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Der Vorteil in Harte

CBN (kubisches Bornitrid) eignet sich bestens ISCARs CBN- und Keramik-
zur Herstellung von Zerspanungswerkzeugen, Wendeschneidplatten sind die erste Wahl zum
insbesondere, weil hohe Schnittgeschwindigkeiten ~ Hartdrehen mit hohen Schnittgeschwindigkeiten
mdglich sind. Synthetischem Diamant auf und in einer breiten Palette verfugbar:
der Harteskala Uberlegen, kennzeichnet
sich CBN durch Langlebigkeit, chemische 1.Gelotetes CBN - Hartmetall als Basis mit
Widerstandsfahigkeit sowie Resistenz gegen geldteten CBN-Tips oder CBN als oberste
Thermoschocks. Schicht - zum Schlichten.

2.VolI-CBN - fUr aggressivere
ISCAR bietet ein breites Spektrum an Bearbeitungsbedingungen.
CBN- und Keramik-Schneidstoffsorten zum 3.Beschichtete / unbeschichtete Keramik-
Hartdrehen. Es geht dabei um das Drehen Wendeschneidplatten - fur
von schwer zerspanbaren Werkstlckstoffen unterschiedliche Werkstlickstoffe
wie z. B. gehéartetem Stahl (45 bis 70 HRC), 4. Keramik-Wendeschneidplatte mit
Superlegierungen, gesinterten Metallen und Kalotte - fUr die Hochvorschub-Bearbeitung
Grauguss.
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Schneidstoffe zum Hartdrehen

Flr das Hartdrehen gibt es zwei
Hauptkategorien von Schneidstoffen:

CBN und Keramik. Fur die Bearbeitung von
Werkstuckstoffen mit hohem Hartegrad von
65 HRC bendtigt man Wendeschneidplatten,
die harter sind als Hartmetall-WSPs.

cBN

KUBISCHES

AVAVA

Kubisches Bornitrid kennzeichnet sich durch
einen sehr hohen Hartegrad - annéhernd
synthetischem Diamant.

Keramik-Wendeschneidplatten sind harter

als Hartmetall-Wendeschneidplatten. Sie eignen
sich sehr gut fUr das Hartdrehen von 45 bis

60 HRC.

CBN-Wendeschneidplatten eignen sich zum
Hartdrehen von 50 bis 70 HRC.

|

BOR NITRID

Sehr gute Temperaturleitfahigkeit -
Warmeabfuhr ist entscheidend, um das
gewlnschte Ergebnis zu erreichen sowie fur
eine lange Standzeit.

HB ISCAR-Schneidstoffe in der Harteskala HRC
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Gehartete
Schneidstoffe,

Keramik

419

322

250

ISCAR

Hartmetall bis 45 HRC, Keramik von 45 bis 60 HRC, CBN von 54 bis 70 HRC

Gehartete

Gehartete
Schneidstoffe, 65
CBN

Gehartete

55
Gehartete Gehartete
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Keramik Keramik
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Harte - Vergleichstabelle

Brinell HBW
. 10/3000 Rockwell
V'%k\‘/ars 29,42 kN
Hartmetall-
Kugel
1900 93.1 80.5
1800 92.6 79.2
1700 91.9 77.9
1600 91.3 76.6
1500 90.5 75,3
1450 90.1 74.6
1400 89.6 74
1350 89.1 73.4
1300 88.7 72.7
1250 88.3 721
1200 87.9 71.5
1150 87.5 70.9
1100 87.1 70.3
1050 86.6 69.6
1000 86.2 68.9
940 85.6 68 76.9
920 85.3 67.5 76.5
900 85 67 76.1
880 84.7 66.4 75.5
860 84.4 65.9 75.3
840 84.1 65.3 74.8
820 83.8 64.7 74.3
800 83.4 64 74.8
780 83 63.3 73.3
760 82.6 62.5 72.6
740 82.2 61.8 721
720 81.8 61 71.5
700 81.3 60.1 70.8
690 81.1 59.7 70.5
680 80.8 59.2 70.1
670 630 80.6 58.8 69.8
660 620 80.3 58.3 69.4
650 611 80 57.8 69
640 601 79.8 B3 68.7
630 591 79.5 56.8 68.3
620 582 79.2 56.3 67.9
610 73 78.9 55.7 67.5
600 564 78.6 55.2 67
590 554 78.4 54.7 66.7
580 515 78 541 66.2
570 689 77.8 53.6 65.8
560 525 77.4 53 65.4
550 517 77 52.3 64.8
540 507 76.7 51.7 64.4
530 497 76.4 51.1 66.2
520 488 76.1 50.5 63.5
510 479 75.7 49.8 62.9
500 471 75.3 49.1 62.2
490 460 74.9 48.4 61.6
480 452 74.5 A7.7 61.3
470 442 741 46.9 60.7
460 433 73.6 46.1 60.1
450 425 788 45.3 59.4
440 415 72.8 44.5 58.8
430 405 72.3 43.6 58.2
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Brinell HBW

: 10/3000 Rockwell
Vickers 29,42 kN
WV Hartmetall-
Kugel

420 397 71.8 42.7 57.5
410 388 71.4 41.8 56.8
400 379 70.8 40.8 56
390 369 70.3 39.8 55.2
380 360 69.8 38.8 54.4
370 350 69.2 37.7 53.6
360 341 68.7 36.6 52.8
350 331 68.1 35.5 51.9
340 322 67.6 34.4 51.1
330 313 67 33.3 50.2
320 303 66.4 32.2 49.4
310 294 65.8 31 48.4
300 284 65.2 29.8 47.5
295 280 64.8 29.2 47 .1
290 275 64.5 28.5 46.5
285 270 64.2 27.8 46
280 265 63.8 271 45.3
275 261 63.5 26.4 44,9
270 256 63.1 25.6 44.3
265 252 62.7 24.8 43.7
260 247 62.4 24 43.1
255 243 62 23.1 42.2
250 238 61.6 99.5 22.2 a41.7
245 233 61.2 21.3 41 1
240 228 60.7 98.1 20.3 40.3
230 219 96.7
220 209 95
210 200 93.4
200 190 91.5
190 181 89.5
180 171 87.1
170 162 85
160 152 81.7
150 143 78.7
140 133 75
130 124 71.2

. 127 121 69.8
122 116 67.6
117 111 65.7




Hartdrehen - Anwendungsbereich

Hartdrehen &hnelt den Standarddreh- unterbrochenener Schnitt sowie
bearbeitungen: kontinuierlicher, leicht stark unterbrochener Schnitt.

