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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 Anwendungsfille.

Unser Produktspektrum wird stéandig erweitert und besteht aus Schaftfrasemn, Walzenstirfrasern, Eckfrésern, Planfrasem,
Scheibenfrésern, Formfrésern, Bohrem, Vollhartmetall Werkzeugen, Aufnahmen, Spannmitteln und Wendeschneidplatten.

Mit dem kompletten Programm an Dreh- und Stechwerkzeugen 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 Schwerpunkt von
Ingersoll Werkzeuge GmbH.

Unser Know-how und Erfahrungspotenzial, verbunden mit dem eigenen Anspruch an Qualitét, 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)

aprxvl
Stahl kw P = 20
" aprxvc
Guss W P, = 5
- " aprxv(
Aluminiumlegierung { P, = 100
1000
Drehzahl U/min n = G
Dxm
: e e ] Dxmxn
Schnittgeschwindigkeit m/min Ve = 000
Vorschubgeschwindigkeit mm/min v, = fxn
Zeitspanvolumen m¥min - Q= Axvs= aprxv(
spezifische Schnittkraft Nimm? k= kxCxC,
heoretische Rautief R f
theoretische Rautiefe pm = 8xr
Spanungsquerschnitt mm? A = axf
erforderliche W - Fxv _ P
Antriebsleistung ¢ mn mn
- P( — Pab
Wirkungsgrad - n = E =
Schnittkraft N Fo = Axk/A=axf
erforderliche Schnittleistung kW P = Fxv

I N
V(

m/min Schnittgeschwindigkeit
D mm Durchmesser
n U/min Drehzahl
n - Pi
F. N Schnittkraft
k. N/mm? spezifische Schnittkraft
P kw Schnittleistung (1W = 1 N/sec)
P, kw erforderliche Antriebsleistung
mn - Gesamtwirkungsgrad
f mm Vorschub
v, mm/min Vorschubgeschwindigkeit
r mm Eckenradius
h mm Spanungsdicke
A mm? Spanungsquerschnitt
k - Tabellenwert fiir spez. Schnittkraft
& = Korrekturfaktor v,
GS - Korrekturfaktor Fertigungsverfahren
Ry, pm theoretische Rautiefe
2, kw abgegebene Leistung
P, kw zugefiihrte Leistung
b mm Spanungsbreite
® © Einstellwinkel
Q cm3/min Zeitspanvolumen
a mm Schnitttiefe
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Antriebsleistung

Erforderliche Antriebsleistung, nédherungsweise, 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 o 0 0

35NiCrMo16 15-17 18-20 22-24
38CrAIMo7 16-18 19-21 23125
42 CrMo 4 16,5-18,5 19,5-21,5 235-25,5
X5CrNiMo18 10 17,5-19,5 20,5-22,5 24,5-26,5
50Crv4 17,5-19,5 20,5-22,5 24,5-27
16MnCr5 18-20 215-23,5 25,5-28
C45-C60 19,5-21,5 23,5-255 28-31
Ti6Al4V 20-22 26-28 31-33
GGG 25-215 30-33 36-39
GG 26 28-31 33,5-37 39,5-43
GIW - GIS 32,5-36 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)

op _ Q(cm3/min)  _ 1280 cm¥min
™ Qsp (cm3kWx min)  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

1SO

Qualitat Bearbeitung und Material

Bereich

CMDrehen

13005  Kupfer $05-515 fiir die Hochgeschwindigkeit-Schlichtbearbeitung hitzebestandiger Superlegierungen
P20-P35 fiir mittlere Drehbearbeitung von Stahl mit niedrigem C-Gehalt sowie legierten Stahlen
15100 Gold M20-M35  ° * zum Stechen mit mittleren und niedrigen Schnittgeschwindigkeiten

3 von rostbestandigen Stahlen
TI7005  Schwarz K05-K15 3 zum Drehen im glatten Schnitt von Grauguss mit hohen Schnittgeschwindigkeiten
T7015  Schwarz K10-K25 (3 zum Drehen im nicht unterbrochenen und unterbrochenen Schnitt von Grau- und Sphéroguss
7025  Schwarz K20-K35 fiir niedrige Schnittgeschwindigkeiten und unterbrochenen Schnitt in Gusseisen
17100 Gold P30-P45 zum Drehen von Stahl im stark unterbrochenen Schnitt mit niedrigen Schnittgeschwindigkeiten
81058 Gold P05-P15 zum Drehen von Stahl mit hohen Schnittgeschwindigkeiten

TI8115B  Gold P05-P20 zum Drehen von Stahl im glatten Schnitt mit hohen Schnittgeschwindigkeiten

—
[}
2
I=
=
=
=]
@
4
=
g

TI81258  Gold zur allgemeinen Drehbearbeitung von Stahl
181358 Gold . 2ur Schwerzerspanung im unterbrochenen Schnitt von Stahl
M05-M20 zum Drehen von rostbestandigen Stahlen mit hohen Schnittgeschwindigkeiten
19215 Kupfer . zum Drehen von hitzebesténdigen Legierungen mit hoher und
$05-520 ] ) P
mittlerer Schnittgeschwindigkeit
9225 Kupfer M15-M30 | zur allgemeinen Drehbearbeitung von rostbestandigen Stahlen
$15-530 zum Drehen von hitzebestandigen Legierungen mit mittlerer Schnittgeschwindigkeit
M25-M40 zum Drehen im unterbrochenen Schnitt von rostbesténdigem Stahl
19235 Kupfer . und fiir niedrige Schnittgeschwindigkeiten
$25-540 zum Drehen von hitzebestandigen Legierungen mit niedriger Schnittgeschwindigkeit
713010 Gold S05-S20 o zur allgemeinen Drehbearbeitung mit geringen Schnitttiefen
13020 Gold $10-S30 zur allgemeinen Drehbearbeitung bei niedrigen bis mittleren Schnittgeschwindigkeitent
. P05-P25 Hochgeschwindigkeitsdrehen von Kleinteilen fiir Stahl im | ierlichen Schnitt
T4410  Kupfer ~ MO5-M25 Hochgeschwindigkeitsdrehen von Kleinteilen fiir rostfreien Stahl im kontinuierlichen Schnitt
S05 - 525 Hochgeschwindigkeitsdrehen von Kleinteilen fiir Titanlegierungen im | ierlichen Schnitt

zur allgemeinen Drehbearbeitung von Stahl

TT4430  Kupfer M20-M40 o zur allgemeinen Drehbearbeitung von rostfreiem Stahl
$20 - S40 zur allgemeinen Drehbearbeitung von Titanlegierungen
115080 Gold M05-M25 zum Schlichten von Stahl und rostbestandigem Stahl mit hoher Schnittgeschwindigkeit
$05-525 zum Schlichten von hitzebestandigen Legierungen mit hoher Schnittgeschwindigkeit
76080 Gold K05-K25 ¢ zum Stechen von Grau- und Sphéroguss
7010 Gold P05-P25 zum Gewindedrehen von Stahl
2um Gewindedrehen von G
7220 Grau P20-P45 . 2um Stechen von Stahl, auch bei leicht unterbrochenem Schnitt
M25-M45 zum Stechen von rostbestandigem Stahl
= P30-P50 zum Gewindedrehen von Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt und kohlenstoff Stahl
= T18010 Gold M30-M50 . zum Gewindedrehen von rostbestandigem Stahl und exotischem Material
'§ $30-550 ahester Schneidstoff in der Gewindedreh-Produktlinie
3 P30-P50 zum Schruppen im unterbrochenen Schnitt von Stahl
s 178020 Grau M30-M50 | . 2umSchruppen im unterbrochenen Schnitt von rostbestandigem Stahl
$30-550 zum Schruppen im unterbrochenen Schnitt
von hitzebestandigen Legierungen mit niedriger Schnittgeschwindigkeit
P30-P50 PVD beschichtete Qualitat mit hoher Zahigkeit fiir die Schruppbearbeitung von Stahlen
M30-M50 Hervorragende Leistung fiir rostfreien Stahl bei niedrigen Schnittgeschwindigkeit
18080 Gold und unterbrochenem Schnitt
$30-550 Ausgezeichnete Leistung fiir hitzebesténdige Legierungen bei niedrigen
Schnittgeschwindigkeit und unterbrochenem Schnitt
P20-P4! i i a
19020 Grau . zuraIIgeme!nen Drehbearbe!tung von St?hlen
M20-M40 zur allgemeinen Drehbearbeitung von Stéhlen
P20-P40 zur allgemeinen Drehbearbeitung von rostbestéandigen Stahlen
79030 Grau M20-M40 o o zur allgemeinen Drehbearbeitung von hitzebestandigen Legierungen
$20-540 zur allgemeinen Drehbearbeitung von rostbestéandigen Stahlen
zur allgemeinen Drehbearbeitung von Stéhlen
19080 Gold M20-M40 e ¢ zurallgemeinen Drehbearbeitung von rostbestéandigen Stahlen

$20-540 zur allgemeinen Drehbearbeitung von hitzebesténdigen Legierungen

8 Member W Group

® IiigErsoll

150
Bereich

ewindedrehen

K05-K15

K10 Metall

505-515

P05-P20
PV3010 Gold

MO05-M20
K05-K20
P10-P20

M10-M20 o
K10-K20

Cermet

CT3000  Metall

AB2010 Gold HO05-H10 [0
SC10 Gold K25-K35 [

AW120 Blau K05-K10 (3

AB20 Schwarz

beschichtete
Keramik

K05-K15
AB30 Schwarz .
H10-H15
AS500 Grau K15-K25 (i3
AS10 Grau K25-K35 [0
AS20 Braun $20-S30 e
TC430 Griin S05-515 o
TC3020 Weil $15-525 o
TC3030  Schwarz $25-535 e

TB610 Dunkelgrau
TB650 Dunkelgrau | -HUEEPIE o
TB670 Dunkelgrau | SPASEEl o

K05-K10 (i3
TB730 Dunkelgrau
P10-P20 [

TB2015 Dunkelgrau | RSP0 @

KB90A Dunkelgrau [ SIGOE@ETH o
TB7015 Dunkelgrau _ o
K10-K20

TB7020 Dunkelgrau .
KP300  Schwarz N10-N20 [0

D810  Schwarz .

CBN

TD1010  Schwarz

TD1020  Schwarz N10-N25

TD1030  Schwarz N20-N35

.
.

Bearbeitung und Material

zur allgemeinen Bearbeitung von Gusseisen
zur allgemeinen Bearbeitung von Aluminiumlegierungen und NE-Material
zur allgemeinen Bearbeitung von hitzebestandigen Legierungen

zum Schlichten von Kohlenstoffstahl, legiertem Stahl und Automatenstahl

mit hohen Schnittgeschwindigkeiten

zum Schlichten von rostbestdndigen Stahlen mit hohen Schnittgeschwindigkeiten
zum Schlichten von GG-Werkstoffen mit hohen Schnittgeschwindigkeiten

zum Schlichten von Kohlenstoffstahl, legiertem Stahl und Automatenstahl

zum Schlichten von rostbestandigen Stahlen

zum Schlichten von Grauguss mit hoher Oberfléchenanforderung

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

zum Drehen im nicht unterbrochenen Schnitt von Grauguss

mit hohen Schnittgeschwindigkeiten und Trockenbearbeitung

zum Prazisionsdrehen von gehartetem Stahl bis zu 50 HRC

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

zum Schruppen mit hohen Schnittgeschwindigkeiten, Trockenbearbeitung
zum Schruppen mit hohen Schnittgeschwindigkeiten, Nasshearbeitung

zum Drehen von Nickelbasislegierungen mit hohen Schnittgeschwindigkeiten,
hohe VerschleiBfestigkeit

zur allgemeinen Bearbeitung von Superlegierungen

zur allgemeinen Bearbeitung von Superlegierungen

zum Schruppen von Superlegierungen

zur allgemeinen Bearbeitung im nicht unterbrochenen Schnitt von Einsatzstahl

zur allgemeinen Bearbeitung von Einsatzstahl

zur allgemeinen Bearbeitung von gehértetem Stahl

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

zur allgemeinen Bearbeitung im unterbrochenen Schnitt

von hitzebestandigen Legierungen

zum Drehen im leicht unterbrochenen Schnitt von gehértetem Stahl

zum Prézisionsdrehen von hochfesten Legierungen mit hohen Schnittgeschwindigkeiten
Allgemeine Bearbeitung von Grauguss. Drehen von Grauguss.
Drehen von gehértetem Stahl mit starker Unterbrechung.

Solide CBN-Sorte zum Schruppen mit hohem Vorschub und Hochgesc
von G in der Drehbearbei

J J

hwindigkeitsschlichten

zur allgemeinen Bearbeitung von NE-Material

Bimodale Zusammensetzung zum Hochgeschwindigkeitsdrehen von Nichteisenwerkstoffen,
Aluminiumlegierungen mit hohem Si-Gehalt, Keramik und gesintertem Wolframcarbid
Bimodaler PKD mit KorngrdBe. Ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit, Kantenstérke und
Kantenqualitat.

Gute Ausgewogenheit von Zahigkeit und VerschleiBfestigkeit.

Ultrafeine Kornstruktur. Geeignet fiir kleinere Ausarbeitungen. Extreme Schérfe und Schnitt-
haltigkeit.
® /iigéersoll
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Schneidstoffsorten Notizen

| Anwendung | _Qualitat ] 1so-8ereich | |

113005 505-520 Hrter
113010 $05-525 A
113020 510530

17005

7015

17025

81058

TI81158

19215 M05-M20 505520

115080 M05-M25 505525

81258

5100

119225 M15-M30 515530

1719020 M20-M40

179080 M20-M40 $20-540

181358

7100

119235 M25-M40 $25-540

178080 M30-M50 $30-550 \/
178020 M30-M50 $30-550 Ziher
7010 R
179030 M20-M40 $20-540

178010 M30-M50 530550 Ziher
76080 Harter
19100

175100 M20-M35

179080 M20-M40 $20-540

117220 M25-M45

118020 M30-M50 $30-550 Zaher
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Schneidstoffsorten

Fiir Stahl (CVD beschichtet) Fiir Gusseisen (CVD beschichtet)

L
>

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

>

A
[€<—— Stabil Allgemein Instabil

Schnittgeschwindigkeit (m/min)

Schnittgeschwindigkeit (m/min)

Vorschub(mm/U)'
Fiir Superlegierungen (CVD & PVD beschichtet)
Vorschub(mm/U)'
A
= [€— Stabil —>€—— Allgemein —>}€—— Instabil
Fiir rostfreien Stahl (CVD & PVD beschichtet) é
.“q_‘;
>
A g
,'g [€——  Stabil —><€—— Allgemein —>1€—— Instabil B
= 2
= 19215 (CVD) =
S J
2 l 179080
g 15080 L J/
£ l 118020 ]
w
Vorschub(mm/U)’
TT973% Fiir die Bearbeitung von Kleinteilen (PVD beschichtet)
(CVD)
’Jk‘— Stabil  —>1€— All i Instabil
T18080 E abl gemein nstaol
I £
| 118020 E’
> =
> =}
Vorschub (mm/U) =
&
Vorschub (mm/U)
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Bezeichnungssystem 1SO-Drehwendeschneidplatten

B B B B e

Plattentyp Schneidkantenlinge
% Siehe
‘ A I:l:lj l/ Spanformer-Tabellen ab
S " Seite 30
°’ - | - —
d 01 r=0,1
@ N 1T R 02 =0,2 Recliy
D = G 04 r=0,4
e ~ 01 =159 mm 05 r=0,5 'fil
@ ] I:I:I] L T1=1,98mm 08 =08 =7
~ 02 =2,38mm 12 =12

E g M @ T2=2,78mm 16 =16 Links
— 03 =3,18mm 20 r=2,0

Plattendicke Eckenrundung Ausfiihrung Spanbrecherbezeichnung

..\

&

afl
il

; — —
04 =4,76mm 32 =32
g 3 : 05=15,56mm
é: / e 06 = 6,35mm
‘l:/ ' E 07 =7,94mm
’ 09 =9,52mm

L |t ] d ] BW

+0,005  £0,025  +0,025

+0005 %0025  =0,013 \E

+0,013  £0,025  +0,025

O C andl
+0,013  £0,025  +0,013 TH
+0,025  £0,025  +0,025

]

+0,025 +0,13 0,025

0,08~ 0,05~
w018 08 o3

0,13~ £0,08-
w03 OB s

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

Toleranz

@ Innenkreis-
® [ Nosse | Kose |

v 635 +0,08 0,13
9,52 +0,08 0,13

O 12,70 %013 +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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Bezeichnungssystem Drehhalter

X

*

Einstellwinkel Schafthche Schaftbreite Halterlange Schneidkantenlénge Herstellerbezeichnung
Sggll. kr('i?)?l‘lng Wird vom
‘ | E ] . - E Hersteller festgelegt
€ - x L
B,PH F N3 Iweistellige Zahl Iweistellige Zahl Symbol L(mm) ”
MRS @ " dh.:h=8 mm dh:h=8 mm A 32 ]
F x N Rechts angegeben mit 08 angegeben mit 08 B 40
D C 50
E —
C @ — E 70
Spannpratze i F 80 o
E ' Al - AL G 90 et
: Neutral H 100
F _ 0 J 110
S B K 125 1
Schraube H . . L 140
K . . P 170
. M V- 0 7 Links 0 180
Stift & Pratze O ) R 200
A s 250
R T 300
‘ D L K‘F 0 { | u 350
T.D v 400
Doppelklemmung . n - 2 e W 450
Y 500
& <&~ P X SONDER
' - @&
Keilpratze
e > F 0
v g=l o
b=
w
o
=
. SPEZIAL
B ==
p=

Hinweis: 0=15.0.,
x = Ingersoll Standard
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Bezeichnungssystem Bohrstangen

Schaft @ Halterldnge Plattenform Einstellwinkel Ausfiihrung Schneidkantenldnge Herstellerbezeichnung
S: Stahlschaft Wird vom
. L’ | I Hersteller festgelegt
A: Stahlschaft mit L 7 |
innerer KihImittelzufuhr L —
B,PH N1 Rechts ﬂ
C: Vollhartmetallschaft K 125 /EI beilrachten n
M 150 [a Bohrstangen
E: Vollhartmetallschaft Q 180 N linke WSP im Einsatz
mitinnerer R 200 K
KihImittelzufuhr
S 250 —‘i
X: Sonder T 300 ‘ o
U 350 »J:,
Vv 400
W 450 bei linken
Bohrstangen
! 500 rechte WSP im Einsatz 1)
X Sonder

&
<
sl

-9-%-4-1

T

g
o

Keilpratze

IR RAERXRY -
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Bezeichnungssystem C-Adapter

Symbol @d (mm) Spannpratze

c4 40

e
&

-®

-8
vhrmorosiof

v

) ) “ ) -
Plattenform Einstellwinkel Ausfiihrung Werkzeuglinge Schneidkantenlénge Herstellerbezeichnung
E) : krﬁl:)lf)t'mg f . Wird vom
‘ | D Hersteller festgelegt
X D
B,PH
Kniehebel
52 Rechts
X
c .
Neutral
i

Schraube

g‘

L Links
Stift & Pratze
T.D
Doppelklemmung x
x o
i P
W 0
Keilpratze

iliii‘ili?ﬁ“iiliii

'S SPEZIAL

3L

Hinweis: 0=15.0.,
x = Ingersoll Standard
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Klemmbhalter Spannpratze / Anzugsdrehmoment
T-Typ Klemmbhalter (T) Spannpratze (C) Multifunktions-Spannpratze
. 1. Wendeschneidplatte
U 3. Schraube fiir 9 " ® Prawze [ @ CCPatte] @ Pin | platte
nterlegplatte U
nterlegplatte CN_A1204 TSC44
i'gnhterlek? pre 4 Spannpratze DCLS4H  DCLAH  DCLAPL  PiNegs  DI-ATSOH  TSD44
5:s;arna:preatze 5.Schraube ; ' DNATS06  TSD43
6. Feder 6. Stift & Feder SN_A1204 T5S 44
7. Klemmfeder CN_X1207CH TSC42
% DCLS-4D DCL4D DCL4-PL PIN0683CV  DN_X1507CH TSD42
SN_X1207 CHX  TSS42
CN_N 1204 15C44
1. Wendeschneidplatte 1.Wendeschneidplatte CN_N1207  TSC42
2. Unterlegplatte 2.Sprengring DN_N1504  TSD44
3. Kniehebel 3. Unterlegplatte i DAL DA DR DN_N1507  TSD42
4. Stift 4. Kniehebel SN_N 1204 155 44
5. Schraube 5.Schraube SN_N 1207 155 42
DLM4 DCLS-4H DCLS-4D DCLS-4F
. 1. Wendeschneidplatte )
1. Wendeschneidplatte 2 Schraube fir P
2. Unterlegplatte Unterleaplatt
3. Schraube nteregp atte
. 3. Unterlegplatte
4. Schraube fiir 4 Schraube
Unterlegplatte 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
Stift und Pratze (W) Anzugsdrehmoment
. Halter [Klemmschraube ________________[Drehmoment(Nm) |
; ‘(JV:t’é‘:lee;fSI’;;'gP'a“e 1. Wendeschneidplatte PCLNR XKXX X12 LCS 4 4
3:Stift 2. Unterlegplatte TCLNR XXXX X12 DLS 42
4 Spannpratze 3. Spannschraube TCLNR XXXX X0904 DLS 3-NX 2
’ 4. Pratze
5. Schraube HCLNR XXXX X0904 LCS 3 3
LCL08-NX LCS 3-NX 3
LCL09-NX LCS 3 3
LCL 08B-NX LCS 3B 25
LCLO9B-NX LCS 3B 2,5
LCL11-NX LCS 4 4
LCL11-NX LCS 4S 4

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

Freiwinkel

Haupteffekt beim vergréBen des Freiwinkels
* 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

INepenscnnelgenwinke!

Einstellwinkel &

90° Einstellwinkel

* 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

P

LU= =f

t=0,71xf

90° Einstellwinkel 45° Einstellwinkel

Drei Standard-Einstellwinkel

| JSchsﬁhrsits negativer Spanwinkel negativer Winkel
Hauptschneidenwinkel o Stahl
Einstellwinkel ° Gusseisen
Spanwinkel
Keilwinkel
Hauptfreiwinkel ;
’ Gesamiinge positiver Spanwinkel
Schneidkantenhshe F Schafthohe : ﬁluupr?ellt] un positiver Winkel
 Hoch hitzebesténdige
Legierungen
o fiirden
Eckenwinkel ¢ Vibrationsschutz
M GroBer Eckenwinkelwinkel
s o starke Schneidkante
\ o erhghte Schwingungen [
D Q e
th neutrale Spanwinkel 2

groBe Eckenwinkel zum Schruppen
kleine Eckenwinkel zum Schlichten

24 ® /iigéersoll

Cutting Tools

Winkel / Plattenwahl

Einfluss der Spitzenhdhe auf den Freiwinkel
@ generelle Bearbeitung

zu vermeiden

@ Freiwinkel verkleinern:
GroBerer FreiflachenverschleiB

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

A

Auswahl der Plattenform
8 Grundplattenformen

100°
Rhombus
Trigon
O

starke Schneidkante
hohe Schnittkraft

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 Schneidkantenlénge gearbeitet werden. Andern
sich die Verhltnisse, beispielsweise ein unterbrochener Schnitt
oder eine instabile Aufspannung, sollte die Schnitttiefe dement-
sprechend nach unten korrigiert werden.

L _c | 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 Schneidkantenlédnge (la) ergibt sich aus der Form der
Wendeplatte, dem Einstellwinkel (z) des Werkzeughalters und
der Schnitttiefe (ap). Die optimale PlattengrdBe kann somit mit
unten stehender Tabelle theoretisch bestimmt werden.

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

- =l

[ e
_-.-““-_-.“
- ___bmm

90° 1 2 3 4
105° 75° 1,05 2,1 31 41
120° 60° 1.2 2 B 4,7
135° 45° 14 2,9 43 57
150° 30° 2 4 6 8
165° 15° 4 8 12 16

5
52
58
71
10
20

6 7 8 9 10 15
6,2 7.3 83 9.3 " 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
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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-
groBe genutzt werden:

prozesssichere max. Schnitttiefe ap (mm)
GroBe

e e 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

04 —T

S O

2 ® iigigrsol

Technische Informationen

Vorschubbereich

Der Vorschub ist in Abhangigkeit des Eckenradius zu wahlen.
Fur die unterschiedlichen Eckenradien sind nachfolgend die
Vorschubbereiche aufgefiihrt.

Vorschubbereich

0,2mm =0,05-0,15mm/U
0,4 mm =0,12-0,25 mm/U
0,8 mm =0,25-0,50 mm/U
1,2mm =0,36-0,70 mm/U
1,6 mm =0,50-1,00 mm/U
2,4mm =0,70-1,60 mm/U

Im Regelfall sollte der Vorschubwert beim Schruppen etwa die
Hilfte des Eckenradius betragen.

Durch die Wahl des Eckenradius kann die Rauheit der erzeugten
Oberfléche beeinflusst werden. Siehe unten

Oberfléchengiite

Rautiefen- Rauheits-
bereich R entspricht R 1S0 1302
: i a| kennzahl
R.in ym
63-100 </R100 12,5-25 N11 @/

40-63  R63 6,3-25 N10 125
31,5-40  </R40 4,9-6,3

N9 63
25315 <R32 4,0-4,9
16-25  </R25 2,5-4,0
N8 32

10-16  <R16 1,6-2,5
63-10  </R10 1,0-1,6 N7 1w

Oberflachengiite
Erreichbare Oberflachengiite mit Standardradien

Wihlen Sie den groBtmaglichen Eckenradius der Werkstiickkontur.

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

Eckenradius mm

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

Eckenradius

(Dreiecksplatte) / Ra/Rzin ym Mittlere Schlichtbearbeitung
runde WSP Bearbeitung bis bis mittlere
Schruppbearbeitung 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
08 0,10 0,15 0,24 0,30 0,38 - 0,25-0,60 0,10-0,30
1,2 - 0,19 0,29 0,37 0,47 - 0,35-0,85 0,20-0,40
1,6 - - 0,34 043 0,54 1,08 0,40-1,00 -
2,4 - - 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 1,58 333 0,70-1,50 -

Auswahl des Wendeplattenradius (BSP:: CNMG 1204 & DCMT 1113
Ziele
e heim Schlichten:
Spankontrolle und exzellente Oberflachen
® bei der mittleren Bearbeitung:
exzellente Oberfléche und Produktivitat
o beim Schruppen: Stabilitét und Produktivitat

Schnittgeschwindigkeit

Hohe Schnittgeschwindigkeit " EE .
o verhesserte Oberflichengite ™

o Steigerung der Produktivitdt
® geringe Standzeit

Niedrige Schnittgeschwindigkeit D: Werkstiickdurchmesser (mm)

. : U/mil
o Aufbauschneidenbildung n: Ulmin
o . mittlere
Klassifikation Schlichten Bearbeitung Schruppen
empfohlener Vorschub 1/4xR 13xR 112 xR
® /rigersoll 27
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Technische Informationen Optimale Zerspanungsergebnisse

Einfliisse auf die Standzeit MaBnahmen gegen Kerbverschleiss bei Superlegierungen
Bearbeitungsparameter 3 Rundplattensvegr’kzeuge verwenden und aufzas Vgrhéltnig
o Schnittgeschwindigkeit vc zwischen Plattendurchmesser und Schnitttiefe achten

o Vorschub fu

o Schnitttiefe ap A

FreiflachenverschleiB
Plastische Verformung
Aufbauschneiden
Butzen- und Gratbildung
Bombierte Flache

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

Kolkverschlei
Plattenbruch
S8l Oberflichengiite

Schnittgeschwindigkeit 635
9,52 1,397 Schnittgeschwindigkeit
Schnitttiefe 12,70 1,905 N — | - | = — | = _
19,06 2,79 + +

25,40 3,81 - - - - - - - Vorsch bereich
++ o~ - ~ - - - R Sl Spanleitstufe

58| &
Vorschub * Einstellwinkel minimieren i o | | - — =1 - | = =5 f;
4t — 4t — Schneidstoff =2| =
~ ~ ~ ~ ~ Spannung Werkzeug s £
B T = = = = = Spannung Werkstiick £ =
22°-30° = = = = Auskragung 2
~ = ~ ~ ~ Spitzenhéhe g
=
. T : TR : o i . . . o 3 Kiihlschmierstoff =
Wird xum 50% erhoht, verringert sich die Standzeitum o Variierende Schnitttiefe (damit sich der VerschleiB nicht an der
x = Schnitttiefe (mm) 15% hneidkante de:
x = Vorschub (mm/U) 0% Schneidkante fortsetzt) Legende:
x = Schnittgeschwindigkeit (m/min) 90% * Die Schnitttiefe sollte 15% des Wendeplattendurchmessers ++: erhohen, vergroBern / hoher Einfluss +: erhdhen, vergroBern / kleiner Einfluss ~: kontrollieren, optimieren
betragen (Optimum) - vermeiden, verkleinern / hoher Einfluss ~ -: vermeiden, verkleinern / kleiner Einfluss e: verwenden
o Die Schnitttiefe sollte 25% des Wendeplattendurchmessers
Optimierung der Standzeit betragen (Maximum)

vc: Schnittgeschwindigkeit

N

fu: Vorschub

® Bei der Bearbeitung einer Schmiedehaut ist eine geringere
Schnitttiefe zu wahlen

VerschleiB / Temperatur an der Schneide

ap: Schnitttiefe

I

Richtige Aufspannung langer Werksticke

Bei der Bearbeitung von langen, schlanken Bauteilen ohne
Steigerung von ap, fu, vc  Reitstock oder Gegenspindel ist darauf zu achten, dass die
Ausspannldnge ein Ldngen-Durchmesser-Verhdltnis von 2:1

o Schnitttiefe maximieren: nicht iiberschreitet. Wird das Bauteil zusatzlich von einer
- Anzahl der Schnitte reduzieren Reitstockspitze oder einer Gegenspindel abgestiitzt, kann diese
* Vorschub maximieren: Faustregel Giberschritten werden.
- Verkiirzung der Kontaktzeit Es empfiehltsich, groBe Einstellwinkel, kleine Radien und scharfe
o Schnittgeschwindigkeit anpassen: Schneidkanten zu verwenden, um Vibrationen und Unrundheit
- reduzieren: geringerer Verschlei zu vermeiden.

- erhohen: hohere Produktivitat
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Spanformer

Keine Kennung, Spanformer zur allgemeinen Bearbeitung
DNUX Mittlere bis leichte Bearbeitung
EA  Schlichten, exotische Materialien
EH  Schwerzerspanung
EM  Mittlere Bearbeitung, rostbestandiger Stahl
ET  Schruppen, exotische Materialien
FA  Feinstschlichten
FC  Schlichten, sehr scharf
FF Schlichten bis mittlere Bearbeitung
FG  Allgemeines Schlichten, enger Spanformer
FGS  Schlichten, hitzebestandige Materialien
FL  Hoch positive Aluminiumgeometrie
FLP  Schlichten
FS  Feinstschlichten
T Schlichten bis mittlere Bearbeitung, stabile Schneidkante
GF  Feinstschlichten
GU  Mittlere bis leichte Zerspanung, sehr positiver Spanwinkel
GW  Feinstschlichten
HB  Schruppen, positiver Spanwinkel
HT  Schruppen, stabile Schneide, hoher Vorschub
HY  Schruppen, negativer Spanwinkel
HZ  Schruppen, negativer Spanwinkel
KNUX Schruppen, positive Schneidengeometrie
KT Schruppen, stabile Schneidkante

MC  Mittel, negativer Spanwinkel

Mittleres Schruppen,

Ll stabile Schneidgeometrie fiir allgemeine Bearbeitung

30

MGP
MGS
MK
ML
MLP
MM
MP
MT
PC
RA
RGP
RH
RH(N)
RT
RX
SA
SF
SH
sL
M
su
VF
WA
ws

OO0 COO0OSIIIV0VPOCIISICOI®S®

Member W Group

Mittlere Bearbeitung

Leichte bis mittlere Bearbeitung, stabile Schneidgeometrie
Mittlere Bearbeitung

Mittlere bis leichte Zerspanung, sehr positiver Spanwinkel
Mittlere Bearbeitung

Mittlere Bearbeitung, groBer Einsatzbereich
Mittel, positiver Spanwinkel

Mittleres Schruppen, stabile Schneidgeometrie
Mittlere Bearbeitung

Schruppen, stabile Schneide

Schruppen

Schruppen, hoher Vorschub

Schruppen, positiver Spanwinkel

Schruppen, stabile Schneidengeometrie
Schruppen, positiver Spanwinkel

Feinstschlichten, sehr positiv

Schlichten, rostbestandiger Stahl

Schlichten

Schlichten

Schlichten, stabile Schneidkante

Mittel, positiver Spanwinkel fiir Superlegierungen
Vibrationsfrei

Wiper-Wendeschneidplatte
Wiper-Wendeschneidplatte, Feinschlichten
Wiper-Wendeschneidplatte, mittleres Schruppen

® IiigErsoll
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Empfehlung fiir Spanformer

Negative ISO-Wendeschneidplatten

Fiir Stahl
<
Stabil
e
Schlichten @ & °
WS FG FLP FC
Mittlere
Bearbeitung
Schruppen

Fiir rostfreien Stahl

- M= '>

Stabil Instabil

eSS

® >
Instabil

oD

MLP PC MGP

g

RGP

RT
Fiir Superlegierungen

_ O O

Stabil Instabil

e
SO

Mittlere Mittlere
Bearbeitung Bearbeitung
GG-ML ML GGML ML MGS MP
Schruppen @ Schruppen @
ET ET
Fiir Gusseisen Fiir Aluminium
Stabil Instabil Stabil Instabil
Schlichten Schlichten
Mittlere ﬁ @ Mittlere o @
Bearbeitung d Bearbeitung @
MT N.N. GG-ML ML
Schruppen o ° Schruppen
KT N.N.
® /rigersoll 31
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Empfehlung fiir Spanformer

Negative RhinoTurn-Wendeschneidplatten

Fiir Stahl
< 0 >
étabil Instabil
et
vERy Ry 4 CR, A
Schlichten 4 w V v
WA FS FG FM FT
. ~ ,
Mittlere @ ) ﬁ:;
Bearbeitung V é
PC MM MT
Schruppen
Fiir rostfreien Stahl Fiir Superlegierungen
M - > _ O 0>
Stabil Instabil Stabil Instabil
Schlichten @ Schlichten @
EA
Mittlere Mittlere
Bearbeitung Bearbeitung
Schruppen Schruppen
Fiir Gusseisen Fiir Aluminium
Stabil Instabil Stabil Instabil
Schlichten Schlichten
Mittlere @ Mittlere @
Bearbeitung Bearbeitung
MG- GG-ML
Schruppen ° Schruppen
MA-
32 ® /iigéersoll
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Positive ISO-Wendeschneidplatten

Fiir Stahl
Stabil Instabil
Schlichten @ 6
FA

Mittlere
Bearbeitung

M PC MT
Schruppen
Fiir rostfreien Stahl Fiir Superlegierungen

—_ —_ > —_ S —_ >
Stabil Instabil Stabil Instabil
Schlichten < @ Schlichten 6
FA FG FG
Mittlere @ Mittlere @
Bearbeitung Bearbeitung
PC PC
Schruppen Schruppen
Fiir Gusseisen Fiir Aluminium
Stabil Instabil Stabil Instabil
Schlichten Schlichten
Mittlere Mittlere @
Bearbeitung Bearbeitung ’
GT-FL

Schruppen Schruppen

® iigigzsoll
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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

Instabil

>

& <

SA SM

Member W Group

® IiigErsoll

Instabil

>

Spanformer

Negative Wendeschneidplatte

A

Spanformerbezeichnung und Geometrie Anwendungen und Merkmale

FS

FA

EA

FLP

FG

FX

FC

M

MLP

MmC

FT

PC

VF

MGS

ML

=
-l

Ceo ¢ €0

Croeeo 6

\

Y

3y
f

A

{l

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\/
0 ’\/

L

e

<,
g

lo

o
I

QT

NI
.Q}
B B 8B B B B 8B BB EBEE BB EE EE BEE EE EE E B B

i

® 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 Anwendungshereich

@ 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 Werksticken

@ 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

® iigigzsoll 3



Spanformer

Negative Wendeschneidplatte

EM

MK

MM

MGP

MT

N.N.

