500-740 -
180-240 170-230 500-700 - - 500-700 - - - 450-750 400-640 400-640 -
= = = - - - - - - - - - 300-2500
- - - - - - - - - - - - 300-2500
- - - - - - - - - - - - 200-1500
2 = s 2 = s = = = s 2 - 200-1500
- - - - - - - - - - - - 80-1000
- - - - - - - - - - - - 60-600
2 = s 2 = s = = = s 2 - 60-600
- - - - - - - - - - - - 30-400
- - - - - - - - - - - - 100-1000
. - - - - - - - - - = - 100-600

5 = = = = = - 200-350 150-250 - 5 = =
- - - - - - - 200-350 150-250 - - - -
- - - - - - 270-400 200-350 150-250 - - - -
- - - - - - 230-330 200-350 150-250 - - - -
- - - - - - 210-300 200-350 150-250 - - - -

- - - 95-145 90-140 50-100 = - - - = - B

- - - - - 60-120 - - - - - - -
- - - - - 50-100 - - - - - - -
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Schnittgeschwindigkeiten

Empfohlene Schnittgeschwindigkeit: Ve=m/min

Zugfestigkeit
RM (N/mm2)

Eigenschaften

<025%C Gegliht 420 125
Unlegierter Stahl und 2025%C Gegliht 650 190 - - = - -
Stahlguss, <0,55%C Vergiitet 850 250 - - - - -
Automatenstahl 20,55%C Gegliiht 750 220 = = = = -
Vergiitet 1000 300 - - - - -
Gegliiht 600 200 - - - - -
o el Vergiitet 930 275 - - - - -
Niedriglegierter Stahl Vergiitt 1000 300 B B B B B
Vergiitet 1200 350 = = = = =
Hochlegierter Stahl, Stahlguss Gegliiht 680 200 - - - - -
und Werkzeugstahl Vergiitet 1100 325 - - - - -
Ferritisch/
M Rostbesténdiger Stahl und Martensitisch 5 200 B B B B B
Stahlguss Martensitisch 820 240 - - - - -
Austenitisch 600 180 - - - - -
Ferritisch - 160 - - - - -
LB Perlitisch - 250 - - - - -
Kugelaranhitauss GGG Ferritisch - 130 - - 400-800 350-700 350-700
geigrapnig Pelitisch - 230 = - 450-700 400-600 400-600
Temperauss Ferritisch - 180 - - - - -
e Pelitisch - 260 - - - - -
Aluminium - :;ﬂ‘;:rus - 60 300-2300300-2000 - - -
M B GRS Ausgehartet - 100 300-2300300-2000 - - -
>1psi Mehtaus 75 200-1400200-1300 - = -
hértbar
Aluminium - Guss Ausgehértet - 90 200- 1400200 - 1300 - - -
. Hoch
>12%Si hitzebestindig 130 80-900 80-800 - - -
> 1gpp Automaten 110 60-550 60-500 - - -
Messing
Kupferlegierungen Messing - 90 60-550 60-500 - - -
I 100 30-380 30-360 - - -
Kupfer
Hartplastik,
. Kunststoff- - - 100-900 100 -800 - - -
Nicht Metalle —
Hartgummi - - 100-550 100-500 = = =
. Gegliiht - 200 - - - - -
. - Fe Basis Ausgehartet - 280 - - - - -
Hoch hitzebestandige Gealiih 250
Legierungen Nioder 2% . = = = = = =
S Co Basis Ausgehartet - 350 - - - - -
Guss - 320 - - - - -
Titan, N Rk : - : : - :
- Alpha und Betalegierungen,
Titalegierung e Rm 1050 - - - - - -
B Gehartet = 55 HRC = = = = 90-200
Geharteter Stah! Geharet - 60 HRC - - - - 80-180
Schalenhartguss Guss - 400 HRB - - - - -
Gusseisen Gehartet - 55HRC - - - - -
50 ® /rigersoll