Kontinuierlicher Schnitt Leicht unterbrochener Schnitt Stark unterbrochener Schnitt

ISCAR CBN-Wendeschneidplatten sind die beste Option
fur Hartdrehbearbeitungen

CBN weist eine hohe Temperaturleitfahigkeit Die hohe VerschleiBresistenz von CBN stellt
und hohe chemische Stabilitat unter hohen deutlich langere Standzeiten, Aufrechterhaltung
Temperaturen auf. Diese Eigenschaften von MaBtoleranzen und exzellente

ermaoglichen die Bearbeitung harter Oberflachenguten sicher.

WerkstUckstoffe mit hohen Schnittparametern.

Typische Bauteile - ISO-H

Der Bedarf an CBN- und Keramikschneidstoffen
wachst standig, da die Verwendung von
geharteten Werkstuckstoffen in allen Industrien
wachst, insbesondere in den Bereichen Automobll,

Lager, Werkzeug- und Formenbau usw.

Wellen

e

Hydraulik-Komponenten HSS Luft- und Raumfahrtbauteile
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Schleifen vs. Drehen

Ein entscheidender Vorteil von CBN-Wende- Schleifen. ISCARs Statistiken zeigen, dass
schneidplatten ist, dass zeitaufwandiges und immer mehr Kunden ihre Fertigungsprozesse
kostenintensives Schleifen von geharteten von Schleifen auf Drehen mit CBN-Wende-
Bauteilen ersetzt werden kann. Drehen mit schneidplatten umstellen, dies vor allem in der

CBN-Wendeschneidplatten reduziert die Kosten  Automobilindustrie weltweit.
pro Bauteil erheblich im direkten Vergleich mit

Schleifen Hartdrehen
[

¢ MaBtoleranzen eignen sich nicht ¢ MaBtoleranzen eignen sich flUr das Drehen
fOr das Drehen e Komplexe Geometrien sind einfacher
¢ Erforderliche Oberflachengute wird durch herzustellen im Hartdrehverfahren

Relativ hohes Zeitspanvolumen
Trockenbearbeitung moglich

Klrzere Rustzeit

Schnellere Zykluszeiten

Innen- und AuBendurchmesserbearbeitung
auf derselben Maschine

Hartdrehen nicht erreicht

-

CBN

o
13

Schleifen

Oberflachenrauhtiefe Ra [pm]

0.1 0.2 0.3
Vorschub [mm]

ISCAR




Werkstuckstoffe auf der Harteskala

FUr die Bearbeitung von WerkstUckstoffen mit Hartmetallwendeschneidplatten eine groBere
einem hohen Hartegrad von 65 HRC bendtigt Harte aufweisen.
man Wendeschneidplatten, die im Vergleich zu

Vickers Harte

Keramik

CBN-Wendeschneidplatten

Beschichtete
Schneidstoffsorte

Hartmetall bis 45 HRC,
Keramik von 45 bis 60 HRC,
CBN von 54 bis 70 HRC

Harte - Schnittgeschwindigkeit

Feinstkornsorte

Vorschub - Zahigkeit HOCH

Vickers Harte

Keramik

Hartmetall bis 45 HRC,
Keramik von 45 bis 60 HRC,
CBN von 54 bis 70 HRC




Hartdrehen

Warum sich Hartmetallwendeschneidplatten
nicht zum Hartdrehen eignen

Aufgrund der niedrigen chemischen Stabilitat
zwischen dem Hartmetall und dem zu bearbeitenden
gehérteten WerkstUckstoff ist es nicht ratsam, zum
Hartdrehen Hartmetallwendeschneidplatten einzusetzen.
Hoher Druck und hohe Temperaturen beim
Hartdrehen wirden zu rasantem Verschleil3
und kurzen Standzeiten fuhren.

VerschleiBentwicklung

Kolkverschlei3

Freiflachen-
verschleiB

Warum man CBN-Wendeschneidplatten
zum Hartdrehen einsetzt

Exzellente VerschleiBresistenz
Hohe Z&higkeit

Erzielt beste Oberflachenglten
Einhaltung enger Toleranzen
Ersetzt Schleifbearbeitungen,
reduziert die Bearbeitungskosten
¢ \orschlichten - Feinschlichten
(Schnitttiefe unter 0,8 mm)

ISCAR




ISCARs CBN-Schneidstoffsorten
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Auswahl der geeigneten CBN-Schneidstoffsorte

ISCAR bietet ein breites Spektrum an speziell flr eine hohe Zerspanleistung und ein

CBN- und Keramik-Schneidstoffsorten zum breites Anwendungsspektrum entwickelt - von

Hartdrehen. Jede einzelne Sorte wurde kontinuierlichem bis stark unterbrochenem Schnitt.
ZAHER
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IB10HC IB20HC
IB25HA IB25HC

ISO KO1 K010 K20

K30
£ IB9OA
_ m
I1B20KD
Massives CBN

ISO KO1 K010 K20 K30

ISO S01 S010 S20 S30

ISO KO1 K010 K20 K30

Gesinterte

Werkstickstoffe

ISCAR




Spezifikation der CBN-Schneidstoffsorten fiir die Bearbeitung
von gehértetem Stahl

CBN
id- Beschichtet / q .
sstgrf!fgiﬂe unis:s;zicﬁtet Anwendung Ar:;eul Schneidstoffanwendung
()

FUr hohe Schnittgeschwindigkeit und
. kontinuierlichen Schnitt. Die Bindekraft

IBO5SH N 45 %  zwischen Partikeln wird durch die
Verwendung relativ grober CBN-Kormer

verbessert. Exzellente VerschleiBfestigkeit.

