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Das Unternehmen

huzhou Cemented Carbide Cutting Tools Co., Ltd. (ZCC-CT)

mit Sitzin Zhuzhou, Hunan, in derVolksrepublik Chinaist der

groBte chinesische Hersteller von Hartmetallwerkzeugen
und ein Schlisselunternehmen der China Tungsten High-Tech
Material Co. Ltd innerhalb der China Minmetals Corporation.

Seit der Griindung 1953 hat sich ZCC Cutting Tools Co., Ltd.
durch Einsatz neuester Technologien und durch sein hoch
qualifiziertes Personal zu einem der weltweit flihrenden
Hartmetallhersteller mit inzwischen mehr als 2.000 Mitarbeitern
entwickelt. Produktionstechnologien werden dabei kontinuierlich
modernisiert und Produktionskapazitdten zur Realisierung des
Unternehmenswachstums ausgebaut. Als Teil der Minmetals
Corporation kann ZCC-CT die gesamte Wertschopfungskette
der modernen Hartmetallwerkzeug-Produktion, von der
Rohstoffgewinnung bis zum beschichteten Endprodukt und aller
dazugehorigen Zwischenschritte, vollstandig selber abdecken.

Auf Basis neuester, europdischer Produktionstechnologien ist es
daher jederzeit moglich, Produkte gleichbleibender Qualitat auf
héchstem Niveau anzubieten. Die umfangreiche Produktpalette
beinhaltet Hartmetallwendeschneidplatten, Wendeschneidplatten
aus Cermet, CBN, PKD und Keramik, Vollhartmetallwerkzeuge
sowie Drehhalter, Fraskorper und passende Werkzeugsysteme. Die
Produkte werden grundsatzlich nach den géngigeninternationalen
Standards, wie z.B. ISO, DIN, ANSI, JIS und BSI produziert. Darliber
hinaus bietet ZCC-CT kundenspezifische Losungen und spezielle
Hartmetallprodukte nach individueller Spezifikation an.

Forschung und Entwicklung haben bei ZCC-CT einen
besonders hohen Stellenwert. Die Investitionen hierzu sind
Uberdurchschnittlich. Mit hervorragend ausgebildeten
Ingenieuren, Naturwissenschaftlern und einem kompetenten,
internationalen Team erforscht ZCC Cutting Tools die erforderlichen
Grundlagen und entwickelt auf dieser Basis permanent neue und
verbesserte Produkte.

Das Unternehmen strebt kontinuierlich nach
Qualitatsverbesserungen,umdenstetigsteigendenAnforderungen
an neue und innovative Produkte, im Kundeninteresse, gerecht

bsi. @ -

Certificate of Registration

QUALITY MANAGEMENT SYSTEM
CERTIFICATE

% Member of Minmetals Group

zu werden und den individuellen Kundennutzen steigern zu
kdnnen. Sowohl die Produktion als auch die Verwaltung in China
unterliegen den ISO Normen 9001:2008 und im Bereich Umwelt-
Management der ISO 14001:2004.

ereits seit 2003 befindet sich der Sitz der europaischen

ZCC-CT Zentrale, die ZCC Cutting Tools Europe GmbH,

inklusive des europdischen Zentrallagers in Diisseldorf
(Deutschland). Inzwischen werden von dort alle europdischen
Lander sowie die angrenzenden Mérkte betreut.

Das Qualitdtsmanagementsystem der ZCC Cutting Tools Europe
GmbH ist im Bereich,Vertrieb und Logistik von Werkzeugen fir die
Metallverarbeitung” nach der DIN EN ISO 9001:2008 zertifiziert.

Ein Test- und Demonstrationszentrum steht darliber hinaus
fur die Optimierung von Kundenprozessen nach individuellen
Anforderungen zur Verfiigung.

AuBendienstmitarbeiter und Vertriebspartner in Europa betreuen
Hand in Hand Kunden vor Ort. ZCC-CT Anwendungstechniker
stehen lhnen dartiber hinaus auch telefonisch, per E-Mail oder
personlich in Ihrer Produktionsumgebung mit Kompetenz,
Erfahrung und Personlichkeit zur Verfligung.

Der gesamte VertriebsauBBendienst- und -innendienst kiimmert
sich europaweit mit Muttersprachlern um lhre Anfragen und sorgt
zusammen mit den Mitarbeitern in der Logistik und auf der Basis
eines ausgefeilten Service-Systems dafiir, dass alle Bestellungen
so schnell wie mdéglich auf den Weg zu lhnen kommen. Die
Zweigniederlassungen in Frankreich und Grof3britannien sorgen
fur zusatzliche, regionale Kundennéhe.

lle gemeinsam sind wir, die ZCC Cutting Tools Europe

GmbH, fiir Sie da und stehen lhnen als kompetenter

Partner in allen Fragen der zerspanenden Fertigung
zur Seite. Das ist unsere Definition von ,Mehrwert durch
Partnerschaft”.

HAUPTSITZ
Zhuzhou (China)

Diisseldorf
(Germany/Europe)

Detroit (USA)



In dieser Broschiire warten folgende Produktneuheiten
auf Sie:

Produktneuheiten 09/2026

ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG Seite
Q 'lm Sorte PG9005 - PVD-Premiumsorte fiir gehdrtete und schwer zerspanbare Materialien | A8
o YCB8-Sorten - Beschichtete CBN-Serie fiir geharteten Stahl A20
0 Sorte YCB226 - Unbeschichtete CBN-Sorte fiir Gusseisen und Sinterlegierungen A23
. Sorte YZB227 - Unbeschichtete Voll-CBN-Sorte fiir die Schruppbearbeitung in Gussmaterialien A24
o Sorte YCD821 - Unbeschichtete PKD-Sorte flir Nichteisenmetalle A42
’ ZTurn Poly - PSC-Drehhalter fiir hohe Prézision und mehr Stabilitat A66

EIN- UND ABSTECHEN Seite
‘ zGroove Compact - Erweiterung: Jetzt auch fiir die Axialbearbeitung A76

‘ zGroove Compact - Erweiterung: Jetzt auch als Abstechlosung fiir CNC-Produktionsdrehmaschinen | A82

WENDESCHNEIDPLATTEN-FRASER Seite
0 AJAIITETY Sorte PG9005 - PVD-Premiumsorte zum Schlichten und fiir gehartete Werkstoffe B88
u YA Sorten PG9020/PG9025 - Zwei Hochleistungsfrassorten fir Stahl B90

] Eckfrassystem EMP11 - Wirtschaftlicher Allrounder fiir die Kleinteilefertigung B92

VHM-FRASER Seite

S MJATTW Serie PGMS - Erweiterung: Jetzt auch als Kreissegmentfraser B105

WENDESCHNEIDPLATTEN-BOHRER Seite
H A JACITTY Sorte PG1030 - Hochleistungssorte fiir Bohren in Stahl C109

VHM-BOHRER Seite

sssssses—— Serie UL - Erweiterung: Jetzt auch mit 8xD Nutzlange c114

«~»

zcc.ct



Fiir Sie im Uberblick: Inhalte vergangener Produktneuheiten-

Broschuren

Produktneuheiten 09/2025

ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG

mymrw Sorte PG8005 - Premiumsorte fiir maximale VerschleiB3festigkeit

aymzaw Sorte PG8030 — CVD-Premium-Allrounder fiir Hitzebestandigkeit

aymzw Sorte PG1110 - PVD-Premiumsorte fir hitzebestéandige Drehbearbeitung
Spanbrecher LH - Prozesssicher im mittleren Anwendungsbereich

Spanbrecher F-QF in der Sorte YNT251D - Premiumkombi fiirs Superfinishing
1SO-Drehhalter mit Innenkiihlung - Optimale Temperaturkontrolle fir volle Prozesssicherheit

EIN- UND ABSTECHEN

aymrw Sorte PG1110 - Hochste Verschleil3bestandigkeit bei anspruchsvollen Werkstoffen
mymraw Sorte PG1120 - Hochste Prozesssicherheit bei wechselnden Schnittbedingungen
zGroove Compact - Kompaktes Design und einfaches Handling

Spanleitstufe HG - Speziell fir zahe und weiche Werkstoffe

WENDESCHNEIDPLATTEN-FRASER

ymrEw Sorte PG8020 - Hochleistungsschlichten von hitzebestandigem Stahlguss
aymnEw Sorte PG8030 - Hocheffiziente Frassorte flir HRSA-Werkstoffe

Eckfrassystem EMPO8 - 90° Schulternfrasen - effizient und prozesssicher

Eckfrassystem EMP10 — Maximale Vorschubleistung fiir lhre Fertigung
Hochvorschubfrassystem XMR13 - Fiir Hochstleistung bei Vorschub und Wirtschaftlichkeit

VHM-FRASER
mymrw Serie PGMS - Die ideale Losung flr komplexe Konturen

WECHSELKOPFBOHRER
Wechselkopfbohrsystem ZTE - Prozesssicheres Bohren mit hohem Zerspanvolumen

Produktneuheiten 03/2025

Jetzt zur online PDF

WENDESCHNEIDPLATTEN-FRASER
Hochvorschubfrassystem XMR12 - Maximale Zerspanleistung und minimale Bearbeitungszeit

VHM-FRASER
Serie XM-2C - Flexibel einsetzbarer Wechselkopf-Entgratfraser

VHM-BOHRER
Serie UL — VHM-Tieflochbohrer fiir zahe Werkstoffe

Produktneuheiten 09/2024

Jetzt zur online PDF

ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG
Spanbrecher QF — Maximale Spankontrolle bei der Schlichtbearbeitung

WENDESCHNEIDPLATTEN-FRASER
Scheibenfrassystem SMPO09 - Vielseitiges Tangential-Frassystem

WERKZEUGHALTER
Hydrodehnspannfutter zClamp Hydro - Sicher gespannt fiir maximale Prozesssicherheit

Jetzt zur online PDF



Allgemeine Drehbearbeitung

ISO-Code - Allgemeine Dreh-Wendeschneidplatten
~ Sorte PG9005

ISO-Code — PCBN & PCD Wendeschneidplatten
YCB8-Sorten

Sorte YCB226

Sorte YZB227

Sorte YCD821

Schnittdatenempfehlungen

Systemcode - PSC-Drehhalter

zTurn Poly

A6-A7
A8-A17

A18-A19
A20-A41
A23-A41
A24-A41
A42-A61
A62-A63

A64-A65
A66-A74
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AI Igemeine Drehbea rbeitu ng ISO-Code - Allgemeine Dreh-Wendeschneidplatten

ISO-Standard

T

N M G 22 04 08 (N) -

2 3

4

5

6

7

8

9

DM

Plattenform

Freiwinkel

Toleranzklasse

@

3°

m
0

\

@

<>
D E H <:> Code |  1Cmm] mimm] | Smm]
C S . D s A +0,025 +0,005 +0,025
C +0,025 +0,013 +0,025
K L I:I M <Q E +0,025 +0,025 +0,025
E \ . S F +0,013 £0,005 +0,025
o O b Q ] O 20° 25° G +0,025 +0,025 +0,130
H +0,013 +0,013 +0,025
— J +0,05-0,15 +0,005 +0,025
S T A v G \g N = K  +0,05-0,15 +0,013 +0,025
L +0,05-0,15 +0,025 +0,025
M 0,05-015  +0,08-0,20 +0,130
w Z Sonder P E O Sonder N +0,05-0,15  +0,08-0,20 +0,025
U  £008-025  +0,13-0,38 +0,130
1 2 3
Befestigungsmerkmale (metrisch) Schneidenldnge | [mm]
Plattenform Plattenform
> 65° 1.C Q Q
A T 17 ﬁ (mm} Q Q a Q é g - %
C D R S T v W K
> 65° 3,97 06
C £ 5,0 05
5,56 09
. > 60 06
L ﬁ 635 | 06 07 1 1
) 8,0 08
) o= UL Iy 9525 | 09 M 09 09 16 16 06 16
@ 10,0 10
<65° 12,0 12
N T 127 | 12 15 12 12 22 22 08
o5 15875| 16 15 15 27
R U J fjfﬁﬁ 16,0 19 16
1905 | 19 19 19 33
< 65° <65° 20,0 20
v = D] 250 | 25 25 25
254 25 25
X Sonder 3175 31
32 32
4 5




ISO-Code - Allgemeine Dreh-Wendeschneidplatten AI IgemEine Drehbea rbeitung

Plattendicke S [mm]

Eckenradius r [mm]

Y YT 7
f f
Code S Code ‘ S Code r
00 0,79 T5 5,95 00 -
TO 0,99 06 6,35 02 0,2
01 1,59 T6 6,75 04 0,4
T1 1,98 07 7,94 08 0,8
02 2,38 09 9,52 12 1,2
T2 2,58 T9 9,72 16 1,6
03 3,18 1 11,11 20 2,0
T3 3,97 12 12,70 24 2,4
04 4,76 32 3,2
T4 4,96 X Sonder
05 5,56 MO Runde Platten
6 7
Schnittrichtung
L
Spanbrecher-Ubersicht
(ab Seite A16)
R
N
8
ANSI-Standard
5 6 7
Innenkreis Plattendicke Eckenradius
Code [mm] Zoll Code [mm] Zoll Code [mm] Zoll
2 6.35 0.250 2 3.18 0.125 0 0.2 0.008
3 9.525 0.375 3 4.76 0.187 0.4 0.016
4 12.7 0.500 4 6.35 0.250 2 0.8 0.031
5 15.875 0.625 5 7.94 0.313 3 1.2 0.047
6 19.05 0.750 6 9.52 0.375 4 1.6 0.063
8 254 1.000 5 2.0 0.079
6 24 0.094
5 6 7
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Sorte PG9005 o7

PVD-Premiumsorte fiir gehartete und schwer zerspanbare
Materialien

— Liefert im Hartebereich 50 bis 62 HRC ausreichend Standzeit und senkt die Kosten
pro Bauteil deutlich

- Perfekt flir den Einsatz bei geharteten und schwer zerspanbaren Materialien

- Hochste Hitzebestandigkeit erméglicht maximale Standzeiten

Ultra glatte TiAIN-PVD-
Mehrlagenbeschichtung

Hohe Temperatur-
bestandigkeit

Verbesserte
Anti-Peeling-Eigenschaft

Abb.: CNMG120404-SF PG9005

N
Ag >



Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen CNMG L 1.C S d
Dreh-WSP €2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 12,7 | 476 | 5,16
CN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
v f
d R M
al.C K
ad
N
0 s 0
e H O
wn
ISO r ap f S
(o))
U)
a
SF CNMG120404-SF 04 | 0.1-1.5 |0.05-0.30 °
CNMG120408-SF 08 | 0.1-1.5 |0.10-0.35 °
I@ CNMG120412-SF 1,2 | 0.1-1.5 ]0.15-0.35 o
Schlichten
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DCKNR/L DCLNR/L PCBNR/L PCBNR/LC PCKNR/L PCLNR/LC PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 75° Kr:75° Kr: 95° Kr: 95°
o e .
W | : N ‘
MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

A O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen DNMG L 1.C S d
Dreh-WSP §8  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 12,7 | 635 | 5,16
c DN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
£ P
<
a M
K
N
S O
B ; :
wn
ISO r ap f S
(o))
U)
a
DNMG150604-SF 0,4 |0.05-0.50/0.05-0.25 °
S SF DNMG150608-SF 0,8 {0.05-0.50|0.10-0.35 .
wv
i
£ AP
Schlichten
HC' Beschichtetes Hartmetall

e AblLager o Auf Anfrage
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall

Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/LC PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***-.PDSNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30'

Bohren

A***-PDUNR/L

=
2
o)
w
o

Technische
Information

Index
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Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen SNMG L 1.C S d
Dreh-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 12,7 | 12,7 | 476 | 5,16
SN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P
90°
LY - M
QIQ,"' i S K
‘\m 1 gd
s N
S |
r L S S O
T H o
n
ISO r ap f S
(o))
O]
o
SNMG120404-SF 0,4 |0.05-0.50|0.05-0.20 °
SF SNMG120408-SF 0,8 |0.05-0.50/0.10-0.35 °
[~
/)
Schlichten
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/LC PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
®
v - zs =2 - 3 ’
MSRNR/L MSKNR/L MSDNN S***.PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75°
’ ' .‘ /
- ® -®
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen TN** L 1.C S d
Dreh-WSP §2  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 165 | 9525 | 4,76 | 3,81
TN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P
M
K
N
S O
H @)
n
ISO r ap f S
(o))
U]
o
TNMG160404-SF 0,4 |0.05-1.00|0.05-0.30 o
SF TNMG160408-SF 0,8 |0.05-1.00|0.10-0.35 °
YN
Schlichten
HC' Beschichtetes Hartmetall

o AbLager o Auf Anfrage
HT  Unbeschichtetes Cermet

HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall

Werkzeughalter
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°
"’ . Y +# ’
re -
MTFNR/L S***-PTFNR/L
Kr:91° Kr: 90°

A12
zZcc-cT



Negative Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen VIN¥* L 1.C S
Dreh-WSP §8  Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 16,6 | 9,525 | 4,76 | 3,81
VN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P
M
K
N
S O
H O
wn
IS0 ap f S
(o))
U]
a
VNMG160404-SF 0,4 |0.05-3.00/0.05-0.20 °
SF VNMG160408-SF 0,8 |0.05-3.00/0.10-0.30 .
e *
Schlichten
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DVVNN DVJNR/L MVVNN MVIJNR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93°

e

o

- -
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Negative Wendeschneidplatten

A14

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen WN** L 1.C S d
Dreh-WSP §8  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 08 04 87 12,7 | 476 | 516
WN** Negative WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
s P
= M
[ 1 K
N
L S O
H O
wn
ISO r a, f S
(o))
U)
a
SF WNMGO080404-SF 04 |0.1-1.5]0.05-0.30 °
WNMGO080408-SF 0,8 |0.1-1.5/0.10-0.35 .
:O: WNMGO080408-SF 1,2 |0.1-1.5/0.15-0.35 o
Schlichten
o AbLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
DWLNR/L PWLNR/LC PWLNR/L MWLNR/L S***-PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°
"’ / 4
o
N