ET

RGP

RT

HB

RH(N)

RX

RH

EH

HT

HY

36
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panformerbezeichnung und Geometrie

@

;

CO000000060DLOG

&

CNMG
1204

CNMG
09004

CNMG
0904

CNMG
1204

WNMG
0804

CNMG
1204

CNMG
1204

CNMG
1204

CNMG
1906

CNMG
1204

CNMX
1607

CNMM
1906

CNMM
1906

CNMM
1906

CNMM
2509

SNMM
1906

CNMM
2509

N
N}

&

Anwendungen und Merkmale

® Fiir mittlere Bearbeitung

® Fiir rostfreie Materialien

® Scharfe Schneide fiir geringen Schnittdruck

® Fiir mittlere Bearbeitung

® Rostfreier Stahl und hitzebestandige Materialien

@ scharfe Schneidengeometrie um Aufbauschneidenbildung zu minimieren
® Allgemeine Bearbeitung

® Stahl und rostbestandiger Stahl

® Positiver Spanwinkel

® Fiir mittlere Bearbeitung

® Stahl

® sehr stabile Schneidengeometrie

® Fiir mittleres Schruppen

® Stahl, Gusseisen und rostbestandiger Stahl

® sehr stabile Schneidengeometrie

® Fiir mittleres Schruppen

® Stahl und Gusseisen

® Stabile Schneidengeometrie

® Fiir allgemeine Bearbeitung

® Zum Schruppen exotischer Werkstoffe

® Niedrige Schnittkrafte

® GroBer Spankontrollbereich bei der Schruppbearbeitung
® Schruppen

® Stahl

® Bewahrte Schneide mit geringer Schnittkraft

® Schruppen

® Stahl und Gusseisen

® Sehr stabile Schneidengeometrie

® Schruppen

® (Gusseisen

® Sichere, gleichmaBige Leistung

® Fiir semischwere Schruppbearbeitung

® fir Stahl und legierten Stahl

® Doppelseitige Wendeplatte

@ Stabile Anlage im Plattensitz

® Schruppen mit hohem Vorschub

® Stahl, rostbestandiger Stahl und Gusseisen

® Sehr stabile Schneidengeometrie

® Fiir semischwere Schruppbearbeitung

® Fiir Stahl, rostfreien Stahl und Gusseisen

® Stabile Schneidkante mit Nullfase

® geringer Schnittdruck

® Fiir Schruppbearbeitungen

® Fiir Stahl, rostfreien Stahl und Gusseisen

® Sehrstabile Schneidkantenausfiihrung

© Schwerzerspanung im rostfreien Stah!

© Niedrige Schnittkrifte

© Ausgezeichnete Spankontrolle durch die speziell entwickelte Spanbrecher-Geometrie
® Finseitige Wendeschneidplatte

® Schweres Schruppen

® Sehr starke Schneidkante mit negativem Spanwinkel
® Geometrie fiir eine geringere Hitzeentwicklung trotz der negativen Schneide
® Fiir schwere Schruppbearbeitungen

® Fiir groBe Schnitttiefen und hohen Vorschub

® Sehrstabile Schneidkante mit Negativ- sowie Nullfase

® iigigzsoll

Negative Wendeschneidplatte

A

Anwendungen und Merkmale

Spanformerbezeichnung und Geometrie

® Fiir mittlere Bearbeitung bis Schruppbearbeitung
® Fiir Stahl, Gusseisen und rostfreien Stah!
® Gute Oberflachen bei hohen Vorschiiben

N S | ® Firschwere Schruppbearbeitungen
HZ 6 CZNS'\SQA = ® Fiir groBe Schnitttiefen
Q B e Sehrguter Spanbruch
pﬁ 00 W ® Fir Feinst-Schlichtbearbeitungen
«‘ WS @ ﬁg’g‘f W ® Fiir Stahl, Gusseisen und rostfreien Stah!
’ = B e Sehrgute Spankontrolle und geringer Schnittdruck
Caz P . W ® Schruppen
w‘ WA @ %’\ggf %\4# ® Fiir Stahl, Gusseisen und rostfreien Stah!
TRl H e Ausgezeichnete Oberflichen bei groBem Vorschubbereich
L}
B

R e
l\Ad NMG =
Wr @ 1204 e

HNMG Typ Wendeschneidplatte

Anwendungen und Merkmale

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

® Fiir leichte bis mittlere Schruppbearbeitung
©® Stahl und rostbestandiger Stah!

® Starke Schneidengeometrie

® Spankontrolle in einem weiten Bereich

Spanformerbezeichnung und Geometrie

= =
GU@ & u
. & .

HNMG
0504

mvs T
0504 w.svw

Positive Wendeschneidplatte

Anwendungen und Merkmale

Spanformerbezeichnung und Geometrie

G | ® Zum Feinstschlichten
FA E?}AJ & ©® Sehrenge Spanformer
W B e bgellente Spankontrolle
I8 ©® Schlichten bis mittlere Bearbeitung
kG @ cemT Zg m, Stahl und rostbestandiger Stahl
0913 g-E; 7 @ © Geringe Schnittkrifte
® Hervorragende Spankontrolle
® Fiir mittlere Bearbeitungen
PC @ CCmT {?& ® Erste Wahl fiir langspanendes Material
0913 el © Fiireinen weiten Anwendungsbereich
® geringer Schnittdruck
T P CCMmT {oj = m ® Mittlere Bearbeitung bis mittleres Schruppen
0913 ©® Stahl, rostbestandiger Stahl und Gusseisen
© Fiir mittlere bis leichte Schruppbearbeitung
PMR- é T1P1'\33R {?Ej W ® Fiir Stahl, rostfreien Stahl und Gusseisen
® Positive Spanmulde
. -0.38 ® Fiir starke und unterbrochene Anwendungen
RA (- I;(;l(\)/l;( 75° I ® Fiir Stahl, rostfreien Stahl und Gusseisen
® Optimierte Spanformergeometrie
ROMX L] = ® Schruppen mit hohem Vorschub
N.N. @ 1204 @ W Stahl, rostbestandiger Stahl und Gusseisen
® Stabile Schneidengeometrie
‘?ﬁ“ oMt % @ ® Firmittlere Bearbeitung bis Schruppbearbeitung
ﬂ‘ WT 0973 ® Fiir Stahl, Gusseisen und rostfreien Stahl
(";EO% I8 e Stabiler Schnitt und geringer Schnittdruck bei hohen Vorschiiben

® iigigzsoll g



Spanformer

Positive Wendeschneidplatte - Geschliffen

o

Spanformerbezeichnung und Geometrie Anwendungen und Merkmale

T ® Schlichten bis mittlere Bearbeitung

FF O 0301 20°P/ I © FiirBearbeitung von kleinen Komponenten
® Hervorragende Oberflichengdite
oF (=3 CCET oG B ® fiir Feinst-Schlichtbearbeitungen
] 0602 ® Stahl, rostbestandiger Stahl und Stahllegierungen

\
I

o & ® fiir Feinst-Schlichtbearbeitungen
GW 20“\\/ B ® Wiper-Geometrie fiir gute Oberflichengeometrie

— 0602 ® Stahl, rostbestandiger Stahl und Stahllegierungen
o W ® Geringere Schnittfestigkeit und Warmeerzeugung
F6S = ngl e ® Superlegierungen
fe===" B o Hoher Spanwinkelfiir glatte Spanbildung
P %ﬁ Wl ® Hohe Leistung bei geringer Schnitttiefe und geringem Vorschub
SL @ SgTG; ® Hervorragender Spanbruch aufgrund der Wellengeometriekante und des speziellen
= B geneigten Designs
M CCGr {% ., Empfohlener Spanbrecher fiir Swiss Typ Maschinen
; 0913 % e B Stabile Schneide und geringe Schnittfestigkeit
35‘% .
SH @ CCar ® Geeignet fiir tiefe Schnittbearbeitung
. ° A . . .
0913 \g e B Hervorragende Spankontrolle in einem weiten Bearbeitungsbereich
et @ Schlichten bis mittlere Bearbeitung
L ¢ o ‘%"D W e Aluminiam
® Hochpositive Schneidengeometrie minimiert Aufbauschneidenbildung
. I ® Schlichten bis mittlere Bearbeitung
SA @ ggg iv/ ® Fiir Stahl und Aluminiumbearbeitung
" B e Geringer Schnittdruck

DNUXTyp Wendeschneidplatte

Anwendungen und Merkmale

DNUX s ® Mittlere Bearbeitung mit weniger als 5 mm Schnitttiefe
1304 {ﬁrl/ I ® Stahl und rostbestandiger Stahl
® Positive Schneidgeometrie minimiert Schnittkréfte

Spanformerbezeichnung und Geometrie

11 N

KNUXTyp Wendeschneidplatte

Spanformerbezeichnung und Geometrie Anwendungen und Merkmale

119 ® Fiir leichte bis mittlere Bearbeitung

KNUX Q[y ® Stahl und rostfreier Stah!
- T
" ﬁ 1604 © ® Positive Schneidengeometrie minimiert Schnittkrafte
® Hervorragende Spankontrolle
403 ® Fiir leichte bis mittlere Schruppbearbeitung

KNUX ® Stahl und rostbestandiger Stahl
L @ 1604 tv u ., Starke Schneidengeometrie
® Spankontrolle in einem weiten Bereich

» ® iigigrsol

Spanformerkontrollbereich

Negative Wendeschneidplatten
Schlichtbearbeitung

Schnitttiefe (mm)
A

0,07 0,2
Vorschub (mm/U)

Beispiel:
Material: C45
Schnittgeschwindigkeit: Vc=200 m/min

Mittlere Bearbeitung

Schnitttiefe (mm)
A

50

4,0
35

0,07 0,2 0,35 0,5 0,
Vorschub (mm/U)

Beispiel:
Material: C45
Schnittgeschwindigkeit: Ve=200 m/min

39

Schruppbearbeitung Schwere Schruppbearbeitung
Schnitttiefe (mm) Schnitttiefe (mm)
14,0 20,0 1
12,0 18,0
10,0
12,0
8,0 10,0
6,0 8,0
6,0
4,0
4,0
20 20
02 04 06 08 10 12 02 04 06 08 10 12 14 16
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U)
Beispiel: Beispiel:
Material: C45 Material: C45
Schnittgeschwindigkeit: Vc=200 m/min Schnittgeschwindigkeit: Vc=200 m/min
® IiiGersoll
Cutting Tools



Spanformerkontrollbereich

Positive Wendeschneidplatten

Negative Wendeschneidplatten

Typ: Knux

Mittlere Bearbeitung

Schlichten bis mittlere Bearbeitung

Typ: HNMG

>

015 02 025 03

Schnitttiefe (mm)

Schnitttiefe (mm)

Schnitttiefe (mm)

A

125

i

0

1

,06 0,

0

0,03 0,05

03

0,125 015 02 025

0,1

06

>

4 045 05

Schnitttiefe (mm)

0,03 0,05 0,

I

0

025 03 035

0,2

0,15

Vorschub (mm/U)

Vorschub (mm/U)

Vorschub (mm/U)

Vorschub (mm/U)

Wiper Wendeschneidplatte Gegeniiberstellung

Geschliffene Wendeschneidplatten fiir die Schlichtbearbeitung

Wiper Wendeschneidplatte Gegeniiberstellung

Runde Wendeschneidplatten fiir die Schruppbearbeitung

Schnitttiefe (mm)

Schnitttiefe (mm)

Schnitttiefe (mm)

Schnitttiefe (mm)

015 02 025 04
Vorschub

0,12

0,075

3>
>

0,3

0125 015 02 025

0,1
Vorschub (mm/U)

0,03 0,05 0,06

30

doo

) |pemmmmmaes

6,

4,0

20 |-emmeeee-

04 0,6 0,8

Vorschub (mm/U)

0,2

(mm/U)

Vorschub (mm/U)

4

ngersoll

®/
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Spanformerkontrollbereich / Wiper-Wendeschneidplatten

RhinoTurn Wendeschneidplatten

Spanformer fiir Stahl Spanformer fiir rostfreien Stahl
Schnitttiefe (mm) Schnitttiefe (mm)
50 1 50 1
40 |- 4,0
30 |------ ---FEEEE N - 30
20 |- - - - - - 2,0
10 |-, - - - - - -- 1,0 5 5 5
0,53 0:4 0:5 0,51 0,52 05,3 054 OE,S 05,6 0:7}
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 Oberfldchenrauhigkeit Giber einen breiten Vorschubbereich

o Gesteigerte Produktivitat durch hohere Vorschiibe

Wiper-Wendeplatte

Standard-Wendeschneidplatte

r Rmax r Rmax (Wiper)

Radius mit groBer Nebenschneide
Rmax (Wiper) = Rmax/2

normaler Radius
Rmax = fn2x 1000/ 8r

2 ® iigigrsol

Wiper-Wendeschneidplatten

Anwendung

Effektive Anwendung

o Bearbeitung von geraden
Flachen parallel oder
senkrecht zur Mittellinie des

Bitte vor Einsatz der Wiper-Wendeschneidplatte beachten:
Ineffektive Anwendung
Empfohlene Kombination von Halter und Wiper-Wendeplatte

Um den vollen Wiper-Effekt der Wendeschneidplatte zu erzielen,
kombinieren Sie bitte Halter und Wendeschneidplatten wie in

oder gebogenen Flachen

e Bearbeitung von konischen

der Tabelle empfohlen: Werkstiicks

Werkzeughalter Wiper-Wendeschneidplatte — — a ¥,

Anstellwinkel bei 95° CNMG-WA (80° Ecke), WNMX-WA B B3 > _E3r
Anstellwinkel bei 75° CNMG-WA(100° Ecke) *

Anstellwinkel bei 93° DNMGWA TTie T — o —
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

Plattentyp Eckenradius R

CNMG 090404 WA
04 WNMX 060404 WA 0,03 0,03
o CNMG 090408 WA
C&W(80°) 0,8 WNMX 060408 WA 0,03 0,03
CNMG 090412 WA
12 WNMX 060412 WA 0.05 0.05
04 CNMG 090404 WA 0,03 0
C(100°) 0,8 CNMG 090408 WA 0,03 0
1,2 CNMG 090412 WA 0,06 0
04 DNMG 130504 WA 0,02 0 et
D(55°) 08 DNMG 130508 WA 0,05 0,01 Standardschneide
1,2 DNMG 130512 WA 0,07 0,02
04 TNMG 130404 WA 0,02 0
T(60°) 08 TNMG 130408 WA 0,05 0,01
12 TNMG 130412 WA 0,08 0,01

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

HCBNLR HCKNLR HCLNLR HDINL/R HWLNL/R
® /rigersoll
Cutting Tools

43



Auswabhl der richtigen Wendeschneidplatte CVD-Schneidstoffe

Schneidkanten Geometrie CVD Schneidstoffe . .
" | Eigenschaften Eckomadius
Scharf Stérke der Schneidkanten Stumpf « Hervorragende Oberflichengiite am Werkstiick . T18105; TT8115;
. EEEHGSEEGREVEM CEMIM EMEMEMERRIK] —— « Verbesserter Adhasions- und Spanschutz % T18125; 78135
Werkstiickformen Spanformer Empfehlung fiir die mittlere Bearbeitung bis zum Schruppen « Stabile und lange Standzeit im kontinuierlichen und
unterbrochenen Schnitt Magenta rostfreier Stahl Egggggégg
R . o ) — : :
ML MP, PC, T Re'du2|e.rte Schnlttkra'fte' und geringe Aufbauschneidenbildung ° Superlegierung T19080: TT8080
bei exotischen Materialien
Schwarz
B TT7005; TT7015;
‘ 7025
MT, PC, MP, MC
Spanformerkontrollbereich
Stahl Rostfreier Stahl und Superlegierungen
MC, MT, ET, MG-, KT, RT
| il | ®
£ 1 = ~
= £ %
£ 8115 = n & = <& 9‘4@
> ‘- =
£ Y o E 19080 b S
£ 100 R e & e e &s
RT, MC, MG-, MT, KT £ 8135 g 19235 & =
Stark unterbrochener ;—-E, - £
Schnitt - Starke Geo- & 5
metrie erforderlich Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U)

Schnittgeschwindigkeit (m/min)

Vorschub (mm/U)

4 ® Ingersoll ® IgeLsoll 4



Schnittgeschwindigkeiten

Empfohlene Schnittgeschwindigkeit: Ve=m/min Empfohlene Schnittgeschwindigkeit: Ve=m/min

i Zugfestigkeit : :
<025%C Gegliiht 420 125 HB = = - 310-580 280-530 230-480 190400 = - - 200-450  170-380 - - 170-380 - - -
Unlegierter Stahl und 2025%C Gegliiht 650 190 HB = = - 270-530 240-480 200-420  170-360 = = = 170-390  150-340 = = 170- 340 = = =
Stahlguss, <055%C Vergiltet 850 250 HB = = - 230-490 200-440 160-380  130-320 = = = 130-350  110-300 = = 150-270 = 2 3
Automatenstahl >0,55%C Geglitht 750 220 HB - - - 250-500 220-450 190-400 160-340 - - - 160-370  140-320 - - 170-270 - - -
Vergiitet 1000 300HB > > - 210-470 180-420 150-350  120-300 5 = 5 120-320  100-280 = > 150-250 = = =
Gegliiht 600 200 HB - - - 230-550  200-500 170-400 130-280 - - - 140-370  110-260 - - 150-270 - - -
NiedriglegieterStahl Vergitet 930 275HB - - - 180-330 150-280 140-250  80-170 - = - 110-220  60-150 = - 60-130 = = =
Vergiitet 1000 300HB = = - 160-300 130-250 120-230  70-150 = - - 90-200  50-120 - - 50-100 - - -
Vergitet 1200 350 HB - - - 150-280 120-230 110-200  60-140 - = - 80-170  40-120 = - 30-100 = = =
Hochlegierter Stahl, Stahlguss Gegliiht 680 200HB = = - 210-420 190-380 140-280 100-220 = = = 110-250  80-200 = 2 60-180 = 2 3
und Werkzeugstahl Vergiitet 1100 325HB - - - 100-200  90-180 70-130  45-100 - - - 40-100  40-90 - - 40-80 - - -
Ferritisch/
M Rostbestandiger Stahllund Martensitisch 680 200 HB = = = = = = = 160-250 120-200 110-170 = = = 160-390  150-380 = = 120-290
Stahlguss Martensitisch 820 240HB o o = = = o o 150-230  110-180 100-150 o - - 160-280 150-270 - - 120-270
Austenitisch 600 180 HB - - - - - - - 130-220 100-170  90-150 - - - 100-250  90-240 - - 90-240
Grauguss GG Ferritisch = 160 HB 300-550 290-450  280-400 = = - - - - - - - - - - - - -
Perlitisch - 250 HB 300-430 250-360  200-320 - - - - - - - - - - - - - - -
g Fenritisch - 130 HB 160-400 150-350  140-300 - - - - - - - - - - - - = = =
Perlitisch - 230HB 140-350 130-300  120-280 - - - - - - - - - - - - - - -
TGS Ferritisch - 180HB  200-460 250-390 230-350 - - - - - - - - - - - = = = -
Perlitisch = 260 HB 180-350 200-320 180-300 - - - - - - - - - - - - - - -
- Nicht
ﬁl:e?g;rrr:l;gen aushartbar - I3 B B B B - B B B - B B - B B B B B B
Ausgehartet - 100 HB - - - - - - - - - - - = = o o o o =
- Nicht
>12%Si AL - 75HB - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Aluminium - Guss Ausgehértet - 90 HB - - - - - - - - - - - - - - - - - -
. Hoch
] hitzebestandig Tl B B B B B B B B B B ° B ° B B B B B
>19pp Automaten . 110HB : : . - - - - - B - - g - - - - - -
Messing
Kupferlegierungen Messing - 90 HB - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Elektrolyt- 100 HB B B B B . . . . . . ) ) } . . } . .
Kupfer
Hartplastik,
Nicht Metalle zusrel:;stoff- - iy B B B B B B B - B B B B B B B B B B
Hartgummi = 55 Shore D - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Fe Basis Gegliiht - 200 HB - - - - - - - 40-80 30-70 30-60 - - 60-200 50-180  40-170  50-170  40-165  40-160
Hodh hitzebestindige Ausgehartet = 280 HB = = = = = = = 30-70 20-60 20-50 = = 50-180  40-160  40-150  40-150  30-145  30-130
Legierungen Ni oder Gegliiht - 250 HB - - - - - - - 35-70 25-60 25-50 - - 55-120  45-100  45-90 45-90 35-85 35-80
S Co Basis Ausgehértet - 350 HB - - - - - - - 30-70  20-60  20-50 - - 45-110  35-90  30-80  35-80  30-75  30-70
Guss - 320HB - - - - - - - 30-70 20-60 20-50 - - 40-100  30-80 30-80 30-70 30-65 30-60
Titan, - 400 190 HB = = = = = = = = = = = = 120-220  110-200 110-190 110-190 100-185  90-180
Titalegierung o e, 1050 310HB - - - - : . - . - - . - 60-120 50-100  50-90  50-90  40-85  40-80
ausgehartet
. Gehartet - 55 HRC - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Geharteter Stahl Gehartet B 0 HRC B B B B B B B ) . ) ] } . ] ] ) ) )
Schalenhartguss Guss - 400 HRB - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Gusseisen Gehartet - 55 HRC - - - - - - - - - - - - = = = = = =

46 ® Ingersoll ® IgeLsoll W



Schnittgeschwindigkeiten

Empfohlene Schnittgeschwindigkeit: Ve=m/min Empfohlene Schnittgeschwindigkeit: Ve=m/min
0

[ oo | ow | oo | Ko |
<0.25%C Gegliiht 420 125HB 160-370  150-350 110-310 100-300 - 350-650  300-570 - - - - = = = S = - -
Unlegierter Stahl und 2025%C Gegliht 650 190 HB 160-340 150-320 110-280 100-270 - 270-520  250-500 - - - - - - - - - = B
Stahlguss, <0,55%C Vergiitet 850 250 HB 140-270 130-250 90-210  80-200 - 240-480  220-460 - - - - - - - - - - -
Automatenstahl 2055%C Gegliiht 750 220HB  160-270 140-260 100-220  90-210 - 260-500  240-470 - - - - - B, . - B . .
Vergiitet 1000 300 HB 140-250 130-230 90-190  80-180 - 240-460  220-440 - - - - - - - - = = =
Gegliiht 600 200 HB 140-270 130-250 90-210  80-200 - 240-540  220-520 - - - = = = = - - - -
Niedriglegierter Stahl Vergiitet 930 275HB 60-130  50-130  40-120  40-120 = 190-330  170-300 - - = = - - _ _ _ _ _
Vergiitet 1000 300 HB 50-100  40-100  40-90 40-90 - 170-300  150-270 - - - - = = = S = - -
Vergiitet 1200 350 HB 30-100  30-100  30-90 30-90 - 140-270  130-250 - - - - - - - - - = B
Hochlegierter Stahl, Stahlguss Gegliiht 680 200 HB 60-180  60-180  60-160  60-160 - 260-405  250-395 - - - - - = = o o - -
und Werkzeugstahl Vergiitet 1100 325HB  40-80  40-80  40-80  40-80 - 140-205 130-195 - - - . . B, . B B B .
Ferritisch/
M Rostbesténdiger Stahl und Martensitisch &0 200H8 120-270 120-270 110-260 100-250 - 200-300 180-270 - - = = - - R R - _ B
Stahlguss Martensitisch 820 240 HB 120-250 120-250 110-240 100-230 = 200-270 170-250 = - - - - - - - - - -
Austenitisch 600 180 HB 90-220 90-220  80-200  80-200 - 170-260  150-240 - - - - = = = S = - -
Grauguss GG Ferritisch - 160 HB - = = - 110-180 230-330 220-320 - 5 - 600-1200 - - -~ 600-1000 500-900 500-900 -
Perlitisch - 250 HB - - - - 95-140 215-290  205-280 - - - 500-900 - - - 550-900 450-800 450-800 -
Kugelgraphitguss GGG Ferritisch - 130HB - - - - 95-135 145-220 135-200 600-1200 - - 450-610 - - - 400-650 345-580 345-580 -
Perlitisch - 230HB - - - - 90-125 105-150  95-140  500-900 - - 350-510 - - - 300-550 250-480 250-480 -
Temperguss Fenitisch - 180 HB - - - - 110- 140 170-265 160-255 600 -800 - - 600-800 - - - 550-800 500-740 500 -740 -
Perlitisch = 260 HB = = = = 90-125 180-240 170-230  500-700 = = 500-700 = = = 450-750 400-640 400- 640 =
. Nicht
ﬁl:ersletgit:l;lgen aushértbar - GBI B - - - A= - - - - - - - B B - : - =20
Ausgehértet - 100 HB - - - - 200- 1000 - - - - - - - - - - - - 300-2500
>12%Si Nlcht“ - 75HB - - - - 50-400 - - - - - - - - - - - - 200-1500
aushartbar
Aluminium - Guss Ausgehartet - 90 HB - - - - 50-500 - - - - - - - - - - - - 200-1500
- Hoch
>12%Si hitzebestandig - 130 HB - - - - 40-350 - - - - - - - - - - - - 80-1000
519 pp Automaten - 110 HB . - o = 50-500 - - - - = = = = - - - - 60-600
Messing
Kupferlegierungen Messing - 90 HB - - - - 50-500 - - - - - - - - - - - - 60-600
Elektrolyt- B — i B _ S 30-300 B} B} . . . B - - - - - - 30-400
Kupfer
Hartplastik,
Nicht Metalle Kunststoft - SRl | = - - - 50-300 - - - - - - - - - - - - 100-1000
Hartgummi - 55 Shore D - - - - 50-150 - - - - - - - - - - - - 100-600
Fe Basis Gegliiht - 200 HB 40-160 - 30-80 20-70 55-85 - - - - - - - 200-350 150-250 - - - -
Hodh hitzebestindige Ausgehartet - 280 HB 30-130 - 20-60 10-50 40-65 - - - - - - - 200-350 150-250 - - - B
Legierungen Ni oder Gegliiht - 250 HB 35-80 - 20-50 10-40 32-55 - - - - - - 270-400 200-350 150-250 - - - -
S CoBasis Ausgehartet - 350 HB 30-70 - 20-40 10-30 21-40 - - - - - - 230-330 200-350  150-250 - - - B
Guss - 320HB 30-60 - 20-30 10-20 16-26 - - - - - - 210-300 200-350 150-250 - - - -
| = 400 190 HB 90-180 - 80-160  70-150  50-75 = - - = = = - - - - - - -
LT} Apha und Betalegi
Titalegierung Pha NG belaleglerungen, 1050 310HB 40-80 . 30-50  20-40  45-70 B . . B B B} ) B B} B} B} B} B
ausgehartet
\ Gehartet = 55 HRC = = = = 5 = = = 95-145  90-140  50-100 S - - - - . -
Geharteter Stahl Gehirtet ~ 60 HRC ~ _ _ _ _ _ - _ - _ - - - - - - =
Schalenhartguss Guss - 400 HRB - - - - - - - - - - 60-120 = = = - - - -
Gusseisen Gehartet - 55 HRC - - - - - - - B - o 50-100 = - - - - - -
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Schnittgeschwindigkeiten

Empfohlene Schnittgeschwindigkeit: Ve=m/min Empfohlene Schnittgeschwindigkeit: Ve=m/min

CBN CBN

Zugfestigkeit
R (N/mm2)

Eigenschaften

<025%C Gegliht 420 125HB - - -
Unlegierter Stahl und 20,25%C Gegliht 650 190 HB - - - = = = - - - - - - _ _ _ _ _ _
Stahlguss, <0,55%C Vergiitet 850 250 HB = = = = o o - - - - - - - - - - - -
Automatenstahl >055%C Gegliiht 750 220 HB = = = = - - - - - - - - - - _ _ _ _
Vergiitet 1000 300 HB - - - - - - = = = o = o - - - - - -
Gegliiht 600 200 HB - - - . . - - _ _ . . _ _ _ _ _ _ B
f el Vergiitet 930 275HB - - - - = = = = - - - - - - - - _ _
Niedriglegierter Stahl Vergitet 1000 300 HB i} ] ) ] ] ] ) = = = = = = = = = = =
Vergiitet 1200 350 HB - - - - - = = = = - - - - - _ _ _ _
Hochlegierter Stahl, Stahlguss Gegliiht 680 200 HB - - - - - = o = = = = 2 2 5 - - - -
und Werkzeugstahl Vergiitet 1100 325HB - = = = = = = = = - - - - - - - - -
Ferritisch/
M Rostbestandiger Stahl und Martensitisch e 2008 - - - - - - - - - - B - - - _ _ _ _
Stahlguss Martensitisch 820 240 HB - - - - - = = = = = = - - - - - - -
Austenitisch 600 180 HB - - - - = = = = = - - - - - - - - -
Grauguss GG Ferritisch = 160 HB = = = = = = 300-1200 300-1200 300-800 = - - - - - - - -
Perlitisch - 250 HB - - - - - - 200-1000 200-1000 500-1000 - - - - - - - - =
) Ferritisch - 130HB - - - - - - - = - - - - - - - - - _
Kugelgraphitguss GGG Perlitisch _ 230 HB _ _ _ _ _ B B B B B B B B ) } ) ] )
Temperguss Ferritisch - 180 HB - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Perlitisch - 260 HB - - - - = o > o - - - - - - _ _ _ -
. Nicht
ﬁl:e?gg;r:l;gen aushartbar - L3 SD-ZD[D-2) = - - - - - - - - - - - - - - -
Ausgehértet = 100 HB 300-2300 300-2000 - - - - = = = = = o = = - - - -
>12%Si NICht.. = 75HB 200- 1400 200-1300 - - - - = = = = = o = = - - - -
aushartbar
Aluminium - Guss Ausgehértet - 90HB  200-1400 200-1300 - = = - - - = = = = - - - - - -
. Hoch
>12%Si hitzebestandi = 130 HB 80-900 80-800 - - - = = B = = = = - - - - - -
>19pp Automaten - 110HB  60-550 60-500 - : : - - - - - . . . _ . . _ B
Messing
Kupferlegierungen Messing - 90 HB 60-550  60-500 - - = = = - - - - - - - - - - -
Al - 100HB  30-380 30-360 - - = - - - - - - - - - - - - -
Kupfer
Hartplastik,
Nicht Metalle zzgiastoﬁ- = 70ShoreD  100-900 100-800 - - - - = = = = = = = = = - - -
Hartgummi = 55ShoreD  100-550 100-500 - - - = = = = - - - - - - - - _
FeBagis  Gelint - 200 HB = - - - - . . _ - - _ _ . _ _ _ _ _
Hoch hitzebestandige Ay, : 280HB - - - - - - - - - - - - - - - _ _ _
Legierungen Ni oder Geg|h - ZGE : : - - - - - - - - - - - - - - - -
S Co Basis Ausgehartet - 350 HB - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Guss - 320HB - - - - - - - - = = - o o - - - - -
. = 400 190 HB - - - - - = = = - - - - _ - - _ - -
L) Apha und Betalegi
Titalegierung Pha und Betaleglerungen, 1050 310 HB - - - - - - - - - _ _ _ - R _ _ _ _
ausgehartet
Gehirteter Stahl Gehartet - 55HRC - - 90-280 90-230 80-230 70-180 80-130 - = = = - - - _ _ _ _
Gehartet - 60 HRC - - 80-250 70-200 70-200 60-150 60-120 - - - - - = = o o - -
Schalenhartguss Guss - 400 HRB - - - - - 100-200 120-180 120-180 120-180 - = = = - - - - -
Gusseisen Gehartet - 55HRC - - - - - - 100-140 100-140 100-140 = = = - - - - - -
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CBN Wendeschneidplatten & Keramische Wendeschneidplatten

Gehirtetes Gusseisen, geharteter Stahl, Hartguss, etc.