Cutting Tools



I B
[ [ T oo |~ [ = [ - [ - ] - [ - ] ] |

- 300-1200 300-1200 300-800 300-1200 - . - . B . B B
- 200-1000 200-1000 500-1000 200-1000 - - . - B . B B}
300-600 - - 100-500 - = = = . = = = =
350-500 - - 300-700 - = - - - B . B B
= . - 50-100 - = = = . = = = =
= S - 80-150 - = = = S = = = =

90-180 80-130 - - - - - - - - - - -
80-150 60-120 - - - - - - - - - - -
100-200 120-180 120-180 - 120-180 - - - - = o - -

- 100-140 100-140 = 100-140 - - - - - - - -
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CBN Wendeschneidplatten & Keramische Wendeschneidplatten

Gehirtetes Gusseisen, geharteter Stahl, Hartguss, etc.

Schneidstoff Bearbeitung und Material

8610 zur allgemeinen Bearbeitung im kontinuierlichen Schnitt
CBN TB650 zur allgemeinen Bearbeitung von Einsatzstahl
TB670 zur allgemeinen Bearbeitung von gehartetem Stahl
TB730 zur allgemeinen Bearbeitung im unterbrochenen Schnitt von hitzebesténdigen Legierungen
AB2010 zum Drehen von gehartetem Stahl mit hoher Schnittgeschwindigkeit
Keramik AB20 zum Prézisionsdrehen von gehértetem Stahl
AB30 zum Schlichten von gehartetem Kohlenstoffstahl und niedrig legierten Stéhlen 45 - 55 HRC

Keramische Wendeschneidplatten
Festigkeitseigenschaften

AW20 AB2010 AB20 AB30 7430 AS500
ALO, 10, ALO,-Ti(C,N) ALO,-Ti(C,N) ALO,-TiC SiC Whisker SIAION
4,05 4,30 4,30 4,25 374 321
— 94,0 94,5 94,5 94,5 95,1 94,3
1800 2050 2050 2050 2100 1800
600 650 650 700 700 850

Spanformerkontrollbereich
Gusseisen geharteter Stahl (HRC 40~60)

SC10

Schnittgeschwindigkeit (m/min)

Schnittgeschwindigkeit (m/min)

Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U)

Superlegierung

73020

Schnittgeschwindigkeit (m/min)

Vorschub (mm/U)
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Eigenschaften

Schneidstoff TB610 TB650 TB670 TB730 KB90A
TRS (GPa 0,8-09 10-11 1,0-11 09-2,0 1,1-1.2
Harte (GPa) 27-28 30-32 31=33 39-42 35-38
Spanformerkontrollbereich
® Hachst verschleiBfestes kubisches Bornitrid mit niedrigem CBN-Anteil gehérteter Stahl

@ Fiir prazises Bearbeiten von gehértetem Stahl (hérter als 45HRC) sowie
Werkzeugstahl, Gesenkstahl, Einsatzstahl und HSS
@ Fiir kontinuierlichen Schnitt

TB650

m/min

Schnittgeschwindigkeit

® Hgchst verschleiBfestes kubisches Bornitrid mit niedrigem CBN-Anteil

@ Zum Schlichten und leichtem Schruppen von gehértetem Stahl (harter
als 45HRC)

@ Fiir leicht unterbrochenen Schnitt geeignet

TB670

@ Hohe Harte und Schlagfestigkeit Vorschub (mm/U)
® 7um Bearbeiten von gehartetem Stahl (harter als 45 HRC) im

kontinuierlichen bis zu stark unterbrochenen Schnitt .
® Fiir legierten Stahl, Werkzeugstahl, Einsatzstahl und Hartguss Gusseisen

TB7015

® Fiir Hochgeschwindigkeits-Bearbeitung von Gusseisen
@ Passend fiir die Bearbeitung von Hartmetall

TB7020

m/min

@ \/oll-CBN mit hervorragender Schlagfestigkeit
® Fiir Hochgeschwindigkeits-Bearbeitung von Gusseisen

TB730

Schnittgeschwindigkeit

® Z&hes kubisches Bornitrid mit hohem CBN-Anteil
® Fiir Hochgeschwindigkeits-Bearbeitung von Gusseisen Vorschub (mm/U)
@ Passend fiir die Bearbeitung von Hartmetall, Sintermetall und