Zum Schlichten von gehartetem Stahl mit
mittlerer bis hoher Schnittgeschwindigkeit

IB10H N ‘ ‘ 53,3 %  im kontinuierlichen bis leicht unterbrochenen
Schnitt. Sehr gute VerschleiBfestigkeit und
exzellente Oberflachengtite.

Allgemeine CBN-Sorte zum Schlichten

von gehértetem Stahl mit mittlerer

Schnittgeschwindigkeit in kontinuierlichem
=20 N ‘ ‘ 8% bis mittelschwer unterbrochenem

Schnitt. Ausgeglichene VerschleiBR- und

Schlagfestigkeit.

Zum Schlichten von gehartetem Stahl mit
mittlerer Schnittgeschwindigkeit im stark

12 b ‘ ’ U unterbrochenen Schnitt. Hohe Zahigkeit und
Schlagfestigkeit.

Zum Schlichten von gehéartetem Stahl mit
mittlerer bis hoher Schnittgeschwindigkeit
in kontinuierlichem bis mittelschwer

1250 N ‘ e unterbrochenem Schnitt. Exzellente
VerschleiBfestigkeit und &uBerst hohe
Oberflachengtiten.

Zum Schlichten von gehértetem Stahl
mit mittlerer Schnittgeschwindigkeit

IB55 N 55 % im kontinuierlichen bis mittelschwer
unterbrochenen Schnitt. Hohe Zahigkeit mit

mittlerem Vorschub und mittlerer Schnitttiefe.
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Beschichtete CBN-Sorte zum Drehen
von gehartetem Stahl. Ausgezeichnete
IB10HC J ‘ 53 %  Resistenz gegen Kolkverschlei3. Neu
entwickeltes CBN-Substrat fUr die

Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.

Beschichtete CBN-Sorte zum Drehen von
& gehértetem Stahl. Hohe Resistenz gegen
IB20HC J ‘ ‘ ek Ausbrockelungen, extrem zéhes Allround-
Substrat.

Beschichtete Sorte fUr unterbrochenen

. Schnitt. Mittlere CBN-Korngroie.
75 % Mit spezielem Binder. Die Oberflache ist

speziell veredelt.

IB25HC J

Beschichtete CBN-Sorte zum Drehen von
IB25HA J ‘ 75 9%  gehartetem Stahl. Hohe Resistenz gegen
Ausbrdckelungen, extrem zahes Allround-
Substrat.
. Kontinuierlicher Schnitt ‘ Leicht unterbrochener Schnitt " Stark unterbrochener Schnitt

Member IMC Group
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Schnittwertempfehlungen fiir unbeschichtete CBN-Schneidstoffsorten

Schnittgeschwindigkeit m/min
Schneid- ) Stark Vorschub
Anwendungsbereich Kontinuierlicher| Leicht unterbro- ar
stoffsorte unterbro- mm
Schnitt chener Schnitt )
chener Schnitt

Hohe
Schnittgeschwindigkeit,
kontinuierliches Hartdrehen,
Hartdrehen

Kontinuierlicher bis leicht
unterbrochener
Schnitt, sehr hohe

A Oberflachengite
/7 ‘H\

ﬂ _ Kontinuierlicher bis : ) ) ) )
Hardoq;ﬁ /J IB20H unterbrochener Schnitt 80-200 80-200 0.03-0.25 0.05-0.50

IBOSH 100-300 = - 0.03-0.18  0.05-0.30

IB10H 80-200 80-150 - 0.03-0.18 0.05-0.30
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50-65 HRC Z&he Sorte flr stark
IB25H unterbrochenen Schnitt - - 80-200 0.03-0.25 0.05-0.50

Die z&heste Sorte flr stark
IB9O unterbrochenen Schnitt - - 80-120 0.03-0.30 0.05-0.50

Schlichtbearbeitung im
IB55 kontinuierlichen bis leicht 80-200 80-200 0.03-0.25 0.05-0.50
unterbrochenen Schnitt

AuBerst feine CBN-Sorte,
IB50 hohe Schnittgeschwindigkeit, 80-200 80-200 0.03-0.18  0.05-0.3
kontinuierlicher Schnitt

IB20H/IB55
IB10H/IB50 IB90

Kontinuierlicher Schnitt Stark unterbrochener Schnitt

N
a
o

150

Schnittgeschwindigkeit vg (m/min)
S
o

a
o
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Schnittwertempfehlungen fiir die Bearbeitung von gehartetem Stahl
mit beschichteten CBN-Schneidstoffsorten 50-65 HRC

Schnittgeschwindigkeit m/min
Stark Schnitttiefe
Kontinuierlicher|Leicht unterbro- ar
. ... |unterbrochener [l
Schnitt chener Schnitt )
Schnitt

150-350 100-300 = 0.05-0.20 0.05-0.30

Schneid-

stoffsorte Anwendungsbereich

Beschichtete Sorte
flr kontinuierlichen
Schnitt mit hohen
Schnittgeschwindigkeiten