Schneidstoff Bearbeitung und Material

TB610 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 hitzebestédndigen Legierungen
AB2010 zum Drehen von gehartetem Stahl mit hoher Schnittgeschwindigkeit
Keramik AB20 zum Prazisionsdrehen von gehartetem Stahl

AB30 zum Schlichten von gehartetem Kohlenstoffstahl und niedrig legierten Stéhlen 45 - 55 HRC

Keramische Wendeschneidplatten
Festigkeitseigenschaften

AW20 AB2010 AB20 AB30
ALO, 710, ALO,-Ti(C,N) ALO,-Ti(C,N) ALO,-TiC
4,05 4,30 4,30 4,25
-ﬂm 94,0 94,5 94,5 94,5
1800 2050 2050 2050
600 650 650 700

TC430
SiC Whisker
374
95,1
2100
700

AS500
SIAION
3,21
94,3
1800
850

Spanformerkontrollbereich
Gusseisen

Schnittgeschwindigkeit (m/min)

Schnittgeschwindigkeit (m/min)

geharteter Stahl (HRC 40~60)

AB2010

Vorschub (mm/U)

Superlegierung

TC3020

TC3030

Schnittgeschwindigkeit (m/min)

Vorschub (mm/U)

52 ® /iigéersoll

Cutting Tools

Vorschub (mm/U)

Eigenschaften

Schneidstoff TB610 TB650
TRS (GPa 08-0,9 1,0-1,1
27-28 30-32

TB610

® Hachst verschleiBfestes kubisches Bornitrid mit niedrigem CBN-Anteil

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

@ Fiir kontinuierlichen Schnitt

TB650

@ Hachst 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

® 7um Bearbeiten von gehartetem Stahl (hérter als 45 HRC) im
kontinuierlichen bis zu stark unterbrochenen Schnitt

® Fiir legierten Stahl, Werkzeugstahl, Einsatzstahl und Hartguss

TB670 TB730 KB9OA
1,0-11 09-2,0 11-1.2
31233 39-42 35-38

TB7015

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

@ Voll-CBN mit hervorragender Schlagfestigkeit
® Fiir Hochgeschwindigkeits-Bearbeitung von Gusseisen

TB730

@ Zahes kubisches Bornitrid mit hohem CBN-Anteil

® Fiir Hochgeschwindigkeits-Bearbeitung von Gusseisen

® Passend fiir die Bearbeitung von Hartmetall, Sintermetall und
Schwermetalllegierungen

Spanformerkontrollbereich
geharteter Stahl (HRC = 50,CBN)

TB2015

Schnittgeschwindigkeit (m/min)

Gusseisen (CBN)

TB7020

Schnittgeschwindigkeit (m/min)

Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U)
Nichteisen-Metalle (PKD) Bezeichnungssystem
CNMA 120408 LN groBer CBN-Blank
"é CNMA 120408 LS normaler CBN-Blank
;ET o CNMA 120408 LS2 2weifach bestickte Wendeschneidplatte
% RCGX 090300 FT Oberseite komplett CBN
2 1D1020 CNMN 090308 SD Voll-CBN
é CNGA 120408 WZLS2  Wiper-Geometrie
g’ 101030 CCGW 120404 LN-7 PKD mit Spanwinkel 7°
'F; . CNMA 120408 LN-10 PKD mit Spanwinkel 10°
DCGT 117304 CB Spanformer mittleres Schruppen
Vorschub (mm/U) CCGT 097304 CF Spanformer Schlichten
® iiiggisoll 53



Schnittwerte (CBN & Keramik) / Bezeichnungssystem Schneidkantenausfiihrungen

Leicht Stark
Schneid- |Bearbei- | glatter unter- unter- ﬂ ap(mm)
stoff tung Schnitt | brochener | brochener min)
Schnitt schnitt
I 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
T AS10 aSchlichten O [ ] [ ] [ J [} 400-800 0,20-0,80 0,1-4,0
AW120 - [ J O - [ J - 400-1000 0,10-0,40 0,5-2,0
KB90A Schruppen O [ ] [ ] [ J O 700-1800 0,18-0,70 0,5-1,5
KB90A Schlichten O [ ] [ ] [ ] O 700-2000 0,10-0,40 0,1-0,5
Schruppen
Kugelgraphitguss GGG ASS00 g sichten - B B . O | SO [GTTGAD) BT
KB90A 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
Superlegierung  Fe-Basis TC3020  Schruppen - - - [} - 915-2135 0,05-0,20 1,0-2,0
TC3030  Schruppen - - - [ J - 305-915 0,05-0,20 1,0-2,0
Ni- & TC3020  Schruppen - = - [ J - 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 ﬁggg,{o = [ J = = [ J [ J 100-400 0,10-0,20 0,1-0,8
40~50 hg3p - o - - ° ®  100-300 0,10-020 01-08
AB20/
Gehrteter Stahl o . AB2010 . - - ° ® 5025 005020 0,108
TB610 - [} - - O [} 90-250 0,05-0,20 0,1-1,0
TB670 = = O [ ] [ J O 30-180 0,05-0,20 0,1-1,0
KB90A Schruppen - - - [ J - 100-300 0,05-0,30 0,5-1,2
KB9OA  Schlichten - - - [ J - 110-650 0,05-0,25 0,1-0,4
Hartmetall KB90A Schruppen - - - [ J - 150-280 0,07-0,25 0,5-1,5
KB9OA  Schlichten - - - [ J - 230-320 0,05-0,20 0,1-0,5
@: ersteWahl  O: zweite Wahl
Bezeichnungssystem Schneidkantausfiihrungen
1. Schneidkantenausfiihrung der CBN-Wendeschneidplatten
:
TB610,TB650, TB670 013 20 0,015
TB730, KB90 0,13 20 =
KB90A 0,2 20 0,015

1. Schneidkantenausfiihrung der Keramik-Wendeschneidplatten

1. Normaler Typ

Schneidstoff

AB2010, AB20, AB30,

1C430,AS500,5C10, 0,20 mm
AS10,AS20
AW20 0,20mm
54

25°

20°

2. Andere Schneidkantenausfiihrung

® iigigzsoll

T3
T4
TS5
T6
17

0,70 mm
0,15 mm
0,20 mm
0,30 mm
0,70 mm
0,20 mm

30°
30°
30°
30°
20°
20°

Bezeichnungssystem Schneidkantenausfiihrungen

2.Verrundung keramischer Wendeschneidplatte

[ Symbol | Beschichtung | R | R
E AS20 0,05 Beispiel: CNGA 120408 E03 Qf
E03 Alle Beschichtungen 0,03 03

3. Einfach gefast
__-__-_ Bsp.: Standard

0,05 20° 0,15 20° CNGA120408_T'2_
T2 0,1 30° T10 1,5 20“ T18 0,1 25 0,1x30°
13 0,15 30° ™ 1,5 30° 9 2,0 20° Bsp.: Sonder
T4 0.2 30° T12 0,25 20° 120 15 15° CNGA 120408103015
5 0.3 30° T3 0,25 30° 21 0,1 15° L, 03x15°
T6 0,1 20° T4 1,6 10° 122 0,15 15°
7 0.2 20° T15 0,2 25° 123 0,15 25° <
8 03 20° T6 0,25 25° - - - @

4. Einfach gefast und verrundet

T S Y S S S S

0,05 0,02 Bsp.: Standard
S2 0,1 30° 0,02 CNGA 1200408%2
s3 015 30° 0,02 - 0130+ 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
_“____
10° 0,05 025 30°
K2 1,0 15° T2 0,1 30° T14 1,6 10°
K3 15 10° 13 0,15 30° T15 0.2 25° Bsp,; Standard
K4 1,5 15° T4 02 30° T16 025 25° SNGN 250724 KAT3
K5 20 10° 15 03 30° 17 0,15 20° 1,5x15° + 0,1 5.30°
K6 20 15° 16 0,1 20° T8 0,1 25°

K7 2,5 10° 7 0,2 20° 9 2,0 20°

K8 2,5 15° 8 03 20° 120 15 15° =
K9 3,0 10° 1t 15 10° 121 0,1 15° -
K10 30 15° 10 15 20° 122 0,15 15° \E 3 g;

K11 05 15° Lk 15 30° 123 015 25°
- - - 2 0,25 20° - - -
6. Doppelt gefast und verrundet
Bsp.: Standard
[ Smbol ] 11 | A | Smbol [ 12 | A2 | SNGN 250724 PAT3
T
Pl 10 100 T 0,05 20° 1,5x15 + 0,15x30° + R0,02
L1
P2 10 15° 12 01 30° —=

P3 15 100 & 0,15 30° (\ L

® iigigzsoll
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PKD Wendeschneidplatten / Auswahl der Wendeschneidplatten

Eigenschaften

KP100 Zahigkeit (Hoch Co) 2 15-16
KP300 10 1314
10810 2,30 1013
KP500 Harte (Hoch PKD) 25 1,0-12

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
M0 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
& ;W Der obere Balken zeigt den Vorschub an

a2 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

56 ® iigigrsol
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0,15% Kohlenstoffstahl (HB=150)

Deutschland e JRenkedn Juolen ___Jusa |
Werkstoff-Nr. DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
1.0401 C15 080M15 XC12 C15C16 1015

@ Schnittgeschwindigkeit: m/min

500 400 300 200 100
9 @ @ @ >
PV3010
118125

175100

@ Vorschub: mm/U

0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
—0—0—0—0——0—0—0—0—0—@

@ [ Erste Wahl im
 p— kontinuierlichen
e FO(FG) =5 Schnitt
P Erste Wahlim
unterbrochenen
. ‘ML_ Schnitt
Negative
s E——
Wendeplatten e, MP

—— | Eee——")

e, M S
P T T
_T_

[ ¢ ) -

a5
Wendeplatten PC

- ) W
MT_
@ Schnitttiefe: mm

0,2 1,0 2,0 3,0 4,0 50 6,0 7,0
58 ® iigigrsol

177100

Beispiele

Beispiel 1

Beispiel 2

Beispiel 3

<
o
o
&=
3
o

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:
Vc=537 m/min,
=0,45 mm/U,
ap=0,5mm

Impeller, kohlenstoffarmer Stahl
CNMG 120404 SFTT5100

Schnittwerte:
Vc=245 m/min,
f=0,2 mm/U,
ap=0,5mm

® iigigzsoll
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Kohlenstoffarme (C=0,13-0,22%) Stahllegierung (HB150-180)

oeutsland | Je8 _______Jfonkeich _____Jualien _____Jusn_______
Werkstoff-Nr. DIN BS 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 0,65
— @, Erste Wahlim
kontinuierlichen
FC(FG) Schnitt
S P A
PC Erste Wahlim
WL unterbrochenen
Negative (WAl Schnitt
Wendeplatten

Positive [ SRR
Wendeplatten

@
MT

@ Schnitttiefe: mm

0,2 1,0 2,0 3,0 4,0 50 6,0 7,0
60 ® iigigrsol

Beispiele

Beispiel 1

Beispiel 2

Beispiel 3

<
o
o
&=
3
o

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,
=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)

oeutsland | Je8 _______Jfonkeich _____Jualien _____Jusn_______
Werkstoff-Nr. DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
1.0503 €45 080M46 CC45 C45 1045

@ Schnittgeschwindigkeit: m/min

500 400 300 200 100
9 @ @ @ >
PV3010

118115

118125
1715100

Erste Wahl bei 18135
mittlerer Bearbeitung
® Vorschub: mm/U 117100
0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
@ O 9O 9O O O O o 9o @ o o o |0
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Beispiel 2

Beispiel 3

Beispiel 4

[Te]
2
o
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Eigenes Beispiel

Beispiele

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,
f=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)

oeutsland | Je8 _______Jfonkeich _____Jualien _____Jusn_______
Werkstoff-Nr. DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
1.0535 €55 070M55 XC55 (655} 1055

@ Schnittgeschwindigkeit: m/min

500 400 300 200 100
9 @ @ @ >
PV3010

178115
175100

Erste Wahl fiir

mittlere Bearbeitung
@ Vorschub: mm/U
0,05 015 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
@ @ O O O O O
— @ [ . Erste Wah!
R beim Schruppen
Y
—t— Fste Wah im stark
. unterbrochener unterbrochenen
Negative @) DD Schnitt

[ LN — i
Wendeplatten Schnitt

Positive oS> S
Wendeplatten @ pf

@ Schnitttiefe: mm

Q0 @ O O O 9O O O O O O o @ o
0,2 1,0 2,0 3,0 4,0 50 6,0 7,0
o4 ® iigigrsol
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Beispiel 2

Beispiel 3

Eigenes Beispiel
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=
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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,
=0,4 mm/U,
ap=2,0mm

Schnittwerte:

Schnittwerte:

Schnittwerte:
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CrMo legierter Stahl (HB200-220)

oeutsland | Je8 _______Jfonkeich _____Jualien _____Jusn_______
Werkstoff-Nr. DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
1.7225 42CrMo4 708M40 42CD4 42CrMo 4140

@ Schnittgeschwindigkeit: m/min

500 400 300 200 100
9 @ @ @ >
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118115

® Vorschub: mm/U
0,05 0,55 0,65
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Beispiel 4
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Beispiel 6

Beispiele

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,
=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)

oeutsland | Je8 _______Jfonkeich _____Jualien _____Jusn_______
Werkstoff-Nr. DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
1.6511 36CrNiMo4 = = - 4340
@ Schnittgeschwindigkeit: m/min
500 400 300 200 100
9 o @ @ >
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118135
® Vorschub: mm/U 1717100
0,05 0,45 0,55 0,65
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Kohlenstoff-Werkzeugstahl C=1,0-1,1% (HB200-220)

eutsclend | _________J&8 _______Jfankeih ____Jualien ____Jusn _______
Werkstoff-Nr. DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
1,1274 Ck101 = = = WI-10

@ Schnittgeschwindigkeit: m/min
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Lagerstahl (HB200-220)

oeutsland | Je8 _______Jfonkeich _____Jualien _____Jusn_______
Werkstoff-Nr. DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
1.2067 100Cr6 - - - 52100
@ Schnittgeschwindigkeit: m/min
500 400 300 200 100
9 o @ o >
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Beispiele

Beispiel 1

Beispiel 2

Beispiel 3
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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

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:

Kugellager, Lagerstahl
DNMG 150608 FGTT8115

Schnittwerte:
Vc=220-280 m/min,
f=0,1~0,2 mm/U,
ap=0,5-1,0mm

Kugellager Innenring, Lagerstahl
CNMG 120408 PCTT8115

Schnittwerte:
Vc=290 m/min,
f=0,3 mm/U,
ap=2,0mm

Kugellager, Lagerstahl
DNMG 150608 PCTT8105

Schnittwerte:
Vc=390 m/min,
=0,18 mm/U,
ap=0,4 mm

Schnittwerte:

Schnittwerte:

Schnittwerte:
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Legierter Werkzeugstahl (HB200-220) Kaltumformstahl (HB220-260)

Deutschlond |68 [Fankeich  ren  Jusn | Deutschlond | Je8renkeich  ialen  Jusa |
Werkstoff-Nr. DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE Werkstoff-Nr. DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
1.2833 100V1 BW2 Y105V - W2 1.2344 X40CrMoV5-1 BH13 240CDV5 X35CrMoV05KU H13STD61
@ Schnittgeschwindigkeit: m/min @ Schnittgeschwindigkeit: m/min
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Negative — W unteg l:og ener Schnitt Negative G Nterbrochener an
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HSS (HB220-260)

eutschland | feB [Fankeich  malen  Jun |
Werkstoff-Nr. DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
1.3255 $18-1-25 BT Z80WKCV X78WCO1805KU T
@ Schnittgeschwindigkeit: m/min
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Eigenes Beispiel Beispiel 2
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Eigenes Beispiel

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:

Gewindeschneider, 8% Kobalt HSS
DNMG 150608 MLTT5100

Schnittwerte:
Vc=170 m/min,
=0,15 mm/U,
ap=0,5mm

Schaftfraser, HSS
TNMG 160404 RTT5100

Schnittwerte:
Ve=50 m/min,
=0,06 mm/U,
ap=1,7 mm

Schnittwerte:

Schnittwerte:

Schnittwerte:

Schnittwerte:
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Martensitischer/Ferritischer rostfreier Stahl (HB180-200)

oeutsland | Je8 _______Jfonkeich _____Jualien _____Jusn_______
Werkstoff-Nr. DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
1.4016 X6Cr17 430515 28C17 X6Cr17 430

@ Schnittgeschwindigkeit: m/min
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9 o @ o >

Gut bei niedriger
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Beispiele

Eigenes Beispiel

Eigenes Beispiel
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Eigenes Beispiel

Eigenes Beispiel

Eigenes Beispiel

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:

Schnittwerte:

Schnittwerte:

Schnittwerte:

Schnittwerte:

Schnittwerte:

Schnittwerte:
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Austenitischer rostfreier Stahl (HB180-200)

oeutsland | Je8 _______Jfonkeich _____Jualien _____Jusn_______
Werkstoff-Nr. DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
1.4401 X5CR'rNiMo17-12 316516 Z6CND17.11 X5CrNiMo17-12 316

@ Schnittgeschwindigkeit: m/min

300 250 200 150 100
9 o @ @ >
Gut bei niedriger
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Beispiel 2

Beispiel 3

Beispiel 4
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Beispiel 6

Beispiele

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,

leicht unterbrochener Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,
unterbrochener Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
Plandrehen

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Achszapfen, 1.4404
CNMG 190612 ETTT9225

Schnittwerte:
Vc=80 m/min,
f=0,4 mm/U,
ap=4,0 mm

Gewindemutter, 1.4301
CNMG 120408 PCTT9225

Schnittwerte:
Vc=190 m/min,
=0,15 mm/U,
ap=1,0-2,0 mm

Stopfen, rostfreier Stahl duplex
CNMG 120408 EM 119225

Schnittwerte:
Ve=160 m/min,
=0,2 mm/U,
ap=2,0mm

Impeller, 1.4306
CNMG 120408 MP TT9235

Schnittwerte:
Vc=100 m/min,
=0,12 mm/U,
ap=0,7 mm

Flansch, 1.4571
WNMG 080412 PCTT9080

Schnittwerte:
Ve=130 m/min,
f=0,2 mm/U,
ap=1,0mm

Flansch, 1.4306
CNMG 120408 EM T19225

Schnittwerte:
Vc=170 m/min,
=0,23 mm/U,
ap=3,0mm
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Grauguss (HB180-220)
——m

Werkstoff-Nr. ANFOR AISI/SAE
0.6030 GG30 Grade 300 Ft30D G30 NO045B

@ Schnittgeschwindigkeit: m/min

900 700 500 300 100
9 @ @ @ >
AB30,AS500,AS10

17005 ]
117015

@ Vorschub: mm/U

0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
P ——0—0—0—1-—0—0—0—0—0 100

Erste Wahlim
kontinuierlichen
Schnitt

- C—— E—  ©st¢ Wahlim
___ unterbrochenen

Schnitt
ey ———
Negative _L_
Wendeplatten v

e G Y]
S R —
geeignetzum

hohen Vorschiiben

Positive | W
Wendeplatten | commmn M

@ Schnitttiefe: mm

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

80 ® iigigrsol

Beispiele
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Beispiel 2

Beispiel 3

Beispiel 4

[Te]
2
o
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%)
(2]

Beispiel 6

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
Innendrehen,

leicht unterbrochener 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

Deckel, Grauguss
CNMG 120412 RTTT7005

Schnittwerte:
Vc=365 m/min,
=0,3-0,5 mm/U,
ap=1,5mm

Bremsscheibe, Grauguss
CNMG 120412 RTTT7005

Schnittwerte:
Vc=600 m/min,
f=0,3 mm/U,
ap=2,0mm

Bremsscheibe, Grauguss
CNGX 120712 CHAS500

Schnittwerte:
Vc=800 m/min,
=0,45 mm/U,
ap=2,5mm

Bremsscheibe, Grauguss
SNGX 120716 CHAS10

Schnittwerte:
Vc=600 m/min,
=0,55 mm/U,
ap=4,0 mm

Zylinderlaufbuchse, Grauguss (HB180-230)
TNGN 160804 AB30

Schnittwerte:
Vc=800 m/min,
f=0,35 mm/U,
ap=0,5mm

Bremsscheibe (HB180-230)
SNGN 120716 AW120

Schnittwerte:
Vc=925 m/min,
f=0,4 mm/U,
ap=0,5mm
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Kugelgraphit-Gusseisen (HB180-220)

oeutsland | Je8 _______Jfonkeich _____Jualien _____Jusn_______
Werkstoff-Nr. DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
0.7040 GGG40 SNG 420/12 FGS400-12 GS400-12 60-40-18

@ Schnittgeschwindigkeit: m/min

500 400 300 200 100

9 o @ o >

AB30,AS500,AS10
177015

@ Vorschub: mm/U

0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
—0—0—0—0——0—0—0—0—0—&

Erste Wahlim
kontinuierlichen
Schnitt

Erste Wahlim

e e ]
Ty Unterbrochenen
Schnitt

Negative
Wendeplatten

SEsesse—" - EESeeee——
— @
v
— )  EEEE——)
oasssssss\|__S—

geeignetzum
Schruppen mit
hohen Vorschiiben

Positive SEE— T EE—)
MT
Wendeplatten | SIS _— S

@ Schnitttiefe: mm

0,2 1,0 2,0 3,0 4,0 50 6,0 7,0
w ® iigigrsol

Beispiel 1

o~
o
o
)
1}
(2]

Beispiel 3

Beispiel 4

Beispiel 5

)
S
£
@
==
wv
1]
=
=D
=)

Beispiele

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,

AuBen- und Plandrehen,
stark unterbrochener Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nasshearbeitung,
AuBendrehen,
Kontinuierlicher und

stark unterbrochener Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,

kontinuierlicher und unterbrochener Schnitt

Bauteil:
Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,

kontinuierlicher und unterbrochener Schnitt

Bauteil:
Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBen- und Plandrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:
Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:

Pumpendeckel, Kugelgraphit-Gusseisen

WNMA 080408177015

Schnittwerte:
Vc=220 m/min,
f=0,3 mm/U,
ap=2,0-3,0 mm

Druckplatte, Kugelgraphit-Gusseisen
CNMG 120412 RTTT7015

Schnittwerte:
Vc=270 m/min,
=0,2~0,48 mm/U,
ap=0,5mm

Biichse, Kugelgraphit-Gusseisen
CNMG 120412 RTTT7015

Schnittwerte:
Vc=200 m/min,
=0,17-0,3 mm/U,
ap=2,5mm

Achsgehduse, Kugelgraphit-Gusseisen
CNMG 120412 RTTT7015

Schnittwerte:
Vc=260 m/min,
=0,23 mm/U,
ap=5,0mm

Schwungrad, Kugelgraphit-Gusseisen
CNGX 120712 CH AS500

Schnittwerte:
Vc=800 m/min,
=0,4 mm/U,
ap=2,5mm

Schnittwerte:

® iigigzsoll

83



Ni-basierte Superlegierung

oeutsland | Je8 _______Jfonkeich _____Jualien _____Jusn_______
Werkstoff-Nr. DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
2.4668 NiCr19NbMo = = - 5662

@ Schnittgeschwindigkeit: m/min

300 200 100 60 30
<~ Q 9 9 @
TC430
AS20
115080
119225
@ Vorschub: mm/U
0,05 0,15 0,25 0,35
L ) Erste Wahl fir
2143 mittlere Bearbeitung
unterbrochenen
— EM(MP) —) Schnitt
MT 4_‘
Negative
Wendeplatten O —— )
RX
NP
2. CNGN
_‘ RNGN -
£ [;
= FA
T —
Positive i
Wendeplatten

@ Schnitttiefe: mm

0,2 1,0 2,0 3,0 4,0 50 6,0 7,0
2 ® iigigrsol

Beispiele
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o
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@
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Beispiel 2

Beispiel 3

Beispiel 4

[Te]
2
o
o2
%)
(2]

Eigenes Beispiel

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
Innendrehen,
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:

Kugel, Inconel625
CNMG 120408 MLTT5080

Schnittwerte:
Ve=40 m/min,
f=0,2 mm/U,
ap=0,5mm

Achse, Inconel718
CNMG 120408 EM TT5080

Schnittwerte:
Ve=60 m/min,
=0,18 mm/U,
ap=0,8 mm

Welle, Inconel718
CNMG 120408 MP TT5080

Schnittwerte:
Ve=50 m/min,
=0,22 mm/U,
ap=2,0mm

Turbinenscheibe, Inconel718
CNMG 120408 EM TT9080

Schnittwerte:
V=25 m/min,
=0,25 mm/U,
ap=1,5mm

Hiilse, Inconel718
RNGN 12070077 TC430

Schnittwerte:
Vc=180 m/min,
f=0,2 mm/U,
ap=2,5mm

Schnittwerte:
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Titanlegierung

oeutsland | Je8 _______Jfonkeich _____Jualien _____Jusn_______
Werkstoff-Nr. DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE

@ Schnittgeschwindigkeit: m/min

200 150 100 60 30
9 @ @ @ >
175080

119225
179080
118020
@ Vorschub: mm/U

0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
P —0—0—0—0— 10 —0—0—0—0—@

- ) Erste Wahl fiir
@ FAGH ) mittlere Bearbeitung

ML Erste Wahlim
E unterbrochenen
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Negative

Wendeplatten -_—— | e
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N —

@ Schnitttiefe: mm
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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:

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:

Hiilse, Titanlegierung
CNMG 120408 MPTT5080

Schnittwerte:
Vc=85 m/min,
f=0,3 mm/U,
ap=2,5mm

Bolzen, Titanlegierung
CNMG 120408 EM TT5080

Schnittwerte:
Ve=60 m/min,
f=0,3 mm/U,
ap=2,0mm

Turbinenring, Titanlegierung
CCMT 091304 119225

Schnittwerte:
Ve=40 m/min,
=0,12 mm/U,
ap=0,5mm

Bolzen, Titanlegierung
WNMG 080408 EATT9080

Schnittwerte:
V=50 m/min,
=0,12 mm/U,
ap=0,3mm

Schnittwerte:

Schnittwerte:
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Aluminium-Gusslegierung (Si<12%)

oeutsland | Je8 _______Jfonkeich _____Jualien _____Jusn_______
Werkstoff-Nr. DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
3.2982 AlSi12 LM20 = = A413.0

88

@ Schnittgeschwindigkeit: m/min

2000 1000 600 400 200
R 9 @ ) o
KP300
K10
@ Vorschub: mm/U
0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
Erste Wahl zum
Feinstschlichten
@A oW (D
S NMA-, CGW, CB* Z=
Zum Schlichten und fiir
mittlere Bearbeitung
o Ceri P Zum Schruppen
Y
@\ MoNGE
w—
@ Schnitttiefe: mm
Q0 @ O O O 9O O O O O O o @ o
0,2 1,0 2,0 30 4,0 5,0 6,0 7,0
® iigigzsol

Beispiele

Beispiel 1

Beispiel 2

Beispiel 3

<
o
o
&=
3
o

Eigenes Beispiel

Eigenes Beispiel

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
Innendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
Innendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
Innendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:

Aluminiumfelge, Aluminiumlegierung mit 7% SI
DCGT 117308 FLK10

Schnittwerte:
Vc=1500 m/min,
f=0,3 mm/U,
ap=2,0mm

Aluminiumfelge, Aluminiumlegierung mit 7% SI
VCGW 160408 LN-7 KP300

Schnittwerte:
Vc=2000 m/min,
=0,15 mm/U,
ap=0,2 mm

Pumpengehause, Aluminiumlegierung mit 8% Sl
TCGT 167308 FLK10

Schnittwerte:
Vc=400 m/min,
=0,1 mm/U,
ap=1,75mm

Zylinderkopf, Aluminiumlegierung mit 12% SI
TCGT 110204 KP300

Schnittwerte:
V=500 m/min,
=0,24 mm/U,
ap=1,5mm

Schnittwerte:

Schnittwerte:
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Aluminium-Gusslegierung (Si=12%)

Deutschland e JRenkedn Juolen ___Jusa |
Werkstoff-Nr. DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE
- - LM16 - - B55.0

90

@ Schnittgeschwindigkeit: m/min

600 400 300 200 100

9 o @ o >

K10

@ Vorschub: mm/U

0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
@—@—

Erste Wahl zum

Feinstschlichten ~ Zum Schlichten und fiir__|

mittlere Bearbeitung

o NMA-, CGW, CB S

& ooy m—— Zum Schruppen

Y

<

@ Schnitttiefe: mm

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

=
7]
o
o
=
=
=
o
(%)
2
o
S
1)
(==

Beispiel Schlichten
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Eigenes Beispiel
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Eigenes Beispiel

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:

Kolben fiir Dieselmotoren, Aluminiumlegierung mit 18% S|
SCGT 120408 FLK10

Schnittwerte:
Vc=180 m/min,
=0,33 mm/U,
ap=1,0mm

Kolben fiir Dieselmotoren, Aluminiumlegierung mit 18% S|
CCGW 09T308 LN-7 KP300

Schnittwerte:
Vc=300 m/min,
=0,15 mm/U,
ap=0,2 mm

Schnittwerte:

Schnittwerte:

Schnittwerte:

Schnittwerte:
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Kupferlegierung

oeutsland | Je8 _______Jfonkeich _____Jualien _____Jusn_______
Werkstoff-Nr. DIN BS ANFOR UNI AISI/SAE

92

@ Schnittgeschwindigkeit: m/min

1000 400 300 200 100
9 @ @ @ >
KP300

@ Vorschub: mm/U

0,05 0,15 0,25 0,35 0,45 0,55 0,65
00— 9—0—@

Erste Wahl zum
Feinstschlichten

o NMA-, CGW S

Zum Schlichten und fiir
mittlere Bearbeitung

Y

e ——)
CGI-FL Zum Schruppen
Y

g
M_

@ Schnitttiefe: mm

0,2 1,0 2,0 3,0 4,0 50 6,0 7,0
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Beispiele
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Beispiel 2

Eigenes 3

Eigenes Beispiel
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Eigenes Beispiel

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:

Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Nassbearbeitung,
AuBendrehen,
kontinuierlicher Schnitt

Bauteil:
Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:
Trockenbearbeitung,
Innendrehen,

kontinuierlicher und unterbrochener Schnitt

Bauteil:
Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:

Bauteil:
Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:

Bauteil:
Empfohlene Wendeschneidplatte:

Schnittbedingungen:

Ring, Messing
TCGT 167308 FLK10

Schnittwerte:
Vc=70 m/min,
=0,15 mm/U,
ap=0,6 mm

Rohr, Messing
SNMG 190612 MTTT9225

Schnittwerte:
Vc=250 m/min,
=0,45 mm/U,
ap=3,0-4,0 mm

Lagerring, Messing
DCGT 117304 FLK10

Schnittwerte:
Vc=390 m/min,
=0,12 mm/U,
ap=1,5mm

Schnittwerte:

Schnittwerte:

Schnittwerte:
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Empfohlene Schnittparameter, Schneidstoffe und Spanformer

Werkstoff Werkstoff
0,15% Kohlenstoffstahl 0,45% Kohlenstoffstahl 0,55% Kohlenstoffstahl Kohlenstoffarmer (0,13% - 0,22%) CrMo legierter Stahl NiCrMo legierter Stahl Lagerstahl
(HB=150) (HB 180-200) (HB 200-220) Stahl (HB 150-180) (HB 200-220) (HB 200-220) (HB 200:
=
o | 2| @ s | 2| 5| = £ | s 5| s 5 5 5 5 5 5 5 5
= 3 2 = o~ 3 = 3 = 3 e 3 E 3 = 3 = : 3 E
5 < E > = ‘3 2 ‘S S ‘S £ ‘S £ ‘S 8 ‘S S o £
Sl 2| £ 5| 5| £ & £ | 8 £ | & £ | & £ | & £ | § £ | §
L3 = =] D - =} o =] o =] o =] o =3 o =3 o =3 o
o. << wv o -— wv wv wv wvy wv wv wv wv wv wv wv wv wv wv
FC PV3010  FG 355 0,15 PV3010 FG 330 0,15 PV3010  FC 420 0,12 PV3010  FG 330 0,15 PV3010  FG 320 0,15 PV3010  FG 330 0,15
FC 430 012 TI8115  FG 340 015 TI8115  FG 315 0,15 CT3000  FC 380 012 TI8115  FG 315 015 TI8115  FG 305 015 TI8115  FG 315 0,15
ML 330 020 TI8115 MP 330 030 TI8115 MP 305 0,30 15100 ML 295 020 TI8115  MP 305 030 T8115  MP 295 030 TI8115  MP 305 0,30
ML 420 020 TI8125 MP 300 030 T8125 MP 280 0,30 8125 ML 375 020 TI8125 MP 280 030 T8125 MP 270 030 8125 MP 280 0,30
MP 315 024 TI8115 PC 310 030 TI8115 PC 290 0,30 5100  PC 285 024 TI8115  PC 290 0,30 TI8115  PC 280 0,30 T8115  PC 290 0,30
MP 400 024 TI8125 PC 280 030 T8125 PC 260 0,30 8125 PC 365 0,24 T8125 MC 260 0,30 T8125 PC 250 030 T8125 PC 260 0,30
MT 235 0,24 TI8135 RT 190 032 T8135 RT 180 032 8020  MT 205 024 TI8135  RT 180 032 TI8135  RT 170 032 TI8135  RT 180 0,32
PC 300 028 TI8115 PC 310 035 T8115 MP 290 035 5100  PC 265 028 18115  PC 290 035 8115  PC 280 035 8115  PC 290 0,35
PC 385 028 TI8125 PC 280 035 TI8125 PC 260 035 125  PC 340 028 8125 PC 260 035 8125 PC 250 035 8125 PC 260 0,35
MT 285 028 TI8125 PC 280 035 T8125 MT 260 035 5100  MT 255 028 TI8125  MT 260 035 TI8125  MT 250 035 TI8125  MT 260 0,35
MT 370 028 TI8125 MT 265 040 TI8125 MG- 245 040 18125 MT 315 028 TI8125 MG- 245 040 TI8125 MG- 240 040 TI8125 MG- 245 0,40
MT 215 024 TI8135 RT 180 036 TI8135 RT 180 036 8020  MT 190 024 TI8135  RT 180 036 T8135  RT 170 036 T8135  RT 180 0,36
RT 230 045 TI8125 RT 260 0,56 TI8125 RT 240 0,56 5100  RT 205 045 TI8125 RT 240 0,56 TI8125  RT 235 0,56 TI8125  RT 240 0,56
RT 320 045 TI8115  RT 290 056 TI8135 RT 270 0,56 8125  RT 250 045 TI8115  RT 270 0,56 TI8115  RT 260 0,56 TI8115  RT 270 0,56
RT 180 036 TI8135 RT 180 045 TI8135 RT 160 045 18020  RT 160 036 TI8135  RT 160 045 TI8135  RT 160 045 8135  RT 160 0,45
RH 210 0,57 TI8125 RH 245 0,71 TI8125 RH 225 071 15100 RH 185 0,57 TI8125 RH 225 0,71 TI8125 RH 220 0,71  TI8125 RH 225 0,71
- - - - - - - - - - - - - - - - RT 225 064 TI8125 RT 220 0,64 - - - -
RH 165 046 T8135 RH 165 057 T8135 RH 150 0,57 18020 RH 150 046 T7100 RH 140 057 T8135 RH 150 057 T8135 RH 150 0,57
FG 475 0,12 PV3010 FG 355 015 PV3010 FG 330 015 PV3010  FG 420 012 PV3010  FG 330 015 PV3010  FG 320 0,15 PV3010  FG 330 0,15
FG 420 0,12 (13000 FG 315 015 CI3000 FG 295 015 (13000  FG 380 0,12  CT3000  FG 295 0,15 CI3000  FG 285 0,15 CI3000  FG 295 0,15
MT 285 017 T8115 MT 310 020 TI8115 MT 285 0,20 15100 MT 265 0,17  TI8115 MT 285 0,20 TT8115 MT 275 0,20 TT8115 MT 285 0,20
MT 370 017 T8125 MT 280 020 TI8125 MT 255 0,20 125 M1 345 017 TI8125  MT 255 020 TI8125  MT 250 020 TT8125  MT 255 0,20
MT 275 0,17 T18125 MT 280 020 TI8125 MT 255 0,20 5100  MT 255 017 T8125  MT 255 020 TT8125  MT 250 020 TT8125 MT 255 0,20
MT 350 0,17 TI5100  MT 215 0,20 TI5100  MT 195 0,20 125 M1 330 017 T5100  MT 195 020 T5100  MT 190 020 T5100  MT 195 0,20
MT 220 017 TI8135 MT 190 020 TI8135 MT 180 0,20 8020  MT 205 017 TI8135  MT 180 020 TI8135  MT 170 020 TI8135  MT 180 0,20
Legende:
N negative Wendeschneidplatte
p: positive Wendeschneidplatte
F: Schlichten
M: mittlere Bearbeitung
R: Schruppen
Gut: Keine Schnittunterbrechung, gute Steifigkeit, stabile Zersy héltnisse
Normal: Leichte Schnittunterbrechung, gute Steifigkeit, mittlere Bearbeitung und Schruppen
Schlecht: Starke Schnif brechung, schlechte Steifigkeit, niedrige Schnittgeschwindigkeit
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Empfohlene Schnittparameter, Schneidstoffe und Spanformer