Schwermetalllegierungen .
Bezeichnungssystem

KB90A
© Vol BN mit hemorgenderSchagesge
® Zur Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von Gusseisen CNMA 120408 LN : groBer CBN-Blank
@ Zur Schrupp- und mittleren Bearbeitung von gehértetem Stahl CNMA 120408 LS ; normaler CBN-Blank
CNMA 120408 LS2 : 2weifach bestiickte Wendeschneidplatte
RCGX 090300 FT: Oberseite komplett CBN
CNMN 090308 SD : Voll-CBN
CNGA 120408 WZ-LS2: Wiper-Geometrie

Gehartetes Gusseisen, gehdrteter Stahl, Hartguss, etc.

: . Wendeschneidplatte .

Gehérteter Stahl, Hiilse (65 - 68 HRC) VNMA 160404  TB610 V=140 m/min; f=0,09 mm/U; ap=0,1 mm; trocken, kontinuierlicher Schnitt
Nitrierter Schaft, (60 - 62 HRC) TNMA 160408 TB610 V=200 m/min; f=0,1 mm/U; ap=0,15 mm; trocken, kontinuierlicher Schnitt
Geharteter Stahl, Ring (60 - 62 HRC) TPGX 110304 TB610 V=150 m/min; f=0,07 mm/U; ap=0,1 mm; trocken, kontinuierlicher Schnitt
Gehirteter Stahl, Zahnkranz (82HRA) CNMA 120408  TB730 V=110 m/min; f=0,08 mm/U; ap=0,1 mm; trocken, unterbrochener Schnitt
GG25, Motorblock (285 - 305 HRB) TCGW 110204 TB730 V=550 m/min; f=0,12 mm/U; ap=0,5 mm; nass, kontinuierlicher Schnitt
Gehérteter Stahl, Schaft (60 - 62 HRC) ~ CNMA 120408  TB730 V=100 m/min; f=0,1 mm/U; ap=0,2 mm; trocken, unterbrochener Schnitt
Gehirteter Stahl, Stutze (58 - 60 HRC) ~ TNMA 160404 LN TB650 V=80 m/min; f=0,1 mm/U; ap=0,13 mm; trocken, kontinuierlicher Schnitt
Gesintertes Metall, Hiilse TPGH 110304 8730 V=170 m/min; f=0,13 mm/U; ap=0,5 mm; trocken; unterbrochener Schnitt
Nitrierter Stahl, Flansch (50- 62 HRC) ~ CNMA 120408  TB650 V=75 m/min; f=0,15 mm/U; ap=0,08 mm; nass, unterbrochener Schnitt
Geharteter Stahl, Hiilse (40 - 50 HRC) CCGW 09T304 LS  TB6550 V=138 m/min; f=0,1 mm/U; ap=0,1 mm; nass, kontinuierlicher Schnitt
Nitrierter Stahl, Sonnenrad (58 - 62 HRC)  CNMA 120408 LN  TB650 V=100-120 m/min; =0,15 mm/U; ap=0,3 - 0,4 mm; trocken, kontinuierlicher Schnitt
Nitrierter Stahl, Hohlrad (58 - 62 HRC) ~ CNMA 120408 LS TB670 V=120 m/min; f=0,15 mm/U; ap=0,1 mm; nass, kontinuierlicher Schnitt
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Schnittwerte (CBN & Keramik) / Bezeichnungssystem Schneidkantenausfiihrungen

Leicht Stark
Schneid- |Bearbei- | glatter unter- unter- Trocken Ve(m/ ) || et
stoff tung Schnitt | brochener | brochener min) P
Schnitt schnitt