Positive Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen ccat L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 06 02 64 635 | 2,38 28
Dreh-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 09 T3 97 19525 | 397 44
CC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P
M
K
N
S O
H O
wn
ISO r a, f S
(o))
U)
a
CCGT060204-SF 0,4 |0.05-2.00|0.05-0.35 °
CCGT09T304-SF 0,4 |0.05-2.00|0.05-0.35 °
Schlichten
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***-SCLCR/L S***.SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°

e d
y

O

P

el

E***-SCLCR/L
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AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng Positive Wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen DCGT L 1.C S d
Dreh-WSP §8  Ungunstige Bearbeitungsbedingungen 11713 | 11,6 | 9525 | 397 | 44
DC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P
M
K
N
S O
H @)
ISO r a, f
DCGT11T304-SF 0,4 |0.05-2.00/0.05-0.20 °
SF DCGT11T308-SF 0,8 |0.05-2.00{0.05-0.30 °
Schlichten
e AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Werkzeughalter
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 62°30'
=D
> 2 J V q y

g

S***-SDQCR/L

A***-SDUCR/L

S***-SDZCR/L

E***-SDUCR/L

E***-SDQCR/L

Kr: 107°30'

Kr: 93°

Kr: 85°

Kr: 93°

Kr: 107°30'

-
&

_~

-
W

/
&

/
'S

A16



Positive Wendeschneidplatten AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen TCGT L I.C S d
Dreh-WSP g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 11 03 11 6,35 | 3,18 2,8
TC** Positive WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P
S
M
K
ed N
7°F= S O
H O
ISO r a, f
TCGT110304-SF 0,4 |0.05-2.00| 0.1-0.30 o
SF TCGT110308-SF 0,8 |0.05-2.00| 0.1-0.35 °
Schlichten
HC' Beschichtetes Hartmetall

o AbLager o Auf Anfrage
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall

Werkzeughalter

STGCR/L E***-STFCR/L
Kr:91° Kr: 90°

A17
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Allgemeine Drehbearbeitung so-code - PcBN & PcD Wendeschneidplatten

N

N G A

12 04 08 T 020 20 -

2

(W)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Plattenform Freiwinkel Toleranzklasse
A g B c <> A ‘ m
A J‘/s“ ° ‘1“"5“ /NI
1.C S
D E H <:> Code \ICimm] | mmm] S [mm]
C S D \M A +0,025 +0,005 +0,025
a " C +0,025 +0,013 +0,025
K L I:I M ‘ E +0,025 +0,025 +0,025
E 5 F 5 F +0,013 +0,005 +0,025
o Q s T A 20° 25° G 0,025 +0,025 0,130
H +0,013 +0,013 +0,025
J +0,05-0,15 +0,005 +0,025
v w Z Sonder G \l}xrgoo N = K +0,05-0,15 +0,013 +0,025
L +0,05-0,15 +0,025 +0,025
M +0,05-0,15 +0,08-0,20 +0,130
P E O Sonder N £0,05-0,15 +£0,08-0,20 +0,025
U +0,08-0,25 +0,13-0,38 +0,130
1 2 3
Befestigungsmerkmale (metrisch) Schneidenldnge | [mm]
Plattenform Plattenform
> 65° 1.C Q
A O™ B o | L] LS Q é .g E
C D S T ) w
> 65° 3,97 06
c I
5,56 09
<65° <65° 6,0
? W ﬁ 6,35 06 07 1 11
8,0
X Sonder 9,525 09 1 09 16 16 06
10,0
12,0
12,7 12 15 12 22 22 08
15,875 16 15 27
16,0 19
19,05 19 19 33
20,0
25,0 25 25
25,4 25
31,75
32
4 5
>
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ISO-Code — PCBN & PCD Wendeschneidplatten Al Igemeine Drehbea rbeitung

Plattendicke S [mm] Eckenradius r [mm] Schneidenausfiihrung
é_i—j i_‘/—j 7 Code Schneidkante ‘ Plattenform
f i
Code ‘ S Code ‘ S Code ‘ r E Verrundung iy
02 2,38 06 6,35 00 -
T2 2,58 T6 6,75 02 0,2
03 3,18 07 7,94 04 0,4 F Scharfe Kante T
T3 3,97 09 9,52 08 0,8
04 4,76 T9 9,72 12 1,2
T4 4,96 1 11,11 16 1,6 T Fase W
05 5,56 12 12,70 20 2,0
T5 5,95 24 2,4
32 3,2
X Semalen S Fase + Verrundung T
MO Runde Platte
6 7 8
Breite der Fase b [mm] Winkel der Fase a Anzahl der Schneiden
b Code Form
s/ T
Code ‘ b Code ‘ a 1 O
010 0,10 05 5°
015 0,15 10 10° r—
020 0,20 15 15° 2 O
025 0,25 20 20°
030 0,30 25 25°
035 0,35 30 30° 3 i j
040 0,40
045 0,45
050 0,50
100 1,00 4 E
200 2,00
9 10 11
Extra
Code Beschreibung
w Wiper
HS Vollflachig belegt (half side solid)
M Muldenspannung (Voll-CBN)
™M Spanbrecher (CBN)
CL Spanbrecher (CBN)
Ccs Spanbrecher (CBN)
MED Spanbrecher, fein — mittel (PCD)
L (L/R) Leistenbestlickung (PCD)

12
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YCB8-Sorten

Beschichtete CBN-Serie fiir geharteten Stahl

— Neueste CBN-Schneidstoffe und Beschichtungverfahren fiir lange Standzeiten
- Hochprazise Fertigung fiir stabile und zuverldssige Prozesse

— GroRe Auswahl an kosteneffizienten Schneideinsatzen

- Ideal fur die Serienfertigung

- Vielseitige Hartdreh-Anwendungen

Schneidkantennummerierung

Spezielle Dinnschichttechnologie
und Werkstoffkombination

Verbessertes Hartlotverfahren
fir mehr Stabilitat

Abb.: CNGA120408 S01225-4 YCB810C

N
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Sorten

YCB810C (VerschleiB3fest)
- Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
- Glatter Schnitt bis leichte Schnittunterbrechung

Ve 4

H10 YCBB10C

H20 YCB820C (Allrounder)

H30 YCB830C - Glatter Schnitt bis mittlere Schnittunterbrechung

— Fiir ein breites Anwendungsspektrum
w« O & g8 YCB830C (Robust)

- Fir instabile Bedingungen und starke Schnittunterbrechung
Ve s - Ausgewogenes Verhaltnis zwischen Verschlei3festigkeit und

: Zahigkeit
YCB805A (Spezialist)

H20 - Hochprazisionssorte fiir den Glattschnitt
- Fur gute Oberflachenqualitat und Toleranzen

H30

“ O € & o«

Fasenausfiihrungen

Die Schneidkantenausfiihrung ist entscheidend fiir die Standzeit und die Leistung des Schneideinsatzes. Unsere
+Standardausfiihrung” deckt ein breites Anwendungsspektrum ab. Fir alle anderen Félle kdnnen wir ein optimiertes
Kantendesign anbieten, um das bestmdgliche Ergebnis zu erzielen.

Standard

S01225
- Programm fiir ein breites Anwendungsspektrum

Optional

E
—Verrundete Schneidkanten fur minimierte Schnittkrafte und Vibrationen
- Gute Toleranz und Oberflachenqualitat

S00515
- Kleine Kantenpraparation fiir geringe Schnittkrafte (Vermeidung von Gratbildung)
- Optimal auch fiir die Innenbearbeitung

S01835
- Grof3e Kantenpraparation fiir stark unterbrochene Schnitte oder instabile

Bedingungen

<
> B21



B22

Spanbrecher

-CM

— Allgemeine Bearbeitung von
Randschichten (Hart-Weich-
Bearbeitung)

— Zuverlassiger Spanbruch
verhindert Spanestau

Vorschub f=0,1-0,3 mm
Schnitttiefe a, = 0,15-0,4mm

CBN mit Wiper-Schleppfase

stabil

Maschinenbedingungen

— Leichte Bearbeitung in
Harterandzonen unter
0,3 mm Spantiefe

- Flr mittlere Aufmalle

Vorschub f =0,1-0,25 mm
Schnitttiefe a, =0,1-0,3mm

0,05 0,1 0,2 0,3

Vorschub [mm/rev]

\/

Zwei Moglichkeiten zur Optimierung des Bearbeitungsprozesses:

- Feinbearbeitung mit geringen
Schnittkréften und zur
Vermeidung von Vibrationen
in der Hart-Weich-Bearbeitung

- Fiir geringste Aufmalle

Vorschub f = 0,06-0,2 mm
Schnitttiefe a, = 0,06-0,2 mm

- Erzielung einer besseren Oberflachenqualitat bei gleicher Vorschubgeschwindigkeit als mit herkdmmlichen

Wendeschneidplatten

- Steigerung der Effizienz durch hohere Vorschubgeschwindigkeit bei gleicher Oberflachenqualitat als mit

herkdmmlichen Wendeschneidplatten.

Geeignet fiir den Einsatz unter stabilen Maschinenbedingungen und bei der Bearbeitung ohne Kontur.



Sorte YCB226

Unbeschichtete CBN-Sorte fiir Gusseisen und
Sinterlegierungen

- Neueste Sorte mit hohem CBN-Anteil fiir lange Standzeiten
- Sorte mit hoher Verschlei3festigkeit flir abrasive Werkstoffe
— Grof3e Auswahl an kosteneffizienten Schneideinsatzen

Optimierte Standard-Kantenaus-
fihrung (auch in Sonderausfiih-
rung erhaltlich)

Hoher CBN-Gehalt fiir beste
Verschlei3festigkeit

Mehrfachschneide fir

Abb.: CNGA120408 T01215-4 YCB226 wirtschaftlichen Einsatz
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SorteYZB227

Unbeschichtete Voll-CBN Sorte fiir die
Schruppbearbeitung in Gussmaterialien

- Voll-CBN-Sorte fiir die Schruppbearbeitung mit hoher Schnittgeschwindigkeit

- Sorte mit hoher Verschlei3festigkeit fiir abrasives Material

- Wirtschaftlich unter instabilen Bedingungen fiir hohe Abtragsraten und unterbrochenen Schnitt
- Fur hohe Prozesssicherheit in der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung bis zu v, 1400 m/min

Hoher CBN-Gehalt fur beste

Verschlei3festigkeit
Flr das Drehen und Frasen
von Gusseisen bei groBerer
Schnitttiefe und hoherem
Vorschub

Optimierte Standard-
Fasenausfiihrung
Abb.: RNGN120400T01525 YZB227

N
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Sorten

e a YCB226 (gelotet, unbeschichtet)
- Feine bis mittlere Bearbeitung von Gusswerkstoffen
K05 - Gute Verschlei3festigkeit und Warmeleitfahigkeit
YZB227
G . YZB227 (unbeschichtet)
K15 - Mittlere Bearbeitung von Grauguss, Spharoguss und Ni/Cr
Basislegierungen, auch mit leicht unterbrochenem Schnitt

> - Gute Verschlei3festigkeit und Warmeleitfahigkeit

“« @ © # o«

Fasenausfiihrungen

Die Schneidkantenausfiihrung ist entscheidend fiir die Standzeit und die Leistung des Schneideinsatzes. Unsere
+Standardausfiihrung” deckt ein breites Anwendungsspektrum ab. Fir alle anderen Falle kdnnen wir ein optimiertes
Kantendesign anbieten, um das bestmdgliche Ergebnis zu erzielen.

Standard

T01525

TO1525 — Fiir YZB227 Platten

- Programm fiir ein breites Anwendungsspektrum

T01215

TO01215 — Fiir YCB226 Platten

- Programm fiir ein breites Anwendungsspektrum

Optional
Weitere Schneidkantenausflihrungen wie E-Fase fiir leichten Schnitt und bessere Oberflachengiiten oder S-Fasen-
Varianten fiir mehr Stabilitat sind auf Anfrage lieferbar.

Klemmmulde

Optional mit Klemmmulde fiir mehr Stabilitat bei sehr
hoher Schnittgeschwindigkeit. Andere Formen sind auf
Anfrage erhaltlich.
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Allgemeine Drehbearbeitung rcen & pcp wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen CNGA L 1.C ) d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 55
Dreh-WSP (CBN) §2  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
CN** Negative WSP BC (CBN) BH (CBN)
P
aIc [ ] M
| K O
N
s s
H OOD%
<Y YUy
n o o o O
IS0 NN f Igzie2 3
[saNaapaalyaal o
UUUU (]
=== =
CNGA120402501225-4 0,2 | 0,05-0,2 | 0,02-0,1 |0 ©
CNGA120404501225-4 04 | 0,05-03|0,04-02 |0 @ O
CNGA120408501225-4 08| 01-05 | 00804 | © @ @
CNGA120412501225-4 1,2 1012-06 | 0,12-06 |®@ ®© © @
i "~ ] | CNGA120416501225-4 1,6 |0,15-0,7 | 0,12-0,7 |o o0 0 ©
B J CNGA120408T01215-4 08 | 0,1-0,5 | 0,08-0,4 ()
CNGA120412T01215-4 1,2 |1 0,12-0,6 | 0,12-0,6 ()
CNGA120416T01215-4 1,6 | 0,15-0,7 | 0,12-0,7 o
CNGA120408501215-4W 0,8 | 0,06-03 | 0,08-04 |0 o 0 ©
CNGA120412501215-4W 1,2 10,08-0,35| 0,08-04 |0 0 O ©
- ~ | CNGA120404S00535-4 CL 04 | 0,1-0,25 | 0,1-0,3 [ele}
- f CNGA120408500535-4 CL 08 |01-025| 0103 | o o
P ~ | CNGA120404501235-4 CM 04 | 0,15-04 | 0,1-0,3 [olNe)
#3 | | cNGA120408501235-4CM 08 | 0,15-04 | 0,1-0,3 o
o AbLager o Auf Anfrage BC CBN mit Beschichtung
BH CBN mit hohem CBN-Anteil
Werkzeughalter
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***.PCLNR/L
Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°

&=

g

>

/

-®
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PCBN & PCD Wendeschneidplatten A"gemeine Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen DNGA L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 1104 | 116 | 9525 | 476 | 381
Dreh-WSP (CBN) §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
DN** Negative WSP BC (CBN) BH (CBN)
P
M
K O
N
S
H OOB$%
<YUYy
n o o o o)
IS0 rloa f |gzi82 3
[saNaapaalyaal o
UUUU ]
> === >
DNGA110404S01225-4 0,4 | 0,05-0,3 | 0,04-0,2 [oXe)
DNGA110408501225-4 08| 0,1-05 | 0,08-04 |0 o ©
DNGA150604501225-4 04 | 0,05-0,3 | 0,04-02 |0 0 ©
DNGA150608501225-4 08| 0,1-05 [ 008-04 |® o @ @
L] / DNGA150612S01225-4 1,2 10,12-06 | 0,12-06 |[C ® ® @
DNGA150608T01215-4 08 | 0,1-0,5 | 0,08-0,4
DNGA150612T01215-4 1,2 | 0,12-0,6 | 0,12-0,6
DNGA150608501215-4W 0,8 | 0,06-0,3 | 0,08-04 |0 0 ©
DNGA150612501215-4W 1,2 |0,08-0,35| 0,08-04 |o o ©
'. ‘ DNGA150604S00535-4 CL 04 | 0,1-0,25 | 0,1-0,3 [ele}
DNGA150608500535-4 CL 08 | 0,1-0,25 | 0,1-0,3 o o
’. ‘ DNGA150604S01235-4 CM 04 | 0,15-04 | 0,1-0,3 [ele}
DNGA150608501235-4 CM 0,8 | 0,15-04 | 0,1-0,3 (e3¢}
e Ablager o Auf Anfrage BC CBN mit Beschichtung
BH CBN mit hohem CBN-Anteil
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***.PDSNR/L s**+.PDUNR/L
Kr: 93° Kr: 93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' Kr: 93°
p ' /
-.-. o ® - y ‘./
N
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Allgemeine Drehbearbeitung rcen & pcp wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen SNGA L 1.C ) d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476 | 516
Dreh-WSP (CBN) §2  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
SN** Negative WSP BC (CBN) BH (CBN)
o P
90
2 2 [ i
lc_FIA
K O
A o
\J N
r U Ej S
H OCOSBE
<V YUY
n o o O O
IS0 NN f BEzB2 3
58883 g
¥Yyy >
SNGA120408501225-4 08 | 0,1-0,5 | 0,08-0,4 o o0 o
'. SNGA120412501225-4 1,2 | 0,12-0,6 | 0,12-0,6 o 0 O
SNGA120408T01215-4 08 | 0,1-0,5 | 0,08-0,4 o
SNGA120412T01215-4 1,2 | 0,12-0,6 | 0,12-0,6 ¢}
o AbLager o Auf Anfrage BC CBN mit Beschichtung
BH CBN mit hohem CBN-Anteil
Werkzeughalter
DSBNR/L PSBNR/L PSDNN PSKNR/L PSSNR/L MSBNR/L MSRNR/L
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 45° Kr: 75° Kr: 75°
®
- e ] > : 4 :
- . .’ & -
MSKNR/L MSDNN S***_.PSKNR/L
Kr: 75° Kr: 45° Kr:75°
' " /
C .o
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PCBN & PCD Wendeschneidplatten A"gemeine Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen TNGA L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 165 | 127 | 476 | 55
Dreh-WSP (CBN) &2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
TN** Negative WSP BC (CBN) BH (CBN)
P
M
K O
N
S
H OCOSB%
<Y YUY
n o o o o)
IS0 rloa f |gzi82 3
5588 g
¥¥¥Y =
TNGA160404S01225-3 04 | 0,05-0,3 | 0,04-0,2 [ele}
- TNGA160408501225-3 08 | 0,1-0,5 | 0,08-0,4 L )
Y TNGA160412501225-3 1,2 1012-06 | 0,12-06 |0 @ @ ©
fommsd | TNGA160408T01215-3 08 | 0,105 | 0,08-0,4
TNGA160412T01215-3 1,2 | 0,12-0,6 | 0,12-0,6 o
- TNGA160404S00535-3 CL 04 |0,1-0,25| 0,1-0,3 [oJe)
- TNGA1604085S00535-3 CL 08 | 0,1-0,25 | 0,1-0,3 [oJNe)
H
- TNGA160404S01235-3 CM 04 | 0,15-04 | 0,1-0,3 [elNe)
(o] TNGA160408501235-3 CM 0,8 | 0,15-04 | 0,1-0,3 [eNe)
H
e Ab Lager o Auf Anfrage BC CBN mit Beschichtung
BH CBN mit hohem CBN-Anteil
Werkzeughalter
DTGNR/L PTFNR/L PTTNR/L PTGNR/L MTGNR/L MTJNR/L MTJNR/L-Z
Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr: 90° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 93°

re

e

&

®

W

P

S***-PTFNR/L
Kr: 90°

MTFNR/L
Kr: 91°

r/

R
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Allgemeine Drehbearbeitung rcen & pcp wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen VNGA L 1.C ) d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1604 | 165 | 127 | 476 | 55
Dreh-WSP (CBN) §2  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
VN** Negative WSP BC (CBN) BH (CBN)
P
M
K O
N
S
H OCOSBE
<YUY
n o o o O
IS0 NN f Igzie2 3
[saNaapaalyaal o
UUUU o
=>>= =
VNGA160404501225-4 0,4 | 0,05-0,3 | 0,04-0,2 L)
VNGA160408501225-4 08| 0,1-05 | 00804 |0 @ @
S VNGA160412501225-4 1,2 | 0,12-0,6 | 0,12-0,6 e @ O
VNGA160408T01215-4 08 | 0,1-0,5 | 0,08-0,4 o
VNGA160412T01215-4 1,2 | 0,12-0,6 | 0,12-0,6 o
= VNGA160404S00535-4 CL 04 | 0,1-0,25 | 0,1-0,3 o o
e
VNGA160408500535-4 CL 0,8 | 0,1-0,25 | 0,1-0,3 o
e Ab Lager o Auf Anfrage BC CBN mit Beschichtung
BH CBN mit hohem CBN-Anteil
Werkzeughalter
DVVNN DVJNR/L MVVNN MVINR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 72°30' Kr: 93°

o

o

-
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PCBN & PCD Wendeschneidplatten A"gemeine Dreh bea rbeitung