Kohlenstoff-Werkzeugstahl Legierter Werkzeugstahl . Kaltumformungsstahl . Rostfreier Stahl martensitisch / ferritisch Rostfreier Stahl austenitisch
(HB 200-220) (HB 200-220) HSS (HB 220 (HB 220-260) Hochfestes Material (40K (HB 180-200) (HB 180-200)
=
o | 2| @ g 2| 5| = £ | s 5| s 5 5 5 5 5 5 5 5
= | 5 Z E o 3 £ 3 £ 3 £ ] £ ] £ 3 £ 3 z
g < E > o ‘3 8 kS S kS 2 kS S kS S kS S kS S
| §| 2| 5| 5| £ % £| % £ | % £ | % £ | % £ | % £ | %
= = 3 & - 3 & A & A & A & A & A & A &
FG 330 015 PV3010 FG 320 0,15 PV3010 FG 230 0,10 8115 FG 240 0,14 AB2010 - 120 0,10 PV3010  SF 330 012 PV3010  SF 265 0,12
FG 315 015 TB115 FG 305 0,15 (13000 FG 210 0,10 8125  FG 210 0,14 TB610 - 120 0,10 T9215  EA 260 012 9215 EA 210 0,12
MP 305 030 T8115 MP 295 030 T15080 ML 180 0,15 115 MP 230 028 AB2010 - 120 015 TM9215  EM 230 020 TM9215 EM 200 020
MP 280 030 T18125 MP 250 030 T15100 ML 160 0,15 8125  MP 210 0,28 TB670 - 120 015 - - - - - - - -
PC 290 030 T8115 PC 280 0,30 T15080 MP 170 0,20 8115  PC 215 0,28  AB20 - 100 015 19225 EM 210 024 9225 EM 185 024
PC 260 030 TI8125 PC 250 0,30 T5100 MP 150 0,20 125 PC 195 0,28 TB730 - 100 015 19235  MP 180 0,24 T9235 MP 145 024
RT 180 032 TI8135 RT 170 032 T5100 MT 135 025 8135  RT 130 029  AB30 - 80 0,70 779080  MT 170 0,24 TI9080  MT 135 024
- - - - - - - - - - - - - - - KB90A - 80 0,10 - - - - - - - -
MT 290 035 TI8115 PC 280 035 T5080 MP 170 0,20 115 PC 215 032 AB20 - 100 015 19225 EM 200 024 T9225 EM 160 024
MT 260 035 TI8125 PC 250 035 TI5100 MP 145 0,20 125  PC 195 032 KB90A - 100 0,15 - - - - - - - -
MT 260 035 T18125 MT 250 035 715080 MT 160 0,25 8125  MT 175 0,32 AB20 - 100 015 T9225  MP 190 028 T9225 MP 150 028
MG- 245 040 T18125 MG- 240 040 TI5100 MT 135 025 8125  MG- 185 0,37 KB90A = 100 0,15  TT9235 MT 165 0,28  TT9235 MT 135 0,28
RT 180 036 T8135 RT 170 036 TI8135 RT 140 025 8135  RT 130 033 AB30 - 80 0,10 179080  MT 165 0,24 119080  MT 125 024
- - - - - - - - - - - - - - - KB90A - 80 0,10 - - - - - - - -
RT 240 0,56 T8125 RT 235 0,5 - - - - 8125  RT 180 0,52 - - - - T9225  H 170 045 T9225 130 045
RT 270 0,56 TI8115 RT 260 0,56 - - - - 8115  RT 205 0,52 - - - - - - - - - - - -
RT 160 045 TI8135 RT 140 045 - - - - 8135  RT 125 041 - - - - T19080  ET 150 0,36 119080  ET 170 036
RH 225 0,71 T8115 RH 220 0,71 = = = = 18125 RH 170 0,65 = = = = 9225 RX 160 0,64  TI9225 RX 120 0,64
RH 150 057 TI8135 RH 140 057 = = = = 8135  RH 115 0,52 = = = - T19080  RX 135 0,55 TM9080  RX 100 0,55
FG 330 015 PV3010 FG 320 015 PV3010 FG 230 0,10 PV3010  FG 250 0,14  TB670 - 150 0,10 PV3010 FG 330 0,12 PV3010  FG 265 012
FG 295 015 (3000 FG 285 0,15 CI3000 FG 210 0,10 (13000  FG 225 014  AB20 - 120 010 19215 FG 270 012 TM9215  FG 220 012
MT 285 020 T8115 MT 275 020 TI5080 MT 165 0,15 18115 MT 215 0,18  TB670 = 150 0,12 19225 PC 195 0,17 19225 PC 160 017
MT 255 020 Tr8125 MT 250 020 TI5100 MT 145 0,15 125  MT 195 0,18  AB20 - 120 012 - - - - - - - -
MT 255 020 TT8125 MT 250 020 775080 MT 160 0,15 125 M1 215 0,18  AB20 - 100 012 T9225 PC 185 0,17 Tm9225  PC 150 0,17
MT 195 020 T5100 MT 190 020 T5100 MT 140 0,15 5100  MT 195 0,18  TB670 - 100 012 T9235  MT 160 017 T9235  MT 130 0,17
MT 180 020 TI8135 MT 170 020 TI8135 MT 135 0,15 8135 M1 160 0,18  AB30 - 80 0,08 179080  MT 150 0,17 119080  MT 120 017
- - - - - - - - - - - - - - - KB90A - 80 0,08 - - - - - - - -
Legende:
N negative Wendeschneidplatte
p: positive Wendeschneidplatte
F: Schlichten
M: mittlere Bearbeitung
R: Schruppen
Gut: Keine Schnittunterbrechung, gute Steifigkeit, stabile Zersy héltnisse
Normal: Leichte Schnittunterbrechung, gute Steifigkeit, mittlere Bearbeitung und Schruppen
Schlecht: Starke Schnif brechung, schlechte Steifigkeit, niedrige Schnittgeschwindigkeit
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Empfohlene Schnittparameter, Schneidstoffe und Spanformer

Sphéroguss o . . . Aluminiumlegierung mit Aluminiumlegierung mit hohem :
| (HB 200 - 240) Ni-basierte Superlegierung Ttanlegierung niedrigem Si-Anteil (12,2% < Si) Si-Anteil (12,2% = Si) Kupferlegierung
= o s = = = ES = ES = = = ES = = -
=| £|¢g| & E |z | 2 s | ¢ s | ¢ s | E : | E
el || 5 3 T2 T s 5 | i =5 E | - T e T e
£ 2| £| £ £ £ | & £ | & £ | & £ | 8§ £ | 8 £ | §
L5 = =3 > S =3 o =3 o =3 =t =3 o =3 o =3 o
o << v [==) v v v v wvn (%23 (2 v (2 v (2 (%23 (2]
TC430 0,15 5080  EA 100 0,15 KP300 - 1300 0,70  KP300 - 600 0,10 KP300 - 1100 0,10
MT 400 025 TI7005 MT 320 020 TT5080 EA 60 0,15 - - - - K10 ML 500 0,15 K10 ML 150 0,15 T5100 ML 500 0,15
- 570 035 AS500 - 420 030 TC430 - 250 015 5080  EM 90 0,20  KP300 - 1300 0,15  KP300 - 600 0,15  KP300 - 1100 0,15
MT 380 035 T7005 MT 305 0,30 TT5080 EM 60 0,20 - - - - K10 ML 500 0,35 K10 ML 150 030 T5100 ML 400 0,25
- 540 0,35 AS10 - 400 0,30 7115080  MP 50 0,20 5080  MP 80 0,20  KP300 - 1300 0,75  KP300 - 600 0,15  KP300 - 1100 0,15
MT 360 0,35 TI7005 MT 290 0,30 - - - - - - - - K10 ML 500 0,35 K10 ML 150 030 T5100 ML 400 0,25
RT 320 040 TI7015 RT 250 0,35 TT9080 MT 35 020 8020  MT 50 0,20 KP300 - 1000 0,15  KP300 - 600 0,15 KP300 - 900 0,15
RT 270 040 - - - - - - - - - - - - K10 ML 400 0,35 K10 ML 120 030 5100  MP 320 0,25
- 540 0,35 AS10 - 400 0,30 TT5080 EM 50 020 5080  EM 80 0,20  KP300 - 1300 0,15  KP300 - 600 0,15  KP300 - 1100 0,15
MT 360 035 TI7005 MT 275 0,30 - - - - - - - - K10 ML 500 0,35 K10 ML 150 030 15100  MP 400 0,30
- 510 0,35  AS10 - 380 0,30 TT5080 MP 45 020 5080  MP 70 0,20  KP300 - 1300 0,75  KP300 - 600 0,15  KP300 - 1100 0,15
RT 320 040 T7015 MT 260 0,35 - - - - - - - - K10 ML 500 0,35 K10 ML 150 030 T5100  MP 400 0,30
RT 300 040 TI7015 RT 235 0,35 Tr9080 MT 30 020 8020  MT 45 0,20 KP300 - 1000 0,15  KP300 - 600 0,15 KP300 - 900 0,15
RT 255 040 - - - - - - - - - - - - K10 ML 400 0,35 K10 ML 120 030 T5100  MT 320 0,30
RT 300 0,60 TI7015 RT 240 0,52 TT5080  ET 40 020 15080  ET 60 0,20 - - - - = - - - - - - -
RT 240 0,60 TI7015 RT 225 052 TT9080 T 25020 8020 T 40 0,20 - - - - - - - - - - - -
RT 270 080 T7015 RT 210 0,70 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
RT 220 080 T7015 RT 200 0,70 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
MT 400 018 TI7005 MT 320 0,15 TI5080 FG 60 0,70 5080  FG 100 0,70  KP300 - 1300 0,70  KP300 - 600 0,70  KP300 - 1100 0,10
F
- 700 0,15 - - - - - - - - - - - - K10 FL 500 0,15 K10 FL 150 0,13 TI5100  FG 400 0,15
MT 380 025 TI7005 MT 305 0,20 TT5080 PC 50 0,15 5080  PC 80 0,15  KP300 - 1300 0,75 KP300 - 600 0,15  KP300 - 1100 0,15
- - - - - - - - - - - - - - - K10 FL 500 0,25 K10 FL 150 022 TI5100  FG 400 0,20
MT 360 025 TI7005 MT 290 0,20 TI5080 PC 45 015 5080  PC 75 0,15 KP300 - 1300 0,15  KP300 - 600 0,15 KP300 - 1100 0,15
MT 305 025 TI7015 MT 250 0,20 - - - - - - - - K10 FL 500 0,25 K10 FL 150 022 TI5100 FG 400 0,20
MT 290 025 TI7015 MT 235 020 T79080 MT 30 015 18020  MT 50 0,15  KP300 - 1000 0,15  KP300 - 500 0,15  KP300 - 900 0,15
- - - - - - - - - - - - - - - K10 FL 400 0,25 K10 FL 120 025 T5100  MT 320 0,20
Legende:
N negative Wendeschneidplatte
p: positive Wendeschneidplatte
F: Schlichten
M: mittlere Bearbeitung
R: Schruppen
Gut: Keine Schnittunterbrechung, gute Steifigkeit, stabile Zersy héltnisse
Normal: Leichte Schnittunterbrechung, gute Steifigkeit, mittlere Bearbeitung und Schruppen
Schlecht: Starke Schnif brechung, schlechte Steifigkeit, niedrige Schnittgeschwindigkeit
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VerschleiBarten

Kolkverschlei

Freiflachen-
verschlei

Plastische
Verformung

Ausbrockelung

KerbverschleiB

Aufbau-
schneidenbildung

Mechanische
Ausbriiche

Thermische
Ausbriiche

100

@ Schnittgeschwindigkeit oder Vorschub zu hoch
(legierter Stahl und Kohlenstoffstahl tiber 0,3%)

® Werkstiickstoff enthélt sehr harte chemische
Elemente (Werkzeugstahl, Formenstahl)

@ Schnittgeschwindigkeit zu hoch
(legierter Stahl und Kohlenstoffstahl tiber 0,3%)

@ Werkstiickstoff enthélt sehr harte chemische
Elemente (Werkzeugstahl, Formenstahl)

@ Schnittgeschwindigkeit erhohen, wenn bei zu
geringer Schnittgeschwindigkeit Freiflachen-
verschleiB auftritt

@ Schnittgeschwindigkeit oder Vorschub zu hoch

@ Vorschub zu hoch
® Unterbrochene Schnitte

@ Bearbeitung verzunderter Teile
@ Stark kaltverfestigende Werkstiickstoffe

@ Schnittgeschwindigkeit zu niedrig
® Z&he Werkstiickstoffe

@ 7u hoher Vorschub bei unterbrochenen Schnitt

® Wiederholte Warmewechsel (unterbrochener
Schnitt)

® iigigzsoll

@ Schnittgeschwindigkeit bzw. Vorschub
reduzieren oder auf verschleiBfeste Sorte
wechseln

@ KiihImittel einsetzen

® Positivere Schneidengeometrie verwenden

@ Schnittgeschwindigkeit bzw. Vorschub
reduzieren oder auf verschleiBfeste Sorte
wechseln

@ KiihImittel einsetzen

@ Positivere Schneidengeometrie verwenden

@ Schnittgeschwindigkeit bzw. Vorschub
reduzieren oder auf verschleiBfeste Sorte
wechseln

@ KiihImittel einsetzen

® Positivere Schneidengeometrie verwenden

@ Vorschub reduzieren

® Auf zéhere Sorte wechseln

@ Positivere Schneidengeometrie verwenden

® Ohne KiihImittel arbeiten oder KiihImittel
korrekt einsetzen

@ Zahere Sorte einsetzen
® Positivere Schneidengeometrie verwenden
@ Einstellwinkel vergroBern

@ Schnittgeschwindigkeit erhéhen
@ Positivere Schneidengeometrie verwenden
@ Einstellwinkel vergroBern

® Zahere Sorte einsetzen

@ Stabilere Schneidengeometrie verwenden

@ Vlorschub reduzieren

® Ohne KiihImittel arbeiten oder KiihImittel
korrekt einsetzen

@ Schnittgeschwindigkeit erhdhen

® Zahere Sorte einsetzen

® Positivere Schneidengeometrie verwenden

@ Vorschub reduzieren

@ Ohne KiihImittel arbeiten oder KiihImittel
korrekt einsetzen

Notizen

® iigigzsoll
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Bezeichnungssystem Stechwendeplatten Bezeichnungssystem Stechhalter

. n . . ﬁ - &

T-Clamp SpanformerTyp Schneidei liwinkel Ausfuhrung Scharfe 4 4 *
breite (mm) Schneidecke
C: Mittlere T-Clamp G: Einstechen Schneidentrager hok Schneidei S: Einschneidige
D: Zweiseitiger Bearbeitung 2=20 T: Drehen breite Ausfiihrung
Schneideinsatz 3=30 T+6
% 4=40 MS: Mehrspindler
V: Leichte 5=50 L R
S: Einseitiger Bearbeitung 6=60 K’ \: CL: Schrauben-
Schneideinsatz klemmung
J: Leichte E
Bearbeitung E
3
UF: Leichte i
Bearbeitung a
Abstechen & Einstechen 4 4 n ?@ ’ 4
Drehen, Einstechen, E: u: Ausfiihrung 2 2 Schneidei C: Mit Kahimittel
Axialbearbeitung AuBenbearbeitung Freistechen % ".‘-'f breite zufuhr
B S £
I: P: g 3 b
\/ e cechi o D
F K SH
Axialbearbeitung Fiir Langdreh-
T 3 00 — automaten
RN:
* * * 4 4 4 Neue Ausfihrung
T-Clamp F: Plandrehen & Spanf Typ Schneideil E: Zum Drehen Eckenradius Zur Axial-
Axialeinstechen breite (mm) bearbeitung
A OO Ohne O G R i i
D: Zweiseitiger I: Innendrehen & G Prézisions- Bezeichnung: Prazisions- Ausrlchtung der AXIaIwerkzeuge
Schneideinsatz Einstechen schneideinsatz Prazisions- schneideinsatz
M einstechen
X: AuBen-, Innen- P 2 NI Anwendung 0
S: Einseitiger drehen &Axial- T Gesinterter Gesinterter R Schneideinsitze 0
Schneideinsatz drehen, Einstechen a Schneideinsatz Schneidei filr 'R Werkzeug _
RS =
RU L Schneideinsatze o
fiir 'L' Werkzeuge
W 9 Mo4 = TIFIL/ TGFIL
XY
Drehrichtung
. - Gepresst Geschliffen Stahl, Hitzebestandige- M03
Fiir Aluminium Ohne Spanformer fiir kleine Duch fiir kleine Durchmesser Legierungen und Gussei = TTFIR /TGFIR
B == 8= .
Universal-Spanformer b aarhait Al ST Universal-Spanformer Universal-Spanformer
(negatives geschliffen) Prézise Profilb J Profilb 1 (All ine Bearbeitung) (Schrupp Bearbeitung)
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Leitfaden zur Werkzeugauswabhl Leitfaden zur Werkzeugauswahl

Halter zum Abstechen, Einstechen und Stechdrehen Halter zum Abstechen, Einstechen und Stechdrehen
WINCUT CUTSFEED CUTSFEED TCLAMP™™4A*
TBURST TBURST TBURST TBURST TBURST | BTéi/lE ll?)/l RIL
SFTB TGTB y . g 1D
SFTB-TB 1GTB-TB SFGB SFGB-TB SFER/L SFER/L-TB TGB TGB-TB TGBR/L-TI-D_R/L TGBFR/L

Werkzeugserie

& > 4

i g

s
Abstechen “Hl ° ) ) ) [ ) [ [} ° )
AuBen | Einstechen ] ) ) [ ° ) ) ° °
f
Stech-
drehen H S,
Einstechen j )
Axial j
o Stech- —
s drehen
=}
j=
[
E
< Einstechen | !
Innen
Stech-
drehen
Profilieren [%:

Gewindedrehen

Hinterschnitt

=

@ Empfohlen, O Geeignet

fember 4
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Leitfaden zur Werkzeugauswabhl

Halter zum Abstechen, Einstechen und Stechdrehen

Leitfaden zur Werkzeugauswahl

Halter zum Abstechen, Einstechen und Stechdrehen

GOLDELEX FLEXTURN TRACDUL ARTEUAMP A
TEYURST | ey ieRIL QETTQHRL | QEIYTQHR | 57
TCAQR/LTB | QE1TTER/L-TB | QE1TQHR/LTB | QEYTQHRTB | QHTTIR/LTB TTER/L-SH
il M . .
Y - . . » »”
48 &
[ ] (] [ ] [ ] [ ]
[ ] (] [ ] [ ] [ ]
o ® [ ] [ ] [ ]
[ ]
[ ]
o L] (6] o o
[ ] [ ] ®

TCLAMPYTRA* EoLDELEX|
TBURST
TGER/L TCAER/L TCAER/L-TB TCAFR/L TCAQR/L
Werkzeugserie
O o O
N K S~ -
F. v P - P., ¥ :; ! a
) r - r A}
: L
X
Abstechen “ ) ° ° °
AuBen | Einstechen ) ° [ [}
f
Stech-
drehen H A ® ° ©
Einstechen j [}
Axial
Stech- j
g drehen _j i
-
f=
[
g
< Einstechen | !
Innen
Stech-
drehen
Profilieren [? ) ° o
Gewindedrehen °
PN
Hinterschnitt é% x
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Leitfaden zur Werkzeugauswabhl Leitfaden zur Werkzeugauswahl

Halter zum Abstechen, Einstechen und Stechdrehen Halter zum Abstechen, Einstechen und Stechdrehen
TCLAMIPYTRA* TCLAMPYTRA
TBURST TBURST
TTER/L-SH-TB TTER/L-D TTER/L TTER/L-TB TTSER/L TGFR/L TTFR/L TTFR/L-RN TGFPR/L TTFPR/L
Werkzeugserie
L J > S
\ Z §. ) L) | e J.
)
P
Abstechen “ ) ) ) ) o
AuBen | Einstechen ° ® ° ® ) [ °
t
Stech-
drehen H 1. i o hd ° ° e} o
Einstechen j [ ) [ ° )
Axial
Stech- j
g drehen j © hd o © b
-]
=
[F)
=
< Einstechen | !
Innen
Stech-
drehen
Profilieren [%: ° ° (] ° @)
Gewindedrehen
Hinterschnitt é% x

@ Empfohlen, O Geeignet
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Leitfaden zur Werkzeugauswabhl

Halter zum Abstechen, Einstechen und Stechdrehen

T@'&Am""
TTIR/L-C TBURST
TGIFR/L TTFIR/L TTIR/L TTIR/L-TB
Werkzeugserie
[
X
Abstechen “
AuBen | Einstechen
f
Stech-
drehen H A
Einstechen j ° [
Axial
Stech- j
g drehen :—j © °
=]
f=
[
g
< Einstechen | * ° L
Innen
Stech-
drehen ﬁ ¢ *
Profilieren [%:
Gewindedrehen
Hinterschnitt x
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Leitfaden zur Werkzeugauswahl

Halter zum Abstechen, Einstechen und Stechdrehen

TCLAMP A+
TISIR/L TGSIR/L TGEUR/L TGIUR/L TTER/L-15A TGIUR/L-15A

N\

r’

® /rigersoll
Cutting Tools

@ Empfohlen, O Geeignet
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Leitfaden zur Werkzeugauswabhl

Halter zum Abstechen, Einstechen und Stechdrehen

Leitfaden zur Werkzeugauswahl

Halter zum Abstechen, Einstechen und Stechdrehen

GOLDELEX

TBURST
TQHR/L-20 TQHR/L-20-TB

i b\ i b

[ ] [ ]

[ ] [ ]

o o

o o

[ ] [ ]

FACEELEX
TBURST TBURST
TXFR/L TXFR/L-TB TXFPR/L TXFPR/L-TB
Werkzeugserie
X
Abstechen “
AuBen | Einstechen (@) (e}
t
Stech-
drehen H ot © ©
Einstechen j ° ) [} [
Axial
Stech- ﬁ
o — [} [ [} [
c drehen
3 |
f=
[
g
< Einstechen | *
Innen
Stech-
drehen
Profilieren [%:
Gewindedrehen o) le)
PN
Hinterschnitt x
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Leitfaden zur Werkzeugauswabhl

Halter zum Abstechen, Einstechen und Stechdrehen

Leitfaden zur Werkzeugauswahl

Halter zum Abstechen, Einstechen und Stechdrehen

@@L@?&.@X
TBURST TBURST
TMY TQHR TMY TQHR-TB TQBR/L-27 TQHR/L-27 TQHR/L-27-TB
> 4@
| 1 - R/
\ O i
w W P v
s LS
[ ) [ ] [ ) [ ) [ ]
[ ) [ ] [ ) [ ) [ ]
O O O O
O O O O
[ ] [ ] [ ] [ ]

@@L@F&@X
TBURST TBURST
TQHR/L-20-Q TQHR/L-20-Q-TB TMS-TQHL TMS-TQHL-TB
Werkzeugserie
™ ®
¢ Ly Ly
WV ~
:
Abstechen “ ) )
AuBen | Einstechen ° ) [} )
f
Stech-
drehen H A © © ° ©
Einstechen j
o Stech- —
s drehen
-]
f=
[
=
< Einstechen | *
Innen
Stech-
drehen
Profilieren [%: e} o o e}
Gewindedrehen ) ) o o
Hinterschnitt x
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Leitfaden zur Werkzeugauswabhl

Halter zum Abstechen, Einstechen und Stechdrehen

Leitfaden zur Werkzeugauswahl

Halter zum Abstechen, Einstechen und Stechdrehen

EOLDELEX QUADELEX
URST
TBURST = TMIHR/L
TQHR/L_EW-TB TQHIR/L TMS-TQHIL | TMSTQHILTB | TMIHR/L-C
’ [
® /
QN &
[ ] [ ] [ ]
(0] (0]
[ ] [ ]
(0] @)

@@L@F&.@X
TBURST
TQHPR/L-27 TQHR/L-34 TQHR/L-34-TB TQHPR/L-34
Werkzeugserie
‘_&A
. /ggﬂ”u yy
i"
X
Abstechen “ ) ) ) °
AuBen | Einstechen ) ) [} °
t
Stech-
drehen H ot © © © ©
Einstechen j
o Stech- —
s drehen
-]
f=
[
=
< Einstechen | *
Innen
Stech-
drehen
Profilieren [%: o e} e} e}
Gewindedrehen °
Hinterschnitt x
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Leitfaden zur Werkzeugauswabhl Leitfaden zur Werkzeugauswahl

Halter zum Abstechen, Einstechen und Stechdrehen Halter zum Abstechen, Einstechen und Stechdrehen
TRAPCRO | WINJGROOVE TCAP |TCLAMP™™4*| QUADELEX | Tt AmP™m=as CUTSIFEED TCLAMPY R4
MIN TMIHR/L TCAP TTSIR/L TQHIR/L TTIR/L SFC SEJ TDC TSC DJ
'"39" Werkzeugserie
(mm) ‘4 / ’ ‘ /
V .’S ' ;‘/ y x /
' Werkstoffgruppe
0 t
06 Abstechen ﬂ ) ) ) ) °
1
2
3 AuBen Einstechen ° ) ) ° [
t
4
5 Stech-
6 drehen H A,
7
8 Einstechen j o (@) (e}
9
1 o Stech- .
] drehen
12 S
o
12,5 g
s . '
13 < Einstechen F @] @] (e}
14 Innen
" Stech-
16 drehen
17
18
Profilieren
19 ~
20
A Gewindedrehen
22
23
24 Hinterschnitt N
25
26 v V V V V @ Empfohlen, O Geeignet
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Leitfaden zur Werkzeugauswabhl Leitfaden zur Werkzeugauswahl

Halter zum Abstechen, Einstechen und Stechdrehen Halter zum Abstechen, Einstechen und Stechdrehen
TCLAMPYRA* TCLAMEPY™ TCLAMPYTRA*
TSJ TDUF DV TDCT TDMV TDXU TDXT TDXY T DT TDT-RU TDT-RS TST-RS
(Vollradius) (Vollradius) (Vollradius) (Vollradius)
Werkzeugserie - . > - s
Werkstoffgruppe
N
Abstechen ﬂ ) ) ° [ o o (0] (@) o
AuBen Einstechen ) ) ° [ o [} [ ) ® ° ) ) )
H t
ztr;hen ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
A
Einstechen j (e} @] (@) [ [} [ [ @]
Axial
Stech- J
E’ drehen j d ® d d °
-]
=
[F)
< Einstechen | + (@) o o [ [} [ ) o
Innen
= U . . S
Profilieren ) ° ) [} [
Gewindedrehen w
PN
Hinterschnitt k ) ] ® [} [ )

@ Empfohlen, O Geeignet
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Leitfaden zur Werkzeugauswabhl Leitfaden zur Werkzeugauswahl

Halter zum Abstechen, Einstechen und Stechdrehen Halter zum Abstechen, Einstechen und Stechdrehen
TCLAMPY™4* TCLAMP 4% FACEELEX GOLDE=LEX
TDFT TDIT TDIM TDIP TSG TSG-HF TDA TSA TDFX TDGX TQJ 20 TQS 20
(CBN) (CBN) (PKD)
Werkzeugserie & p . _
' _ p 5 | o
Werkstoffgruppe PmKNSIPmKNSIPmK N-PmKNS ﬂ H n
t
Abstechen ﬂﬁl L i
AuBen Einstechen JH ° [ [ ) o o o g i
t
Stech- ) ) le) ) )
drehen H ot © © i
Einstechen j [ o @) i
Axial
o Stech- ) °
5 drehen |7 d
-
j =
[
H
(=
< Einstechen | * F ) ) )
Innen
Stech-
drehen ﬁ ® ® *
Profilieren % e} o d ® %
Gewindedrehen L4
Hinterschnitt k [¢) o)

@ Empfohlen, O Geeignet
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Leitfaden zur Werkzeugauswabhl

Halter zum Abstechen, Einstechen und Stechdrehen

Werkzeugserie

GOLDE=LEX

Leitfaden zur Werkzeugauswahl

Halter zum Abstechen, Einstechen und Stechdrehen

TQS 20-MT

TQJ 27

TQC 27

TQS 27-MT
TQS 27-WT

Werkstoffgruppe
:
Abstechen ﬂ ) ° [
AuBen Einstechen JH ) ° [
t
Stech-
drehen H A, * i *
Einstechen j
Axial
o Stech- 2
S drehen
=}
f=
[
2 j l;
(= . '
< Einstechen
Innen
Stech-
drehen
Profilieren % @) @) @)
Gewindedrehen ) °
Hinterschnitt Suk N
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@@L@ﬁ&@'x QUADGELEX TRPER®
TQS 27-1S0
TQS 27-UN | TQBS 27 TQC 34 TQIS 14 TMIR/L MIN.
TQS 27-W
o -
) ,,._;{' =h
»
2 &
°
[} (] O
°
° ° °
O O (]
() [
° °
@ Empfohlen, O Geeignet
® /rigersoll
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Einleitung TClampUltraPlus

Fiir multifunktionale Anwendungen in einem System:

o Sicheres Einstechen

o Tiefeinstechen

® Abstechen und Einstechen

o Einstechen mit kleiner Tiefe

® Drehen und Einstechen

o Prazisionseinstechen und Auskammern
o Axialeinstechen und Plandrehen

o Freistechen und Auskammern

Schneideinsatze:

o Prazision und hohe Wiederholgenauigkeit

* Gesinterte Spanformer

 Obere und untere prismatische Fiihrung positionieren den
Scheideinsatz fest und sicher

 TDJ/C - zweiseitiger Schneideinsatz zum Ein- und Abstechen

 TSJ/C - einseitiger Schneideinsatz zum Tiefein- und Abstechen

 TDT - zweiseitiger Schneideinsatz zum Einstechen und
seitlichen Drehen

© TDA - zweiseitiger Schneideinsatz zur Bearbeitung von
Aluminium

Schneidentrager & Kompakthalter

o Einfaches, genaues und schnelles Wechseln
 Obere und untere prismatische Fiihrung

o Stabiler Unterbau gegen Seitenkrafte

* Keine zusatzlichen Ersatzteile erforderlich

o Standard-Schaftabmessungen

Die Vorteile des TClampUltraPlus System:

o TClampUltraPlus mit ein- oder zweiseitigen Schneideinsétzen
steigert die Produktivitat

o Multifunktioneller Einsatz:
Drehen nach rechts und links, Ein- und Abstechen mit nur
einem einzigen Werkzeug

o TClampUltraPlus ersetzt ein oder mehrere ISO-Werkzeuge

o Kiirzere Zykluszeiten

o Kiirzere Rstzeit durch schnelle Montage

o Die Anzahl der Werkzeugwechsel wird reduziert

o Kiirzere Bearbeitungszeit:
Durch gute Oberflachengiite beim Schruppdrehen kann das
Fertigdrehen entfallen

TClampUltraPlus System und ISO-Standard im Vergleich

TClampUltraPlus System

T L]

Prazisionseinstechen Einstechen, Radial-

&Abstechen Drehen seitlich  bearbeitung
ISO-Standardsystem
2
m E
1

f Pt !

Ein- & Drehen  Drehen Radial-
Abstechen nach Links nach Rechts bearbeitung

fember 4
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Schneidstoffe

Fiir Stahl (PVD & CVD beschichtet)

Schnittgeschwindigkeit
A
|«<— Stabil —><— Allgemein —>|

TT5100
(CVD)

TT9080

T17220

<«—— Instabil

>

Vorschub
Fiir rostfreien Stahl (PVD beschichtet)
Schnittgeschwindigkeit
A
|« Stabil —>» <—— Allgemein —>» <—— Instabil
TT3010 j
TT9080
C J
l TT8020
Vorschub
Fiir Gusseisen (PVD & CVD beschichtet)
Schnittgeschwindigkeit
A
|<— Stabil —><—— Allgemein —>|<——Instabil
TT7505
(CVD)
6080
TT9080
Vorschub
® /rigersoll
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Schneidstoffe

Schneidstoffe - Beschichtungen

m 150 Bereich Bearbeitung und Material

TI7505 CVD-beschichtet |{IEI@ERT Einstechen, Abstechen und Stechdrehen bei Grauguss und Spharoguss mit hohen Schnittdaten
WEEPETT Allgemeine Bearbeitung von Grau- und Spharoguss zum Einstechen und Drehen.
12k Zum Schlichten und zur mittleren Bearbeitung von gehartetem Stahl.
TI3010  PVD-beschichtet ~ S05-520  Einstechen, Abstechen und Stechdrehen von hitzebestandige Superlegierungen und Titan mit hohen Schnittdaten

CVD-beschichtet AVSEEERT Ein CVD-beschichteter Schneidstoff fiir das Zerspanen von Kohlenstoffstahl, Stahllegierungen und rostbestandigem
M20-M35  Stahl mit sehr guten Ergebnissen.

19080 PVD-beschichtet M20-M40
$20-540
TT4430  PVD-beschichtet M20-M40
$20-540

P25-P45
T17220  PVD-beschichtet _

M25-M45

T18020  PVD-beschichtet  M30-M50
$30-S50
13000 Cermet M10-M20 Neue, verstarkte Cermet-Sorte; zéh und verschleiBfest. Empfohlen zum Einstechen, Abstechen und Drehen von

¥10.K20 legiertem Stahl und rostbestandigem Stahl. Garantiert gute Oberflachengiite und lange Standzeit.

K10 Hartmetall (1ES FEE S Allgemeine Bearbeitung von Gusseisen, Aluminiumlegierungen, Nichteisenwerkstoffen und Titan-Legierungen

TT6080  PVD-beschichtet

15100

Ein PVD-beschichtetes Submikron-Substrat fiir das Zerspanen von Stahl, rostbestandigem Stahl und exotischen
Legierungen.

Allgemeine Bearbeitung von Kleinteilen aus Stahl, rostfreiem Stahl und hitzebestandigen Superlegierungen.
Geeignet zum Abstechen, Einstechen und Stechdrehen.

Ein PVD-beschichteter Schneidstoff fiir die Bearbeitung von Kohlenstoffstahl und legiertem Stahl.