n Legierter Stahl TC3030  Schruppen - - - [ ) 600-800 0,05-0,20 0,5-1,2
M Rostbesténdiger Stahl TC3020  Schruppen - - - [ - 600-1000 0,05-0,20 0,5-1,2
assoo  meren o ° ° ° O 400-1000 0,20-0,60 0,1-3,0
&Schlichten
Schruppen
Grauguss 66 AS10 aSchichten O () () () ®  400-800 0,20-0,80 0,1-4,0
AW120 - [ ] (@) - [ ] - 400-1000 0,10-0,40 0,5-2,0
KB9OA  Schruppen O [} [} [ ] O 700-1800 0,18-0,70 0,5-1,5
KB9OA  Schlichten @) [} ® () O 700-2000 0,10-0,40 0,1-0,5
Schruppen
Kugelgraphitguss GGG AS500 &Schlichten - . © 500-630 010-020 0,5-15
KB9OA  Schlichten - - - ® O 700-2000 0,10-0,40 0,1-0,5
Temperguss KB9OA  Schlichten O [} - O [ 120-220 0,08-0,20 0,1-1,5
TC3020  Schruppen O [} - - [ ) 200-350 0,10-0,40 1,0-4,5
TC3030  Schruppen - @] - [ J 150-250 0,20-0,50 1,0-4,5
Sunerleqierung Fe-Basis 163020 Schruppen - - - () - 9152135 0,05-0,20 1,0-2,0
periegierung 3030  Schruppen - = = ™ - 305-915 0,05-0,20 10-2,0
Ni-&  TC3020  Schruppen - - - () - 610-1680 0,05-0,20 1,0-3,0
Co-Basis TC3030  Schruppen - - - ® - 275-1220 0,05-0,20 1,0-3,0
HRC :g;g{o - [ J = = [ [ J 100-400 0,10-0,20 0,1-0,8
40-50 pp3o - o - - ° ® 100300 0,10-020 0,1-0,8
AB20/
Gehérteter Stahl o o AB2010 ) O B B O O 50-250 005020 01-08
18610 - () - - @) () 90-250 0,05-0,20 0,1-1,0
TB670 = = O [ ] [ J (@] 30-180 0,05-0,20 0,1-1,0
KB9OA  Schruppen - - - ® - 100-300 0,05-0,30 0,5-1,2
KB90A  Schlichten - - - [ ] - 110-650 0,05-0,25 0,1-0,4
Hartmetall KB9OA  Schruppen - - - ® - 150-280 0,07-0,25 0,5-1,5
KB90A  Schlichten - - - [ ] - 230-320 0,05-0,20 0,1-0,5
@: erste Wahl O zweite Wahl
Bezeichnungssystem Schneidkantausfiihrungen
1. Schneidkantenausfiihrung der CBN-Wendeschneidplatten
:
Schneidstoff Winkel (°)
T8610,TB650, TB670 0,13 20 0,015
18730, KB90 0,13 20 -
KB9OA 02 20 0,015
1. Schneidkantenausfiihrung der Keramik-Wendeschneidplatten
1. Normaler Typ 2. Andere Schneidkantenausfihrung
Schneidstoff
AB2010, AB20, AB30, 0,10 mm 30°
TC430,AS500,SC10, 0,20 mm 25° T3 0,15 mm 30°
AS10,AS20 T4 0,20 mm 30°
AW20 0,20 mm 20° 15 0,30 mm 30°
T6 0,70 mm 20°
17 0,20 mm 20°
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Bezeichnungssystem Schneidkantenausfiihrungen

2.Verrundung keramischer Wendeschneidplatte

[ Symbol | Beschichtung | R | | R
Beispiel: CNGA 120408 E
E w520 0,05 cispiel: (NGA12040803 Qf
E03 Alle Beschichtungen 0,03 !