Dreh-WSP (CBN)

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen
€2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen

WNGA L 1.C S d

0804 | 869 | 12,7 | 476 | 516

WN** Negative WSP BC (CBN) BH (CBN)
P
S
e i
K O
od | N
S
H OCOSB%
<Y YUY
n o o o o)
IS0 ra N H E 3
[saNaapaalyaal o
UUUuU @]
= >>= =
WNGA080404501225-3 0,4 | 0,05-0,3 | 0,04-0,2 oo
WNGA080408501225-3 08 | 0,1-0,5 | 0,08-0,4 [oJe)
- WNGA080412501225-3 1,2 1012-06 | 0,12-06 |0 © O ©
o WNGA080416501225-3 16 | 0,15-0,7 | 0,12-0,7 |0 © o ©
h-d WNGA080408T01215-3 08 | 0,1-05 |0,08-0,4 o
WNGA080412T01215-3 1,2 1 0,12-0,6 | 0,12-0,6 o
WNGA080416T01215-3 1,6 | 0,15-0,7 | 0,12-0,7 o
e Ab Lager o Auf Anfrage BC CBN mit Beschichtung
BH CBN mit hohem CBN-Anteil
Werkzeughalter
DWLNR/L PWLNR/L MWLNR/L S***.PWLNR/L
Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 95°

O
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Allgemeine Drehbearbeitung rcen & pcp wendeschneidplatten

ccGW L 1.C S d
O  Gute Bearbeitungsbedingungen 06 02 64 635 | 238 28
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 97 19525 397 44
Dreh-WSP (CBN) §8  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 55
CC** Negative WSP BC (CBN) BH (CBN)
P
M
K O
N
S
H OOD%
<Y YUY
n © O O o)
ISO r a, f SO N
[alaalaalyaa) o
¥YYY 2
CCGW060202501225-2 0,2 | 0,05-0,2 0,02-0,1 o
CCGW060204501225-2 04 | 0,05-0,3 0,04-0,2 ® O
CCGW060208501225-2 08 | 0,1-0,5 0,08-0,4 °
CCGW060204T01215-2 0,4 | 0,05-0,3 0,04-0,2 o
CCGW060208T01215-2 08 | 0,1-0,5 0,08-0,4 ¢}
‘ Q‘ CCGW09T302501225-2 0,2 | 0,05-0,2 0,02-0,1
CCGW09T304501225-2 04 | 0,05-0,3 0,04-0,2 oe e
|
CCGW09T308501225-2 08 | 0,1-0,5 0,08-0,4 O e eoO
CCGW09T304T01215-2 04 | 0,05-0,3 0,04-0,2 °
CCGW09T308T01215-2 08 | 0,1-0,5 0,08-0,4 °
CCGW09T304S01215-2W 04 | 0,05-0,3 0,07-0,35 [ele}
CCGW09T308501215-2W 0,8 | 0,06-0,3 0,08-0,4 o 0o
‘ 3‘ CCGWO09T304E-2 CS 04 | 0,08-0,2 0,08-0,2 o
b CCGWO09T308E-2 CS 0,8 | 0,08-0,2 0,08-0,2 o
‘ 9‘ CCGW09T304S00535-2 CL 04 | 0,1-0,25 0,1-0,3 o
CCGW09T308500535-2 CL 0,8 | 0,1-0,25 0,1-0,3 o
|
® Ab Lager o Auf Anfrage BC CBN mit Beschichtung
BH CBN mit hohem CBN-Anteil
Werkzeughalter
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***-SCLCR/L S***.SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°

S

>

P

o

E***-SCLCR/L
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PCBN & PCD Wendeschneidplatten A"gemeine Dreh bea rbeitung

O Gute Bearbeitungsbedingungen DCGW L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 0702 | 78 | 635|238 | 28
Dreh-WSP (CBN) €8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1M7T3 | 116 [9525] 397 | 44
DC** Negative WSP BC (CBN) BH (CBN)
. P
7 M
K O
N
[
S S
H OOB$%
<Y YUY
IS0 rloa f § % g g §
¥YYS s
DCGW070202501225-2 0,2 | 0,05-0,2 |10,02-0,10 (¢}
DCGW070204S01225-2 0,4 | 0,05-0,3 |0,04-0,20/0 o0 ©
DCGW070208501225-2 08 | 0,1-0,5 |0,08-040|0 0 ©
DCGW11T302501225-2 0,2 | 0,05-0,2 |0,02-0,10 o
DCGW11T304S01225-2 0,4 | 0,05-0,3 |0,04-0,20/0 ® ® ©
DCGW11T308501225-2 08 | 0,1-05 |0,08-040/0c © @ ©
DCGW11T312501225-2 1,2 1 012-06 | 0,12-06 |0 © O ©
= DCGW11T304T01215-2 04 | 0,05-0,3 |0,04-0,20 o
H DCGW11T308T01215-2 08 | 0,1-0,5 |0,08-0,40 °
DCGW11T312T01215-2 1,2 | 0,12-0,6 | 0,12-0,6 °
DCGW11T304S01215-2W 0,4 | 0,05-0,3 |0,07-0,25|0 o
DCGW11T308501215-2W 0,8 | 0,06-0,3 |0,08-0,30|0 @ ©
DCGW11T304E-2 CS 04 | 0,08-0,2 | 0,08-0,2 (¢}
DCGW11T308E-2 CS 0,8 | 0,08-0,2 | 0,08-0,2 o
DCGW11T304S00535-2 CL 04 | 0,1-0,25| 0,1-0,3
DCGW11T308500535-2 CL 0,8 | 0,08-0,4 |0,08-0,50/0 o ©
e Ab Lager o Auf Anfrage BC CBN mit Beschichtung
BH CBN mit hohem CBN-Anteil
Werkzeughalter
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 62°30'
= teg =4 o, Ly y

>

S***-SDQCR/L A***-SDUCR/L

S***-SDZCR/L

E***-SDQCR/L

Kr: 107°30" Kr: 93°

Kr: 85°

Kr: 107°30"

/

| =

\,__/
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Drehen
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Bohren

O

Technische

Information

Index

Allgemeine Drehbearbeitung rcen & pcp wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen Tcaw L 1.C ) d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1102 1 635 | 238 25
Dreh-WSP (CBN) €8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 16 T3 | 165 | 9525 | 3,97 | 44
TC** Negative WSP BC (CBN) BH (CBN)
P
- M
K O
od}- N
7 S
H OCOSBE
<YUY
n o o o O
IS0 NN f Igzie2 3
0omomoMm o
UUUU o
=>>= =
TCGW110204S01225-3 0,4 | 0,05-0,3 |0,04-0,20 o o
TCGW110208501225-3 0,8 | 0,1-0,5 |0,08-0,40 [ele}
= TCGW16T304S01225-3 04 | 0,05-0,3 |0,04-0,20 o o
% y TCGW16T308501225-3 08 | 0,1-0,5 |0,08-0,40 o o0 o
TCGW16T304T01215-3 0,4 | 0,05-0,3 |0,04-0,20 o
TCGW16T308T01215-3 08 | 0,1-0,5 |0,08-0,40 [¢)
o AbLager o Auf Anfrage BC CBN mit Beschichtung
BH CBN mit hohem CBN-Anteil
Werkzeughalter
STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L S***.STFCR/L E***-STFCR/L
Kr: 90° Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr:91° Kr: 90°
: 2’ / .)
e =
N

A34




PCBN & PCD Wendeschneidplatten A"gemeine Dreh bea rbeitung

Dreh-WSP (CBN)

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen
€2  Unginstige Bearbeitungsbedingungen

VBGW L 1.C S d

16 04 | 16,6 | 9,525 | 4,76 4,4

VB** Negative WSP BC (CBN) BH (CBN)
P
M
K O
N
S
H OOB$%
<YUYy
n o o o o)
ISO r f = = I 5 S
[saNaapaalyaal o
UUUU ]
> === >
VBGW160402501225-2 0,2 | 0,05-0,2 |0,02-0,10|©c @ ©
VBGW160404501225-2 0,4 | 0,05-0,3 |0,04-020/0 @ @
VBGW160408501225-2 08| 0,1-05 | 0,08-04 |0 @ @
VBGW160404T01215-2 0,4 | 0,05-0,3 |0,04-0,20 o
VBGW160408T01215-2 08 | 0,1-0,5 | 0,08-0,4 o

o AbLager o Auf Anfrage

BC CBN mit Beschichtung
BH CBN mit hohem CBN-Anteil

Werkzeughalter
SVJBR/L SVABR/L SVVBN S***.SVQBR/L S***.SVUBR/L S***.SVXBR/L
Kr: 93° Kr: 90° Kr: 72°30' Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 93°

J
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Allgemeine Drehbearbeitung rcen & pcp wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen veaw L 1.C ) d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 166 | 9525 | 476 44
Dreh-WSP (CBN) §2  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
VC** Negative WSP BC (CBN) BH (CBN)
P
M
K O
N
S
H OOD%
<YUY
n o o o O
150 rloa f Igzie2 3
[saNaapaalyaal o
UUUU o
=>>= =
VCGW160404S01225-2 04 | 0,05-0,3 |0,04-0,20 [ele)
Vel s
VCGW160408501225-2 08 | 0,1-0,5 | 0,08-0,4 o o
o AbLager o Auf Anfrage BC CBN mit Beschichtung
BH CBN mit hohem CBN-Anteil
Werkzeughalter
SVVCN SVJCR/L SVACR/L-SC SVIJCR/L-SC S***-SVQCR/L S***.SVUCR/L C***-.SVQCR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 107°30'
C***.SVUCR/L
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, Kro3® .
N
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PCBN & PCD Wendeschneidplatten A"gemeine Dreh bea rbeitung

O Gute Bearbeitungsbedingungen CNGN L 1.C 5
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 03 9,7 9,525 | 3,18
Dreh-WSP (CBN) €8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476
CN** Negative WSP BC (CBN) BH (CBN)
_ P
B0

M
K &

N

S

H
~
ISO r a, f N
o
N
>
CNGN090308T01525 0,8 |0,5-2,0/0,3-5,0 o
CNGN090312T01525 1,2 10,5-2,0/0,3-5,0 o
CNGN120408T01525 0,8 |0,5-2,0/0,3-5,0 o
CNGN120412T01525 1,2 |10,5-2,0|0,3-5,0 °
CNGN120416T01525 1,6 10,5-2,0/0,3-5,0 °
CNGA120408T01525-M 0,8 |0,5-2,0/0,3-5,0 o
. CNGA120412T01525-M 1,2 10,5-2,0/0,3-5,0 o
CNGA120416T01525-M 1,6 10,5-2,0/0,3-5,0 o

o AbLager o Auf Anfrage

Werkzeughalter

CCLNR/L
Kr: 95°

)

BC CBN mit Beschichtung

BH CBN mit hohem CBN-Anteil

A37
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Allgemeine Drehbearbeitung rcen & pcp wendeschneidplatten

RNGN 1.C S

O Gute Bearbeitungsbedingungen
0903 | 9525 | 3,18

A €3 Normale Bearbeitungsbedingungen
Dreh-WSP (CBN) §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 476
RN** Negative WSP BC (CBN) BH (CBN)
c P
< M
<
a K &
N
S
H
B :
IS0 a, f N
o
N
>
RNGN090300T01525 0,5-2,0{0,3-5,0 o
RNGN120400T01525 0,5-2,00,3-5,0 °
C .
(]
wv
i
L
. RNGN120400T01525-M 0,5-2,00,3-5,0 °
e AbLager o Auf Anfrage BC CBN mit Beschichtung
C BH CBN mit hohem CBN-Anteil
Werkzeughalter
c CRDNN
2
<
o
o}

&>

O

Technische
Information

Index
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PCBN & PCD Wendeschneidplatten A"gemeine Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen SNGN L 1.C S
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 0904 | 9525 | 9525 | 3,18
Dreh-WSP (CBN) §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 127 | 127 | 476
SN** Negative WSP BC (CBN) BH (CBN)
P
an°
M
K St
N
S
H
~N
I1SO r a, f i
o
N
>—
SNGN090412T01525 1,2 /0,5-2,0|0,3-5,0 o
SNGN090416T01525 1,6 |0,5-2,0/0,3-5,0 o
. SNGN120408T01525 0,8 |0,5-2,0|/0,3-5,0 o
SNGN120412T01525 1,2 10,5-2,0/0,3-5,0 o
SNGN120416T01525 1,6 |0,5-2,0/0,3-5,0 o
SNGN120412T01525-M 1,2 |0,5-2,0/0,3-5,0 o
. SNGN120416T01525-M 1,6 |0,5-2,0/0,3-5,0 ()
o AbLager o Auf Anfrage BC CBN mit Beschichtung
BH CBN mit hohem CBN-Anteil
Werkzeughalter
CSKNR/L CSRNR/L CSDNN
Kr: 75° Kr: 75° Kr: 45°
P x e
N
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Allgemeine Drehbearbeitung rcen & pcp wendeschneidplatten

Dreh-WSP (CBN)

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen
§2  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

WNGN L 1.C S

08 04 8,69 12,7 4,76

WN** Negative WSP BC (CBN) BH (CBN)
80° P
M
K &
N
S
H
~
ISO r a, f N
o
N
>
WNGNO080408T01525 0,8 [0,5-2,0|0,3-5,0 o
WNGNO080412T01525 1,2 |0,5-2,0/0,3-5,0 o
‘ WNGNO080416T01525 1,6 {0,5-2,0(0,3-5,0 ¢}
WNGNO080416T01525-M 1,6 |0,5-2,0/0,3-5,0 o
o AbLager o Auf Anfrage BC CBN mit Beschichtung
BH CBN mit hohem CBN-Anteil
N
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Sorte YCB810C
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Sorte YCD821

Unbeschichtete PKD-Sorte fiir Nichteisenmetalle

IHRE VORTEILE
\

- Neueste PKD-Schneidstoffe fiir lange Standzeiten

- Hochprazise Fertigung fiir stabile Prozesse und gute Oberflachengiiten
- Effiziente und kostensparende Hochgeschwindigkeitsbearbeitung

- Modernste Fertigungstechnologie fiir hochste Prazision

Optimierte Kantenpraparation

fiir eine scharfe und exakte Schneide
Verbessertes Hartlotverfahren

fir mehr Stabilitat

Materialeffiziente Herstellung fur
hohe Wirtschaftlichkeit

Abb.: CNGA120408 F-1YCD821

N
A®2 >



Sorten

et YCD821 (Allrounder):

- Fur die Feinbearbeitung von Aluminiumlegierungen unter 12 % Si,
Verbundwerkstoffe, Kupfer und Magnesium

- Gute Verschleil3festigkeit in breitem Anwendungsbereich

- Fir die Dreh- und Frasbearbeitung geeignet

N10

Fasenausfiihrungen

Die Schneidkantenausfiihrung ist entscheidend fiir die Standzeit und die Leistung des Schneideinsatzes. Unsere
+Standardausfiihrung” deckt ein breites Anwendungsspektrum ab. Fir alle anderen Falle kdnnen wir ein optimiertes
Kantendesign anbieten, um das bestmdgliche Ergebnis zu erzielen.

Standard
F
Fir PKD-Platten mit scharfer Schneide

Plattenvarianten

PKD Blank 0° PKD Blank 0° PKD Blank 7° PKD Blank 7° PKD Blank 0°
Fur allgemeine Anwendung Leistenbestlickung fir Weniger Schnittdruck durch Leistenbestuckung fiir Eingelaserte Spanleistufe
groBe Schnitttiefen positiven Spanwinkel groBe Schnitttiefen und fuir hohe Prozesssicherheit
weniger Schnittdruck und gute Spanbildung

Neben der normalen Eckenausfiihrung gibt es auf Anfrage
auch Varianten mit Wiperfase oder vollflachiger Belegung.