Ingersolls zaheste PVD-Schneidstoffsorte fiir stark unterbrochenen Schnitt sowie die Bearbeitung von
rostbestandigem Stahl und exotischen Legierungen bei kleinerer Schnittgeschwindigkeit

$05-515
182015 CBN ISP Zur Bearbeitung von gehartetem Stahl, auch mit leicht unterbrochenem Schnitt
TD1020 PKD (\FLEVPET Allgemeine Bearbeitung von Aluminiumlegierungen

Adapter- und Halterauswahl

Gerade Werkzeuge

o) Y o
% TCAER TCAEL
TCAEL-TB e/ ’o

: g T TCAFL %TCAFR

TeARL
y TCAQR %

TCAQL

Gerade Werkzeuge mit Hochduckkiihlsystem

’ TCAER-TB \
TCAHR-TB g TCAHL-TB *

TCAQR-TB TCAQL-TB

Abgewinkelte Werkzeuge

Abgewinkelte Werkzeuge mit Hochduckkiihlsystem

ioi o ) -
g gTCAEL @
M TCAEL-TB TCAER-TB U
\l N
7 TCAHPR-TB : o
¢ TCAHPL-TB TCAHPR % V‘
\ TCAFL

b TCAHPL

RCACLE TCAQR-TB % ﬁ
TCAQL TCAQR
pter mit Hochduckkiihlsystem C-Adapter & HSK-T Adapter
0
C-TCAHN-TB o ? CTCAHN
TCAER/L-TB TCAQR)L-TB ' } TCAER/L TCAFR/L TCAQR/L
C-TCAPHN

C-TCAHPN-TB
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Schnittwerte nach Schneidstoff und Anwendung

igkeit: Ve=m/min

Empfohlene Schnittg indigkeit: Ve=m/min
Abstechen Inneneinstechen, Planeinstechen

o | 0000000000 lnneneinstechenPlaneinstechen 0000000000000 |
Eigenschaften AL EL
Rm (N/mm2) 17220 17220
19080 4430 118020 K10 117505 76080 113010 15100 19080 14430 TI8020 K10

<025%C Gegliiht 125HB 140-250 120-220 80-120 = 110-160 100-150 100-130 80-110 =
Unlegierter Stahlund ~~ 2025%C  Gegliiht 650 190 HB 130220 100-190  80-110 2 . . - 70-110 60-100 60-90 50-80 -
Stahlguss, <0,55%C Vergiitet 850 250 HB 90-200 80-170 70-90 - - - - - - - - -
Automatenstahl >0,55%C Gegliiht 750 220HB 100-220 80-190 70-100 - - - - 70-120 60-110 60-100 50-90 -
Vergiitet 1000 300 HB 70-170 70-140 40-70 = = = = = = = = =
Gegliiht 600 200 HB 90-120 80-110 70-100 - - - - 70-120 60-110 60-100 40-70 -
Niedriglegiarterstahl Vergiitet 930 275HB 80-170 80-140 50-70 - - - - 80-120 70-110 70-100 40-60 -
Vergiitet 1000 300 HB 70-130 70-110 40-60 = = = = = = = = =
Vergiitet 1200 350 HB 50-120 50-100 30-50 - - - - 70-100 60-90 60-80 30-50 -
Hochlegierter Stahl, Stahl- Gegliiht 680 200 HB 60-140 60-120 50-80 - - - - 70-100 60-90 60-80 30-50 -
guss und Werkzeugstahl Vergiitet 1100 325HB 50-70 40-60 30-60 - - - - 60-90 50-80 50-70 30-40 -
Ferritisch/
M Rostbestandiger Stah! Martensitisch 680 200 HB 70-170 60-150 60-120 - - - - 60-140 50-130 50-110 40-80 -
und Stahlguss Martensitisch 820 240 HB 60-150 60-120 60-90 - - - - - - - - -
Austenitisch 600 180 HB 90-180 80-150 60-90 - = = = 50-140 40-130 40-110 30-80 =
Gr20U% GG Ferritisch - 160 HB 150-260 - - 60-80 90-140 70-120 - - - - - 40-60
Perlitisch = 250 HB 130-190 = = 50-70 80-120 60-100 = = = = = 40-60
Kugelgraphitguss GGG Ferrit?sch - 180 HB 140-230 - - 70-100 90-130 70-110 - - - - - 40-60
Perlitisch - 260 HB 110-180 - - 70-90 80-110 60-90 - - - - - 30-50
Temperguss Ferritisch - 130 HB 170-270 - - 60-85 80-130 60-110 - - - - - 20-40
Perlitisch = 230HB 140-230 = = 45-75 60-100 50-90 - - - - - 20-40
Aluminium- Nicht aushartbar - 60 HB - - - - - - - - - - - 100-300
Knetlegierungen Ausgehartet - 100 HB - - - - - - - - - - - 100-300
>12%Si  Nicht aushértbar = 75HB = = = = = = = = = = = 100-300
Aluminium-Guss Ausgehértet - 90 HB - - - - - - - - - - - 100_300
>12%Si Hoch hitzebestindig - 130HB - - - - - - - - - - - 80-200
>1%pp Automaten - 110HB - - - - - - - - - - - -
Kupferlegierungen Mess!ng
Messing - 90 HB - - - - - - - - - - - 80-150
Elektrolyt-Kupfer - 100 HB - - - - - - - - - - - 60-100
Hartplastik,
Nicht Metalle Kunsﬁstofﬁasern B Aosiel B } B ) } } } } ) } ) )
Hartgummi - 55 Shore D - - - - - - - - - - - -
Fe Basis Gegl[]ht“ - 200 HB 40-70 - - 35-50 - - 30-50 30-50 20-40 20-30 15-25 -
e Ausgehértet = 280HB 30-50 = = 25-40 = = 25-40 20-40 15-30 15-25 10-15 =
Legierungen Nioder Gegl(]ht“ - 250 HB 30-40 - - 20-30 - - 25-35 20-30 15-20 15-20 10-15 -
S Co Basis Ausgehartet - 350 HB 15-25 - - 15-20 - - 20-30 20-30 15-20 15-20 10-15 -
Guss - 320HB 15-30 - - 15-20 - - 20-30 20-30 15-20 15-20 10-15 -
Titan, Reinl Rm 400 190 HB 90-190 - - 150-200 - - 100-130 100-130 90-120 80-100 60-80 -
Titalegierung Qlﬂgaeﬁ;:efe‘a'eg'e’“"ge"' Rm 1050 310HB 30-60 . . 50-80 . . 30-60 3060 2040 2040 15-30 .

. Gehrtet - 55 HRC - - - - 1525 1520 - - - - - 1520
Geharteter Safl Gehartet - 60 HRC - - - - 1525 1520 - - - - - 1520
Schalenhartguss Guss - 400 HB - - - - 15-25 15-25 - - - - - 15-25
Gusseisen Gehartet - 55HRC - - - - 15-25 15-25 - - - - - 15-25

Empfohlene Schnittdaten fiir T-Micro Hartmetallwerkzeuge
Empfohlene Schnittdaten fiir Keramik TClampUltraPlus Wendeplatten
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min Vorschub (mm/1)
| Sechen | Drehen | : :

Ve (m/min) 600-800 600-800 30-150

F(mm/U) 0,1-0,2 0,1-0,24 M 30-150
- Ve (m/min) 250-350 (bis 55 HRC) 250-350 30-150 0,01-0,08 0,01-0,05 0,01-0,04

F(mm/U) 0,08-0,20 (bis 55 HRC) 0,08-0,20 [ N | 50-200
oben aufgefiihrte Schnittdaten sind fiir TOT 4E-0.4T CEAB30 S 10-50
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Schnittwerte nach Schneidstoff und Anwendung

Empfohlene Schnittgeschwindigkeit: Ve=m/min Empfohlene Schnittgeschwindigkeit: Ve=m/min
Einstechen und Stechdrehen Einstechen und Stechdrehen

| 000 CinstechenundStechdrehen 0000000
01020 182015 (13000 7505 - IED) 5100 19080 4430 %é;g K10

Zugfestigkeit

Eigenschaften | o - (N/mm2)

<025%C Gegliiht 125HB = = 100-210 110-220 100-200 90-180 80-150 =
Unlegierter Stahl und >0,25%C Gegliiht 650 190 HB - - 100-200 - - - 110-200 100-180 90-160 100-150 -
Stahlguss, <0,55%C Vergiitet 850 250 HB - - 80-180 - - - 90-180 80-160 80-140 70-130 -
Automatenstahl >0,55%C Gegliiht 750 220HB - - 80-180 - - - 90-180 80-160 80-140 70-120 -
Vergiitet 1000 300 HB - - 70-150 - - - 80-150 70-130 70-110 60-100 -
Gegliiht 600 200 HB - - 100-180 - - - 110-180 100-160 90-140 80-120 -
Niedriglegiarterstahl Vergiitet 930 275HB - - 90-180 - - - 90-180 80-160 80-150 70-130 -
Vergiitet 1000 300 HB = = 80-170 = = = 90-170 80-150 80-130 70-110 =
Vergiitet 1200 350 HB - - 80-150 - - - 90-150 80-130 80-120 60-100 -
Hochlegierter Stahl, Stahl- Gegliiht 680 200 HB - - 90-130 - - - 100-150 90-130 90-120 80-110 -
guss und Werkzeugstahl Vergiitet 1100 325HB - - 50-80 - - - 60-90 50-80 50-70 40-60 =
Ferritisch/
M Rostbestandiger Stah! Martensitisch 680 200 HB - - 80-170 - - - 90-190 80-170 80-150 70-130 -
und Stahlguss Martensitisch 820 240HB - - 80-150 - - - 90-170 80-150 80-130 70-110 -
Austenitisch 600 180 HB - - 80-170 = = = 90-190 80-170 80-150 70-130 =
Gr20U% GG Ferritisch - 160 HB - - - 150-270 110-250 - - - - - 70-100
Perlitisch = 250 HB = = = 120-170 90-140 = = = = = 50-90
Kugelgraphitguss GGG Ferritisch - 180 HB - - - 150-250 120-230 - - - - - 70-100
Perlitisch - 260 HB - - - 120-200 90-180 - - - - - 60-90
Temperguss Ferritisch - 130 HB - - - 120-200 90-180 - - - - - 60-120
Perlitisch - 230HB - - - 100-180 80-150 - - - - - 50-80
Aluminium- Nicht aushartbar = 60 HB 150-2500 = o = = = = = = = 300-800
Knetlegierungen Ausgehartet - 100 HB 150-2500 - - - - - - - - - 230-310
>12%Si  Nicht aushértbar = 75HB 150-2500 = = = = = = = = = 280-830
Aluminium-Guss Ausgehértet - 90 HB 150-2500 - - - - - - - - - 200-510
>12%Si Hoch hitzebestindig - 130HB 330-800 - - - - - - - - - 130-300
> 195pp Automaten - 110HB - - - - - - - - - - -
. Messing
Kupferlegierungen Messing - 90 HB 330-800 - - . - - - - - - 120-200
Elektrolyt-Kupfer - 100 HB 190-400 - - - - - - - - - 90-150
Hartplastik,
Nicht Metalle Kunsﬁstofﬁasern D B - B B B B B B B B B
Hartgummi - 55 Shore D - - - - - - - - - - -
Fe Basis Gegliht - 200 HB - - - - - 40-60 40-60 30-50 30-40 20-30 30-40
e Ausgehértet = 280HB = = = = = 30-50 25-45 20-40 20-30 15-20 20-40
Legierungen Nioder Gegliiht - 250 HB - - - - - 30-40 25-35 20-30 15-25 15-20 20-30
S Co Basis Ausgehartet = 350 HB = = = - - 25-35 20-25 15-20 15-20 15-20 15-20
Guss - 320HB - - - - - 25-35 20-25 15-20 15-20 15-20 15-20
Titan, Rein. Rm 400 190 HB - - - - - 140-180 150-190 130-170 100-150 80-100 100-130
Titalegierung QL';';:;;:efe‘a'eg""’“"ge"' Rm1050  310HB - . - - - 40-80 50-60 4070 4060 15-30 2050
" Gehartet = 55HRC o 90-110 o 30-50 25-45 - - - - - 20-40
Geharteter Stahl Gehartet - 60 HRC - 80-100 - 30-50 2545 - - - - - 2030
Schalenhartguss Guss - 400 HB - 180-200 - 30-50 25-45 - - - - - 20-50
Gusseisen Gehartet - 55HRC - 90-110 - 30-50 25-45 - - - - - 20-40
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Spanformer

Spanformertyp XU Spanformertyp XY
o 1. Wahl fiir den allgemeinen Einsatz im Stechdrehen in Stahl, Edelstahl und hitzebesténdige Legierung
 Multifunktionaler Spanbrecher fiir die AuBen-, Innen- und Planbearbeitung

o Geringe Schnittkraft und gute Spankontrolle

o Einstechen mit mittlerem bis hohem Vorschub, Drehen mit niedrigem bis mittlerem Vorschub

o Fiir AuBen- und Inneneinstechen, sowie zur Drehbearbeitung

* Gute Spankontrolle beim AuBenplannuten und Drehen

e Bearbeitung flacher Bodenfléchen

e Nuten mit niedrigem bis mittlerem Vorschub, Drehen mit mittlerem bis hohem Vorschub
* |deal fiir die Bearbeitung von Stahl, Edelstahl, Gusseisen und Superlegierungen

Sus _
£ 05 E 60
505 £E _
£ o 5 50 [ DXu2 S
I : £ 0 [0 Dxu3 £ 05 E 60
0 £ 50 £ [0 TDXu2
03 027 T Toxu4 g 04 £
02 | 02 TDXUS 204 £ 0 [ Toxu3
02 20 03 i TOXU4
10 TDXU 6 03 o 027 30
bt ogs | 01 | 013 | 0% ' XU 0 2 & 20 TOXU5
o | XU 6
2 3 4 5 6 8 01 02 03 04 05 a0
Breite (mm) Vorschub (mm/U) 0.1 o1 | 013 | 0T DXUS
003 | 007 | 008 %
2 3 4 5 & 8 01 02 03 04 05
Breite (mm) Vorschub (mm/U)
Schnittdatentabelle fiir TDT Stechwendeplatten
Vorschub (mm/U
A ( : Multifunktionswendeschneidplatte TDXT
0,6 I Stechen Die maBgepresste TDXT-Wendeschneidplatte deckt nun

0,5

(AuBenstechen & Stechdrehen)

0,5
- Drehen Plattentypen der Serien TDT, TDFT und TDIT verwendet wurden: :
04 04 die TDT-Wendeschneidplatte zum AuBenstechen und Stech- TDFT /
! 0,35 drehen, die TDFT-Wendeschneidplatte zum Axialstechen und N g‘x"z’jfe;he"& )
03 Stechdrehen, sowie die TDIT-Wendeschneidplatte zum Innen- + G Zﬁen_ Innen-
! 0,25 stechen und Stechdrehen. Weiterer Vorteile sind die erzielte / {TIZ’"Tenstechen R Axialstechen &
0,2 0,18 0,2 0,2 0,2 Wirtschaftlichkeit durch die Werkzeugkosteneinsparungen und Stechdrehen)
z U, 15 0,2 0,2 0,2 das vorhandene Standardhalter verwendet werden kénnen.
0.1 0,1 I ik
0,05
6 :
e 1. Wahl zur seitlichen Bearbeitung von Gusseisen y’
0,5
0,2
0,2
0,05
6

0,5 Anwendungsbereiche ab, fiir die bisher die 3 unterschiedlichen / 7
+

0,05 0,05 0,05 0,05 Spanformertyp T
8 Breite (mm)
 Drehen und Stechen mit verschiedenen Formen

Schnittdatentabelle fiir TDXT Stechwendeplatten o Fiir Stahl und Gusseisen mit hohen Vorschiiben

= 0,61

I Stechen 035
0.36

0.30

0,5

=)

0.30

I Drehen

[ T3

[ 14
075
076

| 078

0710

0.23

Vorschub (mm/1)

g ¢

0,4 0.35 024 0.20

Vorschub (mm/U
Schnittiefe (mm)

0.18[ 0.15

0.15

B £
o o

0.12 0.12

03 0,25
018 0,2

0,2
02 0,15 0,2

—-
o

0,2 006/ 006 | 007 | %
!

0,15

8
0,1 0,1 Breite (mm) 01 02 03 04 05 06 07

Feed (mm/1)
0,05

=]
o
(851
=3
o
(Sa]

0,05
3 4 5

8  Breite (mm)
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Spanformer zum Ab- und Einstechen

Spanformertyp C

o Erste Wahl fiir Vollmaterial, harte
Werkstiickstoffen, schwierige

Anwendungen

o Allgemeine Bearbeitung von
Stahl, legiertem Stahl, rostbe-

stindigem Stahl

o Mittlere bis hohe Vorschubwerte

Spanformertyp UF

e Enger Spanbrecher

* Gute Spankontrolle bei

geringem Vorschub in

duktilen Materialien und
kohlenstoffarmem Stahl

o Fiir Cr-Ni-legierten Stahl und

Lagerstahl

Spanformer zum Stechdrehen

Spanformertyp CT

o Stabile Schneidkante beim Ab- und Einstechen mit mittlerem bis hohem Vorschub
* Deckt Anwendungen fiir Spanformer vom Typ C ab, einschlieBlich Spanbrecher fiir Drehanwendungen

o Fiir Stahl, rostfreiem Stahl, Gusseisen und hitzebesténdigen Legierungen

Vorschubbereich Vorschubbereich
S o £)
g 0.45 0 E 018
£ 040 =
= 3 015 0.13
£ 05 030 g
! 3
2030 ™ = 012 0.1
0.25 1 0.09
0.20 [—0:18-
0.15 0.06
0.10 <I: 0.03
0.06
0.02 0
2 3 4 5 6 8 2 3
Fiir R/L-Einsétze Vorschub um 20-40% reduzieren Breite (mm) Breite (mm)
SpanformertypJ Spanformertyp V

o Erste Wahl fiir weiche Werkstoffe,

zum Abstechen von Rohren,
fir kleine Durchmesser und
diinnwandige Teile

® Geringe Kréfte und kleinere

Butzen
o \lerhesserte Planebenheit

o Niedrige bis mittlere Vorschiibe

Vorschubbereich

o Scharfe Schneide und breite

o Fiir Rohre und kleine

0.45

0.40

0.35

Vorschub (mm/U)

0.30

0.25

018

0.20

0.20

0.16

0.15 0.12

0.10
0.10
b

0.02

14 2

Fiir R/L:Einsétze Vorschub um 20-40% reduzieren

136

3

4

5 6
Breite (mm)

Werksticke

o Fiir Edelstahl und Stahl

Vorschubbereich

Rille mit minimierten Graten

0.20

0.21

0.18

0.18

Vorschub (mm/U)

0.15
0.12
0.09
0.06

0.12

0.03

® Iigérsoll
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Breite (mm)

S 05
£
£ 0.40 =
204 035 £ e
5] <
S k = 4.0
=03 025 050 E [ T3
0 : &30 TCT4
i 20— CT5
0.1 «l» 10 DCT6
0
2 3 4 5 0 0.1 0.2 0.3 0.4
Breite (mm) Vorschub (mm/U)
Spanformertyp MV

o Vielseitiger Spanbrecher: Vorwarts-/Riickwartsdrehen, Profildrehen, Plandrehen und Abstechen
® Optimiertes Spanbrecherdesign fiir bidirektionales Drehen erméglicht hervorragende Spankontrolle
o Die Kantenbreite des Einsatzes von 2,8 mm erméglicht eine Vielzahl von Aufgaben auf engstem Raum
o Schrupp- und Schlichtbearbeitung mit einer Schnitttiefe von bis zu 2,5 mm méglich

o Erhéltlich in 4 Einsatztypen: rechte und linke Ausfiihrung, Eckenradius R=0,2 mm und R=0,4 mm

® Durch die Mehrzweckbearbeitung werden Werkzeugkosten und Riistzeiten reduziert und gleichzeitig
die Produktivitatssteigerung maximiert

e Kompatibel mit Standardhaltern, maximiert die Leistung bei Verwendung von Haltern mit interner
Hochdruckzufuhr

Riickwartsdrehen

. |
25

20
15
10
05

0 —
0.05 010 015 0.2 0.25
Vorschub (mm/U)

Schnittiefe (mm

[0 TDMV 2.8E:0.2-RIL
TDMV 2.8E-0.4-RIL

Vorwértsdrehen.

3.0
25
2.0
15
1.0
0.5

Schnittiefe (mm

TDMV 2.8E-0.2-RIL
TDMV 2.8E-0.4-RIL

0.05

0.10

0 -

0.15

0.2

0.25

Vorschub (mm/U)

® iigigrsol
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Spanformer Vollradius

Spanformertyp RU

o Profilieren in Stahl und Gusseisen

* Robuste Schneide

o Gute Spankontrolle auch bei geringerTiefe
o Gute Oberfléchengiite

 Hoher Vorschub und geringe Schnitttiefe

Wendeschneidplatten fiir das Einstechen, Abstechen

Bei Wendeschneidplatten mit Ausfiihrung (Rechts/Links) kann
der Wendeschneidplattensitz beim Bearbeiten von groBen
Durchmessern beschadigt werden. Um dies zu vermeiden,
beachten Sie den Dmax im Bezug zu der ausgewahlten
Wendeschneidplatte:

TDC

TDC 2-15RS/LS

TDC 3-15 RS/LS 29
TDC4-5RIL 30
TSC3-15RIL 96
TDJ 2-15RS/LS 28

TDJ 3-15RS/LS 29
TDJ4-15R/L 30
TSJ3-15R/IL 103

TSJ3-15RS/LS 34

Wendeschneidplatte

X (mm)
28

E 50
= 40 [0 Tr2:RU
£ 20 [0 T3RU
I TDT4RU
T6R
1.0 bR
ﬂ TOT8RU
01 02 03 04 05 06 07
Vorschub (mm/U)
Spanformertyp RS
o 1.Wahl fir mittlere bis Feinbearbeitung von hitzebestandigen Superlegierungen
o Fiir AuBen- und Innenprofilierung, Drehen und Einstechen
* Geringe Schnittkraft und gute Oberfléchengiite aufgrund der scharfen Schneide
o Prézise Bearbeitung und hervorragende Wiederholgenauigkeit
S 04
£
E
20 027
Z 0.23
T 02 org 0%
0‘15 I
o . o1z | 015
0.08 | 0.09 0.10
2 3 5 6
Breite (mm)
40 [ TDT 2:RS
I TDT 3RS
30 TST3RS
TDT4-RS
TST4RS
z0 TOT5-RS
TST5RS
10 TT6RS
‘ ‘ ‘ TST6-RS
01 02 03 04 05 06 07
138 ® /iigéersoll
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TGIFR/L
Min.Bohrdurchmesser] ~ Dmin | Dmax
| d=25 [ d=32 [wDFT/TDXU] TDT/TDC/TDJ

3 26,3 333 20 44

4 26,8 338 18 42 -

5 26,3 333 20 50

6 26,8 338 18 48

Aufbohren Axialstechen

B Min.=F+d/2+W/2+2G D Min.=2F+d+W-B+2G

"F" entnehmen Sie bitte dem Katalog fiir Drehwerkzeuge

® iigigzsoll

Axialstechdrehen
P Min.=2F+d-W-B+2G
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Wendeschneidplatten fiir das Einstechen, Abstechen und Stechdrehen

Kleinster Durchmesser (Dmin) beim Inneneinstechen und den Ersteinstich der Axialbearbeitung:

min. Durchmesser Innenstechen

min. Durchmesser Axialstechen

2

TDXT
TDXU
(Allround-WSP)

o U~ w

Sawr\)ohwmoLn.hwooou-\thSmombwmombuMombwwi

[ES

2
2,15
2,5
3

Die Angaben beziehen sich nur auf die Wendeschneidplatte.
Der Halter muss der Bearbeitung ebenfalls angepasst werden.

—_

min. @ Innenstechen [mm

24
21
30
31
33
26
40
50
50
60
60
40
50
50
60
60
70
40
40
50
50
62
62
4
88}
33
38
40
51
24
21
30
31
33
40
40
50
"
1
12
12
13
13
13
13
1
1

10 ® iigigrsol

468
18
18
20
18
23

442

752
54
34
49
46

745
54
34
49
46
32
44
4
50
48
34
30

294
I
36
54
54
45
44
42
50
48
34
18
18
18
30
27

1126

1126

129

129

154
63

X
52

Halter mit Hochdruck-KiihImittelzufuhr / Drehen und Einstechen

Vorteile der Hochdruck-Halter

e Ausgezeichnete Leistung vor allem bei schwer zu bearbeitenden Ma-
terialien wie Titan, Inconel und hoch hitzebesténdigen Legierungen

o Sehr gute Spanbrechung

e Sehr gute Kiihlung

e Erhoht die Lebensdauer des Werkzeugs

o Erhohte Standzeit zur Erhohung der Produktivitat

70 bar Durchfluss | 100 bar Durchfluss | 140 bar Durchfluss
L/min L/min L/min

Bezeichnung

TIER/L 20-3-TB 5-7 79 9-11

TIER/L 20-4-TB 6-8 10-12 12-14
TIER/L25-3-TB 6-8 8-10 10-12
TIER/L 25-4-TB 10-12 14-16 16-18
TIER/L 25-5-TB 13-16 19-21 22-24
TIER/L25-6-TB 13-16 19-21 22-24
TIER/L 25-8-TB 13-16 19-21 22-24

AN
&l

maximaler Druck: 300 bar
Dank dreier Anschliissen knnen die Halter in verschiedenen Maschinen
eingesetzt werden

Werkzeugauswahl
Bitte beachten Sie folgende drei Tipps zur Auswahl des richtigen
Werkzeugs:

Wahlen Sie den breitest mdglichen Schneideinsatz entsprechend
der Schneidenbreite und der zu bearbeitenden Geometrie.

|
Wl QO
]

Entsprechend der erforderlichen Bearbeitungstiefe wéhlen Sie
die kiirzeste Werkzeugauskraglange.

—

|| Schnitttiefe

Tmax

Wahlen Sie das Werkzeug mit dem groBten Bearbeitungs-
durchmesser, abhéngig vom Durchmesser fiir den ersten Einstich.

AuBendurchmess
\-j
Innendurchmesser

Werkzeugeinstellung
Vor der Bearbeitung folgende Werkzeugpositionen iiberpriifen
und einstellen:

Schneidkantenhdhe zur Mitte der Drehachse Giberpriifen, drehen

bis zum Zentrum und auf Butzen tiberpriifen.
—~

Parallelitit von Schneidkante und bearbeiteter Oberflache
tberpriifen. Durch exakte Positionierung ergeben sich gute
Oberflédchengiiten beim Plandrehen.
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Drehen und Einstechen

Schnittwerte-Erkldrung
Einstechen:

o V_ - Schnittgeschwindigkeit (m/min)
o T -Maximale Bearbeitungstiefe (mm)
o f1 -Vorschub in radialer Richtung (mm)

Drehen

o V_ - Schnittgeschwindigkeit (m/min)
o T -Maximale Bearbeitungstiefe (mm)
o {2 -Vorschub in Langsrichtung (mm )

W

apt ~ | [Tmax
— fe,

Eckenradius
Mit groBeren Eckenradien sind langere Standzeiten méglich.

o Geringer Schnittdruck bei kleinen Eckenradien, kleiner
Vorschub bei schmalen Schneideinsétzen

GroBere Radien; Kleine Radien;
starkere Seitenkréfte kleinere Seitenkréfte
90° Montage

Es ist wichtig, dass der Schneideinsatz im Winkel von 90° zur
Werkstiickdrehachse montiert wird, damit eine planebene Ober-

flache erzielt und das Risiko von Vibration reduziert wird .

0,10/100

2 90°ﬂ°/ .

Klemmbhalter oder Schneidentrager
Um Vibration und Auslenkung zu minimieren, wéhlen Sie:

e Klemmhalter oder Schneidentrdger mit geringster
Auskragung
o Klemmhalter mit maximalem Schaftquerschnitt

Schnitttiefe

e Minimale Schnitttiefe entspricht den Eckenradien

¢ Maximale Schnitttiefe ist abhangig von der maximal mogli-
chen Belastung

e Schnitttiefe hangt vom Spanbruchbereich a

ap ap

GroBe Schnitttiefe erzeugt groBere Auslenkung und groBeren
stirnseitigen Nebenfreiwinkel

Bei kleiner Schnitttiefe konnen Auslenkung und stirnseitiger
Nebenfreiwinkel zu gering sein.

Schneideinsatzwahl

o Schneideinsatzbreite beeinflusst stark die Stabilitat

e Zurwirkungsvollen Bearbeitung den mglichst breiten
Schneideinsatz auswéhlen

e Der Spanbruchbereich hangt von der Schneideinsatzbreite ab

e Eine schmalere Breite bewirkt bei kleineren Vorschubwerten
einen besseren Spanbruch

® Breite Schneideinsétze und starke Schneidentréger erfordern
starke Krafte und hohe Vorschiibe, um die notwendige seitli-
che Auslenkung zu erreichen

Member W Group
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Schnitttiefe fiir Werkzeugdurchmesser am Beispiel TTER/L-D

Tmax

Dmax

Bezeichnung

1010-1.4115-D40 269

1212-1.4T15-D40 oo 269
1616-1.4720-D45 =
2020-1.4720-D45 =
1010-2115-D40 - 269
1212-2T15-D40 - 269
= 1616-2120-D45 o
E 2020-2120-D45 =
2525-2120-D45 oo 1468 339 193
1212-3T15-D40 - 269
1616-3120-D45 -
2020-3120-D45 =
2525-3120-D45 oo 1468 339 193
2525-3125-D60 =

Tmax

- Twa |
(11203]4]sTel7]81 9 0 11 1213114115116 1171181971200 21]22123124125]

120 79 59 40
1200079 (89 400 - - - [ - [-
432 193 125 94 76 64 57 45 - - - - -
432 193 125 94 76 64 57 45 - - - - -
1| |FN | = |=[=[=]|=]=|=|=]|=]|-=
120 79 59 40 - =
432 193 125 94 76 64 57 45 - - - - -
432 193 125 94 76 64 57 45 - - - - -
136 106 87 75 67 60 56 52 45 - - - - -
120 79 59 40 - - -
432 193 125 94 76 64 57 45 - - - - -
432 193 125 94 76 64 57 45 - - - - -
136 106 87 75 67 60 56 52 45 - - ==
1810 418 237 167 130 107 91 81 73 60

Vorschub beim Drehen

o DerVorschub hangt vom Spanbruchbereich des Schneid-
einsatzes ab

 Der maximale Vorschub ist abhangig von der Schneideinsatz-
breite und der maximalen Belastung

® Hoher Vorschub bei zu kleinen Eckenradien kann die Standzeit
verkiirzen

e Der maximale Vorschub sollte nicht groBer als der Eckenradius
sein

® Bessere Spanformung wird beim Einstechen mit kurzen
Vorschubstopps erreicht

Maximaler Vorschub:
f =Wx0,075

Vorschub Vorschub

Multifunktionale Bearbeitung

Die Werkzeuge sind multifunktionale Werkzeuge, die in
kontinuierlicher Reihenfolge Einstechen und Drehen kénnen.
Beim Wechsel vom Drehen zum Stechen miissen T-Clamp Grund-
prinzipien beriicksichtigt werden, um Schneidenbruch auszu-
schlieBen.

Es muss in dieser Situation die seitliche Auslenkung aufgehoben
werden, die zwar beim Drehen erforderlich, beim Einstechen
aber nicht zu empfehlen ist.

—> 0.1mm

Einstechen mit freigestelltem Werkzeug

Nach Drehbearbeitung Werkzeug freifahren,
dann mit der Einstechbearbeitung fortfahren
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Drehen und Einstechen

Nebenfreiwinkel

Der Nebenfreiwinkel «° ergibt sich durch leichtes verbiegen des
Drehhalters nur aufgrund der seitlichen Schnittkrafte. Er bleibt nicht
konstant bestehen, wenn die seitlichen Krafte entfallen.

Auslenkung wird beeinflusst:
o Vorschub: f

o Schnitttiefe: a

o Auskraglénge: ap

o Schnittgeschwindigkeit: Ve
o Werkstiickstoff

Bei optimaler Ausnutzung der Schnittparameter kann &hnlich einer
Wipergeometrie eine sehr hohe Oberflachengiite erzeugt werden.

A

B 0

Nebenfreiwinkel zwischen dem Schneideinsatz und dem Werkstiick

Schlichtbearbeitung

Beim letzten Bearbeitungsvorgang ist fiir den Fertigdurchmesser
ein Ausgleichsfaktor zu berticksichtigen.

Nicht zu empfehlen

A @D1-9D2
2 " 2

Mit der Anwendung des Ausgleichfaktors wird der kleine Ansatz in
der Werkstiickoberflache vermieden.
Beriicksichtigen Sie bei der Bearbeitung folgende einfache Regeln:

apjy: ) %Al?
2.Ziehen Sie das Werkzeug um
den Wert von A/2 zuriick.

1. Bis zum Fertig-@ einstechen.

<«

3. Fertigdrehoperation fortsetzen.

Radius oder Fase erstellen

Die Herstellung einer Ecke mit einem Radius oder einer Fase, die groBer sind als der Radius,
erfordert stets eine kombinierte Bewegung in zwei Richtungen. Probleme wie der Schneidenbruch
treten auf, wenn diese Bearbeitungsfolge ausgefiihrt wird, solange der Schneideneinsatz mit allen
Schneiden in das Werkstiick eingedrungen ist. Der Schneidenbruch wird von Kréften verursacht, die

gleichzeitig in zwei verschiedene Richtungen F1 und F2 wirken.
Siehe Abbildung.

Empfohlene Vorgehensweise, um die Bearbeitung zu optimieren und den Schneidenbruch zu verhindern

K17 N
9/ [—

—> Aktueller Weg —> \origer Weg

7
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Cutting Tools

Bearbeiten zwischen Schultern Optimierung der Innenbearbeitung

Einer der wichtigsten Vorteile des TClampUltraPlus ist die Fahigkeit e Der erste Durchgang wird mit einer Schneidenecke

z2ur Bearbeitung zwischen Schultern. Um beste Resultate bei der — geschruppt.

Bearbeitung zu erzielen, wird folgende Reihenfolge bei der Bearbei- Die andere Schneidenecke wird in Gegenrichtung zum Vor-
tung empfohlen: Lassen Sie Stufen stehen. und Fertigdrehen genutzt.

Kommen Sie nicht mit dem gleichen ZWert an!

Lmax < 3D !

1. Schruppen 2.Schruppen Auskraglange der Bohrstange Rationelle Schneidenecken

C D

' Verbesserung des Innendrehens im Sackloch

Beim Innendrehen in einem Sackloch gibt es Probleme mit
dem Spaneaustritt. Wenn das Werkzeug die Riickwand erreicht,
kdnnen Spane zwischen Riickwand und Schneideinsatz einge-
klemmt werden, was einen Schneideinsatzbruch zur Folge haben
kénnte.

3.Schlichten

4. Schlichten
= F

[T — > |
A

Es gibt zwei Losungen fiir dieses Problem:

A 1] z

!

5. Schlichten

6. Schlichten Dey—

Einen "hdngenden Ring" beseitigen
Erste Moglichkeit

Beim Drehen am Ende einer Stange oder gegen einen Absatz - 1. Mit dem Einstechen an der Riickwand beginnen

zwischen zwei Seitenwénden konnte sich ein "Ring" bilden. 9 Fortfahren mit Drehen von innen nach auBen

Sowird der unerwiinschte "hangende Ring" beseitigt:

Zi
24 —>3
1
D
1 45 (@\
m i ZT i“
1. Schruppen (falsch) 2.Schruppen (richtig) g

Zweite Maglichkeit

1. Erst Einstechen an der Riickwand.

2. Bohrstange nach auBen zuriickziehen.
Fertigdurchmesser gegen die Nut (auBen nach innen)

4

drehen.
3.Schruppen (richtig)
® /rigersoll 145
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Drehen und Einstechen

Oberflachengiite - Zusatzliches Schlichten entféllt

TClampUltraPlus Werkzeuge ergeben eine Oberflachengiite, die weitaus besser ist als man sie beim Drehen mit ISO-Wendeplatten

erzielt. T-Clamp Werkzeuge erzeugen beim Drehen eine Oberfléchengiite, die man als geschlichtete Oberfléche bezeichnen kann.