3. Einfach gefast

m

bol 1 L [ A | Symbol |
19 15 10° 7

I 5 Stondad

0,05 20° 0,15 20° CNGA'I20408_T'2_
T2 0,1 30° T10 15 20° T18 0,1 25 0,1x30°
13 0,15 30° ™ 1,5 30° T9 2,0 20° Bsp.: Sonder
T4 0,2 30° T12 0,25 20° 120 15 15° CNGA 120408703015
5 03 30° T3 0,25 30° 1 0,1 15° L 0,3x15°
T6 0,1 20° T4 1,6 10° 122 0,15 15°
17 0,2 20° T15 0,2 25° 123 0,15 25° <
T8 03 20° T16 0,25 25° - - - @
4. Einfach gefast und verrundet
smo |1 | A | k| Geneung
51 0,05 20° 0,02 _ Bsp.: Standard
52 01 30° 002 (NG 120408 52
o e 20 i i 01130° + R0,02
S1vV 0,05 20° 0,02 - R
S2V 0,1 30° 0,02 Nur Hartmetall -
S3V 0,15 30° 0,02 Nur Hartmetall
5. Doppelt gefast
Zweite Fase
[ gymbol | 11 | A1 [ Smbol | 12 | A2 ] Smbol | 12 [ Am |
K1 1,0 10° T 0,05 20° T3 0,25 30°
k2 1,0 15° 7 0,1 30° T14 1,6 10°
K3 1,5 10° T3 0,15 30° T15 0,2 25° Bsp,; Standard
K4 1,5 15° T4 02 30° T16 025 25° SNGN 250724 K4T3
K5 2,0 10° 15 03 30° m7 0,15 20° 1,5x15° + 0,15x30°
K6 2,0 15° 16 0,1 20° T8 0,1 25°
K7 25 10° 17 02 20° 9 20 20° u
k8 25 15° 18 03 20° 120 15 15° |
k9 30 10° 19 15 10° 21 0,1 15° _
K10 30 15° 110 15 20° 122 0,15 15° \g‘ J
K11 05 15° 1 15 30° 123 0,15 25°
= = = T2 025 20° = = =
6. Doppelt gefast und verrundet
Bsp.: Standard
[ gmbol [ 11 ] A1 | gmbd | 12 [ n | SNGN 250724 PAT3
1
P1 1,0 10° 0,05 20° 1,5x15° +0,15x30° + R0,02
L1
P2 10 150 01 30° ——2
P3 1,5 10° 0,15
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PKD Wendeschneidplatten / Auswahl der Wendeschneidplatten

Eigenschaften

KP100 Zahigkeit (Hoch Co) 1,5-1,6
KP300 10 13-14
D810 2,30 1,2-13
KP500 Harte (Hoch PKD) 25 1,0-1,2

KP500

@ Hochst abriebfeste Sorte.

® Zum Feinschlichten bei kaum oder nicht unterbrochenen Schnitten.

@ Fiir Aluminiumlegierungen (Si>12,2%), metallische Komponenten und gesintertes Wolframkarbid.
D810

@ Hoch verdichtete Qualitdt mit groben und feinen Kémern

® Kombination aus VerschleiBfestigkeit und Zahigkeit

® Fiir MMC, Aluminiumlegierungen, hochfestes Gusseisen, Bimetall-Anwendungen, usw.

® KP300 ist zur allgemeinen Bearbeitung bestimmt.
@ Zihe Sorte mit hoher VerschleiBfestigkeit.
® Fiir Aluminiumlegierungen (Si<12,2%), Kupferlegierungen und nichteisenmetalle Werkstiickstoffe.

® Poly-kristalliner Diamant mit Feinstkorn.
@ Hohe Schneidkantenstabilitét und gute Oberflachengiite.
® Fir Kunststoff, Holz und reines Aluminium.

Anwendungsbereich

NE-Metalle Anwendungen

Al-Legierung, Si<12% - KP300
Al-Legierung, Si>12% - D810
MMC (AI-SiC, usw.) D810 KP300
Verbundwerkstoff (CFRP, GFRP, usw.) - D810
0 Bi-Metalle D810 KP300

Keramik, Hartmetall D810 -
Cu- & Mg-Legierungen - KP300
Vorschub (mm/U) Ti-Legierungen - KP300

Auswahl der Wendeschneidplatten

1. Material

® Wahlen Sie das zu bearbeitende Material aus

2. Schnittgeschwindigkeit

@ Wahlen Sie den passenden Schneidstoff fiir die gewéhlte Schnittgeschwindigkeit aus

® Wihlen Sie den erforderlichen Vorschub

4. Schnitttiefe
® Wahlen Sie die passende Geometrie zu Vorschub und Schnitttiefe
@& :Der obere Balken zeigt den Vorschub an

@mmm. B Deruntere Balken zeigt die Schnitttiefe an
5. Bedacht werden sollte auch die Werkstiickform

® Kontinuierlicher Schnitt, unterbrochener Schnitt und stark unterbrochener Schnitt