MED: Spezielles Verfahren durch gelaserte Spanleitstufe

Durch die eingelaserte Spanleitstufe erhdlt das normale auf 0° eingeldtete PKD Blank einen positiven
Spanwinkel. Hierdurch werden die Schnittkréfte reduziert und die Spanbildung positiv beeinflusst.
Gleichzeitig ist die Grundstabilitdt gegeben. Einsatz empfohlen fiir Aluminiumlegierungen,
Kupferlegierungen, Magnesiumlegierungen, Kunststoffe oder Faserverbundstoffe.

<
N> A43
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Drehen

Frasen

Allgemeine Drehbearbeitung rcen & pcp wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen

Bohren

O

Technische

Information

Index

€3 Normale Bearbeitungsbedingungen CNGA L 1.C S d
Dreh-WSP (PKD) € Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 55
CN** Negative WSP DP
P
80°
o1C A B M
. . K
1]
N O
N
H
IS0 r a, £
a
o
=
CNGA120402F-1 0,2 | 0,08-0,5 |0,05-0,15| 0
CNGA120404F-1 0,4 | 0,08-0,5 | 0,05-0,2 | o
(2] , CNGA120408F-1 0,8 | 0,08-0,5 |0,05-0,25| o
o AbLager o Auf Anfrage DP Polykristalliner Diamant
Werkzeughalter
DCLNR/L PCBNR/L PCLNR/L MCBNR/L MCLNR/L S***-PCLNR/L
Kr: 95° Kr:75° Kr: 95° Kr: 75° Kr: 95° Kr: 95°

LA

<
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PCBN & PCD Wendeschneidplatten A"gemeine Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3  Normale Bearbeitungsbedingungen DNGA L 1.C S d
Dreh-WSP (PKD) €8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1506 | 155 | 127 | 635 | 516
DN** Negative WSP DP
P
— M
K
N O
S| S
H
IS0 rloa, £
a
Y
DNGA150602 F-1 0,2 | 0,08-0,5 |0,05-0,15| 0
DNGA150604 F-1 0,4 | 0,08-0,5 | 0,05-0,2 | o
] , DNGA150608 F-1 0,8 | 0,08-0,5 |0,05-0,25| 0
o AbLager o Auf Anfrage DP Polykristalliner Diamant
Werkzeughalter
DDJNR/L PDJNR/L PDNNR/L MDJNR/L MDPNN S***-PDSNR/L S***-PDUNR/L
Kr: 93° Kr:93° Kr: 63° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 62°30' Kr: 93°
> = > ’ {/ .
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Allgemeine Drehbearbeitung rcen & pcp wendeschneidplatten

O Gute Bearbeitungsbedingungen
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen
§2  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

VNGA L 1.C S d
16 04 | 166 | 9525 | 4,76 | 3,81

Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische

Information

Index

Dreh-WSP (PKD)

VN** Negative WSP DP
P
M
K
N O
S
H
ISO r a, f §
o
o
>
VNGA160402F-1 0,2 | 0,08-0,5 |0,05-0,15| 0
VNGA160404F-1 0,4 | 0,08-0,5 | 0,05-0,2 | o
S
o AbLager o Auf Anfrage DP Polykristalliner Diamant
Werkzeughalter
DVVNN DVINR/L MVVNN MVINR/L
Kr:72°30' Kr: 93° Kr:72°30' Kr: 93°

s

&

>~
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PCBN & PCD Wendeschneidplatten A"gemeine Dreh bea rbeitung

CCGT L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 06 02 64 635 | 238 28
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 97 19525 3,97 44
Dreh-WSP (PKD) g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 55
CC** Positive WSP DP
P
M
K
N O
S
MED H
IS0 rloa, 2
o
=
CCGT060202F-1 0,2 | 0,08-0,5 |0,05-0,15|©
CCGT060204F-1 04 | 0,08-0,5 | 0,05-0,2 | o
CCGT060208F-1 0,8 | 0,08-0,5 |0,05-0,25| o
v CCGTO09T302F-1 0,2 | 0,08-0,5 |0,05-0,15| 0
| CCGTO09T304F-1 0,4 | 0,08-05 | 00502 |e
/| CCGTO9T308F-1 0,8 | 0,08-0,5 |0,05-025| e
CCGT120402F-1 0,2 | 0,08-0,5 |0,05-0,15|©
CCGT120404F-1 0,4 | 0,08-0,5 | 0,05-0,2 | o
CCGT120408F-1 0,8 | 0,08-0,5 |0,05-0,25| o
CCGT060204F-1 MED 0,4 | 0,08-0,5 | 0,05-0,2 |o
CCGT060208F-1 MED 0,8 | 0,08-0,5 |0,05-0,25| ©
( CCGT09T302F-1 MED 0,2 | 0,08-0,5 |0,05-0,15| 0
7 | CCGTO9T304F-1 MED 04 | 0,08-0,5 | 0,05-0,2 |o
CCGT09T308F-1 MED 0,8 | 0,08-0,5 |0,05-0,25| o
o AbLager o Auf Anfrage DP Polykristalliner Diamant
Werkzeughalter
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***-SCLCR/L S***.SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°

S

>

P

el

E***-SCLCR/L
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Drehen

Frasen

Allgemeine Drehbearbeitung rcen & pcp wendeschneidplatten

Bohren

O

Technische

Information

Index

O  Gute Bearbeitungsbedingungen Ccat L 1.C ) d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 97 19925 397 | 44
Dreh-WSP (PKD) §3  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 | 556
CC** Positive WSP DP
P
M
K
N O
S
H
IS0 rloa, £
a
o
=
CCGTO9T308LL 08 | 0,1-80 | 0,05-03 |0
CCGTO9T308LR 08 | 0,1-80 | 0,05-0,3 |o
: CCGT120404LL 04 | 0,1-10,0 | 0,05-0,3 | o
r
% CCGT120404LR 04 | 0,1-10,0 | 0,05-0,3 |0
CCGT120408LL 08 |0,1-10,0 | 0,05-0,3 | o
CCGT120408LR 0,8 | 0,1-10,0 | 0,05-0,3 | ©
o AbLager o Auf Anfrage DP Polykristalliner Diamant
Werkzeughalter
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***-SCLCR/L S***.SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°

S

>

P

S

E***-SCLCR/L
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PCBN & PCD Wendeschneidplatten A"gemeine Dreh bea rbeitu ng

ccGw L 1.C S d
O Gute Bearbeitungsbedingungen 06 02 64 635 | 238 28
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 97 19525 3,97 44
Dreh-WSP (PKD) g2 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 55
CC** Positive WSP DP
N7 f
| /[ M
gl1.C
q = K
2 j
] N O
s S
H
ISO r ap é
a
<
CCGWO060202F-1 0,2 | 0,08-0,5 |0,05-0,15| 0
CCGWO060204F-1 04 | 0,08-0,5 | 0,05-0,2 |0
CCGWO060208F-1 0,8 | 0,08-0,5 |0,05-0,25| 0
¢ 9 CCGWO09T304F-1 0,4 | 0,08-05 | 00502 |e
B | ccowoor3osr-1 0,8 | 0,08-0,5 [0,05-0,25| ®
CCGW120404F-1 0,4 | 0,08-05 | 0,05-0,2 |o
CCGW120408F-1 0,8 | 0,08-0,5 |0,05-0,25| ©
e AblLager o Auf Anfrage DP Polykristalliner Diamant
Werkzeughalter
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***-SCLCR/L S***.SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°

>

>

P

el

E***-SCLCR/L
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Allgemeine Drehbearbeitung rcen & pcp wendeschneidplatten
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CCGW L 1.C S d
O  Gute Bearbeitungsbedingungen 06 02 64 635 | 238 28
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 09 T3 97 19525 397 44
Dreh-WSP (PKD) §8  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 129 | 127 | 476 55
CC** Positive WSP DP
[~80" 75 $
| /[ M
gl1.C
K
N O
S
H
IS0 rloa, £
a
Y
CCGWO09T304LL 04 | 0,1-8,0 | 0,05-03 |o
CCGWO09T304LR 04 | 0,1-8,0 | 0,05-03 |o
CCGWO09T308LL 08 | 0,1-80 | 0,05-03 |®
¢ CCGWO09T308LR 08 | 0,1-80 | 0,05-03 |®
By | ccGWi20404LL 04 | 0,1-10,0 | 0,05-03 |0
CCGW120404LR 04 |0,1-10,0 | 0,05-0,3 | o
CCGW120408LL 08 | 0,1-10,0 | 0,05-0,3 |0
CCGW120408LR 08 | 0,1-10,0 | 0,05-0,3 |0
o AbLager o Auf Anfrage DP Polykristalliner Diamant
Werkzeughalter
SCACR/L SCLCR/L SCACR/L-SC SCLCR/L-SC A***-SCLCR/L S***.SCFCR/L S***.SCLCR
Kr: 90° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95° Kr: 95° Kr: 90° Kr: 95°

>

P

o

E***-SCLCR/L
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PCBN & PCD Wendeschneidplatten A"gemeine Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen DCGT L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 07 02 78 | 635 | 238 | 28
Dreh-WSP (PKD) §8  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1173 | 11,6 9525 397 | 44
DC** Positive WSP DP
P
M
K
N O
S
H
1SO r ap £
a
Y
DCGT070202F-1 0,2 | 0,08-0,5 |0,05-0,15| 0
DCGT070204F-1 0,4 | 0,08-0,5 | 0,05-0,2 | o
N » DCGT11T302F-1 0,2 | 0,08-0,5 |0,05-0,15| ®
" | DCGT11T304F-1 0,4 | 0,08-0,5| 0,05-0,2 | ®
DCGT11T308F-1 0,8 | 0,08-0,5 |0,05-0,25| ®
o AbLager o Auf Anfrage DP Polykristalliner Diamant
Werkzeughalter
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30" Kr: 93° Kr: 62°30'
- -~ A A -~
2 5 ’ : V : y

S***-SDQCR/L A***-SDUCR/L

S***-SDZCR/L

E***-SDQCR/L

Kr: 107°30' Kr: 93°

Kr: 85°

Kr: 107°30'

/

=5

%
o

/
&
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Allgemeine Drehbearbeitung rcen & pcp wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen DCGT L 1.C ) d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 07 02 78 | 635 | 238 | 28
Dreh-WSP (PKD) €8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 1M7T3 | 116 [9525] 397 | 44
DC** Positive WSP DP
P
M
K
N O
S
H
IS0 rloa, £
a
o
=
DCGT070202F-1 MED 0,2 | 0,08-0,5 |0,05-0,15| 0
N ( DCGT070204F-1 MED 0,4 | 0,08-0,5 | 0,05-0,2 | o
" | DCGT070208F-1 MED 0,8 | 0,08-0,5 |0,05-0,25| o
DCGT11T302F-1 MED 0,2 | 0,08-0,5 |0,05-0,15| 0
Y N DCGT11T304F-1 MED 0,4 | 0,08-0,5 | 0,05-0,2 | o
’ DCGT11T308F-1 MED 0,8 | 0,08-0,5 |0,05-0,25| o
o AbLager o Auf Anfrage DP Polykristalliner Diamant
Werkzeughalter
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30 Kr: 93° Kr: 62°30'
-3 -~ N .
s e =2 o V s y

S***-SDQCR/L

A***-SDUCR/L

S***-SDZCR/L

E***-SDQCR/L

Kr: 107°30'

Kr: 93°

Kr: 85°

Kr: 107°30'

/
"

&

>

/

A52




PCBN & PCD Wendeschneidplatten A"gemeine Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen DCGW L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 07 02 78 | 635 | 238 | 28
Dreh-WSP (PKD) §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1173 | 11,6 9525 397 | 44
DC** Positive WSP DP
. P
! M
K
N O
[
s S
H
IS0 rloa, £
a
Y
DCGW070202F-1 0,2 | 0,08-0,5 |0,05-0,15| 0
DCGW070204F-1 0,4 | 0,08-0,5|0,05-02 | ®
B DCGWO070208F-1 0,8 | 0,08-0,5 |0,05-0,25| ®
J DCGW11T302F-1 0,2 | 0,08-0,5 |0,05-0,15| ®
DCGW11T304F-1 0,4 | 0,08-0,5|0,05-02 | ®
DCGW11T308F-1 0,8 | 0,08-0,5 |0,05-0,25| @
o AbLager o Auf Anfrage DP Polykristalliner Diamant
Werkzeughalter
SDACR/L SDJCR/L SDNCN SDACR/L-SC SDHCR/L-SC SDJCR/L-SC SDNCN-SC
Kr: 90° Kr: 93° Kr: 62°30' Kr: 90° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 62°30'
@ teL g V 5 y

S***-SDQCR/L A***-SDUCR/L

S***-SDZCR/L

E***-SDQCR/L

Kr: 107°30' Kr: 93°

Kr: 85°

Kr: 107°30'

P

n/

/
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Allgemeine Drehbearbeitung rcen & pcp wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen TCGT L 1.C 5 d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1102 1 635 | 238 25
Dreh-WSP (PKD) §8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 16 T3 | 165 | 9525 | 397 | 44
TC** Positive WSP DP
P
5 M
/L K
/ N O
60 & S
H
IS0 r ap £
a
o
=
TCGT110202F-1 0,2 | 0,08-0,5 |0,05-0,15| 0
TCGT110204F-1 0,4 | 0,08-05 | 0,05-0,2 |o
& TCGT110208F-1 0,8 | 0,08-0,5 |0,05-0,25| ©
«, TCGT16T302F-1 0,2 | 0,08-0,5 |0,05-0,15| 0
y
TCGT16T304F-1 0,4 | 0,08-0,5 | 0,05-0,2 | o
TCGT16T308F-1 0,8 | 0,08-0,5 |0,05-0,25|©
o AbLager o Auf Anfrage DP Polykristalliner Diamant
Werkzeughalter
STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L S***_.STFCR/L E***-STFCR/L
Kr: 90° Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr:91° Kr: 90°

&
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PCBN & PCD Wendeschneidplatten A"gemeine Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen TCGT L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 1102 11 635 | 238 | 28
Dreh-WSP (PKD) §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 16 T3 | 165 | 9525 | 397 | 44
TC** Positive WSP DP
60" ;
- M
K
od}- N O
7 S
H
IS0 rloa, £
a
Y
TCGT110202L 0,2 |0,08-0,50|0,05-0,15| 0
TCGT110204L 0,4 |0,08-0,50|0,05-0,20| ©
TCGT110208L 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25| 0
TCGT16T302L 0,2 |0,08-0,50|0,05-0,15| 0
TCGT16T304L 0,4 (0,08-0,50(0,05-0,20| o
TCGT16T308L 0,8 |0,08-0,50|0,05-0,25| ©
o AbLager o Auf Anfrage DP Polykristalliner Diamant
Werkzeughalter
STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L S***.STFCR/L E***-STFCR/L
Kr: 90° Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr:91° Kr: 90°

\
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Allgemeine Drehbearbeitung rcen & pcp wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen Tcaw L 1.C ) d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1102 1 635 | 238 25
Dreh-WSP (PKD) §8 Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 16 T3 | 165 | 9525 | 397 | 44
TC** Positive WSP DP
P
- M
K
od l N O
7 S
H
IS0 rloa, £
a
o
=
TCGW110202F-1 0,2 | 0,08-0,5 |0,05-0,15| 0
TCGW110204F-1 0,4 | 0,08-05 | 0,05-0,2 |o
TCGW110208F-1 0,8 | 0,08-0,5 |0,05-0,25| o
>
e | TCGW16T304F-1 04 | 0,08-0,5 | 0,05-0,2 |®
TCGW16T308F-1 0,8 | 0,08-0,5 |0,05-025| e
TCGW16T312F-1 1,2 | 0,08-0,5 |0,05-0,25| o
o AbLager o Auf Anfrage DP Polykristalliner Diamant
Werkzeughalter
STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L S***.STFCR/L E***-STFCR/L
Kr: 90° Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr:91° Kr: 90°

>

As6




PCBN & PCD Wendeschneidplatten A"gemeine Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen Tcaw L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1102 | 11 | 635 | 238 | 25
Dreh-WSP (PKD) §8  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 16 T3 | 165 | 9525 | 3,97 | 44
TC** Positive WSP DP
P
- M
K
od}- N O
7 S
H
IS0 rloa L
a
g
TCGW110202L 0,2 | 0,1-10,0 | 0,05-0,3 |©
TCGW110204L 04 | 0,1-10,0 | 0,05-0,3 |©
TCGW110208L 08 | 0,1-10,0 | 0,05-0,3 |©
TCGW16T302L 0,2 | 0,1-12,0 | 0,05-0,3 | ©
TCGW16T304L 04 | 0,1-12,0 | 0,05-0,3 |©
TCGW16T308L 08 | 0,1-12,0 | 0,05-0,3 |©
® Ablager o Auf Anfrage DP Polykristalliner Diamant
Werkzeughalter
STACR/L STFCR/L STGCR/L STTCR/L S***.STFCR/L E***-STFCR/L
Kr: 90° Kr:91° Kr:91° Kr: 60° Kr:91° Kr: 90°

\
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O  Gute Bearbeitungsbedingungen VBGT L 1.C ) d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 1103 11 635 | 318 | 28
Dreh-WSP (PKD) €8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 166 | 9525 | 476 | 44
VB** Positive WSP DP
P
M
K
N O
S
H
IS0 rloa, £
a
o
=
VBGT110302F-1 0,2 | 0,08-0,5 |0,05-0,15| 0
VBGT110304F-1 0,4 | 0,08-05 | 0,05-0,2 |o
< VBGT110308F-1 0,8 | 0,08-0,5 |0,05-0,25| o
& VBGT160402F-1 0,2 | 0,08-0,5 |0,05-0,15| 0
VBGT160404F-1 0,4 | 0,08-0,5|0,05-02 |®
VBGT160408F-1 0,8 | 0,08-0,5 |0,05-0,25| ®
VBGT160404F-1 MED 0,4 | 0,08-0,5 | 0,05-0,2 |0
VBGT160408F-1 MED 0,8 | 0,08-0,5 |0,05-0,25| 0
-
N
e Ab Lager o Auf Anfrage DP Polykristalliner Diamant
Werkzeughalter
SVJBR/L SVABR/L SVVBN S***-SVQBR/L S***-SVUBR/L S***.SVXBR/L
Kr: 93° Kr: 90° Kr:72°30' Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 93°
p ) / /
@ -~ L " ~n
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PCBN & PCD Wendeschneidplatten A"gemeine Dreh bea rbeitung

O Gute Bearbeitungsbedingungen VBGW L 1.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 1103 1 635 | 318 28
Dreh-WSP (PKD) €8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 166 | 9525 | 476 | 44
VB** Positive WSP DP
P
M
K
N O
S
H
IS0 rloa, £
a
]
=
VBGW110302F-1 0,2 | 0,08-0,5 |0,05-0,15| 0
VBGW110304F-1 0,4 | 0,08-0,5 | 0,05-0,2 | o
“w.$ | VBGW160402F-1 02 | 0,08-05 |0,05-0,15| 0
VBGW160404F-1 0,4 | 0,08-0,5 | 0,05-0,2 |0
VBGW160408F-1 0,8 | 0,08-0,5 |{0,05-0,25| o
o AbLager o Auf Anfrage DP Polykristalliner Diamant
Werkzeughalter
SVJBR/L SVABR/L SVVBN S***-SVQBR/L S***-SVUBR/L S***-SVXBR/L
Kr: 93° Kr: 90° Kr:72°30' Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 93°
- ?