Beschichtete Sorte
jEpae | LT LEesEmE - 150-250 150-200  0.05-0.25 0.05-0.50
Schnitt mit hohen

Schnittgeschwindigkeiten

IB1OHC

Beschichtete Sorte
IB25HA fr mittelschwer - 100-220 - 0.05-0.25 0.05-0.50

unterbrochenen Schnitt
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Beschichtete Sorte fiir
IB25HC  unterbrochenen Schnitt - - 100-220 0.05-0.25 0.10-0.50

300

250
IB10HC

150 IB25HC

Schnittgeschwindigkeit vg (m/min)

100

Kontinuierlicher Schnitt Stark unterbrochener Schnitt

Member IMC Group.
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Spezifikationen fiir CBN-Sorten zur
Bearbeitung von Gusseisen

Schneid- .
Beschichtet / CBN .
. :to:; Unbeschichtet Anteil % Sehnaidsietiauwendlng

endung
' Zum Schlichten von Gusseisen mit hoher

Schnittgeschwindigkeit. Auch flr geharteten
90 % Stahl mit mittlerer Schnittgeschwindigkeit im

‘ ‘ stark unterbrochenen Schnitt. Hohe Zahigkeit

und Schlagfestigkeit.

Unbeschichtete Sorte mit 95 % CBN-

Anteil. Ultrafeinstkorn in speziellem Binder.

Zum Schlichten im kontinuierlichen
[0}

1B0SS N . Bk Schnitt von Sintermetallen, mit hoher

Schnittgeschwindigkeit. Hoher Hartegrad,
exzellente Oberflachengite.

Unbeschichtete Sorte mit 95 % CBN-Anteil.

FeinkorngréBe in speziellem Binder.

Zum Schlichten von Sintermetallen mit hoher
IB10S N 95 % Schnittgeschwindigkeit. Auch fUr Ventilsitze

und Titanlegierungen im kontinuierlichen

bis leicht unterbrochenen Schnitt. Hoher

Hartegrad und gute VerschleiBresistenz.

Unbeschichtete Voll-CBN-Sorte mit 90 %
CBN-Anteil, grobe KorngroBe in speziellem
Binder. Fur die mittlere bis schwere
Bearbeitung von Gusseisen mit hoher
IBOOA N 90 % Schnittgeschwindigkeit. Hervorragend
‘ ‘ geeignet fUr stark unterbrochenen Schnitt.
Auch fUr die Bearbeitung von Stahl im

unterbrochenen Schnitt. Hohe Zahigkeit und
hervorragende Schlagfestigkeit.

Beschichtete Voll-CBN-Sorte fur
‘ kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitt

IBOO N
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mit hoher Schnittgeschwindigkeit.
90 % Mittlere CBN-KorngréBe

‘ ‘ Mit speziellern Binder. Die Oberflache ist
speziell veredelt.

. Kontinuierlicher Schnitt ‘ Leicht unterbrochener Schnitt ‘ Stark unterbrochener Schnitt

IB25KD J

ISCAR




Schnittwertempfehlungen fiir CBN-Schneidstoffsorten

Schnittgeschwindigkeit m/min

Stark
unterbrochener
Schnitt

Schneid-

stoffsorte Anwendungsbereich

Kontinuierlicher |Leicht unterbro-
chener Schnitt

Kontinuierlicher

IBO5S CIE B! 500-2000  500-2000 :
unterbrochener
Schnitt

B e ; 500-2000  500-1000
Schnitt

IBooa  ZumDrehenmit 00 o604 5002000 500-1000
groBBen Schnitttiefen

IBoskp  ZumDrehenmit —phy 1400 B00-1900  500-1700
groBen Schnitttiefen

N
o
o
o

1000

Schnittgeschwindigkeit v¢ (m/min)

)]
o
o

0.05-0.30

0.05-0.30

0.05-0.40

0.05-0.40

0.05-0.50

0.05-0.50

0.10-4.00

0.10-4.00

o
X
{o)
Al
o
~
<
o
o
o

Kontinuierlicher Schnitt Stark unterbrochener Schnitt
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Spezifikationen von CBN-Schneidstoffsorten fiir die Bearbeitung
von Superlegierungen

Schneid- :
Beschichtet / CBN :
. ::or:f; Unbeschichtet Anteil % Schneidstoffanwendung

Ultrafeine CBN-Sorte zur Bearbeitung

IBO5S N ‘ 95 % von eisenhaltigen Sintermetallen.
AuBerst hoher CBN-Anteil.

Flr Superlegierungen. Hohe Bruch-

IB9O N ‘. 90 % festigkeit. Gute Zerspanleistung bei hohen

CBN-Sorten fiir
Superlegierungen

Schnittgeschwindigkeiten

‘ Kontinuierlicher Schnitt ‘ Leicht unterbrochener Schnitt ‘ Stark unterbrochener Schnitt
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Schnittwertempfehlungen fiir CBN-Schneidstoffsorten

Schnittgeschwindigkeit mlmm
Kontinuierlicher Leicht unte rbrochener
Schnitt unterbrochen
Schnitt

100-300 80-300 80-200  0.05-0.20 0.10-0.50

Schneid-
stoff-
sorte

Anwendungs-
bereich

Fir unterbrochenen

Schnitt
Flr hohe Schnitt-
geschwindigkeiten
IBO5S im kontinuierlichen 100-400 - - 0.05-0.20 0.10-0.50
Schnitt

< 400

£

N

£
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£
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(0]
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S

b 100

Kontinuierlicher Schnitt Stark unterbrochener Schnitt
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Spezifikationen fiir CBN-Schneidstoffsorten zur
Bearbeitung von Sintermetallen

Schneid- .
Beschichtet / CBN .
. ::f:e Unbeschichtet Anteil % Schneidstoffanwendung

Ultrafeine CBN-Sorte zur Bearbeitung

von eisenhaltigen Sintermetallen.
BULE A ‘ ‘ 9% XuBerst hoher CBN-Anteil
als Schneidstoff.