Wahlen Sie den passenden Plattentyp und Eckenradius fiir die Anwendung
7. Benutzen Sie die Anwendungstabelle
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0,15% Kohlenstoffstahl (HB=150)
——m

Werkstoff-Nr. DIN ANFOR UNI AISI/SAE
1.0401 C15 080M15 XC12 C15C16 1015

@ Schnittgeschwindigkeit: m/min

500 400 300 200 100
e 9 @ Q o
PV3010
118125
115100
117100
@ Vorschub: mm/U
0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
@ @ @ O O O 9 O 9O O 9 9
o Erste Wahl im
| — kontinuierlichen
.| FC(FG) — Schnitt
PC Erste Wahlim
unterbrochenen
LML_ Schnitt

Negative
Wendeplatten

e ———  ———)
Wl
e — L ———————
s, M —
[ g 000 ]
W

Ty I

T, D
{_ A2
Positive A 2

s
Wendeplatten PC

-,
— MT_
@ Schnitttiefe: mm

@0 O o o O 0 0 O 0 0 0 o O o
0,2 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 7,0
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Beispiele

Beispiel 1

Beispiel 2

Beispiel 3

<
o
o
=
[
oo

Beispiel 5

Beispiel 6

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
Innendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
Plandrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,

stark unterbrochener Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Trockenbearbeitung,
Innendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Zahnriemenscheibe, kohlenstoffarmer Stahl (0,1%)
CNMG 120408 MCTT8125

Schnittwerte:
Vc=500~440 m/min,
=0,2-0,3 mm/U,
ap=0,7 mm

Pumpe, kohlenstoffarmer Stahl
CNMG 120412 MTTT7100

Schnittwerte:
Vc=100 m/min,
=0,55 mm/U,
ap=2,0mm

Zahnriemenscheibe, kohlenstoffarmer Stahl (0,2%)
CNMG 120408 SFTT8115

Schnittwerte:
Vc=300 m/min,
=0,24 mm/U,
ap=0,5-0,7 mm

Kafig, kohlenstoffarmer Stahl (0,25%)
CNMG 120408 MPTT5100

Schnittwerte:
V=280 m/min,
=0,2 mm/U,
ap=1,0-2,0 mm

Kugellagerkafig, kohlenstoffarmer Stahl
SNMG 120412 MTTT7100

Schnittwerte:
V=537 m/min,
f=0,45 mm/U,
ap=0,5mm

Impeller, kohlenstoffarmer Stahl
CNMG 120404 SFTT5100

Schnittwerte:
V=245 m/min,
f=0,2 mm/U,
ap=0,5mm
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Kohlenstoffarme (C=0,13-0,22%) Stahllegierung (HB150-180)

——m
Werkstoff-Nr. DIN ANFOR UNI AISI/SAE
1.7015 15Cr3 523M12 12G3 16MnCr5 5115

@ Schnittgeschwindigkeit: m/min

500 400 300 200 100
9 @ @ @ >
PV3010
178125

@ Vorschub: mm/U

0,05

0,15 0,25 0,35 0,65
— @, e Erste Wahlim
kontinuierlichen
FCSFGZ Schnitt
PC Erste Wahlim
WL unterbrochenen
Negative L WAl Schnitt
Wendeplatten

e, MP__SSS

Positive O
@ e
Wendeplatten T

[ emvam |
sV —
@ Schnitttiefe: mm

@0 O o o O 0 0 O 0 0 0 o O o
0,2 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 7,0
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Beispiele

Beispiel 1

Beispiel 2

Beispiel 3

<
o
o
=
[
oo

Beispiel 5

Beispiel 6

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
Innendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nasshearbeitung,