J
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Allgemeine Drehbearbeitung rcen & pcp wendeschneidplatten

O  Gute Bearbeitungsbedingungen VCGT L 1.C ) d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 1103 11 635 | 318 | 28
Dreh-WSP (PKD) €8 Unglnstige Bearbeitungsbedingungen 16 04 | 166 | 9525 | 476 | 44
VC** Positive WSP DP
P
M
K
N O
S
MED H
IS0 rloa, £
a
]
=
VCGT110302F-1 0,2 | 0,08-0,5 |0,05-0,15| 0
VCGT110304F-1 0,4 | 0,08-0,5 | 0,05-0,2 | o
®© VCGT160402F-1 02 | 0,08-0,5 [0,05-0,15|0
VCGT160404F-1 04 | 0,08-0,5| 0,05-0,2 | ®
VCGT160408F-1 0,8 | 0,08-0,5 |{0,05-0,25| o
VCGT110302F-1 MED 0,2 | 0,08-0,5 |0,05-0,15| 0
- K VCGT110304F-1 MED 0,4 | 0,08-0,5 | 0,05-0,2 | o
VCGT160404F-1 MED 0,4 | 0,08-0,5 | 0,05-0,2 | o
VCGT160408F-1 MED 0,8 | 0,08-0,5 |0,05-0,25| 0
e Ablager o Auf Anfrage DP Polykristalliner Diamant
Werkzeughalter
SVVCN SVIJCR/L SVACR/L-SC SVJCR/L-SC S***_.SVQCR/L S***_.SVUCR/L C***.SVQCR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 107°30'

g

/

C***-SVUCR/L
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PCBN & PCD Wendeschneidplatten A"gemeine Dreh bea rbeitu ng

O Gute Bearbeitungsbedingungen VCGT L 1.C S d
€ Normale Bearbeitungsbedingungen 1103 11 635 | 318 | 28
Dreh-WSP (PKD) §%  Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1604 | 166 | 9525 476 | 44
VB** Positive WSP DP
P
M
K
od
N O
S
H
IS0 rloa, £
a
o
=
VCGW110302F-1 0,2 | 0,08-0,5 |0,05-0,15| 0
VCGW110304F-1 0,4 | 0,08-0,5 | 0,05-0,2 | o
N N VCGW110308F-1 0,8 | 0,08-0,5 |0,05-0,25| 0
VCGW160404F-1 0,4 | 0,08-0,5| 0,05-0,2 | ®
VCGW160408F-1 0,8 | 0,08-0,5 |0,05-0,25| ®
o AbLager o Auf Anfrage DP Polykristalliner Diamant
Werkzeughalter
SVVCN SVIJCR/L SVACR/L-SC SVJCR/L-SC S***-SVQCR/L S***-SVUCR/L C***-SVQCR/L
Kr: 72°30' Kr: 93° Kr: 90° Kr: 93° Kr: 107°30' Kr: 93° Kr: 107°30'

.

<

C***-SVUCR/L
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Al Igemeine Drehbea rbeitung Schnittdatenempfehlungen

Dreh-WSP

g Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
a
>
inell :'? =
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB'a'r:?eeH-B g YCB805C YCB810C YCB820C
c
S Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm]
&
N 0,05 0,2 0,35 0,1 0,2 03 0,1 0,2 03
ca.0,15%C gegliht 125 1
ca.0,45% C gegliiht 190 2
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergutet 250 3
ca.0,75% C gegliiht 270 4
ca.0,75% C verglitet 300 5
P gegliiht 180 6
vergutet 275 7
Niedriglegierter Stahl
vergiitet 300 8
vergiitet 350 9
Hochlegierter Stahl und hoch- gegliht 200 10
legierter Werkzeugstahl gehartet und angelassen 325 1
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
martensitisch vergiitet 240 13
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14
austenitisch-ferritisch 230 15
perlitisch/ferritisch 180 16
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17
ferritisch 160 18
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19
ferritisch 130 20
Temperguss
perlitisch 230 21
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23
< 12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushartbar ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB > 1% 110 27
Kupfer und Kl{pferleglerungen @i, G % 28
(Bronze/Messing)
CusSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
gehértet und angelassen 55 HRC 37 240 180 140 240 180 140 220 170 130
Gehérteter Stahl
H gehartet und angelassen 60 HRC 38 220 180 140 220 180 140 200 160 120
Hartguss gegossen 400 39 250 150 100 250 150 100 200 150 100
Gehartetes Gusseisen gehértet und angelassen 55 HRC 40 200 150 100 200 150 100 200 150 100
Thermoplaste 41
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

A62

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.




Schnittdatenempfehlungen AI Igemei ne Dreh bea rbeitu ng

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

BC BH DP HC
YCB830C YCB226 YZB227 YCD821 PG9005
Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm]
0,1 0,2 03 0,1 0,2 03 0,1 03 05 0,1 0,2 03 0,08 0,15 03 0,1 03 05 0,1 03 05 0,1 03 05
1500 980 400 1500 950 400
1250 800 320 1250 780 320
300 200 100 500 300 100
300 200 100 500 300 100
2500 | 2000 250
2500 | 2000 250
2500 | 2000 250
2500 | 2000 250
1000 800 100
650 530 70
650 530 70
400 330 40
80 60 =
70 50 -
70 50 -
65 45 -
65 45 -
120 60 -
100 60 -
160 120 100 80 70 -
150 120 100 70 60 -
180 120 100 = = =
150 120 100 80 70 -
HC  beschichtetes Hartmetall
HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt
BH  Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt
CN  Si3Ng Keramik
CM  Mischkeramik
HCq beschichtetes Cermet
BC  CBN mit Beschichtung
CC  Schneidkeramik beschichtet
CR  Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al;O3), verstarkt
DP  Polykristalliner Diamant
N
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Allgemeine Drehbearbeitung iso-code - Psc-Ddrenhalter

PSC

50 P C L

N

L 22 045 12 IC

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Schnittstelle SchnittstellengroBen d, [mm]
Code Beschreibung Code Beschreibung
PSC Polygonschaft DIN 1ISO26623-1 32 32
40 40
50 50
63 63
1 2
Spannsystem Plattenform
Code Beschreibung
« > 0
P Kniehebel-Spannsystem EE}
- O ;
S Schrauben-Spannsystem @
T A v
:

Halterform und Einstellwinkel

Freiwinkel

A64

90°
90° 75° 45 60° B h C
5° \Er
A B C D E
90° 750
) 30 % D E
F G H J K
95° 117°30' 270
95 SED G;a _ﬁ N P
~=0 “711°
L M N o P
107°30’ 90°
7@ 45:& 60@
Q R S T U
_ﬁ Eﬁ)" Eno"
72°30
\"/ w X
5 6




s0-Code - PsC-Drehhaiter - Allgemeine Drehbearbeitung

Schnittrichtung F-Maf A-MaR
) | i
° —
w o
© i
R
7 8 9

Schneidenlange | [mm]

Plattenform

1.C
0o
| —| d |- | 1 |-
C D R S T V W
5,56 09
6,35 06 07 11
9,525 09 11 09 09 16 16 06
12,7 12 15 12 12 22 22 08
15,875 16 19 15 15 27
19,05 19 19 19 33
25,4 25 25 25 44
32 32

Hochdruckkiihlung

10
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ZTURNperoLy

PSC-Drehhalter fiir hohe Prazision und mehr Stabilitat

- Der formschlissige, selbstzentrierende Polygonschaft nimmt hohe Biegemomente auf und
minimiert durch seine Steifigkeit Vibrationen

- Ermoglicht schnellen Werkzeugwechsel mit hochster Wiederholgenauigkeit

- Minimierte Stillstandszeiten bei gleichzeitig hoherer Maschinenauslastung aufgrund schnellerer
Rustzeiten

- Vielfdltiger Einsatz auf CNC-Drehmaschinen und Multitasking-Dreh-/Fraszentren

- Effiziente Hochdruckkiihlung fiir niedrigere Temperaturen wahrend der Bearbeitung

Kihlschmierstoffzufuhr

direkt zur Schneide Verfligbar in PSC32-PSC63

Schneller Werkzeugwechsel

Abb.: PSC63.PCLNL.45065.12IC
Stabiler, formschlissiger

Polygonschaft

N
A6s >



ausendrehhaiter - Allgemeine Drehbearbeitung

CN** Halter (au3en)

Kr: 95°

PCLN/L

Rechtsausfiihrung

P-Klemmung

d

Artikel

',
o~

Abmessungen [mm]

WSP

F

-]

PSC32.PCLNL.22045.12IC

N3
o~

32

22

45

CN**1204**

PSC40.PCLNL.27050.12IC

b,
o~

40

27

50

CN**1204**

PSC50.PCLNL.35060.12I1C

s
o~

50

35

60

CN**1204**

PSC63.PCLNL.45065.12IC

s
o~

O:i0 10110

63

45

65

CN**1204**

o AbLager o Auf Anfrage

¢ Mit Innenkihlung

Ersatzteile

WSP

CN**1204%*

Kniehebel

L4

Schraube

LEM8x21 (10.2Nm)

Unterlage

C12AP

Rohrstift
(Unterlage)

SP4

\N=QS T

Schlussel

WH30L
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Allgemeine Drehbearbeitung auendrennatter

CN** Halter (auBen) P-Klemmung
PCMNN  Kr:50°
°
Neutrale Ausfiihrung
Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel s |
S : -
PSC63.PCMNN.00090.12IC x ° 63 90 CN**1204**
o AbLager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkihlung
Ersatzteile
wspP CN**1204**
b Kniehebel L4
Schraube LEM8x21 (10.2Nm)
Unterlage C12AP
Rohrstift
(Unterlage) SP4
\’ Schltssel WH30L
N

Ae68



ausendrehhaiter - Allgemeine Drehbearbeitung

DN** Halter (aulen) P-Klemmung

PDJNR/L Kr:93°

d

}____

L
Rechtsausfiihrung
Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel s
R| L d, F A ,
PSC40.PDJNR.27050.11IC S ) 40 27 50 DN**1104**
PSC50.PDJNL.35060.111C £ ° 50 35 60 DN**1104**
PSC50.PDJNR.35060.11IC X e 50 35 60 DN**1104**
o AbLager o Auf Anfrage
% Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WSsP DN*#*1104**
b Kniehebel L3
@ Schraube LEM6x13.4A (7Nm)
| Unterlage D11AP
Rohrstift
. (Unterlage) SP3
¢ | Schlssel WH25L
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Allgemeine Drehbearbeitung auendrennatter

WN** Halter (auBen) P-Klemmung
PWLNR/L Kr:95°
o°
[+
[T
©
Y A
Rechtsausfiihrung
Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel s
R| L d, F A
PSC63.PWLNL.45065.08IC x ° 63 45 65 WN**0804**
PSC63.PWLNR.45065.08IC e 63 45 65 WN**0804**
o AbLager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkihlung
Ersatzteile
WsP WN**0804**

b Kniehebel L4

@® | schraube LEM8x21 (10.2Nm)

& Unterlage WO08AP

Rohrstift
‘ (Unterlage) SP4
¢ | Schlissel WH30L

A70



AuBBendrehhalter

Allgemeine Drehbearbeitung

CC** Halter (auBen) S-Klemmung

SCLCR/L  Kr: 95°

F—-f- s
[TH
Rechtsausfiihrung
Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel s

ol : . a
PSC32.5CLCL.22045.09IC x . 32 22 45 CC**09T3**
PSC32.5CLCR.22045.09IC e 32 22 45 CC**09T3**
PSC40.SCLCL.27050.09IC * . 40 27 50 CC**Q9T3**
PSC40.SCLCR.27050.09IC ke 40 27 50 CC**Q9T3**

o AbLager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkihlung

Ersatzteile

WSP CC**Q9T3**

160M3.5x8 (2.7Nm)

Schlussel WT15IP

w Schraube
>/
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Allgemeine Drehbearbeitung auendrennatter

DC** Halter (auf3en)

SDJCR/L  Kr:93°

Rechtsausfiihrung

S-Klemmung

Lager

Abmessungen [mm]

WSP

s
o~

‘S

PSC40.SDJCR.27050.11IC

\
e [

40

27

50

DC*¥*11T3**

PSC50.SDJCL.35060.11IC

\
° [

50

35

60

DC**11T3**

PSC50.SDJCR.35060.11IC

\)
e )

50

35

60

DC**11T3**

PSC63.SDJCL.45065.111C

s
& °

63

45

65

DC**11T3**

PSC63.SDJCR.45065.111C

s
Koe

63

45

65

DC**11T3**

e Ab Lager
% Mit Innenkihlung

Ersatzteile

o Auf Anfrage

WSP

DC**11T3**

Schraube

160M3.5x12 (2.7Nm)

Schraube
(Unterlage)

SM5x8.65XA

Unterlage

D11BS

Schlissel (WSP)

WT15IP

Schlussel
(Unterlage)

1\Xess

WH35L

A72



ausendrehhaiter - Allgemeine Drehbearbeitung

160M2.5x6.5 (1.0Nm)

Schlussel

w Schraube
>/

WTO07IP

VC** Halter (au3en) S-Klemmung
SVJCR/L  Kr: 93°
o
[T
Rechtsausfiihrung
Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel s
R| L d, F A
PSC40.SVJCL.27050.111C x ° 40 27 50 VC**1103**
PSC40.SVJCR.27050.11IC e 40 27 50 VC**1103**
PSC50.SVJCL.35060.11IC * ° 50 35 60 VC**1103**
PSC50.SVJCR.35060.11I1C B ) 50 35 60 VC**1103**
o AbLager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkihlung
Ersatzteile
WsP VC**¥1103**
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Allgemeine Drehbearbeitung

Innendrehhalter

CN** Halter (innen)

PCLNR/L Kr:93°

P-Klemmung

Rechtsausfiihrung
Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel s [
PSC50.PCLNR.17090.12IC X e 50 17 90 CN**1204**
PSC63.PCLNL.17100.12IC x [} 63 17 100 CN**1204**
PSC63.PCLNR.17100.12IC X e 63 17 100 CN**1204**
e AblLager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkihlung
Ersatzteile
WsP CN*#*1204**
b Kniehebel L4A
A | schraube LEM6x13.4A (7Nm)
¢ | Schiussel WH25L

A74



Modulares Stechsystem

zGroove Compact — Axialbearbeitung A76-A81

zGroove Compact — CNC-Produktionsdrehmaschinen A82

A75
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ZLGRO0VE

COMPACT

Kompaktes Design und einfaches Handling

Jetzt auch fiir die Axialbearbeitung [

- Neu entwickelte zGroove-Schnittstelle fiir einfaches und prazises Wechseln aller Komponenten

- Hervorragende Spanabfuhr und Minimierung der Bearbeitungstemperatur durch zielgerichtete
Kihlung

- Hohe Maschinenkompatibilitat durch kompakte Bauform

— Stabile Ausfiihrung fiir alle Anwendungen im Ein- und Abstechen sowie Stechdrehen

Schaftquerschnitte 20-25 mm
(linke + rechte Ausfiihrung)

Abb.:ZG.C.0.9.2525.H.L.|

Kopfausfiihrungen
H=0°/P=90°

Direkte KihImittelzufuhr
durch den Schaft

Neu entwickelt: stabile und prazise
zGroove-Schnittstelle

Abb.: ZG.C.2.1.FL25.IC

Zielgerichtete
Doppelkihlung (Radial-
bearbeitung)

N
ATS >



NEU: Ausfiihrung fiir die Axialbearbeitung

- Die Ausflihrungen sind mit allen zGroove Compact Schafthaltern kompatibel
- Zielgerichtete Kiihlung in die Schnittzone

- Einstechen auch entlang eines Zapfens moglich

- Axiale Einstechtiefen von 10,0-22,0 mm

— Durchmesserbereich @ 44,0-815,0 mm

- Stechbreiten 3,0-6,0 mm

Zielgerichtete
Kihlung

Durchmesserbereich

Abb.: ZG.C.2.3.G.L.M3.17.90.IC @ 44,0-815,0mm

Ausfiihrung fiir die Radialbearbeitung

- Die Ausflihrungen sind mit allen zGroove Compact Schafthaltern kompatibel
- Zielgerichtete Doppelkiihlung