1e

Unbeschichtete Sorte mit 95 % CBN-Anteil.

FeinkorngroBe in speziellem Binder.

Zum Schlichten von Sintermetallen mit hoher
IB10S N ‘ ‘ 95 % Schnittgeschwindigkeit. Auch fUr Ventilsitze

und Titanlegierungen im kontinuierlichen

bis leicht unterbrochenen Schnitt. Hoher

Hartegrad und gute VerschleiBresistenz.

CBN-Schneidstoffsorten fiir d
Bearbeitung von Sintermetallen

‘ Leicht unterbrochener Schnitt ‘ Stark unterbrochener Schnitt

@ «ontinuierlicher Schnitt

Schnittwertempfehlungen fiir CBN-Schneidstoffsorten

Schnittgeschwindigkeit m/min

Schneid- Leicht Stark

stoff- Anvt\,rzl:;z:gs- Kontinuierlicher unter- unterbro- Vor:('::ub
sorte Schnitt brochener | chener
Schnitt Schnitt
Zahe Sorte flr
IB10S unterbrochenen - 100-400 100-400 0.05-0.30 0.05-0.50
Schnitt
Hohe
IBO5S ) ) 100-400 100-400 - 0.05-0.30 0.05-0.50
VerschleiBresistenz

400

Schnittgeschwindigkeit v (m/min)

Kontinuierlicher Schnitt Stark unterbrochener Schnitt

Member IMC Group







Auswahl der geeigneten Schneidkantenpraparation

Beim Hartdrehen ist es wichtig, die geeignete
Schneidkantenpraparation auszuwéahlen.

Dies tragt zur Standzeitverlangerung,
Kostenreduzierung, Produktivitatssteigerung und
Reduzierung der Bearbeitungszeiten bei.
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GRIP - Schneidkantenpraparation
Auswahl der geeigneten Schneidkantenpraparation

FUr kontinuierlichen Schnitt
0,2 mmx20°

FUr unterbrochenen
Schnitt
0,15 mmx30°

Member IMC Group.




CBN-Schneidkantenpraparation
Auswahl der geeigneten Schneidkantenpraparation

H/E

H/E — Verrundet F — Schlichten / Kontinuierlich:
0,03-0,04 (mm) 0,13 mmx15°+Verrundung

T — Mittelstark kontinuierlich:
0,14 mmx20°

M

R — Schruppen / Unterbrochen: M — Mittlerer / leicht
0,13 mmx35°+Verrundung unterbrochener Schnitt:
0,13 mmx25°+Verrundung
CBN - Schneidkantenpraparation R - Schruppen / unterbrochener
Scharfe Schneidkanten werden fir CBN- Schnitt (0,13 mmx35°+Verrundung).
Wendeschneidplatten generell nicht empfohlen,
da die scharfe Schneide schnell ausbrechen M - Mittlerer / leicht unterbrochener
kann. Eine scharfe Schneidkante kann Schnitt (0,13 mmx25°+Verrundung).
verwendet werden, wenn aufgrund labiler
Werkstickspannung oder maschinenseitiger F - Schruppen / kontinuierlicher
Einschrankungen eine Schnittkraftreduzierung Schnitt (0,13 mmx15°+Verrundung).
naétig ist.
T - (Fase ohne Verrundung)

H/E - Schneidkante mit Verrundung Gangige Schneidkantenpraparation
Eine Verrundung verstarkt und schitzt die bei CBN / Keramik (0,14 mmx20°).

Schneidkante vor Ausbrdckelungen und Bruch
und bietet bei speziellen Schlichtbearbeitungen
Vorteile (sehr gute Oberflachengite).

ISCAR




CBN-Schneidkantenpraparation
Auswahl der geeigneten Schneidkantenpraparation

~

H/E

H/E
Verrundung
0,03-0,04 (mm)

F

Schruppen /
kontinuierlich:
0,13 mmx15°+
Verrundung

M

Mittel / leicht
unterbrochen:
0,13 mmx25°+
Verrundung

T
Mittel / kontinuierlich:
0,14 mmx20°

R

Schruppen /
unterbrochen:
0,13 mmx35°+
Verrundung

Member IMC Group
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ISCAR CBN-Schneidkantenpraparation

CBN- :
A Schneidkanten- | Verrundung/ .
Schneiden- o Anwendung Beschreibung
bezeichnung | Prap--Typ T"Land -_

Die Kantenverrundung verstarkt
und schitzt die Schneidkante
vor Ausbrockelungen und
£08 CHO4 ) ‘ Bruch. Sorgféltig eingesetzt

ist dies vorteilhaft, wenn eine
spezielle Oberflachenglite oder
spezielle Toleranz gefordert ist.

Kleine Fase zur Verstarkung
der Schneidkante. Empfohlen
fUr kontinuierlichen Schnitt
oder wenn niedrigere
Schnittkrafte erforderlich

0,13 mmx15° ‘ sind. Die Vorschubwerte
mussen groBer als die
Kantenverrundung (Honing)
sein, um einen sauberen Schnitt

zu ermdglichen und Reibung
vorzubeugen.

MittelgroB3e Fase zur
Verstarkung der Schneidkante.
Erste Wahl fir CBN-
Wendeschneidplatten.
Empfohlen fUr kontinuierlichen
bis leicht unterbrochenen
Schnitt. Die Vorschubwerte
mussen groBer als die
Kantenverrundung (Honing)
sein, um einen sauberen Schnitt
zu ermdglichen.