Plan- und AuBendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,

unterbrochener und kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,

Plan- und AuBendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,

leicht unterbrochener Schnitt

Kegelrad, kohlenstoffarmer Stahl (0,2 %); Cr-Mo legiert
DNMG 150608 PCTT8125

Schnittwerte:
Vc=250 m/min,
f=0,3 mm/U,
ap=1,0-2,5mm

Doppelstimrad, kohlenstoffarmer Stahl (0,2%); CrMo legiert
CNMG 120408 MTTT8125

Schnittwerte:
Vc=100 m/min,
=0,55 mm/U,
ap=2,0mm

Antriebsrad, kohlenstoffarmer Stahl (0,2%); CrMo legiert
CNMG 120408 MLTT5100

Schnittwerte:
Vc=300 m/min,
=0,25 mm/U,
ap=1,3mm

Zwischenrad, kohlenstoffarmer Stahl (0,2%); CrMo legiert
DNMG 150608 MLTT8020

Schnittwerte:
Vc=150-230 m/min,
f=0,15 mm/U,
ap=1,0-1,5mm

Kegelradkranz, kohlenstoffarmer Stahl (0,2%); Cr legiert
DNMG 150608 FG TT5100

Schnittwerte:
Vc=250 m/min,
=0,28 mm/U,
ap=0,5mm

Lagergehause, kohlenstoffarmer Stahl (0,2%); CrMo legiert
DNMG 150608 FCTT8115

Schnittwerte:
Vc=300 m/min,
=0,22-0,25 mm/U,
ap=1,0mm
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0,45% Kohlenstoffstahl (HB180-200)

——m
Werkstoff-Nr. DIN ANFOR UNI AISI/SAE
1.0503 €45 080M46 CC45 C45 1045

@ Schnittgeschwindigkeit: m/min
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" —0—0—0—0—@——@—@—@—@—@—@—@
= QTN
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Y Erste Wahlim
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ey e )
iy
— | )
R — ~———
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aar—,r
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@ Schnitttiefe: mm

@0 O o o O 0 0 O 0 0 0 o O o
0,2 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 7,0
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Beispiele

=
2
o
Az
@
(=]

Beispiel 2

Beispiel 3

Beispiel 4

(7o)
2
o
S
%)
o

Eigenes Beispiel

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,
unterbrochener Schnitt

Bauteil:
Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:

Vorderradnabe, 0,43% Kohlenstoffstahl
CNMG 120408 MCTT8115

Schnittwerte:
Vc=250 m/min,
=0,2-0,25 mm/U,
ap=1,0-1,5mm

Differential-Antriebsrad, 0,38% Kohlenstoffstahl

DNMG 150608 PCTT8115

Schnittwerte:
Vc=454 m/min,
=0,35 mm/U,
ap=1,0mm

Antriebsrad (Maschinenbau), 0,45% Kohlenstoffstahl

CNMG 120408 PCTT8125

Schnittwerte:
Vc=280 m/min,
=0,2 mm/U,
ap=2,0mm

Getriebewelle, 0,45 Kohlenstoffstahl
CNMG 120408 MTTT8125

Schnittwerte:
V=345 m/min,
=0,3 mm/U,
ap=3,0mm

Anschlussflansch, 0,45% Kohlenstoffstahl
CNMG 120408 FLTT8125

Schnittwerte:
Ve=211 m/min,
f=0,2 mm/U,
ap=1,5-2,0 mm

Schnittwerte:
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0,55% Kohlenstoffstahl (HB200-220)

——m
Werkstoff-Nr. DIN ANFOR UNI AISI/SAE
1.0535 €55 070M55 XC55 (655} 1055

@ Schnittgeschwindigkeit: m/min

500 400 300 200 100
9 @ @ @ >
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mittlere Bearbeitung 178135
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Beispiele
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Beispiel 2

Beispiel 3

Eigenes Beispiel
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=
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[S8)

Eigenes Beispiel

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,
unterbrochener Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:

Gleichlaufgelenk, 0,55% Kohlenstoffstahl

CNMG 120408 MCTT8115

Schnittwerte:
Vc=345~125 m/min,
=0,25 mm/U,
ap=1,0-2,0 mm

Biichse, 0,55% Kohlenstoffstahl
WNMG 080408 MTTT8115

Schnittwerte:
Vc=280 m/min,
=0,35 mm/U,
ap=2,0mm

Achszapfen, 0,55% Kohlenstoffstahl
WNMG 080408 RTTT5100

Schnittwerte:
Vc=200 m/min,
f=0,4 mm/U,
ap=2,0mm

Schnittwerte:

Schnittwerte:

Schnittwerte:
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CrMo legierter Stahl (HB200-220)

——m
Werkstoff-Nr. DIN ANFOR UNI AISI/SAE
1.7225 42CrMo4 708M40 42CD4 42CrMo 4140

@ Schnittgeschwindigkeit: m/min

500 400 300 200 100
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Beispiele
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Beispiel 3

Beispiel 4
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2
o
S
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o

Beispiel 6

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Anschluss, CrMo legierter Stahl
WNMG 080408 PCTT8125

Schnittwerte:
Vc=160 m/min,
f=0,3 mm/U,
ap=3,0mm

Getriebewelle, CrMo legierter Stahl
TNMG 160408 PCTT8125

Schnittwerte:
Vc=220 m/min,
=0,33 mm/U,
ap=2,0mm

Welle, CrMo legierter Stahl
CNMG 120412 PCTT8125

Schnittwerte:
Ve=160 m/min,
f=0,4 mm/U,
ap=3,0mm

Welle, CrMo legierter Stahl (240-270BHN)

DCMT 117304 FG PV3010

Schnittwerte:
V=366 m/min,
=0,15 mm/U,
ap=0,25mm

Laufwalze, CrMo legierter Stahl
CNMG 120408 PCTT8115

Schnittwerte:
Vc=330 m/min,
=0,25 mm/U,
ap=2,0-2,5mm

Spurstange, CrMo legierter Stahl
CCMT 0970308 PCTT8125

Schnittwerte:
Vc=180 m/min,
=0,17-0,2 mm/U,
ap=1,5mm
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NiCrMo legierter Stahl (HB200-220)

eutsland | Je8 _______JRorkeich _____Jualien ____Jusn______
Werkstoff-Nr. DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
1.6511 36CrNiMo4 = = - 4340

@ Schnittgeschwindigkeit: m/min

500 400 300 200 100
e 9 @ Q o
PV3010
118115
118125
115100
118135
® Vorschub: mm/U 117100
0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
@ @ @ O O O 9| O O O O O 9 o
Erste Wahl
— o, D .
am A& beim Schruppen
FC(FG
v
—_—— i —) Erste Wahl im stark
L 22 ey 000
unterbrochenen
Negative G W Unterbrochener Schnitt
G i
Wendeplatten Schnitt
e T e,
i

.  Sram P

R )
Gy

i

€,
am "

&
FG

Wendeplatten @&, s

aarT D
L MT

@ Schnitttiefe: mm

@0 O O o o 0 o o 0 O 9 o o
0,2 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 7,

=y 4

68 ® iigigrsol



Kohlenstoff-Werkzeugstahl C=1,0-1,1% (HB200-220)

eutsclend | __________J&8 _______Jfnkeich _____Jalien ______Jusn
Werkstoff-Nr. DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
1,1274 Ck101 = = = WI-10

@ Schnittgeschwindigkeit: m/min

500 400 300 200 100
L @ Q 9 @
PV3010
118115
118125
115100
118135
® Vorschub: mm/U 117100
0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
@ O O O O 9O O O O O O o
Erste Wahl fir
o, e— -
a A 5 mittlerer Bearbeitung
FC(FG
PC Erste Wahl im stark
. P —
. unterbrochenen
Negative e  Unterbrochener Schnitt
Wendeplatten ~ comms MC_5 g
[ aavaa )
s, M —
emm—— |, )
s R —
T ——————y
K
&,
- FA »
- . .
[ =i
Positive
Ve I
[ emvam |
MT

@ Schnitttiefe: mm

@0 O o 9o o 0 o o 0 o o 0 o
0,2 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0

~
=@

® iiigigisoll 69



Lagerstahl (HB200-220)

eutsland | Je8 _______JRorkeich _____Jualien ____Jusn______
Werkstoff-Nr. DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
1.2067 100Cr6 = = = 52100

@ Schnittgeschwindigkeit: m/min
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Beispiele

Beispiel 1

Beispiel 2

Beispiel 3
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Eigenes Beispiel

Eigenes Beispiel

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
Innendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
Innendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bautei