- Radiale Einstechtiefen von 10,0-30,0 mm

— Abstechen mit verstarkter Primarkassette bis @ 80 mm

- Stechbreiten 1,5-8,0 mm

| Zielgerichtete
Doppelkiihlung

Abb.: ZG.C.2.1.FL25.IC

N
> A7
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Modulares Stechsystem schafthalter H=0°

zGroove Compact Schafthalter, H = 0°

Linksausfiihrung

Linke Ausfiihrung

H
HBH

Abmessungen [mm]
% Lager Primarkassette
Artikel H B L HBH
ZG.C.0.9.2020.H.L.I * 20 20 108 10 ZG.C2.**L**IC
ZG.C.0.9.2525.H.L.I x . 25 25 120 5 ZG.C2.**L**IC
e AbLager o AufAnfrage
Rechte Ausfiihrung
Abmessungen [mm]
x Lager Primarkassette
Artikel H B L HBH
ZG.C.0.9.2020.H.R.I x ° 20 20 108 10 ZG.C2.**R**.IC
ZG.C.0.9.2525.H.R.I x ° 25 25 120 5 ZG.C.2.**R**.IC
e AbLager o AufAnfrage
Ersatzteile
Artikel Lager
Schraube "
;' (Primarkassette) 2GC2M8"16 *
Schraube "
o (WSP) GB70-85-M6*20 o

A78



schafthalterp=90°  IMlodulares Stechsystem

zGroove Compact Schafthalter, P = 90°

Linke Ausfiihrung

Linksausfiihrung

Abmessungen [mm]

Lager

Primarkassette

Artikel - H B L HBH
ZG.C.0.9.2020.P.LR.I x 20 20 90 10 ZG.C2**R**.IC
ZG.C.0.9.2525.P.LR.I x ° 25 25 107 5 7G.C2.**R**.IC
e Ab Lager o Auf Anfrage
Rechte Ausfiihrung
Abmessungen [mm]
x Lager Primarkassette
Artikel H B L HBH
ZG.C.0.9.2020.P.RL.I X ° 20 20 90 10 ZG.C2.**L**IC
ZG.C.0.9.2525.P.RL.I x 25 25 107 5 ZG.C2.**L**|C
e Ab Lager o Auf Anfrage
Ersatzteile
Artikel Lager
Schraube "
;' (Primarkassette) 26C2M8"16 *
Schraube .
o (WSP) GB70-85-M6*20 o

A79
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Modulares Stechsystem rrimérkassette

zGroove Compact Primarkassette (Einstechen /Stechdrehen axial)

™

Linksausfihrung M3/CW
Lager Abmessungen [mm] WSP
Artikel TR L] w Spindeldreh- ar max. 2D L b /
richtung (min-max)
ZG.C.2.3.F.R.M4.10.44.IC = ° 3.0 M4 (CCW) 10 44-65 50 13,2 Z*F*030*-**
ZG.C.2.3.F.L..M3.10.44.IC x . 3.0 M3 (CW) 10 44-65 50 13,2 Z¥F*030*-**
ZG.C.2.3.G.R.M4.17.48.I1C % ° 4.0 M4 (CCW) 17 48-62 55 13,2 Z*G*040*-**
ZG.C.2.3.G.L.M3.17.48.IC ® o 4.0 M3 (CW) 17 48-62 55 13,2 Z*G*040*-**
ZG.C.2.3.G.R.M4.17.62.IC ® (] 4.0 M4 (CCW) 17 62-90 55 13,2 Z*G*040*-**
ZG.C.2.3.G.L.M3.17.62.IC ® . 4.0 M3 (CW) 17 62-90 55 13,2 Z*G*040*-**
ZG.C.2.3.G.R.M4.17.90.I1C % ° 4.0 M4 (CCW) 17 90-177 55 13,2 Z*G*040*-**
Z2G.C.2.3.G.L.M3.17.90.IC *® o 4.0 M3 (CW) 17 90-177 55 13,2 Z*G*040*-**
ZG.C.2.3.H.R.M4.17.48.IC ® (] 5.0 M4 (CCW) 17 48-68 55 13,2 Z¥H*050*-**
ZG.C.2.3.H.L.M3.17.48.1C ® . 5.0 M3 (CW) 17 48-68 55 13,2 Z*¥H*050*-**
ZG.C.2.3.H.R.M4.17.90.I1C = ° 5.0 M4 (CCW) 17 90-135 55 13,2 Z¥H*050*-**
ZG.C.2.3.H.L.M3.17.90.I1C ® o 5.0 M3 (CW) 17 90-135 55 13,2 Z*¥H*050*-**
ZG.C.2.3.H.R.M4.22.215.IC ® o 5.0 M4 (CCW) 22 215-815 55 10,7 Z¥H*050*-**
ZG.C.2.3.H.L.M3.22.215.IC x® . 5.0 M3 (CW) 22 215-815 55 10,7 Z*¥H*050*-**
ZG.C.2.3.K.R.M4.22.100.1C = ° 6.0 M4 (CCW) 22 100-200 55 13,2 Z*K*060*-**
ZG.C.2.3.K.L.M3.22.100.IC x® [ 6.0 M3 (CW) 22 100-200 55 13,2 Z*K*060*-**

e Ab Lager o Auf Anfrage

Ersatzteile

Artikel

Lager

g Dichtung
(Primarkassette)

7G.CS.3*1.5

As8o

Finden Sie alle kompatiblen Stecheinsatze auf unserer Webseite.



zGroove Compact

Abstechlosung flir CNC-Produktions-
drehmaschinen




ZLGRO0VE

COMPACT

Kompaktes Design und einfaches Handling
Jetzt auch als Abstechlésung fiir CNC-Produktionsdrehmaschinen @

- Modulares 3-Komponenten-System: Grundhalter, Zwischenhalter und Primarkassette frei kombinierbar
- Schlanker Aufbau in der Abstechzone fiir minimalen Spindelabstand

- Stechtiefe und Stechbreite flexibel per Adapterwechsel anpassbar

- Spitzenhohe manuell einstellbar, auch ohne Y-Achse

- KiihImitteliibergabe direkt durch den Revolver, ganz ohne Schlauche

- Grundhalter fir Stern- und Scheibenrevolver, passende Schnittstelle fiir jede Situation

— Abstechen auf Zentrum bis Stangendurchmesser @80 mm

Hohe Kompatibilitat durch maschinen-
spezifische Schnittstelle mit direkter
KihImittellbergabe

Zwischenhalter erhaltlich in
unterschiedlichen Ausfiihrungen

Einfache
Hoheneinstellung

Zielgerichtete
Doppelkiihlung

Abb.: 7G.C.2.1.FL25.IC

Schlankes Design

PSC- und BMT-Ausflihrungen sind bereits verfligbar. Weitere Ausfiihrungen auf

® VDI-Grundhalter fiir Scheiben- und Sternrevolver von VDI25-VDI50, sowie einige
Anfrage. Fur ihre individuelle L6sung sprechen Sie uns einfach an.

N
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Wendeschneidplatten-Fraser iso-code - wendeschneidpiatten

P K

wn

N 12

04

ED T21K R - DM

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Plattenform Freiwinkel Toleranzklasse
D c <> B E C E “ it
I= — \
IC
<:> L |:| D \ _ E\g Code‘ .C [mm] ‘ m [mm] ‘ S [mm]
A +0,025 +0,005 +0,025
—— C +0,025 +0,013 +0,025
<> N Q F E N & E +0,025 +0,025 +0,025
F +0,013 +0,005 +0,025
Q R O P ﬁ 0 Sonder G +0,025 +0,025 +0,130
e H +0,013 +0,013 +0,025
J +0,05-0,13 +0,005 +0,025
T A K +0,05-0,13 +0,013 +0,025
L +0,05-0,13 +0,025 +0,025
M +0,05-0,13 +0,08-0,18 +0,130
O X Sonder N +0,05-0,13 +0,08-0,18 +0,025
U +0,08-0,25 +0,13-0,38 +0,130
Sonder
1 2 3

Befestigungsmerkmale (metrisch)

Schneidenldange | [mm]

Plattenform

Plattenform

17

> 65°

> 65°

< 65°

Sonder

> 65°

> 65°

<65°

<65°

<65°

o - D

H,O,P

1O

-

o>

=

Bs4




150-Code - Wendeschneidplatten  WW@Ndeschneidplatten-Fraser

Plattendicke S [mm] Winkel
| |
DR I @ L
Kr an
Code ‘ S Code ‘ S Code ‘ Kr Code ‘ an
00 0,79 05 5,56 A 45° A 3°
TO 0,99 T5 5,95 D 60° B 5°
01 1,59 06 6,35 E 75° C 7°
T1 1,98 T6 6,75 F 85° D 15°
02 2,38 07 7,94 P 90° E 20°
T2 2,58 09 9,52 Z Sonder F 25°
03 3,18 T9 9,72 G 30°
T3 3,97 11 11,11 N 0°
04 4,76 12 12,70 P 11°
T4 4,96 z Sonder
6 7
Fase
Code Ausfiihrung Code Winkel Code Breite [mm] Code Position
0 5° 0 0,10
E ,
E __ ] 2 15° 2 0,20
T 7 3 20° 3 0,25 p ©
4 25° 4 0,30
s _7
5 30° 5 0,35
6 0,40 w @
7 0,45
8
Schnittrichtung
Code Beschreibung .
Rech Spanbrecher-Ubersicht
R echts (ab Seite B26)
L Links
N Rechts und links
9 10

B85

Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Informationen

m

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

Wendeschneidplatten-Fraser systemcode - Frasksrper

FM A

12 050 - A22 O

N 06 - 04 (L)

(C)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Frasertyp Einstellwinkel
Code Beschreibung
™M Fasenfraser
EM Eckfraser
w 60° 90°
HM Walzenstirnfraser
SM Scheibenfraser
™ T-Nutenfraser R %
XM Sonder
1 2
Nenndurchmesser [mm]
Code Beschreibung
025 25
Seriennummer 050 50
160 160
315 315
3 4
Ausfithrung und GréBe von Werkzeugaufnahmen
Code Ausfiihrung Code Ausflihrung
Nenndurchmesser @50-80 mm Nenndurchmesser @100 - 160 mm
022,27 ©27,32,40
20 : ‘
33| 22 I I
A 37 40 B g 50
. 50 ‘ 63
+ 63 T 70
. \
111,13.5 :
218,20 238,45,56 '
950,63.80 @100, 125,160
™ u
Nenndurchmesser @200-250 mm Nenndurchmesser @315 mm
101,6 . 177.8 ‘
?60 W 01,6
I 1 ; 260
¢ ‘ | ‘ P I AW
| \ \ 32
\ ‘ X 63 f \ ! : ! { !
! % — ! o 70
218 . ’ 70 | + P t A ; 80
226 A 1222|218 ;
A 234 | |@26
200,250 r \ == @315 L
r > r 1
G Zylinderschaft XP Weldon-Schaft
K Bohrung mit Quermitnahme
5

Beziiglich der Befestigung beachten Sie bitte die Angaben des Werkzeugaufnahmenherstellers.

Bs6




systemcode - Fraskorper - WWe@Ndeschneidplatten-Fraser

Plattenform

Freiwinkel

Schneidenldnge | [mm]

B D
—5°
\EB“

F \E
25°

C :
=7
E ;
20°

Plattenform

3 <> o

O .
OO 2 B
P Q R O PJ; H,O,P L
: N Q L]
VZV i}er X Sonder é' Q

Anzahl der Zdhne

Schnittrichtung

Code

Beschreibung

Links

Mit Innenkiihlung

KihImittelspannschraube

10

Kihlmittelscheibe

Ersatzteile (B-Kupplung mit innerer Kiihimittelzufuhr)

B27 B32 B40 B40
o 80 100 125 160
‘ KiihImittelspannschraube LDB27C LDB32C LDB40C LDB40C
@ KiihImittelscheibe B27-002-CP B32-002-CP B40-002-CP B40-003-CP

Beim Kauf eines Werkzeugs mit innerer Kiihimittelzufuhr und B-Kupplung sind diese Ersatzteile im Lieferumfang enthalten.

Bs7
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Sorte PG9005 o7

PVD-Premiumsorte zum Schlichten und fiir gehartete
Werkstoffe

- Speziell entwickelt fiir die Schlichtbearbeitung und die Bearbeitung harter Werkstoffe

- Ultrafeines, homogenes Substrat sorgt fiir hohe Verschlei3festigkeit und lange Standzeiten
- Geeignet zum Frasen von Werkstoffen bis 58 HRC

- Hohe MaBhaltigkeit flir ausgezeichnete Oberflachengiiten

Ultra glatte TiAIN-PVD-
Verbundbeschichtung
Widerstandsfahigkeit

gegen Rissbildung

Hohe Temperatur-

bestindigkeit
Abb.: ZOHX2005-HM PG9005
Verfligbare Artikel mit der neuen Sorte PG9005:

Artikel Lager Frassystem Artikel Lager Frassystem
APKT070204-APF PG9005 ° EMPO01/02 APKT160408-APM PG9005 ° EMPOQ1/02
APKT070204-APM PG9005 ° EMP01/02 APKT160416-APM PG9005 o EMPOQ1/02
APKT11T304-APF PG9005 ° EMPO01/02 APKT160420-APM PG9005 ° EMPOQ1/02
APKT11T304-APM PG9005 ° EMPO01/02 APKT160424-APM PG9005 ° EMPOQ1/02
APKT11T308-APF PG9005 ° EMP01/02 APKT160430-APM PG9005 ° EMP01/02
APKT11T308-APM PG9005 ° EMPO01/02 RCKT1204MO-NM PG9005 ° FMR02
APKT11T312-APM PG9005 ° EMPO01/02 ZOHX1203-HM PG9005 ° BMRO04
APKT11T316-APM PG9005 ° EMPO01/02 ZOHX1604-HM PG9005 ° BMR04
APKT11T320-APM PG9005 ° EMP01/02 ZOHX2005-HM PG9005 ° BMR04
APKT160408-APF PG9005 [ EMPO01/02 ZOHX2506-HM PG9005 ° BMR04

e Ab Lager o Auf Anfrage ZOHX3007-HM PG9005 ° BMR04

e Ab Lager o Auf Anfrage

N
Bas >






Sorten PG9020/PG9025 /=

Zwei Hochleistungsfrassorten fiir Stahl

- Hochleistungsbeschichtung zur Reduzierung von Diffusionsverschlei8 und Kraterbildung
- Ermoglicht hohe Schnittgeschwindigkeiten auch bei schwer zerspanbaren Werkstoffen
- Geringe innere Beschichtungsspannung fiir eine hohere Kantenstabilitat

PG9020
- Hohe Prozesssicherheit beim Schruppen und Schlichten
— Hohere Schnittgeschwindigkeiten mdglich

PG9025

— Bietet zusatzlich eine hohe Zahigkeit und eignet sich besonders fiir Bearbeitungen mit
Schnittunterbrechungen

- Optimiert fur die wirtschaftliche Bearbeitung nichtrostender Werkstoffe

Premiumbeschichtung (AITiCrON-PVD)
mit verbesserter Schichthaftung

Neue Substrat-
technologie

Abb.: SNMX1205ANN-GM PG9025

N
B0 >



Verfligbare Artikel mit den neuen Sorten PG9020 und PG9025:

Artikel Lager Frassystem Artikel Lager Frassystem
APKT11T304-APM PG9020 ° EMP01/02 APKT11T304-APM PG9025 ° EMPO01/02
APKT11T308-APM PG9020 ° EMP01/02 APKT11T308-APM PG9025 o EMPO01/02
APKT11T312-APM PG9020 ° EMP01/02 APKT11T312-APM PG9025 ° EMP01/02
APKT11T316-APM PG9020 ° EMP01/02 APKT11T316-APM PG9025 ° EMP01/02
APKT11T320-APM PG9020 ° EMPO01/02 APKT11T320-APM PG9025 ° EMP01/02
APKT160408-APM PG9020 ° EMP01/02 APKT160408-APM PG9025 ° EMPO01/02
APKT160412-APM PG9020 . EMP01/02 APKT160412-APM PG9025 ° EMP01/02
APKT160416-APM PG9020 () EMPO01/02 APKT160416-APM PG9025 ° EMPO01/02
APKT160420-APM PG9020 ) EMP01/02 APKT160420-APM PG9025 ° EMP01/02
APKT160424-APM PG9020 ° EMP01/02 APKT160424-APM PG9025 ° EMP01/02
APKT160430-APM PG9020 [ EMPO01/02 APKT160430-ANL PG9025 ° EMP01/02
ONMU060408-GM PG9020 ) FMA12 APKT160430-APM PG9025 ° EMPO01/02
ONMU09T512-GM PG9020 o FMA12 ONMU060408-GM PG9025 o FMA12
RDMT10T3MO-MM PG9020 ° FMR11 ONMU060408-GR PG9025 o FMA12
RDMT1204MO-MM PG9020 [ FMR11 ONMUO09T512-GM PG9025 ° FMA12
RPMT10T3MO-MM PG9020 ° FMR11 RDMT10T3MO-MM PG9025 ° FMR11
RPMT1204MO-MM PG9020 ° FMR11 RDMT1204MO-MM PG9025 ° FMR11
SDMTO06T208-NL PG9020 [ XMRO1 RPMT10T3MO-MM PG9025 o FMR11
SDMT06T208-NM PG9020 [ XMRO1 RPMT1204MO-MM PG9025 o FMR11
SDMT09T312-NL PG9020 ° XMRO1 RPMT1605MO-MM PG9025 o FMR11
SDMT09T312-NM PG9020 ° XMRO1 SDMT06T208-NL PG9025 ° XMRO1
SDMT120412-NL PG9020 ° XMRO1 SDMT06T208-NM PG9025 ° XMRO1
SDMT120412-NM PG9020 ° XMRO1 SDMTO09T312-NL PG9025 ° XMRO1
SNGX1205ANN-GM PG9020 ° FMA17 SDMT09T312-NM PG9025 ° XMRO1
SNGX1205ENN-GM PG9020 ° FME17 SDMT120412-NL PG9025 ° XMRO1
SNGX1205PNN-GM PG9020 [ FMP17 SDMT120412-NM PG9025 o XMRO1
SNMX120512-GH PG9020 [ FM*17 SNGX1205ANN-GM PG9025 ° FMA17
SNMX120512-GM PG9020 ° FM*17 SNGX1205ENN-GM PG9025 ° FME17
SNMX120512-GR PG9020 ° FM*17 SNGX1205PNN-GM PG9025 ° FMP17
SNMX1205ANN-GM PG9020 ° FMA17 SNMX120512-GH PG9025 o FM*17
SNMX1205ANN-GR PG9020 o FMA17 SNMX120512-GM PG9025 ° FM*17
SNMX1205ENN-GR PG9020 o FME17 SNMX120512-GR PG9025 ° FM*17
SNMX1205PNN-GR PG9020 o FMP17 SNMX1205ANN-GM PG9025 ° FMA17
e Ab Lager o Auf Anfrage SNMX1205ANN-GR PG9025 ° FMA17
SNMX1205ENN-GR PG9025 ° FME17
SNMX1205PNN-GR PG9025 o FMP17
® Ab Lager o Auf Anfrage