0,13 mmx25°

Fase ohne Honing. Empfohlen
fUr kontinuierlichen Schnitt
und leicht unterbrochenen
Schnitt.

CBN-Schneidkantenpraparation fiir gehérteten Stahl

0,14 mmx20°

GroBe Fase flr eine sehr
robuste Schneidkante.
Empfohlen flr unterbrochenen
Schnitt und labile
Bearbeitungsbedingungen. Die
Vorschubwerte mUssen groBer
als die Kantenverrundung sein,
um einen sauberen Schnitt

zu erméglichen und Reibung
vorzubeugen.

0,13 mmx35°
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. Kontinuierlicher Schnitt ‘ Leicht unterbrochener Schnitt “ Mittel ‘ Stark unterbrochener Schnitt
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CBN-Spanformer




CBN - Spanformer

ISCAR préasentiert eine neue Generation von ISCARs neue CBN-Wendeschneidplatten
CBN-Wendeschneidplatten mit effizienten mit den Spanformern HF und HM sorgen
Spanformern flr eine bessere Spankontrolle. fUr eine ausgezeichnete Spankontrolle bei
Standard-CBN-Wendeschneidplatten unterschiedlichen Schnitttiefen. Das Problem
ohne Spanformer erzeugen oftmals langer Wirrspane ist dadurch behoben.

lange, unkontrollierte Spéne, welche die
Werkstlickoberflache beschadigen und
den Bearbeitungsprozess stéren kdnnen.

ISCAR




IB25HA + Spanformer

HM - fiir mittlere und
schwere Bearbeitung

Breiter Spanformer
fr gute Spankontrolle bei
groBBen Schnitttiefen

HF - fiir hohe
Oberflachengiiten

Die Flache an der
Schneidenecke ermdglicht
eine optimale Spankontrolle
bei geringen Schnitttiefen

Neue Spanformer fiir das Drehen
von gehéarteten WerkstUckstoffen:
keine langen Wirrspane mehr.

Spanbruchbereich

Schnitttiefe [mm]
=

o
3

Vorschub [mm)]

Member IMC

Group
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Wiper-Wendeschneidplatten

CBN-Wendeschneidplatten eignen

sich insbesondere zum Schlichten und
Superschlichten im Hartdrehen. Alle
CBN-Wendeschneidplatten sind rundum
geschliffen, fur maximale Prazision,

bessere Wiederholgenauigkeit und bessere
Oberflachengute. Ein wichtiger Bestandteil ist
die Wiper-Konfiguration zur Verbesserung der
Oberflachenqualitat (dhnlich dem Schleifen). Die
Wiper ermdglicht hohe Vorschubwerte und eine
gute Oberflachengute.

Vorteile von CBN-Wendeschneidplatten
mit Wiper

® Hoherer Vorschub und bessere
Oberflachenguten

e Zum Schruppen und fir
Schlichtbearbeitungen

e Standzeitverldngerung

¢ FUr den Einsatz in jedem
Standard-Werkzeughalter geeignet

¢ Robuste Schneidkante flr ausgezeichnete
Oberflachenglte, auch bei gréBeren Schnitttiefen

¢ Bessere Spankontrolle bei hohem Vorschub.
Die erzeugten Spéane sind dicker, Spanbruch
und Spankontrolle dadurch optimiert

Schnittdaten - Wiper-WSP CNGA 120408T-WG-MC IB55
Schnittgeschwindigkeit=150 m/min ap=0,2 mm
Werkstuckstoff O1 mit 64 HRC

Ohne Wiper

Oberflachenrauhtiefe Ra [um]

0.1 0.2 0.3

Vorschub [mm)]

28 ISCAR




Strategien fiir erfolgreiches Hartdrehen

Weichbearbeitung (vor dem Harten):

Vorbearbeitung nahe an der finalen Kontur,

nur einige Zehntel groBer als die Endkontur.
Fasen und Radien anbringen (scharfe Kanten
kénnen den Schneidenradius beschadigen oder
zerstdren - CBN und Keramiksorten erzielen mit
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scharfen Kanten keine guten Ergebnisse). %
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Fasen und Radien anbringen Nahe an der fertigen Kontur

NE LS

N\

Fasen und Radien Oberflachengtite bei Einsatz einer Wiper-WSP

Man sollte mdglichst eine glatte Flache
bearbeiten. Falls nétig, eine Wiper-WSP
verwenden, um die OberflachengUte vor dem
Hartdrehen zu verbessern.




Stabilitat und Steifigkeit von Maschine, Werkstick

und Werkzeugaufnahme

Bei der Verwendung von CBN- Da groBBe Werkzeug- und Werkstick-
Wendeschneidplatten spielen Steifigkeit Auskragungen Vibrationen verursachen kdnnen,
und Stabilitat eine sehr groBBe Rolle. mussen die Auskragungen des Werkzeugs
CBN kann unter Vibrationen nicht und die Ausspannléange des Werkstlcks
eingesetzt werden. zur Erhéhung der Steifigkeit und Stabilitat

weitestgehend minimiert werden.
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Kurze Werkzeugauskragung, Lange Werkzeugauskragung,
kurze Werkstlick-Ausspannlange lange WerkstUck-Ausspannlange

Stabile WSP-Klemmung (mit Kalotte)

Wendeschneidplatten-Klemmung
Zur Montage von CBN- und Keramikwen-
deschneidplatten eignen sich am besten
Werkzeughalter mit einem Kalotten-Klemm-
mechanismus, fUr eine bestmogliche Stabilitat
und Steifigkeit.