8
— | [Werkstick: C45K, 200HB
3
= 6 R=0,8mm
E [|ap=2mm P
2 GA\Q)Q
§ 4 ’\\
E’ /
% 2 ot omrm
3 % T-CLAMP _\%
=)
0 0,1 0,2 0,3 0,4
Vorschub f (mm/U)

Optimierung der Bearbeitung beim Schruppen

Plandrehen - Vorgehensweise beim Schruppen mit TClampUItraPlus Werkzeugen

Schritt 2

Schritt 1

Einstich im Durchmesser Drehen nach auBen

Schritt 3

Drehen zur Mitte

Optimierung der Bearbeitung beim Schlichten

Plandrehen - Vorgehensweise beim Schlichten mit TClampUltraPlusWerkzeugen

4.8

Schritt 1

Nach dem ersten Einstich mit
Drehen nach auBen fortfahren.

Schritt 2

AuBendurchmesser und
Radius herstellen.

Drehen zur Mitte.
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Schritt 3

Schritt 4

Innendurchmesser fertigen.

WinCut Halterauswahl

Neue Halter fiir 3-eckige Schneidentrager fiir Bearbeitungen bis an die Spindel

Die verstérkte Rippengeometrie der bisherigen WinCut Halter beschrankt den

rechts- oder linksseitigen Einbau der Halter je nach Werkzeugrevolverrichtung.
Daher wurde die aktuelle Serie durch neue Halter ergénzt, die einen rechts- oder
linksseitigen Einbau ermdglichen, ohne Aushau im Werkzeugrevolver, und somit

alle Bearbeitungsaufgabe abdecken kann.

Da nun direkt bis an die Spindel bearbeitet werden kann, werden nicht nur Mate-

rialkosten verringert sondern auch Vibrationen minimiert.

Wechsel von THTBR Halter zu

linksseitigem Werkzeug

THTBL Halter: nicht kompatibel
Falsche Richtung des Anlagestegs

THTBL-R Halter: kompatibel
Richtige Richtung des Anlagestegs

Ausrichtung des Schneidentrégersitzes

4 \
THTBR-TB
NN
S
R - rechtsseitiger Sitz
(& J
p
THTBR-L-TB
L VEU
R - rechtsseitiger Sitz / L- linksseitiger Sitz /
L- linksseitiger Anlagesteg R - rechtsseitiger Anlagesteg
. J
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Bezeichnungssystem GoldFlex mit Eckenradius

_ --
Herstellerbezeichnung GoldFlex Spanformer-Typ Plattendurchmesser [l Schneideinsatzbreite

r

Wird vom o \{M ;Im
Vs N
Hersteller festgelegt AR
N

cordentios \ (S0 TN
s 1.00= 1,00 mm 0.10= 0,1 mm
@: Tl e ] 150 = 1,50 mm 0.20= 0,2 mm
dh:@=27mm 2.53= 2,53 mm 0.30= 0,3mm
J: fiir die leichte angegeben mit 27 3.18= 3,18 mm 0.40=04mm

Bearbeitung

T

S: fiir die leichte
Bearbeitung &
mabBgesintert

Bezeichnungssystem GoldFlex mit Einstellwinkel

_- _

Herstellerbezeichnung| GoldFlex Spanformer-Typ [MPlattendurchmesser @llSchneideinsatzbreite Einstellwinkel Ausfithrung

1.50 -
20/27/34
Wi —_
ird vom @Di = Sl=
Hersteller \
) [ w [ N

festgelegt

C fBﬂrdLe Tittlere 1,00 = 1,00 mm L: Links
earbeitun
‘ Tweistellige Zahl ~ 1:50= 1,50 mm
BT no-omn 28-2am
angegeben 3.18= 3,18 mm R: Rechs
J:firdie leichte  mit27

Bearbeitung

T

S: fiir die leichte
Bearbeitung &
maBgesintert
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Eigenschaften von GoldFlex

4 Schneidkanten mit Spanformer fiir Stech- und Stechdrehanwendungen

3 Kontaktpunkte

4 Schneiden mit S, C oder J
Spanformer. mit seitlicher Torx Schrauben-
Exzellente Spankontrolle klemmung.

und Oberfléchengiite beim
Schlichtstechen.

Perfekte Positionierung.

Aufgrund eines speziellen Torx Schraubendrehers ist der Wechsel
der Wendeschneidplatte von beiden Seiten aus méglich. Bestens
fiir Swiss Maschinen geeignet.

=07

/772

4 Schneiden Schutz durch den Plattensitz.
Auch bei Bruch einer Schneide ~ Wahrend eine Schneide im
kann ungehindert weiter Eingriff ist, sind die restlichen
gearbeitet werden, da die drei Schneiden durch den
Anlage nicht iber die Plattensitz vor Spaneschlag
Schneiden erfolgt. geschiitzt.

links rechts

Fiir ein sicheres Klemmen der Wendeplatten in den beiden
Haltern sind rechte Halter mit einem Linksgewinde und linke
Halter mit einem Rechtsgewinde ausgestattet
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Stechwendeplaten zum Ein- und Abstechen

@Dmax. Tmax. @Dmax. Tmax.

Prazisions-Stechwendeschneidplatte fiir Ein- und Abstechen mit Spanbrechertyp J Prazisions-Stechwendeschneidplatte fiir Ein- und Abstechen

“ Tmax _ -“ Tmax _
- (mm/min) S | (mm/min)

TQJ 20-1.00-0.10-R/L 0,03-0,07 1,00 0,10 2,7 TQJ 27-0.50-0.00 0,02-0,04 050 000 10

TQJ 20-1.50-0.20-R/L 0,03-0,08 1,50 0,20 50 [ 70 50 30 16 TQJ 27-0.50-0.04 0,02-0,04 050 004 25 = = = = = = = = =

TQJ 20-2.00-0.20-R/L 0,04-0,10 2,00 0,20 50 00 70 50 30 16 TQJ 27-0.75-0,10 0,02-0,05 0,75 0,10 2,5 - - - - - - - - -

oo = Keine Limitierung/ Einstechen ist nur mit 2,39 mm und breiteren Einsétzen maglich. TQJ 27-0.80-0.00 0,02-0,05 0,80 0,00 1,6 - - = = = = = = =

TQJ 27-1.00-0.06 0,03-0,07 1,00 006 35 oo 600 - - - = = - -
TQJ 27-1.00-0.10 0,03-0,07 100 010 35 o0
TQJ 27-1.04-0.00 0,03-0,07 1,04 000 20 - - - - = = - - -

Prézisions-Stechwendeschneidplatte fiir Ein- und Abstechen mit Spanbrechertyp S 170J27-1.20000  0,03-0,07 120 000 2,0 . _ . - B - . : -

toscu - S— e T A e e e o o T
LN “ i -
TR O 030,07 0,50 22 TQJ 27-1.40-0.00 0,03-0,08 1,40 0,00 2,0 - - - - - - - = =

1QJ 27-1.47-0.00 0,03-0,08 147 000 25

e 0,03-0,07 0.75 0'10 2 = - = = = = 10J271500.10  0,03-008 150 010 57 600 280 180 130 - - . .
105 20-0.95-0.10-RIL 0,03-0,07 095 010 22 - . _ _ _ _

TQJ27-150020  0,03-008 150 020 57 600 280 180 130 - . - .
TQS 20-1.00-0.05-RIL 0,03-0,07 100 005 27 o o . . _ _

10J27157:015 003008 157 015 30 - _ - _ _ B} _ a
TQS 20-1.00-0.10-RIL 0,03-0,07 100 010 27 - o _ _ _ _

TQJ27157079 005008 157 079 30 . _ - . ) B} B} )
105 20-1.50-0.10-RIL 0,03-0,10 150 010 50 = - 70 50 30 16

10J271700.10  0,03-008 170 00 30 . _ B . B} B} B} B
TQS 20-2.00-0.10-RIL 0,04-0,12 200 010 50 o = 70 50 30 16

TQJ271750.10  0,03-008 175 00 30 B, _ - . ) _ B} )
105 20-2.00-0.20-RIL 0,04-0,12 200 020 50 - = 70 50 30 16

1027175020 003008 175 020 30 B _ . B B} _ ; )
05202.00-1.00RIF  0,05-0,13 200 100 50 o = 70 50 30 16

10J271780.18 004010 178 018 30 . _ - _ B} _ B} )
105 20-2.50-0.10-RIL 0,04-0,15 250 010 50 = = 70 50 30 16

10J27-185020 004010 1,85 020 30 B _ - . B} _ B )
105 20-3.000.10-RIL 0,04-0,16 300 010 50 o = 70 50 30 16 S T e e - i i i - i - i
105 20-3.00-150-R1  0,04-0,16 300 150 50 o o0 70 50 30 16 10J27200010 004010 200 010 64 600 280 180 130 105 60 50 30
oo = Keine Limitierung/ Einstechen ist nur mit 2,39 mm und breiteren Einsétzen méglich. *Vollradius-Wendeplatte 1QJ27-2.00020  0,04-0,10 200 020 64 600 280 180 130 105 60 50 30

10J272.001.00 005011 2,00 100 35 - - - _ _ _ _ _

10J27222:015 004010 222 015 35 600 - - . _ B} B} i}

10J27230:020  0,04-010 2,30 020 35 600 - - . - . B _

Teilprofil-Gewindeschneidplatten 60° 10J27-2.39015  004-0.10 239 015 50

T 10027239120 005011 239 120 50
' : 1027247020 004010 247 020 50
TPIX TPIN -E- 1027250010 0,04-010 250 010 50

600 280 180 130 = = = =
600 280 180 130 = = = =
600 280 180 130 = = = =
600 280 180 130 = = = =

105 20-MT-0-0.05-RiL 030 175 00 1027250030 0,05-0.12 250 030 50 600 280 180 130 - - g -
1027270010 005012 270 0,10 62 600 280 180 135 105 85 78 -

o« TPN: inimale Gewindestei 10027287020  0,05-012 2,87 020 6.2 600 280 180 135 105 85 78 -
: minimale Gewindesteigung (mm) 7QJ27-3.00-0.00  0,05-0,12 300 000 64 600 280 180 135 105 85 78 55

° TPX: maximale Gewindesteigung (mm) 70J273.00020  0,05-0,12 3,00 020 64 600 280 180 135 105 8 78 55

® TPIX:  maximale Gewindegénge pro Zoll
® TPIN: ~ minimale Gewindegénge pro Zoll

TQJ 27-3.00-0.30 0,05-0,12 300 030 64
1QJ 27-3.00-0.40 0,05-0,12 300 040 64
TQJ 27-3.00-1.50 0,06-0,12 300 150 64
1QJ 27-3.15:0.15 0,05-0,12 315 015 64
Y 10J27-3.18-0.20  0,05-0,12 318 020 64

600 280 180 135 105 85 78 55
600 280 180 135 105 85 78 55
600 280 180 135 105 85 78 55
600 280 180 135 105 85 78 68
600 280 180 135 105 85 78 68

8 8838 8888888888828 3888888383888 88

oo = Keine Limitierung/ Einstechen ist nur mit 2,39 mm und breiteren Einstzen maglich.
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Stechwendeplaten zum Ein- und Abstechen

Prézisions-Stechwendeschneidplatte fiir Ein- und Abstechen @Dmax. Tmax.

Wiederhol-
genauigkeit +0.025)

TQJ27...L
@Dmax.
10J27.. R
bstechen bis au
Bezeichnung g W=0,02 m L LD . . -
(mm/min) Prazisions-Stechwendeschneidplatte fiir Ein- und Abstechen

TQJ 27-1.00-15R/L 0,02-0,06 600
TQJ 27-1.50-6R/L 0,02-0,06 1 50 0 06 12,0 5,7 35 -n_
10 27-1.50-15R/L 0,02-0,06 150 0,06 15 12,0 57 35 (mm/min) | +0,02
7QJ 27-2.00-6R/L 0,03-0,08 2,00 0,10 6 13,0 6,4 30 1QC27-1.50-0.10 0,05-0,08 1,50 57 280 180 130
1QJ 27-2.00-15R/L 0,03-0,08 2,00 0,10 15° 13,0 6,4 30 TQC 27-1.50-0.20 0,05-0,06 1,50 0,20 5.7 600 280 180 130 50 35 - - - -

10C27-157:0.15 0,05-0,08 157 015 3,0
10C27-170:0.10 0,05-0,09 170 010 3,0
10C27-1.750.10 0,050,10 175 010 30

10C27-1.75:020 0,05-0,09 175 020 3,0
@Dmax. Tmax. 10C27-1.780.18 0,05011 178 018 30
10C27-185.020 0,05-0,11 185 020 3,0
10027-196:0.15 0,05-0,11 196 015 3,0
100272.00:0.10 0,05-0,17 2,00 010 64
10027200020 0,05-0,15 2,00 020 6,4
10027222015 0,05-015 222 015 3,5
10C27-2.30:020 0,05-0,16 2,30 020 3,5
10027-2.39-0.15 0,05-0,16 239 015 57
10C27-2.47020 005019 247 020 57
10027-2.50:0.10 0,05-0,20 2,50 010 57
10C27-2.50.0.30 0,05-0,17 2,50 030 5.7
10027-270:0.10 0,05-0,19 270 010 6.2
10C27-2.87-020 005019 287 020 6.2
10C27-3.00:0.00 0,05-0,11 3,00 000 64
10C27-3.00-020 0,06-023 300 020 64
10027-3.00:030 0,06-0,25 3,00 030 64
10027:3.00:0.40 0,06-0,25 3,00 040 6,4
100273.15.0.15 0,06-0,21 315 015 6,4
10027318020 0,06-0,23 318 020 6,4
10C27-3300.10 0,06-023 330 010 65

600 280 180 130 105 85 60 50 30 =
600 280 180 130 105 85 60 50 30 -

600 280 180 130 50 35 = = = =
600 280 180 130 50 35 = = = =
600 280 180 130 50 35 = = = =

600 280 180 135 105 95 85 78 = -
600 280 180 135 105 95 85 78 = =
600 280 180 135 105 95 85 78 55 -

Vollradius-Wendeplatte 600 280 180 135 105 95 8 78 55 -

s Toaa] @ Jime

70J27-1.570.79  0,05-0,08 157 0,79 ) - - - -
70J27-2.00-1.00  0,05-0,11 2,00 1,00 3,5 o 600 - = = = = = = =
70027239120 0,05-011 239 120 57 o 600 280 180 130 50 35 = = =

polhe ' ! ' T0C27-3.48:0.20 0,06-023 3,48 020 65
70J27-3.00-1.50 ~ 0,06-012 300 150 64 e~ 600 280 180 135 105 95 8 78 55 T0C27-356020 0.06-023 356 020 65
oo = Keine Limitierung/ Einstechen ist nur mit 2,39 mm und breiteren Einstzen méglich. 10C27-3.74-020 0,06-023 3,74 020 6,5
T0C27-3.98-0.20 0,07-030 3,98 020 65
T0C27-4.00-0.30 0,07-0,30 4,00 030 65

Wendeplatte fiir Sicherungsringe 70C27-4.00-0.40 0,07-0,30 4,00 040 6,5
TQC27-4.00-0.80 0,07-0,30 4,00 080 6,5

S Vorschub "y - Breite des 1QC 27415015 0,07-030 415 015 65
9 ] Sicherungsring 10C 27423010 0,07-030 423 010 65

TQJ 27-1.10-0.08-CG 0,03-0,07 1,50 1,10

600 280 180 135 105 95 85 78 55 =
600 280 180 135 105 95 85 78 68 =
600 280 180 135 105 95 85 78 68 =
600 280 180 135 105 85 65 50 40 35
600 280 180 135 105 85 65 50 40 35
600 280 180 135 105 85 65 55 40 35
600 280 180 135 105 85 65 55 40 35
600 280 180 135 105 95 85 78 40 45
600 280 180 135 105 95 85 78 40 45
600 280 180 135 105 95 85 78 40 45

600 280 180 135 105 95 85 78 40 45
600 280 180 135 105 95 85 78 55 65

8 88 8 8 88888 8888882888888 28 288888882388 8 8

10QJ27-1.30-0.08-CG 0,03-0,07 1 30 0 08 1,50 1,30 o = Keine Limitierung/ Einstechen ist nur mit 2,39 mm und breiteren Einsatzen moglich.
1QJ 27-1.60-0.08-CG 0,03-0,08 1,60 0,08 2,00 1,60
7QJ 27-1.85-0.08-CG 0,03-0,08 1,85 0,08 2,00 1,85
TQJ 27-2.15-0.08-CG 0,04-0,10 2,15 0,08 2,50 2,15
1QJ 27-2.65-0.15-CG 0,05-0,12 2,65 0,15 2,50 2,65

fember .
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Stechwendeplaten zum Ein- und Abstechen

Prézisions-Stechwendeschneidplatte fiir Ein- und Abstechen

W=0.02
Wiederhol-
genauigkeit_+0.025

TQC27...L
@Dmax.
TQC27.. R
Abstechen bis au
[ P -- i
(mm/min)
TQC 27-1.50-6R/L 0,03-0,07 1,50 12,0 57 35
TQC 27-1.50-15R/L 0,03-0,07 1,50 0 06 12,0 57 35
TQC 27-2.00-6R/L 0,04-0,14 2,00 0,10 6" 13,0 64 30
TQC 27-2.00-15R/L 0,04-0,14 2,00 0,10 15° 13,0 64 30
@Dmax. Tmax.

Vollradius-Wendeplatte

Vorschub
“ L Ts
10C27-1.570.79 0,05~ 009 157 079 S I N N N e
10027-2.001.00  005-0,13 200 1,00 3,5 S IR I I I I I I I
10027239120 006-017 239 120 57 e 600 280 180 130 50 35 - - -
10027300150 006-020 300 150 64 e 600 280 180 135 105 95 85 78 55

oo = Keine Limitierung/ Einstechen ist nur mit 2,39 mm und breiteren Einsétzen moglich.

Prazisions-Stechwendeschneidplatte fiir Ein- und Abstechen

TQS 27-28-W 28 0,09 4
TQS 27-19-W 19 0,15 4
TQS 27-18-W 18 0,16 4
TQS 27-16-W 16 0,19 4
TQS 27-2.47-0.20 14 0,21 4
TQS 27-2.50-0.20 12 0,25 4
154 ® /rigersoll

Cutting Tools

@Dmax. Tmax.

Prazisions-Stechwendeschneidplatte fiir Ein- und Abstechen

Vorschub _
“

TQS 27-1.00-0.10  0,03-0,07 100 0,10

T0527-1.50-0.20  0,03-0,10 1,50 0,20 57
T0S27-2.00-0.20  0,04-0,10 2,00 020 64
10527-2.39-0.15  0,04-015 239 015 57
T0S27-247-020  0,04-015 247 020 57
10527-2.50-0.20  0,04-0,15 2,50 020 57
T0S27-3.00-0.20 0,040,715 3,00 020 64
T0S27-3.18-0.20  0,05-0,16 3,18 020 64

600 280 180 130 35 - = =
600 280 180 130 105 85 60 50 30
600 280 180 130 50 35 - = =
600 280 180 130 - - - - -
600 280 180 130 50 35 = = =
600 280 180 135 105 95 85 78 5%
600 280 180 135 105 95 85 78 68

8 88838 8288

oo = Keine Limitierung/ Einstechen ist nur mit 2,39 mm und breiteren Einsatzen moglich.

4 Schneiden mit Halbzeugrohlingen fiir breite Nuten und fiir Profile

cw

9 [—cw ] BW {cdx<30

TQBS 27-10EW 10,5 11,1 oo 600 280 180 135 105 95 78 55
TQBS27-15EW 15,5 16,1 oo 600 280 180 135 105 95 85 78 55
TQBS 27-20EW 20,5 21,1 oo 600 280 180 135 105 95 85 78 55
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Stechwendeplaten zum Ein- und Abstechen Notizen

Prazisions-Stechwendeschneidplatte fiir Tiefein- und Abstechen

Vorschub
“ T<10,0
125 90 40 -

TQC 34-1.50-0.15 005012 150

.]>

TQC34-2.00-0.20  0,05-0,18 2,00 020 400 190 125 90 40 =

TQC34-2.22-0.20  0,05-0,18 2,22 0,15 9,0 ) 400 190 125 90 40 =

TQC34-2.30-0.20  0,05-0,18 2,30 0,20 9,0 oo 400 190 125 90 45 -

TQC34-2.39-0.15  0,05-0,18 2,39 0,15 10,0 oo 400 190 125 90 45 20
TQC34-2.47-0.20  0,05-0,18 2,47 0,20 10,0 oo 400 190 125 90 45 20
TQC34-2.50-0.20  0,05-0,21 2,50 0,20 10,0 oo 400 190 125 90 45 20
TQC 34-2.70-0.10  0,05-0,21 2,70 0,10 10,0 oo 400 190 125 90 45 20
TQC34-2.87-0.20  0,05-0,21 2,87 0,20 10,0 3 400 190 125 90 45 20
TQC34-3.00-0.20  0,05-0,25 3,00 0,20 10,0 oo 400 190 125 90 50 20
TQC34-3.00-0.40  0,05-0,25 3,00 0,40 10,0 oo 400 190 125 90 50 20
TQC34-3.15-0.15  0,05-0,25 BilS 0,15 10,0 ) 400 190 125 90 50 20
TQC34-3.18-0.20  0,05-0,25 3,18 0,20 10,0 oo 400 190 125 90 50 20
TQC34-3.30-0.10  0,05-0,25 3,30 0,10 10,0 oo 400 190 125 90 50 20
TQC 34-3.48-0.20  0,05-0,25 3,48 0,20 10,0 oo 400 190 125 90 50 20
TQC34-3.50-0.25 0,07-0,30 3,50 0,25 10,0 oo 400 190 125 90 50 20
TQC34-3.98-0.20  0,05-0,25 3,98 0,20 10,0 oo 400 190 125 90 50 20
TQC34-4.00-0.30  0,07-0,30 4,00 0,30 10,0 oo 400 190 125 90 50 20

oo = Keine Limitierung/ Einstechen ist nur mit 2,39 mm und breiteren Einsatzen moglich.

Prazisions-Stechwendeschneidplatte fiir Ein- und Abstechen

Wiederhol-
genauigkeit +0,03

TQC34...L
@Dmax /
e -l TQC34...R
Bezeichnung Vorschub W=0,02 Abstechen von Rohren
(mm/min)
TQC 34-1.50-8R/L 0,03-0,10
TQC 34-2.00-6R/L 0,03-0,15 200 010
TQC 34-2.00-15R/L 0,03-0,15 2,00 0,10 15 18,5 9 40
TQC 34-3.00-6R/L 0,03-0,18 3,00 0,20 6 20,0 10 20

Vollradius-Wendeplatte

Vorschub
“ L T<100

TQC34-2.00-1.00 0,05 011 200 1,00 9,0 190 125
TQC34-2.39-1.20  0,05-0,11 2,39 1,20 10,0 oo 400 190 125 90 45 20
TQC34-3.00-1.50  0,06-0,12 3,00 1,50 10,0 oo 400 190 125 90 50 20

oo = Keine Limitierung/ Einstechen ist nur mit 2,39 mm und breiteren Einsétzen moglich.
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VerschleiBarten / Fehlererkennung und -abhilfe

VerschleiBarten

L Fehler Mogliche Ursache Abhilfe

1. Freiflachenverschleif
verkiirzt die Standzeit

2. KolkverschleiB verkiirzt die
Standzeit

3. Schneidkantenausbruch

4. Plastische Verformung

5. Spaghetti ahnliche Spane
wickeln sich um den Halter
und storen den Bearbei-
tungsvorgang

6. Schlechte Oberflachengiite

7.Vibration und schlechte
Oberflachengiite

@ Zu hohe Schnittgeschwindigkeit.

® Hartmetallsorte ist nicht verschleiBfest genug.

® Hohe Temperatur auf der Spanfléche
bei zu groBem Vorschub und zu hoher
Schnittgeschwindigkeit.

® Zu hohe Belastung des Schneideinsatzes.
® Schneideinsatzbreite zu gering.
® Hartmetallsorte zu sprode.

® Zu groBe Hitzebelastung baut die Harte des
Hartmetalls ab.

@ Schnitttiefe zu gering.

® Vorschubwert zu klein.

® Schneidenbreite zu groB.

® Schneideinsatzradius zu groB.

® Schnitttiefe ist zu gering,
d.h. geringerals der Eckenradius.

® Zu kleiner Nebenfreiwinkel zwischen
Werkstiick und Schneideinsatz fihrt zu
Reibungsverhalten.

@ Schnittgeschwindigkeit reduzieren.

® Auf hértere oder beschichtete Hartmetallsorte

wechseln.

® Vorschub & Schnittgeschwindigkeit
reduzieren.
® Beschichtete Hartmetallsorte wahlen.

® Breiteren Schneideinsatz wahlen

@ Vorschub & Schnittgeschwindigkeit
reduzieren.

® Auf zahere Hartmetallsorte wechseln.

® GroBeren Eckenradius wahlen.

@ Vorschub & Schnittgeschwindigkeit
reduzieren.

® Auf hértere Hartmetallsorte wechseln.

® Spanbruchbereich tiberpriifen.

® Schnitttiefe vergroBern.

@ Vorschubwert erhohen.

® Schmaleren Schneideinsatz mit kleinerem
Radius einsetzen.

@ Schnitttiefe mindestens auf das MaB des
Eckenradius vergroBern.

@ Vorschub erhohen, um geeigneten
Nebenfreiwinkel zu erhalten.

® \lor Beginn der Bearbeitung tiberpriifen,
ob die vordere Schneidkante parallel zum
Werkstiick ausgerichtet ist.

1. ButzengroBe reduzieren

© Den Vorschub um mindestens 25% reduzieren, wenn sich
die Schneide auf Schneidenseite dem Butzendurchmesser

genahert hat

o Spitzenhghe der Schneidkante Gberpriifen

o Schneideinsatz mit Einstellwinkel verwenden

o Falls ein Schneideinsatz mit 0° Einstellwinkel eingesetzt
werden muss, ist die kleinst mdgliche Schneidenbreite zu

wahlen

2. Oberflachengiite verbessern

e Vorschub reduzieren
e Schnittgeschwindigkeit erhghen

e Schneideinsatz mit 0° Einstellwinkel verwenden
o Spanformer wahlen, der fiir optimalen Spanfluss sorgt

o Abgreifvorrichtung verwenden oder Rundlauf der Maschine

justieren

o Bei innen gefasten Bohrungen die Fasenspitze auf Abstich-
flache des Werkstiicks ausrichten (siehe Abbildung)

Butzen-
b EI durchmesser

o
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o Beschichtete Hartmetallsorte einsetzen
o KiihImittelzufuhr verbessern
e Vibrationen beseitigen

3. Ebenheit verbessern

o Schneideinsatz tiberpriifen und auswechseln, falls Verschleif
oder Aushrdckelungen der Schneidenecken zu erkennen sind
e Schneideinsatz mit 0° Einstellwinkel verwenden

e Schneidentrdger mit gréBtmaglicher Bauhohe verwenden, z.B.

TGB 32- anstelle von TGB 26
o Dickeren Schneidentréger und breiteren Schneideinsatz
wahlen
e Uberhang des Stechschwerts verringern
o Rechtwinkligkeit des Werkzeugs zur Drehachse Giberpriifen
o Werkstiickspannung optimieren
e Bei manuellen Drehmaschinen den Querschlitten sperren
o Reichlich KiihImittel zufiihren (auBer bei Keramik AB30)
e Vorschub reduzieren

4. Spankontrolle verbessern

o Verschlissenen Schneideinsatz auswechseln

® Besser geeigneten Spanformer wéhlen

o Schneideinsatz mit 0° Einstellwinkel verwenden

o Rechtwinkligkeit des Werkzeugs zur Drehachse tiberpriifen

o Reichlich KihImittel zufiihren

o Vorschub erhghen

e Beim ersten Einstich den Vorschub kurzzeitig unterbrechen,
damit der Span aus der gestochenen Nute flieBen kann

5. Aufbauschneidenbildung verhindern bzw. verringern
o Geeignete Geometrie und Hartmetallsorte einsetzen

e Schnittgeschwindigkeit erhohen
e Reichlich KiihImittel zufiihren

¥ ¢

in Ordnung

auswechseln

Optimal kann optimiert muss optimiert
werden werden

Aufbauschneide
vermeiden

Schneide ohne
additiven VerschleiB
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Miniaturwerkzeugsystem T-Micro

Bezeichnungssystem T-Micro

140

T-Micro System Ausfiihrung Schaftdurchmesser min. Bohrungs-0

T: Drehen &

Wird vom Anfasen
R: Rechts 04: 4,0 mm 050: 5,0 mm
Hersteller B: Hinterdrehen
festgelegt L: Links 07:7,0mm 140: 14,0 mm
P: Innenausdrehen
&Profilieren
U: Anfasen &

Hinterschneiden
C: Innendrehen &
45°- Fasen
G: Einstechen

S: Axialeinstechen
am Schaft

F: Axialeinstechen

R: Vollradius fiir
Innenbearbeitung
& Profildrehen
1:1S0-Vollprofil-
Innengewinde

SL: Grundaufnahme

010

010: 0,170 mm D010: 1,0 mm
020: 0,20 mm

160 ® Iiigersoll

Notizen

® iigigzsoll

161



Bezeichnungssystem Gewindedrehplatten

Typ
N R = Rechts M:
Gesinterter Spanformer
© L= tinks
| B:
AVA 1 ESLESISITINLS Umfangsgeschliffen mit
U-Typ Geschliffen Spanbrecher
E: AuBen
" - Ohne Bezeichnung
I: Innen geschliffen

06 3,968 mm = 5/32"
08 4,762 mm = 3/16"
1 6,350 mm = 1/4"
16 9,525 mm = 3/8"
22 12,700 mm = 1/2"
27 15,875 mm = 5/8"

UE: U-Typ, AuBen
Ul: U-Typ, Innen

UEI: U-Typ, AuBen und Innen

Bezeichnungssystem Gewindedrehhalter

S = Schraubenklemmung

162

Klemmhalter auBen:

Schaft: hxb
2020 =20x20 mm

E: AuBen R = Rechts

I: Innen L= Links

Klemmhalter innen:

Schaft: Durchmesser d
0025 = Durchmesser 25 mm

P

® iigigzsoll

Ausfilhrung Schaftabmessung

1.50

Vollprofil
(Wert gemaB Zahl)
0,35-9,0 mm
72-21PI

Teilprofil
(Wert gemaB Buchstabe)

| mm [ TP |
A 050-15  48-16
G 050-30  48-8
G 175-30  14-8
N 350-50  7-5
U 550-90 45-275
Q 550-60  45-4

1SO

Gewindestandard Zahnezahl (optional) Schneidstoffsorten

60 - Teilprofil 60°

55 - Teilprofil 55°

IS0 - 1SO-Metrisch

UN - Amerikanisch UN
W - Withworth

BSPT - Britisch BSPT

RND - Rund DIN 405
R -Trapez DIN 103

ACME ~ -ACME

STACME - Stub ACME

ABUT - Amerikanisch Buttress

UNJ -UNJ
MJ -MJI1SO 5855
NPT - NPT

APIRD  -APIRund

BUT  -BUT-Ol-Gewindeprofil

API -API

EL - Extreme Erdélgewinde
SAGE - Sédgegewinde DIN 513

2M =2 Zahne

3M =3 Zihne

179030

Beschichtet
17010
18010
79030

Unbeschichtet
P30

T
D- 60
F- 80
H- 100
K- 125
L- 140
M- 150
P- 170
R- 200
S- 250
T- 300
U- 350
V- 400

PlattengroBe

06 3,968mm=5/32"
08 4,762mm=36"
1 6350mm=1/4"
16 9,525mm=3/8"
2 12,700mm=172"
27 15875mm=5/8"

® iigigzsoll

Zusatzbezeichnung

U: Fiir U-Typ Wendeplatte
B: KiihImittelzufuhr
C: Vollhartmetallschaft

SP: Kundenspezifisch
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Werkzeugauswahl Gewinde

Gewinde

THHIREAD
R . o . Metrisch Amerikanisches
55° Gewinde 60° Gewinde 1SO-Gewinde UN-Gewinde

goe  14TP goe  1/4TP
Steigung Gewinde/inch mm (Gewinde / inch) mm Gewinde / inch
Allgemeine Verwendung | Allgemeine Verwendung | Allgemeine Verwendung | Allgemeine Verwendung
fiir 55° fiir 60° fiir fiir
Anwendung Gewindeformen fiir Gewindeformen fiir alle Branchen alle Branchen
eine breite Palettevon | eine breite Palette von
Steigungen Steigungen
ER [ ] [ ] [ ] [ J
IR [ ] [ ] [ ] [ J
@ ER/IR [ ] [ ] [ ] [}
EL/IL [ ] [ ] [ ] [
Standard Typ
P
4 By ER [ ] [ ] [ ] [ J
Pl
IR [ ] [ ] [ ] [
B-Typ
IRL [ [ [ [ ]
V“ EIRL ° °
U-Typ ERL °
ER o [ ]
IR ) )
Mehrzahn Typ

ER: AuBen rechte WSP
ERL: AuBen rechte/Linke WSP
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EL: AuBen linke WSP

IRL: Innen rechte/linke WSP

IR: Innen rechte WSP
EIRL: AuBen/Innen rechte/linke WSP

fember 4

® /iigéersoll

Cutting Tools

IL: Innen linke WSP

THHREAD
Whitworth NPT NPTF BSPT STUB ACME ACME
R0.137TP
v y 27.5°
A
@ HO.-137TP ;
1°47"

Gewinde/inch Gewinde/inch Gewinde /inch Gewinde/inch Gewinde/inch Gewinde/inch
Allgemeine Industrien. | Dampf-, Gas- und Dampf-, Gas- und 55° fiir Dampf-Gas- und | Flaches ACME-Profil | Bewegungs-
Rohr- verschraubungen | Wasserleitungen Wasserleitungen. Wasserleitungen fiir die Bewegungs- libertragung.
und Kupplungen Trockenabdichtung libertragung Vorschubspindeln

[ ] [ J [ J
[ ] [ ] [ ]
[ ] [ ] ® [} [ ] [ ]
[ ] [ J [ ] [} [ ]
[ [ [
[ ] [ ] o
[ ]
[ ]
[ [
[ ] [}
® /rigersoll 165
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Werkzeugauswahl Gewinde