B91



Bo2

Eckfrassystem EMP11

Wirtschaftlicher Allrounder fiir die Kleinteilefertigung

- Ideale Alternative zu Vollhartmetall-Schaftfrasern durch geringe Wendeschneidplattengrof3e
- V-férmige Plattenunterseite fiir optimale Selbstpositionierung und Stabilitat

- GroBerer Kerndurchmesser verbessert Steifigkeit und Stabilitat des Tragers

- Verschiedene Spanbrecher fiir prazise Schulterbearbeitung oder Hochvorschubstrategie

- Breites Anwendungsspektrum fiir Stahl, nichtrostende Werkstoffe und Gusswerkstoffe

V-formiger Plattensitz

GroBerer
Kerndurchmesser

Durchmesserbereich
@6,0-16,0mm

Fig.: EMP11-014-G14-CV06-05-40-90



WSP-Sorten

MBG205H YBD252

PVD D
P10-P30 K20-K35
M20-M40
Spanbrecher
CVMX-PNR-GM CVMX-XR-GM

Allgemeine Bearbeitung Allgemeine Bearbeitung
(Eckfrasen) (Hochvorschubfrasen)
Schulterbearbeitung K; 90° Hochvorschubgeometrie K; 18°

Ideal fiir geringe
Schnitttiefen bei sehr
hohen Vorschiiben

V-férmige
Plattenunterseite

Abb.: CVMX060204PNR-GM YBG205H Abb.: CVMX0602-XR-GM YBG205H

Bo3
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Wendeschneidplatten-Fraser

Eckfraser

Eckfraser

siel [— £
L1 L
‘F - m ),
b I 104G Y 06050 140,90~
8 8
L2
L1
L
Abmessungen [mm] WSP
Artikel sz | Lager . o . L ) . Zahne n

EMP11-006-G06-CV06-01C-S £ ° 6 6 12 60 5,00 1
EMP11-008-G08-CV06-02C-S S o 8 8 12 60 5,00 2
EMP11-008-G08-CV06-02C-M x . 8 8 22 75 5,00 2
EMP11-008-G12-CV06-02C-L S o 8 12 27 20 80 5,00 2
EMP11-010-G10-CV06-02C-S £ ° 10 10 15 75 5,00 2
EMP11-010-G10-CV06-03C-S £ o 10 10 15 75 5,00 3
EMP11-010-G10-CV06-03C-M x . 10 10 22 80 5,00 3
EMP11-010-G16-CV06-03C-L S ° 10 16 30 24 90 5,00 3
EMP11-012-G12-CV06-03C-S £ o 12 12 15 75 5,00 3
EMP11-012-G12-CV06-04C-S £ o 12 12 15 75 5,00 4
EMP11-012-G12-CV06-04C-M x® o 12 12 22 80 5,00 4 CYMX0602
EMP11-012-G12-CV06-04C-L 5k o 12 12 30 100 5,00 4
EMP11-014-G14-CV06-04C-S £ [} 14 14 15 75 5,00 4
EMP11-014-G14-CV06-05C-S S o 14 14 15 75 5,00 5
EMP11-014-G14-CV06-05C-M x o 14 14 22 90 5,00 5
EMP11-014-G14-CV06-05C-L %k o 14 14 35 120 5,00 5
EMP11-016-G16-CV06-05C-S * o 16 16 25 100 5,00 5
EMP11-016-G16-CV06-06C-S b o 16 16 25 100 5,00 6
EMP11-016-G16-CV06-06C-M £ [ 16 16 30 120 5,00 6
EMP11-016-G16-CV06-06C-L X o 16 16 40 140 5,00 6

e Ab Lager o Auf Anfrage

** Mit Innenkiihlung

Ersatzteile
WSP CVMX0602%*
@D 6-16

v Schraube

160M1.8*3.3TT
(0,4 Nm)

/y Schlussel
(WSP)

WTO06IP

Bo4



eckiaser Wendeschneidplatten-Fraser

O Gute Bearbeitungsbedingungen CVMX L w S d
& Normale Bearbeitungsbedingungen 06 02 6,70 4,10 2,30 2,00
Fras-WSP &% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
CV** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P &
M &
K &
N &
S &
H
T
o wn
IS0 bs | r |Q 8
a G}
o o
> >
- CVMX0602XR-GM ° °
.. ]
o AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
Programmierradius
WSP ca.R[mm] Restmaterial
CVMX0602XR-GM 1,0mm 0,12
CVMX0602XR-GM 1,2mm 0,07
Anwendungsbereich
a, [mm] f, [mm]
0,5 0,5-1,2
O Gute Bearbeitungsbedingungen CVMX L w S d
&€ Normale Bearbeitungsbedingungen 06 02 6,40 4,40 2,50 2,00
Fras-WSP g%  Unginstige Bearbeitungsbedingungen
CV** Fras-WSP HC' (CVD) HC' (PVD) HT | HC? HW
P &
M &8
K &
N &
S &
H
T
o wn
ISO bs | r |&Q 4
a G}
o o
> >
U CVMX060204PNR-GM 05|04 e °
o AblLager o Auf Anfrage HC' Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC? Beschichtetes Cermet
HW  Unbeschichtetes Hartmetall
NG

Bos
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Wendeschneidplatten-Fraser ccfriser

Technische Informationen

Wendeschneidplatte CVMX

Tauchfrasen / Rampen

Zirkularfrasen

a°
7
@D
—_ %
Ln= tan,

a: Rampwinkel

dp

%P

@D

@D

P =tan,xmxD;

a: Spiralwinkel

Wendeschneid- | Durchmesser Max. Schnitttiefe Max. Rampwinkel Min. Durchmesser @D, Max. Durchmesser @D
platte @D [mm] ap[mm] a° [mm] [mm]
8 0,5 1,0 12 14
10 0,5 0,7 16 18
CVMX0602
R.GM 12 05 0,55 20 22
14 0,5 0,45 24 26
16 0.6 0,5 28 30
8 5 2,0 14 15
10 5 1,6 18 19
CVMX060204
PNR.GM 12 5 13 22 23
14 5 1,1 26 27
16 5 09 30 31
Tauchfrasen

a. max 1,5mm

Beim Tauch- und Zirkularfrasen den Vorschub reduzieren.

Vorschub bei Bohroperationen (axial) unter 0,1 mm einstellen.

Vorsicht” - Beim Bohren kdnnen lange Spéne entstehen.

Boe






Wendeschneidplatten-Fraser schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 2 (FMA01/02/03/04, FME02/03/17, FMP01/02, EMP01/02/03/04/05/11/14)

Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Informationen

m

Index

s Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
a
=
- 5 HC (CVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB'a'rlltneeH-B g YBC302 YBC401 YBD152 YBD252
f=4
3 ae./D ae./D ae./D ae./D
&
& (sl s a4 s |34 s (1434 15
ca.0,15% C gegliht 125 1 245 285 210 245
ca. 0,45 % C gegliiht 190 2 210 245 180 210
Unlegierter Stahl ca. 0,45 % C vergitet 250 3 200 230 170 200
ca.0,75% C gegliht 270 4 175 200 150 175
ca.0,75% C vergiitet 300 5 160 190 140 160
P gegliiht 180 6 210 | 245 | 180 | 210
vergutet 275 7 175 200 150 175
Niedriglegierter Stahl
verglitet 300 8 160 190 140 160
vergiitet 350 9 135 160 120 135
Hochlegierter Stahl und geglitht 200 10 125 | 145 | 105 | 125
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 90 100 75 90
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
martensitisch vergiitet 240 13
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14
austenitisch-ferritisch 230 15
perlitisch/ferritisch 180 16 315 365 270 315
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 185 215 160 190
ferritisch 160 18 215 250 185 215
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 145 170 125 145
ferritisch 130 20 260 300 225 260
Temperguss
perlitisch 230 21 175 205 150 175
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushéartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushartbar ‘ ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB > 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen @z, Cuin % 28
(Bronze/Messing)
CusSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliiht 200 30
Fe-Basis
ausgehértet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 32
s Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehértet Rm 1050 36
Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehértetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste 41
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
X Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Bos

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.




schnittdatenempfehlungen  WWendeschneidplatten-Fraser

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

HC(CVD) HC (PVD) HW HT
YBM253 YBG101 YBG102 YBG152 YB9320 YBG205(H) YBG252 YBG302 YD101 YD201 YNG151
ae/D ae/D ae/D a./D a./D a./D a./D a./D a./D a./D a./D

V341 /5 [11)3/4 5 (171034 /5 | 1A3/4 | 15 | 13/4 /5 [ 113/ /5 (11034 15 |1A3/4] 15 | 113/4 /5 [1103/4 15 [11]3/4] 15
245 285 255 295 240 280 230 265 220 255 215 250 210 245 270 315
210 245 220 255 205 240 200 230 190 220 185 215 180 210 235 270
200 230 205 240 195 225 185 215 180 205 175 200 170 200 220 255
175 200 180 210 170 200 165 190 155 180 155 175 150 175 195 220
160 190 170 195 160 185 150 175 145 170 140 165 140 160 180 210
210 245 220 255 205 240 200 230 190 220 185 215 180 210 235 270
175 200 180 210 170 200 165 190 155 180 155 175 150 175 195 220
160 190 170 195 160 185 150 175 145 170 140 165 140 160 180 210
135 160 145 165 135 155 130 150 125 145 120 140 120 135 150 180
125 145 130 150 120 140 115 135 110 130 110 125 105 125 140 160
920 100 90 105 85 100 85 95 80 920 80 920 75 920 100 110
125 145 130 150 120 140 115 135 110 130 110 125 105 125 135 160
105 120 110 125 105 120 100 115 95 110 95 105 90 105 115 135
130 155 140 160 130 150 125 145 120 140 115 135 115 130 145 170
105 120 110 125 105 120 100 115 95 110 95 105 90 105 115 135

285 330 265 305 255 295 245 285 240 280 235 275

170 195 160 185 150 175 145 170 140 165 140 160

195 225 180 210 175 200 165 195 165 190 160 185

130 150 120 140 115 135 110 130 110 125 105 125

230 270 220 255 210 240 200 230 195 225 190 225

155 180 145 170 140 160 135 155 130 150 130 150

1505 1735 1205 1390 | 1040 1200
1225 1420 980 1140 850 980
540 620 435 500 375 435
435 505 350 405 300 350
220 255 180 205 155 180
170 195 140 160 120 140
210 245 170 200 150 170
385 445 310 360 265 310

75 85 70 80 65 75 65 75 65 75 60 70

50 55 50 55 45 50 45 50 45 50 40 45
60 70 55 65 55 65 50 55 50 55 50 55
35 40 35 40 30 35 30 35 30 35 30 35
45 50 45 50 40 45 40 45 40 45 40 45
75 85 70 80 65 75 65 75 65 75 60 70
75 85 70 80 65 75 65 75 65 75 60 70

HC  beschichtetes Hartmetall

HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)

BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt

BH  Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt

CN  Si3Ng Keramik

CM  Mischkeramik

HCq beschichtetes Cermet

BC  CBN mit Beschichtung

CC  Schneidkeramik beschichtet

CR  Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al;O3), verstarkt
DP  Polykristalliner Diamant

B9o9
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Wendeschneidplatten-Fraser schnittdatenempfehlungen

Vorschubempfehlung

Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 2 (FMA01/02/03/04, FME02/03/17, FMP01/02, EMP01/02/03/04/05/11/14)

Vorschub pro Schneide [mm]

FMAO1 | FMA02 FMAO03 FMAO03 FMAO4 FMAO04 FMAO04
Werkstoffgruppe SEET12 SEKN12 SEKN15 OFKTO5 OFKRO7 ODHTO06
Bearbeitungsart
F M R F M R F M R F M R F M F M R
Unlegierter Stahl 0,15 | 0,20 | 0,25 0,18 0,20 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25
P Niedriglegierter Stahl 0,14 | 0,19 | 0,23 0,17 0,19 0,19 | 0,23 0,19 | 0,23 0,19 | 0,23
;'\,Zcrtlzi;::ﬁtahl und hochlegierter 013 | 018 | 0,22 016 0,18 018 | 0,22 018 | 0,22 018 | 0,22
M Nichtrostender Stahl 0,11 0,14 | 0,18 0,13 0,14 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18
Grauguss 017 | 022 | 0,28 0,20 0,22 022 | 0,28 022 | 0,28 022 | 0,28
K Gusseisen mit Kugelgrafit 0,15 | 0,20 | 0,25 0,18 0,20 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25
Temperguss 0,15 | 0,20 | 0,25 0,18 0,20 020 | 0,25 020 | 0,25 0,20 | 0,25
Aluminium-Knetlegierungen 0,13 0,17 0,21 0,17 | 0,21 0,17 | 0,21 0,17 | 0,21
N Aluminium-Gusslegierungen 0,13 0,17 0,21 0,17 | 0,21 0,17 | 0,21 0,17 | 0,21
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing) 0,11 0,15 | 0,19 0,15 | 0,19 0,15 | 0,19 0,15 | 0,19
Warmfeste Legierungen 0,11 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18
s Titanlegierungen 0,11 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18
Geharteter Stahl
H Hartguss
Gehértetes Gusseisen
X Nichtmetallische Werkstoffe

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall mussen sie individuell angepasst werden.

Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 2 (FMA01/02/03/04, FME02/03/17, FMP01/02, EMP01/02/03/04/05/11/14)

Vorschub pro Schneide [mm]

EMPO3 | EMP04 EMPO5 EMP11 EMP14
Werkstoffgruppe APKT11 ADKT** CVMX060204-PNR VPGT22
Bearbeitungsart
F M R F M R F M R F M R
Unlegierter Stahl 0,12 | 0,17 | 023 | 0,10 | 0,15 | 0,20 0,12
P Niedriglegierter Stahl 0,11 0,16 | 0,21 0,09 | 0,14 | 0,19 0,11
C‘V‘;cr:i%';g:;lsmh' e el g T 010 | 0,15 | 020 | 009 | 013 | 0,18 0,10
M Nichtrostender Stahl 0,08 | 0,12 | 0,76 | 0,07 | 0,11 | 0,14 0,08
Grauguss 013 | 0,19 | 0,25 | 0,11 0,17 | 0,22 0,13
K Gusseisen mit Kugelgrafit 0,12 | 0,17 | 0,23 | 0,10 | 0,15 | 0,20 0,12
Temperguss 0,12 0,17 0,23 0,10 | 0,15 0,20 0,12
Aluminium-Knetlegierungen 0,10 | 0,15 | 0,20 | 0,09 | 0,13 | 0,17 0,10 0,05 0,2 03
N Aluminium-Gusslegierungen 0,70 | 0,15 | 0,20 | 0,09 | 0,13 | 0,17 0,10 0,05 0,2 03
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing) 009 | 0,13 | 0,18 | 0,08 | 0,11 0,15 0,09 0,05 0,2 03
Warmfeste Legierungen
S Titanlegierungen
Gehérteter Stahl
H Hartguss
Gehértetes Gusseisen
x Nichtmetallische Werkstoffe

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.
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schnittdatenempfehlungen  WWendeschneidplatten-Fraser

Vorschub pro Schneide [mm]
FMEO2 FMEO3 FMEO3 FME17 FMPO1 FMP02 EMPO1 | EMP02 EMPO1 | EMP02
SPK*12 SPK*12 SPK*15 SNGX1205ENN** TPKN22 SEET12 APKT11 APKT16
Bearbeitungsart
M F M R F M R F M R F M R F M R F M R F M R
0,20 0,19 0,20 0,20 | 0,25 0,20 0,15 | 020 | 0,25 | 0,10 | 0,15 | 0,20 | 0,12 | 0,17 | 0,23
0,19 0,17 0,19 0,19 | 0,23 0,19 0,14 | 0,79 | 0,23 | 0,09 | 0,14 | 0,79 | 0,11 0,16 | 0,21
0,18 0,16 0,18 0,18 | 0,22 0,18 013 | 0,18 | 0,22 | 0,09 | 0,13 | 0,18 | 0,70 | 0,15 | 0,20
0,14 0,13 0,14 0,14 | 0,18 0,14 0,11 0,14 | 0,18 | 0,07 | 0,11 0,14 | 0,08 | 0,12 | 0,16
0,22 0,20 0,22 022 | 0,28 0,22 0,17 | 0,22 | 0,28 | 0,11 0,17 | 0,22 | 0,13 | 0,19 | 0,25
0,20 0,19 0,20 0,20 | 0,25 0,20 0,15 | 020 | 025 | 0,70 | 0,15 | 0,20 | 0,12 | 0,17 | 0,23
0,20 0,19 0,20 020 | 0,25 0,20 015 | 020 | 025 | 0,70 | 0,15 | 0,20 | 0,12 | 0,17 | 0,23
0,17 | 0,21 013 | 0,17 | 0,21 009 | 0,13 | 0,17 | 0,70 | 0,15 | 0,20
0,17 | 0,21 013 | 0,17 | 0,21 009 | 0,13 | 0,17 | 0,70 | 0,15 | 0,20
0,15 | 0,19 0,11 0,15 | 0,19 | 0,08 | 0,11 0,15 | 0,09 | 0,13 | 0,18
0,14 | 0,18
014 | 0,18
F  Schlichten