ISCAR




VERSUCHSBERICHTE
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VERSUCHSBERICHTE

Bauteil
Bauteile
WerkstUckstoff
Harte

Schnittparameter

Zahnrad

20Cr4 (1.7027) — Geharteter
Stahl

60-62 HRC

Bearbeitung Kontinuierlicher Schnitt
Schneidstoffsorte IB10HC
Schneidengeometrie TPMW 110304-M3
Schneidkantenpraparation 0,13 mmx25°
Schnittgeschwindigkeit (v¢) 180 m/min
Vorschub (f) 0,05 mm/U
Schnitttiefe (ap) 0,15 mm
Kuhlung Nein
A
1000 -
£
2500 +
D
O
=
N
<0 \. >
Wettbewerb  IB10HC
Bauteil
Bauteile Zahnradbauteile
Werkstlickstoff 25CrMo4 (1.7218) — Gehéarteter
Harte Stahl
60 HRC

Schnittparameter

Bearbeitung Stark unterbrochener Schnitt
Schneidstoffsorte IB25HC
Schneidengeometrie CNGA 120408-R2
Schneidkantenpraparation 0,13 mmx35°
Schnittgeschwindigkeit (vg) 120 m/min
Vorschub (f) 0,1 mm/U
Schnitttiefe (ap) 0,1 mm
Kihlung Nein
A
300 -
2 200 -
2
o)
© 100 4
g
g 0 \, >
Wettbewerb  IB25HC
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Bauteile
Werkstuckstoff
Harte

Schnittparameter

Welle
Geharteter Stahl
56 HRC

Bearbeitung Unterbrochener Schnitt
Schneidstoffsorte IB20H
Schneidengeometrie CNGA 120412-M4
Schneidkantenpraparation 0,13 mmx25°
Schnittgeschwindigkeit (vc) 160 m/min
Vorschub (f) 0,2 mm/U
Schnitttiefe (ap) 0,2 mm
Kuhlung Nein
A

150 -
2100
2
0]
S 50 —1
<
S
<0 \ >

Wettbewerb  IB20HC

Bauteile Hauptwelle
Werksttckstoff Sintermetall
Harte 50 HRC

Schnittparameter

Bearbeitung Kontinuierlicher Schnitt
Schneidstoffsorte IBO5S
Schneidengeometrie DCGW 11T308-M2
Schneidkantenpraparation 0,13 mmx25°
Schnittgeschwindigkeit (v¢) 308 m/min
Vorschub (f) 0,1 mm/U
Schnitttiefe (ap) 0,4 mm
Kuhlung Nein
A
10000 -
2 5000 -
@
o)
© 1000
g
<0 \. >
Wettbewerb  IBO5S
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WerkstUckstoff
Harte

Schnittparameter

Geharteter Stahl
61 HRC

Schneidengeometrie DNGA 150404-F2
Schneidstoffsorte IB20HC
Schnittgeschwindigkeit (vg) 160 m/min
Vorschub (f) 0,1 mm/U
Schnitttiefe (ap) 0,2 mm
A

400 -
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Wettbewerb  IB20HC

WerkstUckstoff 42CrMo4
Harte 58-62 HRC

Schnittparameter

Schneidengeometrie CNGA 120412-M4
Schneidstoffsorte IB25HC
Schnittgeschwindigkeit (v¢) 126 m/min
Vorschub (f) 0,3 mm/U
Schnitttiefe (ap) 0,28 mm

200 -

100 -

Anzahl der Teile

O A’

Wettbewerb  IB25HC
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WerkstUckstoff Geharteter Stahl
Harte 55 HRC

Schnittparameter

Schneidengeometrie CNGA 120412-M4
Schneidstoffsorte IB25HC
Schnittgeschwindigkeit (v¢) 140 m/min
Vorschub (f) 0,1 mm/U
Schnitttiefe (ap) 0,3 mm
A
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Wettbewerb IB25HC

Werkstuckstoff Geharteter Stahl
Harte 58-61 HRC

Schnittparameter

Schneidengeometrie CNGA 120408-FW2
Schneidstoffsorte IB10HC
Schnittgeschwindigkeit (vc) 202 m/min
Vorschub (f) 0,16 mm/U
Schnitttiefe (ap) 0,15 mm
A

300 -
£
S
5
= 180 -
®©
g
<
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Wettbewerb  IB10HC
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CBN-Wendeschneidplatten
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Hardened }
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WerkstUckstoff Hoch legierter Stahl, Stahlguss

und Werkzeugstahl
Harte 62 HRC
Schnittparameter
Schneidstoffsorte IB50
Schneidengeometrie CNGA 120408-2-WG IB50
Schnittgeschwindigkeit (v¢) 200 m/min
Vorschub (f) 0,15 mm/U
Schnitttiefe (ap) 0,15 mm
A

300 -
2 200
@
(]L_)
S 100 -+
<
S
< 0 $ o

Wettbewerb IB50

Bauteil Lagergehause
WerkstUickstoff Geharteter Stahl
Harte 58-62 HRC

Schnittparameter

Werkzeug PDJNL 2525M-15
Schneidstoffsorte IB50
Schneidengeometrie DNMA 150612T
Schnittgeschwindigkeit (vc) 188 m/min
Vorschub (f) 0,05 mm/U
Schnitttiefe (ap) 0,05 mm
A

300 4
© 200
: -
S 100 4
i
S
g0 >

Wettbewerb IB50

Member IMC Group




WerkstUckstoff Geharteter Stahl
Harte 58-62 HRC

Schnittparameter

Schneidstoffsorte IB20H
Schneidengeometrie CNGA 120408-R2 IB20H
Schnittgeschwindigkeit (vg) 100 m/min
Vorschub (f) 0,1 mm/U
Schnitttiefe (ap) 0,4 mm
A

100 -
=
250 4
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Wettbewerb  IB20H