THHREAD

UNJ

MJ

Trapez DIN 103

Sagengewinde
DIN 513

THHREAD

American buttress

Rund DIN 405

API Rund

API

Buttress casing

Extreme
Erdélgewinde

0.16316TP
[

0.16316TP)| |

R0.22105TP
30°
oy

HEA
R0.23851TP

| ;90" 1°47'
R N, S

Gewinde 516TP gQ° 516TP gQ°
VAN A
/Rmax 0.18042TP /Rmax 0.18042TP
Rmin 0.15011TP Rmin 0.15011TP
Steigung Gewinde/inch mm mm mm
Luft-und Luft-und Bewegungs-iibertragung. | Fiir hohe Krafte in eine
Raumfahrtindustrie Raumfahrtindustrie Vorschubspindeln Richtung
Application

Gewinde/inch

Gewinde /inch

Gewinde / inch

Gewinde / inch

Gewinde / inch

Gewinde / inch

Fiir hohe Kréfte in eine
Richtung

Rohrkupplungen in der
Feuerlosch-, Chemie-
und Lebensmittel-

60°-Gewinde mit
groBem Radius in der
OI- und Gasindustrie

60"-Gewindeform fiir
Rohrverbindungen
inder Ol- und

Rohre und
Ummantelungen
inder Ol- und

Rohre und
Ummantelungen
inder Ol- und

industrie Gasindustrie Gasindustrie Gasindustrie
[
[ J
[ ] [ [ [ [ [
[ ] [ [ [
[ ]

ER
IR
ER/IR o ° ° °
EL/IL ° ° °
Standart Typ
A ER
2™
IR °
B-Typ
ER/IR [}
% ELIL )
U-Typ ERL/IRL °
i ER
P 3
IR
Mehrzahn Typ

ER: AuBen rechte WSP

ERL: AuBen rechte/Linke WSP
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EL: AuBen linke WSP
IRL: Innen rechte/linke WSP

IR: Innen rechte WSP
EIRL: AuBen/Innen rechte/linke WSP

fember 4

® /iigéersoll

Cutting Tools

IL: Innen linke WSP

® /rigersoll
Cutting Tools
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Gewindedrehen

Teilprofil Innengewinde
Rechtsgewinde Linksgewinde

o Fertigt unterschiedliche Standardgewinde und Steigungs-
bereiche mit gleichem Winkel (60° oder 55°)

o Wendeschneidplatten mit kleinen Spitzenradien sind fiir den
kleinsten Steigungsbereich geeignet

o Um den kompletten AuBen- bzw. Innendurchmesser zu
fertigen, ist ein weiterer Arbeitsgang erforderlich

o Nichtin der Serienfertigung einsetzbar

o Der Einsatz von unterschiedlichen Wendeschneidplatten
eriibrigt sich

o Achtung: Beachten Sie die Eckenradien im Grund

o
-

@ Unterlegplatte auf negativwechseln  Unterlegplatte auf negativ wechseln
Vollprofil Steigungswinkel X bestimmen

o Fertigt das komplette Gewindeprofil a=4 3 > r =gmfg-g:
o Der Spitzenradius eignet sich nur fir die jeweilige Steigung ;0 18052
. . . C1Bm=1.5°
o |nder Senenfgmgupg emsgtzbar ) B A Ck0=05°

o Es kann nur ein Profil gefertigt werde = 5

E4 5 i

(=2}

=2 2% .2

[} (<)

BRARBAR 29 2

@. 50 100 150 200

Durchmesser-D (mm)
B -Effektiver Neigungswinkel

Anwendungsmethoden
AuBengewinde

Rechtsgewinde Linksgewinde TxP
tgN =
wxD

am B

A
BH t P - Steigung in mm

D - Effektiver Gewindedurchmesser in mm
( \ - Steigungswinkel

S
L
RH

Unterlegplatte auf negativwechseln  Unterlegplatte auf negativ wechseln

168 ® Iiigersoll

Schneidstoffauswahl Gewinde

Auswahl der Unterlegplatte geméB Steigungswinkel A

Steigungswinkel >4° 30-4° 20-3° 1°-2° 0°1° Negative Unterlage
Neigungswinkel b~ 4,5° 3,5° 2,5° 15 05° -0,5° 4,5°

I(IC) Klemmbhalter Bezeichnung der Unterlegplatte

16 EXRHORINLH  AE16 +45 AE16 +3,5 AE16 +25 AE16 AE16 +05 AE16 05 AE16 -15
(3/8)  EXLHORINRH Al16 +45 Al16  +35 Al16 +25 A6 A6  +05 Al16 05 Al16  -15

22 EXRHORINLH  AE22 +45 AE22 +35 AE22 +25 AE22 AE22 +05 AE22 05 AE22 15
(1/2)  EXLHORINRH  Al22 +45 Al22 +35 Al22 +25 AI22 Al22 +05 Al22 05 A22 -5

27 EXRHORINLH  AE27 +45 AE27 +35 AE27 +25 AE27 AE27 +05 AE27 -05 AE27 15
(5/8)  EXLHORINRH AI27 +45 Al27 +35 AI27 +25 A27 Al27 +05 Al27 05 A27 15
22U EXRHORINLH AE22U +4,5 AE22U +35 AE22U +2,5 AE22U AE22U +05 AE22U0 05 AE22U -15
(12U) EXLHORINRH AI22U +45 AI22U0 +35 Al22U0 +25 AI22U0 Al22U0 +05 Al220 -05 Al220 -15
27U EXRHORINLH AE27U +45 AE27U +3,5 AE27U +2,5 AE27U AE27U +0,5 AE27U 05 AE27U -15
(5/8U) EXLHORINRH AI27U +4,5 AI27U +35 AI27U +25 AI27U Al27U +05 AI27U0 -05 AI27U -15

A° -A° _pe
— o ! p—
Q\ iEm T8 l Y

: x H, A : A Hq®
1,50 | ; ! 1,5° | ;
const.{ : l const.i i l

Unterlegplatten fiir negativen Neigungswinkel B beim Drehen  Unterlegplatten fiir positiven Neigungswinkel B beim Drehen
von: Rechtsgewinde RH mit linken Haltern LH oder Linksgewinde  von: Rechtsgewinde RH mit rechten Haltern RH oder Linksgewin-
LH mit rechten Haltern RH. de LH mit linken Haltern LH.

(0 H1 bleibt konstant, unabhéngig von der ausgewahlten Unterlegplatte

Schneidstoffe - Beschichtungen

1S0 Bereich Bearbeitung und Material
P05-P25

T17010  PVD-beschichtet Allgemeine Bearbeitung von Stahl und Gusseisen.
K05-k25

GENSET Die hirteste Sorte in der Produktlinie Gewindeschneiden
18010  PVD-beschichtet M30-M50  Fiir eine Vielzahl von Gewindeschneidarbeiten in kohlenstoffarmen Stahl und kohlenstoffarmen legierten Stahl
530-550  Gewindeschneiden von rostfreiem Stahl und exotischen Werkstoffen mit mittlerer bis niedriger Drehzahl

19030 PVD-beschichtet M20-M40  Allgemeine Bearbeitung von Stahl, rostfreiem Stahl und hitzebestandigen Legierungen
$20-540
P30 Hartmetall (RS EE Allgemeine Bearbeitung von Stahl
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Gewindedrehen

Steigungswinkel und Auswahl der Unterlegplatte

Unterlegplatte AE fiir Klemmhalter EXRH & IN LH;
Unterlegplatte Al fiir Klemmhalter IN RH & EX LH

Durchmesser

Unterlegplatte AE fiir Klemmhalter EXRH & IN LH;

Steig
TPi |mm|
2.5 10 1 x

9 +—— ACME

3 I8 STUBACME
. TRAPEZ (DIN 103)

357 . Eor‘A|+3,5 RUND (DIN 405)
4 16 . o

IAE or Al+2,5° } }
5P «Standard Unterlage E
6 @ %(wird mit Klemmhalter geliefert)
g 2=
10 2,5 « [AE oder]
1% %,5 0,5

5 10 20 30 40 50 60 70 80 mm

Steigun
TPigmg
2.5 10 :

9 Teilprofile 60°
38 *AE o‘rAI+4,5°‘ Teilprofile 55°
357 , _ |soun,

il ~BEOr A5 iTHwoRTH,
Eor Al+2,5° NPT, BSPT

5 5 i

6 |4 I

3 I
& B +tandard Unterlage E
18 7 [wird r‘nitKIemThaIterq‘eHefen)
16 11

[ [ [

Unterlegplatte Al fiir Klemmhalter IN RH & EX LH

S0 O Ul B W W
SO O 68 I 6

oo

30

40 50 60 70 80 mm

American Buttress

EorAl+3,5°

Sagegewinde
(DIN-513)

{Standard Unterlage
{wird mit Klemmbhalter geliefert)

Auf negative Unterlage
AE oder Al-1,5° wechseln
[ [ [

Durchmesser

Unterlegplatte AE fiir Klemmhalter EXRH & IN LH;
Unterlegplatte Al fiir Klemmhalter IN RH & EX LH

170

30

40 50 60 70 80 mm

Member W Group

Durchmesser

® /ngersoll

Cutting Tools

Flanken-Freiwinkel & effektiver Steigungswinkel

Der Neigungswinkel B der Schneidkanten garantiert in Uberein-
stimmung mit dem Steigungswinkel X an den Gewindeflanken
gleiche Span- und Seitenfreiwinkel.

Radiale Zustellung

\/

Vorteile: gleichmaBiger
Wendeschneidplatten-
verschleiB, fiir konventionelle
Maschinen, fiir kleine

Steigungen (< 1,5mm),
gute Kontrolle bei kalt-

*\/1 - Richtig
al - aR

Ay

}

« - Seitlicher Freiwinkel
\ - Steigungswinkel

B - Effektiver Neigungswinkel wird erreicht durch Einsetzen der

richtigen Unterlegplatte

verfestigenden Werkstoffen

Nachteile: schlechte Spankon-
trolle, Vibrationsgefahr

Wechselseitige Zustellung

Vorteile: Wendeschneid-
plattenverschleiB gleichmé-
Big, hohere Standzeit, fiir
groBe Gewindesteigungen

Nachteile: aufwéandige
Programmierung

Gleiche Schnitttiefe fiir jeden
Schnitt

Zustellmethoden

Einseitige Zustellung

L/

Vorteile: wenig Vibrationen,
weniger Hitzeentwicklung
an der Plattenspitze, hohe
Prozesssicherheit, einfache
Programmierung, gute
Spankontrolle

Reduzierte Zustellung

Reduzierte ~ Schnitttiefe  fiir
jeden Schnitt
D1 _D2_D3_Dn

D2 Dn+1
2727272772

Nachteile: ungleichmaBiger

Wendeschneidplatten-
verschleiB H - Tiefe Gewindeprofil
D - Tiefe je Schnitt
U -Tiefe letzter Schnitt
® /iigersoll 71
utting Tools



Gewindedrehen

Gewindequalitat verbessern und Standzeit erhéhen Produktivitét steigern Empfohlene Schnitte beim Gewindedrehen, Innengewinde mit M-Typ Wendeplatten

o Zustellmethode anpassen Max. Tiefe fiir den ersten Schnitt (D1) mm
. P AlEhIdeE kohlenstoff- | Kohlenstoff- | legierter | Rostfreier
o Anzahl und GroBe der Zustellungen festlegen erSt | tahI Stahl Stahl

o Die richtige Plattengeometrie wahlen

o Vollprofilplatten sind schneller, da gréBere Zustelltiefen
realisierbar sind
o Mehrzahnige Wendeschneidplatten verringern die Kosten pro

Wendeplatten-

bezeichnung S

Vollprofil Steigung

o Den Freiwinkel durch Unterlegplatten dem Durchmesser Schneide und steigern die Produktivitat 1,50 - 111RM1,501S0 10 20 0,20 0,30 0,13 0,27 0,16 0,24 0,12 0,13 0,28 0,2
anpassen 1,00 = 16IRM1,00150 9 16 0,74 020 013 018 011 016 009 013 020 028
" Sehniigeschuindigkeit der Bearbeitung anpassen 18 = 16IM15080 10 20 020 030 |G (047 [of6 (0%t 02 OfB 028 el
Spab”kontm”ed“rmZUSte”meth(’de“ndSpanle'tSt“fen IS0 Metrisch - YN - 16RM17510 11 18 021 032 019 029 017 02 014 021 029 045
Verbessern ] 2,00 - 16IRM2,001S0 12 21 022 033 020 030 018 026 014 021 031 046
© Leerschnitte vermeiden 2,50 = 16IRM2,50150 14 21 023 034 021 031 018 027 015 022 032 048
o KiihImittelzufuhr optimieren 3,00 = 16IRM3,00150 16 22 024 035 022 032 019 029 016 023 03 050
= 20 16IRM20UN 7 13 020 030 018 027 016 024 012 018 028 042
= 18 16IRM18UN 8 15 020 030 018 027 016 024 012 018 028 042
. . . . . Amerikanisch = 16 16IRMT6UN 11 19 020 030 018 027 016 024 013 020 028 042
Empfohlene Schnitte beim Gewindedrehen, AuBengewinde mit M-Typ Wendeplatten N ) 1 W6RMIAUN 11 20 021 031 019 028 017 025 013 019 029 043
— . = 12 16IRM12UN 12 21 023 034 021 031 018 027 015 022 032 048
Steigung Wendeplatten- Anzah,lder kohlenstoff- r;m-;ng?_”delf;;if::f:rSChngI)(s?:rl?;:n - 8 161RM8 UN 1420 024 036 022 032 019 029 016 023 034 050
Vollprofil bezei Schnitte Aluminium - 19 16 IRM 19 W 7 12 028 042 025 038 022 034 017 025 039 05
EZEIctinung armers""h' k] el el 16 16RMI6W 9 14 026 039 023 035 021 031 017 025 036 055
Min kon. 2] ver. ¥ Jkon. 2 ver. 9] Britisch BSW : . : : : : : . : :
14 16RM14W 10 16 027 041 024 037 022 033 018 027 038 057
1,00 - 16ERM1,00150 5 9 034 051 031 046 027 0,41 022 0,33
= 11 T6RMTIW 12 19 031 046 028 041 025 037 020 030 043 064
1,25 - 16ERM1,25150 6 11 042 063 038 057 034 050 027 041
= 14 16IRMT4NPT 21 35 013 020 012 018 010 016 008 012 018 028
1,50 - 16ERM1501S0 6 12 046 0,69 041 062 037 055 030 045
. - 11,5 16IRM11,5NPT 21 33 017 025 015 023 014 02 011 016 024 035
1SO Metrisch 1,75 - 16ERM1751S0 8 13 048 072 043 065 038 058 031 047
= 8 16IRM8NPT 20 34 023 034 021 031 018 027 014 020 032 048
2,00 - 16ERM2,001S0 8 14 050 075 045 068 040 060 033 049 070 1,05
- 6 16IRM6RND 12 24 030 046 027 041 024 037 020 030 042 064
2,50 - 16ERM2501S0 10 15 053 0,80 048 072 042 064 034 052 074 112
3,00 - 16ERM3,001S0 12 17 056 084 050 076 045 0,67 0,36 0,55 078 118 050125 4816 O6IRMAGO b0 022 033 020 030 018 026 014 021 031 04
: : : : : : : : : : : : 050150 4816 08IRMAGD  -v -0 013 020 012 018 010 016 008 013 018 028
= 24 16ERM24UN 5 9 034 051 031 046 027 041 022 033 048 071
050150 4816 11IRMA6O -0 0 013 020 072 018 010 016 008 013 018 028
= 20 16ERM20UN 6 10 042 063 038 057 034 050 027 041 059 0,88
050150 4816 16IRMA60 -0 0 013 020 012 018 010 016 008 013 018 028
o = 18 16ERMT8UN 6 11 046 0,69 041 062 037 055 0,30 045 064 097
Amerikanisch = m T T T T o e e o o T 175300 148 16IRMG60 - 0 022 033 020 030 018 026 014 021 031 046
UN g g d ' ' ' d ' ' ' 050300 488 16IRMAG6O -0 0 014 021 013 019 011 017 009 014 02 029
= 14 16ERM14UN 6 13 046 069 041 062 037 055 028 041 064 097
350500 75 22RMN60 - b 023 034 021 031 018 027 015 022 032 048
= 12 16ERM12UN 8 14 050 075 045 0,68 040 0,60 033 049 070 1,05
S 175300 148 161IRMGS5 -0 0 034 050 031 045 027 040 022 033 048 070
= 8 16ERMBUN 12 17 0556 0,84 0550 076 045 067 036 055 078 118 Teilprofil 55° R s T o T T T o e o o Tor T oo e o To
= 19 16ERM19W 6 11 035 052 032 047 028 042 021 031 049 073 h2hSh s i : h : : : i i : :
- 16 I6ERMI6W 7 12 047 071 042 064 038 057 031 046 066 099 Entsprechend der Anzahl der Durchgange fir die jeweilige Steigung
= 14 16ERM14W 8 13 050 075 045 0,68 040 060 033 049 070 1,05 Methode mit gleicher Schnittiefe
= 11 16ERMTIW 9 14 044 066 040 059 035 053 029 043 062 092 Nerminderte Schittiefe i ede Durch thod
- 18 16ERMISNPT 10 20 024 0,36 022 032 019 029 016 023 0,34 0,50 erminderte >cnititiete 1ur jede Durchgangsmethode
S 14 16ERMT4NPT 13 26 024 036 022 032 019 029 014 022 034 050
= 115 16ERM11,5NPT 15 24 027 040 024 036 022 032 018 026 038 056
- 8 16ERM8NPT 17 30 031 046 028 041 025 037 020 030 043 0064 Anzahl der Schnitte fiir Standardwendeschneidplatten
= 6 16ERM6RND 9 20 042 063 0,38 057 034 050 027 041 059 0,88
0,50-1,50 4816  16ERMA60 - - 0,22 033 020 030 018 026 014 021 031 046 Steigung [TPI] Anzahl der Durchgénge
175300 148 16ERMG60 - -V 0,550 0,75 045 0,68 040 0,60 033 049 070 1,05 05 48 4-6
050300 488  16ERMAG60  -) -V 024 036 022 032 019 029 016 023 034 0,50 1,0 24 59
3,50-500 75 22ERMN60 -V ) 041 062 037 056 033 050 027 040 057 0,87 15 16 5-12
T 175300 148 16ERMGSS ) ) 050 075 045 068 040 060 033 049 070 1,05 2,0 12 6-14
P 0,50-3,00 48-8  16ERMAG55 - -V 022 0,33 020 030 018 026 014 021 031 046 25 10 7-15
DEntsprechend der Anzahl der Durchgange fiir die jeweilige Steigung 30 8 8-17
2Methode mit gleicher Schnitttiefe 2’8 i 1?_52
Verminderte Schnitttiefe fiir jede Durchgangsmethode ' :
172 ® /iigéersoll ® /iigéersoll 173
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Gewindedrehen

Empfohlene Schnitte fiir mehrzahnige Wendeschneidplatten Schnittwerte
: Wendeplatten- Anzahl der : . : : : : : Zugfestig- :
Vollprofil bezeichnung Schnitte erster Schnitt | zweiter Schnitt | dritter Schritt | vierter Schnitt [ AuBen/Innen Material Eigenschaften | keitRM Hirte HB :\;nr;:]t;’r;sl
(N/mm?) - hichte
16ERT.01S0 3M 2 035 i = = Auben 0.25%C Gegliht 420 125 1 0 80
_ <0, egli X ! T :
R Y 0,40 0,31 0.2 A”ge” Unlegierter Stahlund ~ 2025%C Gegliht 650 190 2 e M0 85125 820
22ER1.5150 3M 2 0,54 0,38 - - AuBen Stahlguss, <055%C Vergitet 850 250 3 10190 130210 80120 7010
22ER2.0150 2M 3 0,56 0,42 027 - AuBen Automatenstahl >055%C Gegliiht 750 220 4 110490 130210 80120 70-110
22ER2.0150 3M 2 0,75 0,50 = - AuBen Vergitet 1000 300 5 90170 110190 70100 6595
Y 27ER3.01S02M 4 0,60 0,52 044 030 AuBen Gegliiht 600 200 6 70120 70420 5070 70410
1 =
etrisc 161R1.0150 3M ) 032 026 _ _ e Niedriglegierter Stah Verggtet 1903000 :23(7)3 ; 90-170 110-190 70-100 6595
TR 3 036 029 032 ] p— Vergitet 80120 100140 60100 70-110
. b b b Vergtet 1200 350 9 70120 90140 4080 4080
22IR1.51S03M 2 0,49 0,38 - - Innen Hochlegierter Stahl, Stahl- Gegliiht 680 200 10 70100 70100 4070 4070
221R2.01S0 2M 3 0,50 0,40 0,25 = Innen guss und Werkzeugstahl Vergiitet 1100 325 1 40-80 40-80 4070 40-70
221R2.01503M 2 072 043 - = Innen » ity 680 200 12 85125 90430 4070 4070
271R3.0150 2M 4 0,57 0,45 0,38 033 Innen M Rostbestandiger Stahl Ma“e"S"'Sf: - — -
) und Stahlguss Martensitisc 120180 130490 80120 80120
16ER16 UN2M 3 045 0,32 0.20 Gube Austenitisch 600 180 14 50100 60110 4060 4040
22ER16UN 3M 2 0,60 037 - - AuBen . " Fertisch - 160 15 S 100140 80120 -
22ER12UN2M 3 0,60 0,39 0,31 - AuBen rauguss Perlitisch - 250 16 - 110150 80-120 _
22ER12UN3M 2 0,80 0,50 - - AuBen Kugelgraphitguss GGG Ferritisch - 130 17 - 110450 80-120 -
Amerikanisch 27 ER8UN 2M 4 0,63 0,55 0,42 036 AuBen Perlitisch - 230 18 = 80120 80120 -
UN 16I1R16 UN 2M 3 0,40 0,29 0,23 = Innen o Ferritsch - £ 1 - 00 60100 -
22 IR16 UN 3M 2 0,57 035 _ _ T Perlitisch - 260 20 - 80-120 5595 -

' ' Aluminium- Nicht aushartbar - 60 21 - 13001500 700-900 -
221R12UN2M 3 0,55 0,39 0,28 - Innen Knetlegierungen Ausgehirtet - 100 2 = 400600 330430 -
22IR12UN3M 2 0,75 0,47 = = Innen >12%Si  Nicht aushértbar - 75 23 - 500800 350450 -
27 IR8 UN 2M 4 0,65 0,49 0,42 0,27 Innen Aluminium-Guss Ausgehértet = 90 24 - 370470 300360 -

22 ER11.5 NPT 2M 4 0,55 0,46 0,35 0,32 AuBen >12%Si Hoch hitzebestandig - 130 25 - 200280 150210 -
27ERT1.5NPT3M 3 0,75 0,57 0,36 = AuBen > 1%Pb fw“e‘gs';f;e" . 110 2 - 0340 10240 -
NPT 27 ER8NPT2M 4 0,80 0,62 0,54 045 AuBen Kupferlegierungen Messing - 90 27 , 350450 250310 _
221R11.5NPT2M 4 0,55 0,46 035 032 Innen Elektrolyt-Kupfer - 100 28 - 100140 80-120 -
271R11.5NPT3M 3 0,75 0,57 0,36 - Innen ' Hartplastik, ) . - ) — i

27IR8NPT2M 4 0,80 0,62 0,54 0,45 Innen Nicht Metalle ﬁ"'r‘tS‘S‘Ofﬁésef" — 1
_ artgummi - - R 1 ! -
16ER 14 W 2M 3 0,51 039 026 AuBen I ) G — = — =
22ER14W3M 2 0,72 0,44 - - AuBen N Ausgehirtet i} 280 3 i 050 2050 B
Whitworth 22ER1TW2M 3 0,65 0,46 0,37 - AuBen Leocieruln eenes Elige Niod Gegliiht - 250 33 _ 30-50 20-40 _
161R14W2M 3 0,51 0,39 0,26 = Innen S ety Co s Ausgehirtet = 350 34 : 040 1530 -
221R14W3M 2 0,72 0,44 - - Innen Guss - 320 35 = 20-40 1530 =
221R11W2M 3 0,65 0,46 0,37 = Innen Titan, — R0 - & - 1010 900 -
22 ER 10 APIRD 2M 3 0,58 0,53 0,30 = AuBen Titalegierung g‘u’;gae ll:;rte?m eglerungen, Rm 1050 - 37 - 4060 2050 B}
27 ER 10 APIRD 3M 2 098 043 - - AuBen Cohareter St Gehirtet = 55 HRC 38 - 3060 2035 -
— 27 ER8APIRD 2M 3 0,82 0,59 0,40 - AuBen Gehartet = 60 HRC 39 - 2040 2030 -
= 22 IR 10 API RD 2M 3 0,58 0,53 0,30 _ Innen Schalenhartguss Guss - 400 HRB 40 - 2040 2030 -
271R 10 APIRD 3M 2 098 043 - - Innen Glisseisel Uaikial - SSHRC H - e -

27 IR8 APIRD 2M 3 0,82 0,59 0,40 - Innen

174 ® Ingersoll ® IgeLsoll 175



Gewindedrehen

VerschleiBarten

Abbhilfe
® Gewindeprofilwinkel und Eckenradius stimmen nicht; ® Richtige Werkzeug /
fiir die Innenbearbeitung Wendeschneidplatten zum Wendeplattenkombination wahlen

VerschleiBarten

| fehler | Usache |

FreifléchenverschleiB o Schnitigeschwindigkeit zu hoch © Drehzahl reduzieren

©® Schnitttiefe vergroBern

® Schnitttiefe zu gering

® Stark abrasiver Werkstickstoff

® Unzureichende KiihImittelzufuhr

® Falsche Unterlegplatte

® (@ istim Verhdltnis zum Gewinde falsch

® Wendeschneidplatte ist iiber Spitzenhohe

® Einseitige Zustellung anwenden

@ Beschichtete HM-Sorte einsetzen

® Geeignete Kiihlung anwenden

® Unterlageplatte neu auswahlen

© Gedrehten Durchmesser tiberpriifen
® Spitzenhohe tberpriifen

Mangelhaftes
Gewindeprofil

Allgemein schlechte
Oberflachenqualitat des

AuBendrehen gewahlt und umgekehrt.
® Falsche Mittenhche
® Halter nicht 90° zur Werkstiickachse

® Steigungsfehler bei der Maschine
@ Schnittgeschwindigkeit zu niedrig

® Die Wendeschneidplatte steht iiber der Werkstiickmitte

® Mittenhdhe korrigieren

® Auf 90° einstellen

® Maschine korrigieren

@ Schnittgeschwindigkeit erhdhen
® Mittenhdhe korrigieren

Ausbriiche o Schnittaeschwindiakeit zu hoch © Drehzahl nicht korrekt gesamten Gewindes  ® Unkontrollierte Spane ® (-Geometrie mit modifizierter Flankenzustellung wahlen
5 Schnittgefe zu rog ® Schnitttiefe reduzieren ® Falsche Zustellungsmethode ® Modifizierte Flankenzustellung von 3° - 5° verwenden
o Falsche Schneigstoﬁsone © Beschichtete HM-Sorte einsetzen Schlechte Spankontrolle ® Falsche Geometrie ® (C-Geometrie mit modifizierter Flankenzustellung von 1°
® Schlechter Spanfluss ©® Zahere HM-Sorte einsetzen - verwenden
® Unzureichende KihImittelzufuhr " iyt Niedriges - el e ® Mittenhdhe korrigieren
® Spitzenhdhe nicht korrekt ® Geeignete Kiihlung anwenden Gewindeprofil : WendePlgnenbruch ) @ Schneidkante wechseln

©® Spitzenhahe einstellen ©® UbermaBiger VerschleiB
Plastische Verformung

Aufbauschneide

® (bermaBige Hitze in der Schnittzone
® Falsche Schneidstoffsorte
® Unzureichende KiihImittelzufuhr

@ Schnittgeschwindigkeit zu gering
@ falsche Schneidstoffsorte
® Unzureichende KiihImittelzufuhr

©® Drehzahl reduzieren

® Schnitttiefe verringern

® Gedrehten Durchmesser tiberpriifen
® Beschichtete HM-Sorte einsetzen

® Hartere HM-Sorte einsetzen

® Geeignete Kiihlung anwenden

©® Drehzahl erhghen

® Schnitttiefe erhéhen

©® Beschichtete HM-Sorte einsetzen
® Geeignete Kiihlung anwenden

©® Drehzahl erhhen

) O @bt . )
Schneidenbruch 7 gzn::&gi::%“ngf?ken zugering ® Schnitttiefe verringern
o Falsche Hartmegtallsorte © Anzahl der Schnitte erhchen
® Falscher Durchmesser im Verhltnis zum Gewinde : ZaI:jerehHM-Sorti e|nsetze“nb if
@ Spitzenhdhe nicht korrekt Ge. € te,,n Dglrc messer tberpruien
® Schnitttiefe zu gering ® Spitzenhahe tberpriifen
® Falsche Unterlegplatte ® Einseitige Zustellung anwenden
® Werkzeug kragt zu weit aus ® Unterlegplatte neu auswahlen
© Auskraglange reduzieren
Schlechte Oberflache © Drehzahl erhohen

176

@ Falsche Schnittgeschwindigkeit
® Zu groBe Hitze in der Schnittzone
® Schlechter Spanfluss

® Ungeniigende KiihImittelzufuhr
® Falsche Unterlegplatte

® Auskraglédnge zu groB

@ Spitzenhdhe nicht korrekt

® Zu groBe Hitze in der Schnittzone

® Falsche Schneidstoffsorte

® Ungeniigende KiihImittelzufuhr

® Falscher Durchmesser im Verhaltnis zum Gewinde

® iigigzsoll

© Drehzahl verringern

@ Schnitttiefe verringern

® Einseitige Zustellung anwenden
@ Kiihlung anwenden

® Unterlegplatte neu auswahlen
©® Auskraglange reduzieren

® Spitzenhdhe iiberprifen

® Drehzahl verringern

® Schnitttiefe dndern

® Gedrehten Durchmesser tiberpriifen
@ Beschichtete Sorte einsetzen

® M-Typ Wendeschneidplatte einsetzen
@ Kiihlung anwenden

® iigigzsoll
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TCap

Multifunktionssystem

Bisher Jetzt
Vollbohren

Plan- und .
AuBen-
drehen >

/ Aufbohren

o Drehen, Aufbohren und Vollbohren mit einem Werkzeug
o Kurze Aufbau- und Zykluszeit
o Weniger Werkzeugpositionen dadurch geringere Werkzeugkosten

Anwendungen

Bohren ins Volle

T

Vollbohren
( L= mgn
Aufbohren

:ﬂ

Plandrehen

P

Spankontrollbereich
Bohren (Material: 41CrMo4 (19HRC), Vc=120m/min)

Vorschub (mm/U)
A
0,30

0,12
0,10

0,02 8 10 12 14 16 20 >
Werkzeug @ (mm)

Drehen (Material: C45 (220 BHN), Vc=150m/min)

ap (mm)

V' N
35 w-—
30 F-—— XCMT 040104
25l V XCMT 050204
2,0 { XCMT 060204
.5 4 XCMT 070304
1'0 I XCMT 080304
os | XCMT 107304
02 1T i —

1§
Vorschub
03

002005 01 015 02 025 (mmiU)

Radiale Einstellung (auBen, mittig)

Radiale Verstellmdglichkeit ist abhéngig vom Werkzeug @
Optimale Positionierung fiir die Pilotbohrung = (Dmin + Dmax)/2

e

[ Bohrf(mm [ |

;ﬂ TCAP 08 - 8 7.86 8,35

TCAP 10- 10 9,82 10,60

TCAP 12 - 12 11,82 12,60

TCAP 14 - 14 13,80 14,60

TCAP 16 - 16 15,76 16,50

TCAP 20- 20 19,80 20,60

AuBendrehen TCAP 25 - 25 24,75 25,20

TCAP 32 - 32 31,80 32,15
178 ® /iigéersoll
Cutting Tools

Einstellung
Wendeschneidplattenposition

e Die Bohrschneidkante sollte zur Werkzeugmitte montiert
werden

O O

Richtig Richtig

X

Falsch

KiihImitteldruck
e Mindestens 2 bar, optimal ist mehrals 5 bar
Optimierung der Spankontrolle

o Werkstoff mit niedrigem Kohlenstoffanteil:
Eine Erhghung der Schnittgeschwindigkeit erzeugt diinnere
Spéne, da die groBten Probleme mit dicken Spénen entstehen.
o Werkstoff mit hohem Kohlenstoffanteil
Guter Spanbruch aber hoher VerschleiB? Schnittgeschwindig-
keit beibehalten und Vorschub reduzieren.

Bitte tiberpriifen Sie die Ent-
stehung sowie den Durchmes-
ser des Bohrkerns nach einer
Bohrtiefe von 3-6 mm. Der
Durchmesser des Bohrkerns
(Butzen) sollte 0,15-0,45 mm
betragen.

Wenn  Sie die Ingersoll
Spanneinheit TGHR benutzen,
ist die genaue Einstellung
der Y-Achse sehr einfach zu
bewerkstelligen.

o Wenn kein Bohrkern (Butzen) entsteht:
Es kénnen Vibrationen auftreten und die WSP kann zerstért
werden

o Wenn der Durchmesser des Bohrkerns auBerhalb der Toleranz
liegt, konnen Uberlastung und Vibrationsprobleme auftreten.