M Mittlere Bearbeitung
R Schruppen

F  Schlichten
M Mittlere Bearbeitung
R Schruppen
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VHM-Fraser

Systemcode - PGMS Serie

PGMS - 4

BC

15

- (D12.0)

R150

1 2 3 4 5 6
Schneidenausfiihrung
Code Beschreibung
BT Konischer Kugelfraser
Serie Anzahl der Schneiden BC Kreissegmentfraser mit Kegelform
1 2 3
Schneidenwinkel Schaftdurchmesser [mm] Radius [mm]
6

P O PO P

a Bohrnutenfrasen b Eckfrasen

B10o4

c Formfrasen

d Nutenfrasen

e Planfrasen

N

f Fasenfrasen

g Tauchfrasen h Zirkularfrasen/Rampen




Serie PGMS

Die ideale Losung fiir komplexe Konturen

Jetzt auch als Kreissegmentfréaser )

- Hohere Flexibilitat durch Kreissegmentfraser in Kegelform

— Gewolbte Schneide fir bis zu 90 % Zeitersparnis gegeniiber Kugelfrdsern

- Perfekte Oberflachen durch vibrationsarme Bearbeitung

- Verkiirzte Prozesszeiten durch optimierte Werkzeuggeometrie

- Hervorragende Standzeiten in HRSA & Titan dank angepasster Schneidengeometrie

Kegelform mit gewdlbter Schneide

Schneidenradius 40-1000 mm
Selbststabilisierende

Antivibrations-Geometrie

Modernste AITiSiN- Beschichtung
fur maximale Standzeiten

Durchmesserbereich @ 6,0-16,0 mm

Abb.: PGMS-4BC15D10-R125 KMG4015

Y /[ pancu 4
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VHM-Fraser serie pams

Kreissegmentfraser Hochleistungsbearbeitung

PGMS-4BC 0 & & @

- Zylinderschaft
- Uber Mitte schneidend
- Kegelschneide

h—é%\\« © :
A=
ly
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel %] dy(hy) ‘ a2 ‘ r ‘ r ‘ ry ‘ Iy ‘ l, ‘ z KMG4015
PGMS-4BC15D6-R40 6 15° 1,0 40 3 55 8 4 .
PGMS-4BC15D6-R80 6 15° 1,0 80 3 55 8 4 o
PGMS-4BC15D6-R150 6 15° 1,0 150 3 55 8 4 .
PGMS-4BC15D8-R50 8 15° 1,0 50 4 64 12 4 °
PGMS-4BC15D8-R100 8 15° 1,0 100 4 64 12 4 o
PGMS-4BC15D8-R250 8 15° 1,0 250 4 64 12 4 °
PGMS-4BC15D10-R65 10 15° 1,0 65 5 80 16 4 .
PGMS-4BC15D10-R125 10 15° 1,0 125 5 80 16 4 o
PGMS-4BC15D10-R300 10 15° 1,0 300 5 80 16 4 o
PGMS-4BC15D12-R70 12 15° 1,5 70 6 90 18 4 °
PGMS-4BC15D12-R150 12 15° 1,5 150 6 90 18 4 o
PGMS-4BC15D12-R300 12 15° 1,5 300 6 90 18 4 °
PGMS-4BC15D16-R75 16 15° 2,0 75 8 108 24 4 °
PGMS-4BC15D16-R200 16 15° 2,0 200 8 108 25 4 o
PGMS-4BC15D16-R500 16 15° 2,0 500 8 108 25 4 .
PGMS-4BC15D16-R1000 16 15° 2,0 1000 8 108 25 4 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v v v Geeignet

N
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Wendeschneidplatten-Bohrer iso-code - wendeschneidplatten

W C M X 08 04

12

R

- PG

1 2 3 4 5 6 7 8 9
Plattenform Freiwinkel Toleranzklasse
: =
S
Code m [mm] S [mm]
S P \ G +0,025 +0,130
m M +0,05-0,13 +0,08-0,18 +0,130
1 2 3
Befestigungsmerkmale (metrisch) Schneidenlange | [mm]
Plattenform Plattenform
<65° 1.C g Q
T [mm] | -
S w
3,8 03
43 04
X Sonder 5,4 05
6,35 06
6,5 06
8,0 08
8,7 08
9,252 09
12,7 12
4 5
Plattendicke S [mm] Eckenradius r [mm] Drehrichtung
— Code Beschreibung
m ' R Rechts
L Links
Code | s Code | s Code | r
00 0,79 05 5,56 04 0,4
TO 0,99 T5 5,95 08 0,8
01 1,59 06 6,35 12 1,2
T1 1,98 T6 6,75
02 2,38 07 7,94
T2 2,58 09 9,52
03 3,18 T9 9,72
T3 3,97 1 11,11
04 4,76 12 12,70
T4 4,96
6 7 8

Spanbrecher-Ubersicht (ab S. C3)
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Sorte PG1030

Hochleistungssorte fiir Bohren in Stahl

— Neue Sorte mit doppelter Standzeit bei der Bearbeitung von Stahl im Vergleich zu dlteren Sorten

- Hervorragende Kombination aus hoher Verschlei3festigkeit, ausgezeichneter Zahigkeit und hoher
thermischer Bestandigkeit

- Ermoglicht eine hohere Prozesssicherheit und langere Werkzeugstandzeiten

Premiumbeschichtung (TiAISiN-PVD)
mit verbesserter Schichthaftung

Neue Substrat-
technologie

Abb.: SPMX140512-XM PG1030

Verfiigbare Artikel mit der neuen Sorte PG1030:

Artikel Lager Bohrsystem
SPMX050204-XM PG1030 ° ZSD
SPMX060204-LM PG1030 ° ZSD
SPMX060204-XM PG1030 ° ZSD
SPMX07T308-XM PG1030 ° ZSD
SPMX090408-XM PG1030 ° ZSD
SPMX110408-XM PG1030 o ZSD
SPMX140512-XM PG1030 o ZSD
® Ab Lager o Auf Anfrage

Y /[ pancu 4
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VH M'BOh Fer systemcode - VHM-Bohrer

1 5 3 6 SU 05 (C) -0850 (S)

1 2 3 4 5 6 7 8 9
< Ausfiihrung Schaftausfiihrung
_qc) Code Beschreibung Code Beschreibung
a 1 Bohrer 1 Zylinderschaft
2 4-Kant-Schaft DIN 10
3 2-Flachen-Zylinderschaft DIN 1809
5 Zylinderschaft DIN 6535 HA
6 Weldon-Schaft DIN 6535 HB
B 7 Whistle-Notch Schaft DIN 6535 HE
9 Morsekegelschaft
1 2
c
ﬁ Bohrertyp Werkzeuglinge
s Code Beschreibung Code Beschreibung
0 Spiralbohrer 1 DIN 338
3 Universalspiralbohrer 2 DIN 1897
4 NC-Anbohrer 3 QJ/ZZQ(T0)01.001.002
5 Stufenbohrer 4 DIN 6537 K
C 6 Dreischneidenbohrer 5 DIN 6539
7 Bohrer mit geraden Nuten 6 DIN 6537 L
8 Tieflochbohrer 7 Nach Werksnorm ZCC-C
8 Nach Werksnorm ZCC-D
5 9 Nach Werksnorm ZCC-E
<
S 3 4
Anwendung
Code Beschreibung
ub Spiralbohrer fiir zéhe Werkstoffe
D uL Tieflochbohrer fiir zéhe Werkstoffe
GD Spiralbohrer fiir hohe Vorschiibe
SuU Spiralbohrer fiir allgemeine Bearbeitung
e SL Spiralbohrer zum Tieflochbohren
-§ .% SP Pilotbohrer
c £ SH Spiralbohrer fiir harte Werkstoffe
E E SC Spiralbohrer fiir NE-Metalle und Gusseisen
5
E
)
2
N

Cn2



Systemcode - VHM-Bohrer VHM-Bohrer

L/D Verhltnis Winkel
Bohrer NC-Anbohrer
Code Beschreibung Code Beschreibung

03 3xD 920 90°

05 5xD 120 120°

08 8xD Mit Innenkiihlung
10 10xD

12 12xD

15 15xD

20 20xD

30 30xD

6 7
Bohrungsdurchmesser [mm] Schaftdurchmesser [mm]

Code Beschreibung Code Beschreibung
0200 2,0 S 4,0
0850 8,5

1800 18,0

8 9

o

a Aufbohren

CO I

b BohreninsVolle  cProfilbohren  d Zentrierbohren

C113
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Serie UL

VHM-Tieflochbohrer fiir zahe Werkstoffe
Jetzt auch mit 8xD Nutzlénge [

— Minimierter Schnittdruck durch neues Schneidendesign

— Erhohte Produktivitat durch vergréBerten Freiwinkel

- Optimale Prozesssicherheit durch verbesserten Spanbruch
- Verbesserte Fithrung durch vier Stiitzfasen

Optimierte
Stirngeometrie

Doppelte Stitzfasen

Verbesserte Spanabfuhr durch polierte Spannuten

Sorte KDG305 mit verbesserter
Verschlei3festigkeit und Hitzeresistenz

Durchmesserbereich @ 3,0-20,0 mm
(mit 8xD, 10xD, 20xD, 30xD Nutzldnge)

Vorschubrechner
ISO-Gruppe Material Schnitt\zeiz:;\nv:/ii:)digkeit Vorsch:mbfaktor
M Nichtrostende Stahle 65 0,02
S Ni- / Co-Basislegierungen 30 0,01
S Titanlegierungen 50 0,012

Formel:  Vorschub pro Umdrehung (F,) DxF,
Beispiel: Bohrerdurchmesser (D) 10 mm
Material Nichtrostender Stahl

Abb.: 1588UL08C KDG305

n

F, = 10mmx0,02 = 02mm/U |

-
C114 ANy
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UL Serie

VHM-Bohrer

UL-Bohrer 8xD

1538UL08C @

Allgemeine Bearbeitung

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA

- Kihlschmierstoffaustritt axial

.

Interne Kiihlung

d2

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel w0 dmy d(he) | ] L l, L KDG305
1538UL08C-0300 > 3 6 72 34 29 36 .
1538UL08C-0310 =i 3,1 6 72 34 29 36 o)
1538UL08C-03175 > 3,175 6 72 34 29 36 o
1538UL08C-0320 =i 3.2 6 72 34 29 36 .
1538UL08C-0330 =i 33 6 72 34 29 36 .
1538UL08C-0340 = 34 6 72 34 29 36 °
1538UL08C-0350 > 3,5 6 72 34 29 36 °
1538UL08C-0360 =i 3,6 6 72 34 29 36 o
1538UL08C-0370 =i 3,7 6 72 34 29 36 o
1538UL08C-0380 =t 38 6 81 43 36 36 o
1538UL08C-0390 > 39 6 81 43 36 36 o
1538UL08C-0400 =t 4 6 81 43 36 36 °
1538UL08C-0410 =i 41 6 81 43 36 36 o
1538UL08C-0420 =i 4,2 6 81 43 36 36 °
1538UL08C-0430 > 4,3 6 81 43 36 36 .
1538UL08C-0440 =i 4,4 6 81 43 36 36 o
1538UL08C-0450 =i 4,5 6 81 43 36 36 .
1538UL08C-0460 = 4,6 6 81 43 36 36 o
1538UL08C-0470 =i 4,7 6 81 43 36 36 o
1538UL08C-0480 = 4,8 6 95 57 48 36 °
1538UL08C-0490 =i 4,9 6 95 57 48 36 o
1538UL08C-0500 =it 5 6 95 57 48 36 °
1538UL08C-0510 =i 51 6 95 57 48 36 .
1538UL08C-0520 =i 52 6 95 57 48 36 °
1538UL08C-0530 =i 53 6 95 57 48 36 .
1538UL08C-0540 =i 54 6 95 57 48 36 o
1538UL08C-0550 > 55 6 95 57 48 36 .
1538UL08C-0560 =i 5,6 6 95 57 48 36 o
1538UL08C-0570 =i 5.7 6 95 57 48 36 o
1538UL08C-0580 =it 58 6 95 57 48 36 °
1538UL08C-0590 =i 59 6 95 57 48 36 o
1538UL08C-0600 > 6 6 95 57 48 36 °
1538UL08C-0610 =i 6,1 8 114 76 66 36 o
1538UL08C-0620 =i 6,2 8 114 76 66 36 o
1538UL08C-0630 > 6,3 8 114 76 66 36 o
1538UL08C-0635 = 6,35 8 114 76 66 36 o
1538UL08C-0640 =i 6,4 8 114 76 66 36 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
NG
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VHM-Bohrer utserie

UL-Bohrer 8xD

1538UL08C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kihlschmierstoffaustritt axial

Allgemeine Bearbeitung

— ——

Interne Kihlung

d2

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 5 dmn | dhe) | I I, I, L KDG305
1538UL08C-0650 6,5 8 114 76 66 36 .
1538UL08C-0660 6,6 8 114 76 66 36 o
1538UL08C-0670 6,7 8 114 76 66 36 o
1538UL08C-0680 6,8 8 114 76 66 36 °
1538UL08C-0690 6,9 8 114 76 66 36 °
1538UL08C-0700 7 8 116 76 66 36 .
1538UL08C-0710 7.1 8 116 76 66 36 o
1538UL08C-0720 7,2 8 116 76 66 36 o
1538UL08C-0730 7,3 8 116 76 66 36 o
1538UL08C-0740 7.4 8 116 76 66 36 o
1538UL08C-0750 7,5 8 116 76 66 36 .
1538UL08C-0760 7,6 8 116 76 66 36 o
1538UL08C-0770 7,7 8 116 76 66 36 o
1538UL08C-0780 7.8 8 116 76 66 36 .
1538UL08C-0790 7.9 8 116 76 66 36 o
1538UL08C-0800 8 8 116 76 66 36 °
1538UL08C-0810 8,1 10 142 95 83 40 °
1538UL08C-0820 8,2 10 142 95 83 40 o
1538UL08C-0830 83 10 142 95 83 40 o
1538UL08C-0840 84 10 142 95 83 40 o
1538UL08C-0850 8,5 10 142 95 83 40 °
1538UL08C-0860 8,6 10 142 95 83 40 o
1538UL08C-0870 8,7 10 142 95 83 40 o
1538UL08C-0880 838 10 142 95 83 40 .
1538UL08C-0890 8,9 10 142 95 83 40 (¢}
1538UL08C-0900 9 10 142 95 83 40 °
1538UL08C-0910 9,1 10 142 95 83 40 o
1538UL08C-0920 9,2 10 142 95 83 40 o
1538UL08C-0930 9,3 10 142 95 83 40 (¢}
1538UL08C-0940 9,4 10 142 95 83 40 o
1538UL08C-0950 9,5 10 142 95 83 40 .
1538UL08C-0960 9,6 10 142 95 83 40 o
1538UL08C-0970 9,7 10 142 95 83 40 o
1538UL08C-0980 9,8 10 142 95 83 40 o
1538UL08C-0990 9,9 10 142 95 83 40 o
1538UL08C-1000 10 10 142 95 83 40 .
1538UL08C-1010 10,1 12 162 114 99 45 o

e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H
v v v v Geeignet

v Sehr geeignet

Cne



uLserie  VHM-Bohrer

UL-Bohrer 8xD Allgemeine Bearbeitung

1538UL08C @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Kihlschmierstoffaustritt axial

d2

— - —

Interne Kiihlung Ih

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % dmn) | dyhe) | ] L l, L KDG305
1538UL08C-1020 10,2 12 162 14 99 45 .
1538UL08C-1030 10,3 12 162 114 99 45 o
1538UL08C-1040 10,4 12 162 14 99 45 o
1538UL08C-1050 10,5 12 162 114 99 45 °
1538UL08C-1060 10,6 12 162 114 929 45 o
1538UL08C-1070 10,7 12 162 114 99 45 o
1538UL08C-1080 10,8 12 162 14 99 45 o
1538UL08C-1090 10,9 12 162 114 99 45 o)
1538UL08C-1100 1 12 162 114 929 45 °
1538UL08C-1110 111 12 162 114 99 45 o
1538UL08C-1120 11,2 12 162 114 99 45 o
1538UL08C-1130 11,3 12 162 114 99 45 o)
1538UL08C-1140 11,4 12 162 114 929 45 o
1538UL08C-1150 11,5 12 162 114 99 45 °
1538UL08C-1160 11,6 12 162 114 99 45 o
1538UL08C-1170 11,7 12 162 114 99 45 o)
1538UL08C-1180 11,8 12 162 114 99 45 o
1538UL08C-1190 11,9 12 162 114 929 45 o
1538UL08C-1200 12 12 162 14 99 45 .
1538UL08C-1250 12,5 14 178 133 116 45 o
1538UL08C-1300 13 14 178 133 116 45 .
1538UL08C-1350 13,5 14 178 133 116 45 o
1538UL08C-1400 14 14 178 133 116 45 .
1538UL08C-1450 14,5 16 204 152 132 48 o
1538UL08C-1500 15 16 204 152 132 48 .
1538UL08C-1550 15,5 16 204 152 132 48 o
1538UL08C-1600 16 16 204 152 132 48 °
1538UL08C-1650 16,5 18 223 171 149 48 o
1538UL08C-1700 17 18 223 171 149 48 o
1538UL08C-1750 17,5 18 223 171 149 48 o
1538UL08C-1800 18 18 223 171 149 48 o
1538UL08C-1850 18,5 20 244 190 160 50 o
1538UL08C-1900 19 20 244 190 160 50 o
1538UL08C-1950 19,5 20 244 190 160 50 o
1538UL08C-2000 20 20 244 190 160 50 o

e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
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