® Iigersoll 179



TCap

Schnittgeschwindigkeit (Vc)

. L Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/min)
AR AU P

Kohlenstoffstahl (-0,25% C) -150 130 - 240 150 - 270
Kohlenstoffstahl (0,25%< C) 150 - 250 90 -160 100 - 180
Niedriglegierter Stahl -180 120 -210 140 -230
Mittellegierter Stahl 200 - 250 70 - 140 80 - 160
Hochlegierter Stahl 250 -350 50 -100 60-120 o
Martensitisch rostfreier Stahl -200 110 - 180 130 - 200 E
Austenitisch rostfreier Stahl -200 90 - 160 100 - 180 g
Grauguss 180 - 220 110 - 180 120 - 200 S
Kugelgraphitguss 200 - 240 90 - 160 100 - 180 =
Aluminumlegierung 60-130 100 - 500 150 - 600 &
Kupferlegierung 90-100 100 - 400 100 - 500
Zustellung (ap) & Vorschub (f) é
Ll 06(02-18) 0,05(0,02-0,15) = |3
XCMT040104 Bohren - 0,06(0,02-0,10) = o
Drehen 0,8(0,2-2,2) 0,08(0,03-0,18)
XCMT 050204 ST _ 0,06(0,02-0,12)
Drehen 1,0(0,3-2,5) 0,08(0,03-0,20) 3,
MBI Bohren - 0,08(0,03-0,13) B S
Drehen 1,2(0,4-2,8) 0,12(0,05-0,22) =
XCMT 070304 Bohren _ 0,08(0,03-0,15)
Drehen 1,5(0,4-3,2) 0,12(0,05 - 0,25)
XCMT080304 Bohren - 0,08(0,03-0,15)
Drehen 1,8(0,5-3,5) 0,12(0,06 - 0,30)
XCMT 107304 ST _ 0,08(0,03-0,15)
Drehen 2,0(0,6-338) 0,14(0,06 - 0,35)
XCMT130404 Bohren - 0,09(0,05-0,18)
Drehen 2,2(0,6-4,2) 0,15(0,08 - 0,40)
XCMT 170508 Bohren - 0,09 (0,06 - 0,20)

=
5]
=
&
=
[
b=}
=
=
@
=
‘D
=]
@r

x
=
]
0
I3
g
I
2
(&)
IIIIIiII!
S
S %
£E
53
o L
S=
T
=
I
w
QiU
@
.E"v
E%
52
g=
==

*Doppelseitig

180 ® Iiigersoll

WS, WA

wr

FLP, FAFS,
GGFU, FX

FLP, FG, FM
MLP, FC, FT
VF, DNUX
MLE, MC
MGP, PC, MM
MGP, MT
MGP, MG-

RGP, RT

FLP, FS,

GG-FU,

MLP, FC
RX

RH
HT, HD
HY, HZ
EA, SF
EM, ML

3]

MT

MG-
KT, RT

ML
EA, SF
GG-ML

MP, SU,
MK, ET

wr

FA FX

GT-SL, GT-SA,
GT-SM

FG
PC,GT-SH, FM
GT-SH, MT
PMR-
GT-SA, FL
GT-FGS, SA
FG
PC

Vergleichstabelle Spanformer

IS T e ey ey e e
WF W N W3 w VW WF

F WMR2 F WWSEW WP FW,ARW
wm g NSy W MW 6w wa o Swasw W

. WFS LR RS R ORREH RAR 2,';‘\5,'; TOLGBE HW S

O RN MR NBNFEA - 1P, SH s Ha Ni\'ST}'S;S' VGVEVQ  NEF3P
PF, XF - - NS6 - S\ WSESK CQPQC) SSNMIM VBVGHC -

K . U - . B GKHM - s . -

. N MR3 NP3 . - . 6 . . .
amon  p o MR M'(’ﬁ'M"fl’)“‘E M2 MPMUMA  GUUG PGPS TMAM  VMHSHG  M3RTF
HI,XMR P, RP, RM NMS,NMY M3 MH UKGE  HSGS ~ HMGM  oN

< MGLUN  MAMRE MG - MG- wo o BB ws MG-

R moowswrrms RISk mGn MEMUMKPLGIPHAT  TH HRGR  NRREP
WL, LC - - - - OBAY R XF'X’g')’g LI n -

PR RM . NRF E - - PX . . -
QRMR  MRRP ’;‘;’;’;"R’;‘é NR6 R6 W MPHGHP KX TRSS7  GH  R3PNM
W3 R ’;ﬁg NRR ~ HCSHHBS  HEHU - G W -

- - E - - WS ; ; WH ;

I P MF1 NF4 BB U MOGU  SF KAV SKRM

MM MPUPMR  MFA  MMS(NMA) - MSGMMA EXUPGU MSMU S5 HSGS MM TF,ULM3M
weamw R NN wrwes s R MUHM R S HRVM,RM MR, R3M

KM - WA MMM - LGMAMK U KOMG  CRCM WM o

S MGAN M5 NMSRS - MGG - KGC MG . MG-

kR o W RG ; GHRC 6 KHISGC  CH VKGR -
w3 MW - - - M UPGKAG A3 AH P HA )

S G6E WA NF4 s RIS G Mo HRE WP 5
SGF,GP MSGPK M1 GGNFT - TR TRV 1 - W2 )
WSIE e e TH”RF? b e R Y = AT VT R e I AV TR

' Rd '

Wi W wR M - MW - - - - W
LU URTILGM  FFI PF4 - w PP Xpbiﬁ;fa OLPEPSE  VLHP  38,PF

. . E - MG K GRGRCK IS - -

UMXF  RRLF i PS5 PM3PM4 SOV FSKCSSUK XO.6C - VEHMRCOS SM,16,GT

M WP ; SRR SO RGSUSCSK K06k ~ VRHMRCOS SM,16,GT
mw W s e e N s P as M

MR PR ; PR ; PR W GMR B - )

A Hp A PM2 I N A M A AR ARAS
GIUM  GIHPLF  GIFl  GIPR GIPM2  GIEL TS| - S G -
MEUM  RLF P2 PSS 1A AMIMSY S Mo psF n P

W L MR RS A MW MU MO PSSPSPM WP P

® Iigersoll 181



Vergleichstabelle Schneidstoffe

Beschichtete Hartmetalle

[ 150 [ Ingersoll | Sandvik | Walter [ Seco _[Kennametal | MMC _] Sumitomo] Tungaloy | Kyocera | Korloy | _lIscar |

SFeedRush Dreh-Qualititen

181058
18105

81158
18115

181258
18125
15100
79080

181358
18135
17100
18080
18020

9215
15080
13020

19225
19080

19235,
18080,
78020

17005

17015

17025

13005,
15080,
13010

13020,
79080,
18080

GCA4305,
GC4205

GC4315,

GC4215

GC4325,

GC4225

GC4235,

GC2135

GC2015

GC2025,

GC2220

GC2135,
GC2035,

GC30

GC3205,

GC3005

GC3210,

GC3015

GC3215,

GC3225

GCSOSF,

GC1105,

GC1115

GC15,

GC1125,
GC1135,
GC1515,

GC1525

WPPO5S,
WPPO5
WPP10S,
WPP10,
WPV10

WPP20S,
WMP20S,
WPV20

WPP30S,
WPP30

WSMO1,

WSM10,

WSM10S,
WAM10

WMP20S,
WSM20,
WSM21

WSM30,
WAM30

WKK10S,
WAK10

WKK20S,
WAK20

WAK30

WSMO1

WSM10,
WSM10S,
WSM21,
WSM20,
WSM20S,
WSM30,
WSM30S

TP0501,
TP0500

TP1501,
TP1500

TP2501,
TP2500

TP3501,
TP3500

TM2000,
TH1000,
152000,
152050,
CP200

152500,
CP500

TM4000,
CP60

TK0501,
TK1001,
TK1000

TK2001,
TK2000

CP200,
CP250,
TH1000,
TH1500,
152000,
152500

152500,
CP500,
CP600

KCP05

KCP10,
KCP10B

KCP25,
KCP25B

KCP30,
KCP40

KCM15,
KCU10
KCS10,
KC5510,
KC5010

KCM258,
KCM25,
KCU25,
KC5525,
KC5025

KCM358,
KCM35

KCK05

KCK15,
KCK158B

KCK208B,
KCK20

KCu10,
KCS10,
KC5510,
KC5010

KCU25,
KCU30,
KC5525,
KC5025

UE6105,
UE6005

MC6015,
UE6110

MC6025,
UE6020

MC6035,
UH6400

MC7015,
Us7020,
VP10RT

MC7025,
US735,
MH515,
VP15TF,
VP20MF,
VP20RT,
UP20M
MP7035,
UH6400,
MP7035

MC5005,
UC5105

MC5015,
UC5115

MH515

US905,
MP9005,
MP9015,
VPOSRT,
VP10RT

VP15TF,
VP20RT

AC810P

AC8015P,
AC820,
AC1000

AC8025P,
AC2000

AC8035P,
AC830P,
AC3000

AC6020M,
AC610M,
AC5015S,
AC510U,

ACZ150,
AC520U

AC6030M,
AC630M,
AC50255,
AC6040M,
AC1030U,
AC530U

AC6040M

AC405K

ACA10K,
AC415K

AC420K

AC5015S,
AC510U,
ACZ150

AC520U,

AC50255,
AC6040M,
AC1030U,

AC530U

19105,
T9005
19215,
19115,
19015

19125,
19025

19135,
19035

16120,
AH110,
AH120

16130,
AH630,
AH725

AH6030,
16030,
AH645

15105,
15010

15115,
15020,T515

15125

AHB005,
AH110,
AH905,
AH8015

AH9030,
AH120,
AH725,
SH730,

AH7025,
AH6030

CA510,

CA5505
VP5115,
CA515,
CA5515
VP5125,
CA525,

CA5525,

CA025P

CA530,
CA5535

KX409,

CA6515,

PR930,

AH8005,

AH8015

CA6525,
PR1025,
PR1125,
PR1225,
PR1425

PR1325,
PR1535

CA310,
CA4505,
CA4010
CA315,
CA4515,
CA4115
CA320,
CA4120

AH905,

AHB005,
AH8015,

PR1305

PR1310,

PROOSS,
PRO15S,

PR1125,
PR1325,

PR1535

NC3215,
NC3010

NC3225,
NC3220,
NC5330,
NC3120

NC500H,
NC5340,
NC5350,
NC3030

NC9115,
NC9020,
PC8105,
PC8110

NC9125,
NC5330,
NC5340,
PC8115,
PC5300,
PC9030

NC9135,
NC5350,
PC5400

NC6205,
NC6105

NC6210,
NC6110,
NC6315

NC6215

PC8105,
PC8110

PC8115,
PC5300,
PC5400

1C8150,
1C9150

1C8250,
1C9250

18350,
1C9350

1C6015,
1C807

1C6025

1C5400,
1C3028

1C5005,
1C4028

1C5010

1C807,1C806,

1C1007,
1C907

1C808 1C908

SFeedRush-Sorten haben eine verbesserte Zahigkeit und Splitterbestandigkeit durch eine spezielle Nachbearbeitung von CVD-Sorten.
Durch die Nachbearbeitung wird aus der einfarbigen Schneidplatte eine zweifarbige Schnaidplatte (siehe Abbildungen unten)

[ Klasse | iSO | Qualitit |
POS-P15  TI8105B
PO5-P20  TI8115B
PI5-P30  TI81258
P25-PA0  TIB135B

einfarbig Gold

fember .

Spezielle

Farbe der Beschichtung

Nachbearbeitung

® Iiigersoll

Verbesse

weifarbig
Gold
und
Schwarz

eedRush Qualitat

MiniTurn Schneidstoffe

150 |__ingersoll | __Amo___|__Diametal | _Kyocera | ___NK___|__Tungaloy | _Sumitomo |

TI4410,
14430,
19020

TT4410,
14430,
19020

14410,
14430,
9020

Cermet Schneidstoffe

[ 150 | Ingersoll | Sandvik_[Kennametal| Sumitomo |_Kyocera_] Tungaloy | Mitsubishi] Korloy | _Seco ] _NTK | Ceramtec

PV3010
PV3030
CT3000
PV3010
MO py3030
M10  CT3000
WOEN  c13030
K10 JaEl)
PKD Schneidstoffe

CT5005,
CT5015,
(1525,
GC1525

CT5005,
CT5015,
CT525,
GC1525

CT5015

AM5015,
AM5025,
AM5120

AM5110,
AN5015,
AM5025,
AM5120,
AM5220,
AM5130

AM5110,
AM5015,
AM5025,
AM5120,
AM5220,
AM5130

KT315

K75020,
KT125,
KT150

KT315

KT5020,
KT125,
KT150

KT315

KT125

D60,
D30,
D10

D60,
D30,
D20,
D10

D60,
D30,
D20

T110A,
T1000A,
T1500Z

T1500A,
T1200A,
120007

T1500A

T1000A

PV30,
N30,
PV710,
PV720

PV7025,
PV60,

TN6010,
TN6020,
NGO
PV30
PV7005
PV7020
PV60

NGO,
TN6020

PR1725,
PR1425,
PR1005,
PR1025,
PR1115,
PR1225,

PR930,
PR1535

PR1725,
PR1425,
PR1025,
PR1125,
PR1225,

PR930,
PR1535

PR1725,
PR1425,
PR1025,
PR1125,
PR1225,

PR930,
PR1535

G1720,
NS710

G730,
G530,
AT9530,
GT9530,
NS520,
NS720

G1720,
NS710

G730,
G530,
NS520,
NS720

NS520

AT9530
GT730,
NS730,
NS530

AP25N,
VP25N,
NX2525

MP3025,
UP35N

AP25N,
NX2525

MP3025,
UP35N

AP25
NX2525

M1,
DM4,
DT4,
™4,
IM3,
Qam3

VM1,
DM4,
DT4,
™4,
IM3,
am3

DM4,
DT4,
™4,
am3

CC1500

CC2500,

CN1500,

CN2000,
CC125

CC105,
CC115,
CN1000

CN2000,
CC125

CN1500

CN2500

AHT10,
SH725,
St AC510U,
AHT25,
AC520U,
AH7025,
ACT0300,
AHT30,
AC530U,
AH9030, %0
AH120,
AH130,
AH3135
AHT10, ACS10U,
SH725, AC520U,
725, ACT0300,
AH120, AC530U,
AH130 ACZ150
AH905,
AH8005, AC510U,
AHEOTS, AC520U,
110, AC1030U,
SH730, AC530U,
AH725, ACZ150
AH120

TP1030,

CMP,
™

TP1030,

CMP,
™

™

C15M

TN

T5,
€30,
Q50

TN

T15,
€30,
Q50

TN,
Q15

T15,
115,
7z

SC35

SC15,
SC8015,
SC7035,

SC40

SC35

SC15,
SC8015,
SC7035,

SC40

SC8015

SC7015

D810

KP300

D830

D8
D5

DX180,

DX160 DA%
DX140  DAI50
DXI20,  DA2200,
DXI10  DAT000

® iigigzsoll

CD10

KD1405
KD1400
KD1425

MD203
MD220
MD205

KPD230
KPDO10
KPDO0O1

PCD30M,
PCD30
PCD20
PCD10,
PCDOS

PD1
PD2
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Vergleichstabelle Schneidstoffe

CBN Schneidstoffe Abstech und Einstech Schneidstoffe
[ | e e e [ e [ | [150 | ingersoll | Sandvk | Vater | Seco | enaneta | MMC | Sumitomo | Tungoloy | Kjocers | Koty | _lscar_|
DS, I KB1630 KBN6OM ol
17015 1890, BXBS0,  BN7500, kg13as,  MBO20evese 2o L G :ggg;
Generell d IBOSS, BX950, BN7000,  CB50, CB7050 ' MB710, ' ' AH725  PR915,PRIT15  CN20
. 1730 KB5630, KBN65M,  CBN40OC 1€1007
Gusseisen IB10S BX470,  BN700, MB730 KCP10 o2 IR 205 (5L 109015
BX480 BNC500 KB9640 KBN70M T as2s T G AHTZS - TN620TNO20  NC3020 oo
KB90A CBN300 T 603115 WSM13S e O NX2525 AC830P AH7025  TN6O,TN9O  NC3120 G
Voll CBN T7020r = BX90S, BXC90  BNS800 = = MBS140 KBN900 CBN350’ 9030 64325 WKP23S T6P35 KCP25B NY5015 AC530U SH730 TCA0TC60  NC3225 | o
907)
T Ve 604225  WSM23S e i VP10RT ACZ150 GH730 CR9025 NG00 osang)
B10H oKL P () e 601125  WKP33S Y @il VP20RT AC510U SH30 PR1025 NC5330 o
— : : CB7105, : ' KBNlOM,  CBNIO, e GC2135  WSMB3S el gtoepeyg RI90T0 AC520U NS9530 PR1225 NC9025 T
bochen 110 1850, BX310 BNGSO, g KBOOTO - MBBO2S, ypnne’ canosoc meozy M WSMAZS e R0z A2 - COC R o : O\ R 2R S5 3-  iy
IB10HC BNC100, KB9610 BC8105 P 6C1145 R AHT10 PRO30 PC5300 e
BNC2010 1740 PRO30 PC9030 o0
BN250, X105 PROGO PC230 8
UX30 PR1535
i IB20H, BX330, BN200O, (e gggps,  MBBIO, KBNS, o0 1830(928)
1650 B55, BX530, BNX20, 025 KB5625 MB820,  KBNOSM, oo 1C228
1B25HA BXM10 BNC160, BC8110  KBN25M PV7040 o0
BNC2020 CP200 PR915,PR1115 1C807
Generell MB825, 5100 o e TIE A, 10907
BX360, BNX25, cEE MB8025, CBN150, TI3010 T e K313 - AT e 1C808(908)
1670 BISHC BX380, BN350, e BCBI20, oo CBNITO, 9080 coios Wowiss T Kcu10 e SHI2S e NCO02S 1C1008
BXM20, BNC200, o b - MB835, CBNO6OK, 9030 601125 WSM23$ T350M KC5010 VP10RT AC520U SH7025 CR‘?IOZS NC5330 1C8250
BXA20 BNC300 BC8020, CBN100P TI4430 Gonp Womsss e KCu25 VP20RT e SH30 PR PC9030 1C5400
113020 WSM43S KC5025 GH730 b PC5300 1€1028
BC8130 e 61135 CP500 T AC6040M i PR1225,
(830,928)
mozo oM i AHT10 KL 10354
883 PRO30 o
) ) CP600 PROGO G
Keramische Schneidstoffe PR1535
TGH1050 ;
Zusammen- T6K1500 265 20
e SN60 HCT L UIEEE CP200 6H130 PT600M NC5330 Il
ALO,, 710, AW120 CC620 = KA30 S S L el AR 890 K313 il AH725 PV7040  PC5300A30 012
SN8O HW2 7505 604225 WAK20 o % MYS015  ACS10U Ic418
U10 AH710 PR905 NC6110
- HC2 J— TI6080 601125 WKP23S e e VP10RT AC520U s s e IC807
ALO,, TiC AB30 CC650 KY1615 HCS A65 X21 19080 6C1025 WAK30 VP20RT AC530U 1C907
] SH4 NB9OM TGP35 KCu25 GH730 TC40 PC215K
HCb 9030 6C1125  WKP33S o AC425K C808(908)
5 TH10 Kw10 PC6510
SL506 6C1135 WPP23 -~ e 1C8250
SN0, peens ) kY1310 51508 5 ) i i CP500 PRI215 )
Y,0,, AIN KY3000 SL606 CP600
e 51608 H13A an THIO KPDOOT 610k D5
usseisen K10 6C1005 890 KCOSF KPDO10 €20
SiN, 210,, 2510 CC6090 ngg 51500 o KS6000 gxg?ggi FX105, MO0 GCIOS  WKI B N0 ROue ACROSOE kst kw0 e 1008
ALO,,Y,03 €C6190 51808 KS6050 X710 9030 601115 HX SH25 6W15 1C228
20y 2 KYK10 X8 NS260 KCM35B PC215K
6C1025 SH30 PDL025 1c28
SL1550C GO
SL554C TGH1050 1C806
890
D KY3400 SL654C P2 K10 AH905 1c1007
beschichtet Gl BB KYK25 5L658C 5P9 S| Lde - MO0 G005 O K313 G0 o 10807
S1854C 9080 GCIT05  piae T KCu10 R19010 ACA25K AH725 (D010 1C907
S1858C 19030 GEE | rvers e KC5010  RT9020VP1ORT  G1OE AH7025 o PC5300 1c07
CC6060 4430 6CI025 e T KCu25 VP20RT  AC1030U SH25 TG €20
ALO,, WA1 T13020 GC1145 KC5025 SH730 1C08
o 7430 CC6065 KY4300 = W = WX2000 = e CBNO10 e ICa08(906)
Hoch hitze- >~ ""'SKer €C6160 CBN170 1€1008
bestandige Kr2100 SX3 (BN170C ICB30(928)
Werkstoffe ¢\ ©.y 73020, CC6060 KY1540 ) X5 KS6030 SN1000S 75200 CBN10
Sl 7€3030 C6065 KYS30 X7 KS6040 SN2000S 15300 T6H1050 -
KYS25, KYS30P X9 T350M s 1850
HC2 CB7015 HX KCU10 1€1007
> ALO., TiCN AB20 €C6050 SH2, HC5 _ _ 1X10 WEEED CB7115 Akl CBN200 KCu25 - Hil HED AA()(ZS’\‘ - 1C807 1C907
Gehérteter A€ SH4 CP200 1C808(908)
HC7 PT600M
S AB2010 CC670 KY4400 - “ AGON NB100C X11 ggg
beschichtet c7 PT600M
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Vergleichstabelle Schneidstoffe

CBN Schneidstoffe Abstech und Einstech Schneidstoffe
[ | e e e [ e [ | [150 | ingersoll | Sandvk | Vater | Seco | enaneta | MMC | Sumitomo | Tungoloy | Kjocers | Koty | _lscar_|
DS, I KB1630 KBN6OM ol
17015 1890, BXBS0,  BN7500, kg13as,  MBO20evese 2o L G :ggg;
Generell d IBOSS, BX950, BN7000,  CB50, CB7050 ' MB710, ' ' AH725  PR915,PRIT15  CN20
. 1730 KB5630, KBN65M,  CBN40OC 1€1007
Gusseisen IB10S BX470,  BN700, MB730 KCP10 o2 IR 205 (5L 109015
BX480 BNC500 KB9640 KBN70M T as2s T G AHTZS - TN620TNO20  NC3020 oo
KB90A CBN300 T 603115 WSM13S e O NX2525 AC830P AH7025  TN6O,TN9O  NC3120 G
Voll CBN T7020r = BX90S, BXC90  BNS800 = = MBS140 KBN900 CBN350’ 9030 64325 WKP23S T6P35 KCP25B NY5015 AC530U SH730 TCA0TC60  NC3225 | o
907)
T Ve 604225  WSM23S e i VP10RT ACZ150 GH730 CR9025 NG00 osang)
B10H oKL P () e 601125  WKP33S Y @il VP20RT AC510U SH30 PR1025 NC5330 o
— : : CB7105, : ' KBNlOM,  CBNIO, e GC2135  WSMB3S el gtoepeyg RI90T0 AC520U NS9530 PR1225 NC9025 T
bochen 110 1850, BX310 BNGSO, g KBOOTO - MBBO2S, ypnne’ canosoc meozy M WSMAZS e R0z A2 - COC R o : O\ R 2R S5 3-  iy
IB10HC BNC100, KB9610 BC8105 P 6C1145 R AHT10 PRO30 PC5300 e
BNC2010 1740 PRO30 PC9030 o0
BN250, X105 PROGO PC230 8
UX30 PR1535
i IB20H, BX330, BN200O, (e gggps,  MBBIO, KBNS, o0 1830(928)
1650 B55, BX530, BNX20, 025 KB5625 MB820,  KBNOSM, oo 1C228
1B25HA BXM10 BNC160, BC8110  KBN25M PV7040 o0
BNC2020 CP200 PR915,PR1115 1C807
Generell MB825, 5100 o e TIE A, 10907
BX360, BNX25, cEE MB8025, CBN150, TI3010 T e K313 - AT e 1C808(908)
1670 BISHC BX380, BN350, e BCBI20, oo CBNITO, 9080 coios Wowiss T Kcu10 e SHI2S e NCO02S 1C1008
BXM20, BNC200, o b - MB835, CBNO6OK, 9030 601125 WSM23$ T350M KC5010 VP10RT AC520U SH7025 CR‘?IOZS NC5330 1C8250
BXA20 BNC300 BC8020, CBN100P TI4430 Gonp Womsss e KCu25 VP20RT e SH30 PR PC9030 1C5400
113020 WSM43S KC5025 GH730 b PC5300 1€1028
BC8130 e 61135 CP500 T AC6040M i PR1225,
(830,928)
mozo oM i AHT10 KL 10354
883 PRO30 o
) ) CP600 PROGO G
Keramische Schneidstoffe PR1535
TGH1050 ;
Zusammen- T6K1500 265 20
e SN60 HCT L UIEEE CP200 6H130 PT600M NC5330 Il
ALO,, 710, AW120 CC620 = KA30 S S L el AR 890 K313 il AH725 PV7040  PC5300A30 012
SN8O HW2 7505 604225 WAK20 o % MYS015  ACS10U Ic418
U10 AH710 PR905 NC6110
- HC2 J— TI6080 601125 WKP23S e e VP10RT AC520U s s e IC807
ALO,, TiC AB30 CC650 KY1615 HCS A65 X21 19080 6C1025 WAK30 VP20RT AC530U 1C907
] SH4 NB9OM TGP35 KCu25 GH730 TC40 PC215K
HCb 9030 6C1125  WKP33S o AC425K C808(908)
5 TH10 Kw10 PC6510
SL506 6C1135 WPP23 -~ e 1C8250
SN0, peens ) kY1310 51508 5 ) i i CP500 PRI215 )
Y,0,, AIN KY3000 SL606 CP600
e 51608 H13A an THIO KPDOOT 610k D5
usseisen K10 6C1005 890 KCOSF KPDO10 €20
SiN, 210,, 2510 CC6090 ngg 51500 o KS6000 gxg?ggi FX105, MO0 GCIOS  WKI B N0 ROue ACROSOE kst kw0 e 1008
ALO,,Y,03 €C6190 51808 KS6050 X710 9030 601115 HX SH25 6W15 1C228
20y 2 KYK10 X8 NS260 KCM35B PC215K
6C1025 SH30 PDL025 1c28
SL1550C GO
SL554C TGH1050 1C806
890
D KY3400 SL654C P2 K10 AH905 1c1007
beschichtet Gl BB KYK25 5L658C 5P9 S| Lde - MO0 G005 O K313 G0 o 10807
S1854C 9080 GCIT05  piae T KCu10 R19010 ACA25K AH725 (D010 1C907
S1858C 19030 GEE | rvers e KC5010  RT9020VP1ORT  G1OE AH7025 o PC5300 1c07
CC6060 4430 6CI025 e T KCu25 VP20RT  AC1030U SH25 TG €20
ALO,, WA1 T13020 GC1145 KC5025 SH730 1C08
o 7430 CC6065 KY4300 = W = WX2000 = e CBNO10 e ICa08(906)
Hoch hitze- >~ ""'SKer €C6160 CBN170 1€1008
bestandige Kr2100 SX3 (BN170C ICB30(928)
Werkstoffe ¢\ ©.y 73020, CC6060 KY1540 ) X5 KS6030 SN1000S 75200 CBN10
Sl 7€3030 C6065 KYS30 X7 KS6040 SN2000S 15300 T6H1050 -
KYS25, KYS30P X9 T350M s 1850
HC2 CB7015 HX KCU10 1€1007
> ALO., TiCN AB20 €C6050 SH2, HC5 _ _ 1X10 WEEED CB7115 Akl CBN200 KCu25 - Hil HED AA()(ZS’\‘ - 1C807 1C907
Gehérteter A€ SH4 CP200 1C808(908)
HC7 PT600M
S AB2010 CC670 KY4400 - “ AGON NB100C X11 ggg
beschichtet c7 PT600M
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Hartevergleichstabelle Schrauben und Anzugsmoment

Hartevergleichstabelle Schrauben
[ Artikelnummer | Drehmoment(Nm) fInbus —— Jlox  [Gewinde [Zeichnung
HV HBS HBW HRA HRB HRC HR HV HBS HBW HRA HRC HRD HS ' 75160311 0,6 Torx6 M1,6
1900 93,1 805 - - . " 500 (465) 471 753 ©1 622 66 1 zltls't; — 06 - Torx 6 = @
75 200381/HG-P 06 = Torx plus 6 M2
1800 - - 92,6 - 79,2 - - - 490 (456) 460 749 - 484 61,6 - 1460 TS 200431/HG-P 0,6 - Torx plus 6 M2
| = | = |ow]| = oo = | = = 480 488 452 745 - 47,7 613 64 1410 75 220461 0,9 = Torx 7 M2,2
1600 - - o = Tmwe] = = = 470 441 442 741 - 469 607 - 1570 15 300801/HG 2,0 - Torx 9 M3
150 - - 905 - 753 - - - 460 433 433 736 - 461 601 62 1530 TS 301201/HG 20 - Torx 9 M3
15 350701/HG 30 - Torx 15 M3,5
| - | = |mi| = |#e] = | = = 450 425 425 733 - 453 594 - 1459 1< 330831HG 20 = Torc 10 M3
1400 = = 89,6 = 74,0 = = = 440 415 415 728 = 445 588 59 1460 15351101 3,0 - Torx 15 M3,5
| = | = |ew]| = [Be] = | = = 430 405 405 723 - 436 582 - 1410 75400971 35 - Torx 15 M4
1300 - - Jeag | = T ] = = E 420 397 397 718 - 427 515 57 1370 154061101 35 - Torx15 M4
] = | - |®s]| = |’ = | = = 410 388 388 714 - 418 568 - 1330 E 1518; qtgé\lJ/HG gg - %Z ; (5) mzst
| = | - |o9| = |os| = | = = 400 379 379 708 - 408 560 55 1290 50220501 09 = o M2.2
1150 - - 87,5 - 70,9 - - - 390 369 369 703 - 398 552 - 1240 S0 250501 0,9 - Torx 7 M2,5
| = | = || = |ms| = | = = 380 360 360 69,8 (1100) 388 544 52 1250 50 25055I-M0 12 - Torx 8 M2,5
1050 - - 866 - 696 - - - 370 350 350 692 - 377 536 - 1170 50250651 0,9 - Torx 7 M2,5
000 - - 82 - 689 - - - 360 381 341 687 (109,0) 366 528 50 1130 — — = — —
940 - - 856 - 680 769 97 - 350 331 331 681 - 355 519 - 1095 50300401 20 = Torx @ M3
920 - - 85,3 - 675 765 96 - 340 322 322 67,6 (108,0) 344 511 47 1070 S0 350801 3,0 - Torx 15 M3,5
90 - - 850 - 670 761 95 = 330 313 313 670 - 333 502 - 1035 50351241 3,0 - Torx 15 M3,5
880 - (767) 847 - 664 7157 93 - 320 303 303 664 (107,0) 32,2 494 45 1005 50351201 20 - Torx 10 M3,5
860 - (57) 84 - 659 753 9 - 310 294 294 658 - 310 484 - 980 — — = — -
840 - (745) 841 - 653 748 91 - 300 284 284 652 (1055) 298 475 42 950 50400901 3 = Torx 15 yit
820 - (733) 838 - 647 743 90 = 295 280 280 648 - 292 471 - 935 50400501 35 , Torx 15 Ma
800 - (722) 834 - 640 748 88 - 200 275 275 645 (1045) 285 465 41 915 50451001 5,0 - Torx 20 M4,5
780 - (710) 830 - 633 733 87 - 285 270 270 642 - 218 460 - 905 50451301 5.0 - Torx 20 M4,5
760 - (698) 826 - 625 726 8 - 280 265 265 638 (1035) 27,1 453 40 890 — o = ek -
740 - (684) 822 - 618 721 84 - 5 261 261 635 - 264 449 - 875 '
720 - (670) 818 - 410 715 8 - 270 256 256 631 (1020) 256 443 38 855 — — — = s
700 - (656) 81,3 - 601 708 81 - 265 252 252 627 - 248 437 - 840 ERTNEXOIERT 55 = = i
690 - (647) 811 - 59,7 70,5 - - 260 247 247 624 (101,00 240 431 37 825 BH M5X0.8X21-MO-TB 55 3 - M5
680 - (638) 808 - 592 701 80 - 255 243 243 62,0 - 231 422 - 805 BH M6X1X25 9,5 4 = M6
670 - 630 806 - 588 498 - = 250 238 238 616 995 222 417 36 795 1cS2 25 ) B M5x0,8
660 - 620 803 - 583 694 79 - 45 233 233 612 - 213 M1 - 780 1CS 2B 25 2 - M5x0,8
650 - 611 800 - 578 690 - - 240 228 228 607 981 203 403 34 765 1CS3 3,0 25 - M6x1,0
640 - 601 798 - 513 687 77 2205 230 219 219 - 967 (180) - 33 730 tggiB ﬁg § - mgi?g
630 - 591 795 - 568 683 - 2020 220 209 209 - 950 (157) - 32 95 0T 30 25 _ Méx1.0
620 - 582 792 - 563 679 75 1985 210 200 200 - 934 (134) - 30 670 16345 20 3 _ Mgx10
610 - 573 789 - 557 675 - 1950 200 190 190 - 915 (1100 - 29 635 1CS5 40 3 = M8x1,0
600 - 564 786 - 552 670 74 1905 190 181 181 - 895 (85 - 28 605 1CS6 6,0 4 - M10x1,0
500 - 554 784 - 547 667 - 1860 180 171 171 - 871 (60) - 26 580 tﬁﬁgm ]gg g = mg
580 - 515 780 - 541 662 72 1825 170 162 162 - 850 (30) - 25 545 TGP 100 < . i
570 - 535 778 - 536 658 - 1795 160 152 152 - 817 (00) - 24 515 1S 16C 30 25 _ M6
50 - 525 774 - 530 654 71 1750 150 143 143 - 787 - - 22 490 1S 25C 60 4 = M10
400 - 517 770 - 523 648 - 1750 140 133 133 - 750 - - 21 455 s125 20 15 : M3
540 (496) 507 767 - 517 644 69 1660 130 124 124 - 712 - - 20 425 CLs2C 25 25 - M4
530 (488) 497 764 - 511 662 - 1620 127 121 - - 698 - - 19 410 CLs2 3,0 25 - M5 ”" @
520 (480) 488 761 - 505 635 67 1570 122 116 - - 616 - - 18 400 CLs3c 3,5 3 - M5 ‘
510 (473) 479 757 - 498 629 - 1530 117 111 - - 657 - - 15 380 Etggs 38 g B} mg
CLs 4 8,0 4 - M8
CLS 16K 6,0 4 - 1/4-20 UNC
Werkzeughalter Anzugsmoment e il & Lo 0L E
SHM5x0.8 55
SH Mbx1 8,0
SH M8x1.25 12,0
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Schrauben und Anzugsmoment

Schrauben

| Artikelnummer | Drehmoment (Nm) fInbus  flox  [Gewinde |
DIS3 2,0 25 - M4
DLS 4 42 3 - M5
DLS5 6,0 4 - M6
WCS2.5 30 2,5 - M5
WCS 4 4,0 3 - M6
WCS 4B 4,0 3 - M6
SH M4x0.7x16 35 2 - M4
SH M4x0.7x20-MO 35 2 - M4
SH M5x0.8x10 55 25 - M5
SH M5x0.8x12 55 2 - M5
SH M5x0.8x16 55 3 - M5
SH M5x0.8x20 55 25 - M5
SH M5x0.8x25 55 3 - M5
SH Méx1.0x16 8,0 3 - M6
SH M6x1.0x20 8,0 4 - M6
SH Méx1.0x25 8,0 5 - M6
SH M6X1.0X30 8,0 5 - M6
SH Méx1.0x40 8,0 5 - M6
SH M8x1.25x20 12,0 2,5 - M8
SH M8x1.25x25 12,0 4 - M8
15 220521/HG 0,9 - Torx 7 M2,2
15 250751/HG 1,2 - Torx 8 M2,5
15351101 3,0 - Torx 15 M3,5
1535110IL 30 - Torx 15 M3,5
15 40093 35 - Torx 15 M4
15400971 35 - Torx 15 M4
TS 40A100 35 - Torx 15 M4
TS 40A100L 35 - Torx 15 M4
TS 40A1151 35 - Torx 15 M4
TS 4081001 35 - Torx 15 M4
15451201 5,0 - Torx 20 M4,5
1550125 55 - Torx 10/20 M5
15 50125I1L 55 - Torx 10/20 M5
15501701IC 3,5 - Torx 15 M5
15 50170IL-IC 35 - Torx 15 M5
75601901 6,0 4 - M6
CSTB-45D 3,5 - Torx 8 M4
S5 M5-24145 2,5 2,5 = M5
BH M6X1X16 55 4 - M6
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