Werkstuckstoff Gehérteter Stahl
Harte 60 HRC

Schnittparameter

Schneidstoffsorte IB10OHC
Schneidengeometrie CCGW 060204-M2 IB10HC
Schnittgeschwindigkeit (v¢) 300 m/min
Vorschub (f) 0,07 mm/U
Schnitttiefe (ap) 0,05 mm
A

1200 -
s
2600 |
D
©
<
N
o0 >

Wettbewerb  IB10HC
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Werkstuckstoff Vorbearbeitet
Harte 58 HRC

Schnittparameter

Werkzeug PDJNL 2525M-15
Schneidstoffsorte IB55
Schneidengeometrie DNGA 150608T-MC IB55
Schnittgeschwindigkeit (vc) 150 m/min
Vorschub (f) 0,12 mm/U
Schnitttiefe (ap) 0,17 mm

A

1000 (

@

500 —+

D

©
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g

<0 \ >

Wettbewerb IB55

Bauteil Ruckwartsgangrad
WerkstUckstoff Gehéarteter Stahl
Harte 680 HV (~57-58 HRC)

Schnittparameter

Schneidstoffsorte IB10HC
Schneidengeometrie CNGA 120412T-WG-2-138529
Schnittgeschwindigkeit (vc) 220 m/min
Vorschub (f) 0,1 mm/U
Schnitttiefe (ap) 0,15 mm
A

1000 —-
2
@ 500 -
0]
©
S
o >~

Wettbewerb IB10HC

Member IMC Group




CBN-Wendeschneidplattenverschlei3

UnsachgemalBe Verwendung kann bei Schnittparameter (Vorschub und Schnitttiefe)

CBN-Wendeschneidplatten vorzeitigen sowie die falsche Schneidkantenpraparation.

Bruch, Beschadigung oder kurze Standzeit Beim Hartdrehen kénnen labile Werkzeuge

verursachen. Haufige Anwendungsfehler mit groBer Auskragung und schlechte

sind die falsche Schneidstoffsorte, falsche Werkstlickspannung Vibrationen verursachen.
Kolkverschleil3 e Schnittgeschwindigkeit reduzieren

e \/orschub reduzieren
e Schnitttiefe erhdhen / reduzieren

Freiflachen- e Schnittgeschwindigkeit erhdhen
verschlei3 ¢ \Jorschub erhdhen

Ausbriiche e Stabilitat Uberprifen, Vibrationen eliminieren
¢ Keine Kuhlung verwenden
¢ Robustere Schneidkante verwenden:
- S-Schneidengeometrie
Fase vergroBern (Winkel und / oder Breite),
benutzen Sie einen gréBeren Eckenradius

Bruch ¢ Unbeschichtete WSPs verwenden
o Stabilitat Uberprtfen, Vibrationen eliminieren
¢ Unterlegplatte priifen / ersetzen
e Uberpriifen Sie, ob die Spitzenhdhe stimmt
¢ Keine Kihlung verwenden
¢ \orschub reduzieren
e Schnitttiefe reduzieren
¢ Robustere Schneidkante verwenden:
- S-Schneidengeometrie
Fase vergroBern (Winkel und / oder Breite),
benutzen Sie einen gréBeren Eckenradius
- Wiper verwenden

Kerbverschlei ¢ Schnittgeschwindigkeit erhdhen
e \/orschub reduzieren
e Schnitttiefe reduzieren / variieren

ISCAR




CBN - Bezeichnungssystem

ISCARs neues Bezeichnungssystem speziell fur
CBN-Wendeschneidplatten enthalt alle
Parameter, die fur die Auswahl der

geeigneten CBN-Wendeschneidplatte

wichtig sind. Beispiel: Anzahl der CBN-
Schneiden, Schneidkantenpraparation, 1ISO-
Werkstoffgruppe, Beschichtungstyp usw.
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CNMA 120408 R W 2 HF IBXXHC
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Keramik-WSPs - Allgemeine Informationen

Harte WerkstUckstoffe kbnnen ebenfalls mit

Keramik-Schneidwerkzeugen, die AloO3 oder

SiBN4 enthalten, bearbeitet werden.

Keramik-Schneidstoffe weisen zum Hartdrehen

folgende Eigenschaften auf:

Hoher Hartegrad

Hohe VerschleiBresistenz

Sehr stabil unter hohen Temperaturen

Geringe Warmeleitfahigkeit

(Temperatur geht in den Span)

¢ Geringere Anfalligkeit flr thermische Rissbildung
aufgrund von Kuhlung

* AuBerst attraktiver Preis im Vergleich zu CBN

e FUr unterbrochenen Schnitt nicht empfohlen

Keramik-Wendeschneidplatten
sind als Vollkeramik (fertiggepresst
oder geschliffen) in folgenden
Ausfiuihrungen verfiigbar:

Vollkeramik-Wendeschneidplatte Vollkeramik-Wendeschneidplatte
ohne Bohrung mit Bohrung

Vollkeramik-Wendeschneidplatte

mit Kalotte

Member IMC Group

43
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ISCAR-Keramik-Schneidstoffsorten

HARTER

HO1 H10 H20 H30
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ISO HO1 H10 H20 H30

Member IMC Group.
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Keramik-Wendeschneidplatten

Schnittwertempfehlungen fiir Keramik-Schneidstoffsorten

Schnittgeschwindigkeit m/min

Schneid- . Stark
stoff- Anv;:::i::gs- Kontinuierli- Leb':;::zr' unterbro-
sorte cher Schnitt Schnitt chener
Schnitt
Hochge- 180-320  180-320 0.1-0.18  0.1-05
IN22 schwindigkeits-
40 - 50 Bearbeitung von
HRC gehartetem Stahl
(m Bearbeitung von
gehartetem Stahl -~ _ : ;
” Hﬁw‘ IN23 fiir leicht unterbro- 100-280 100-280 0.1-0.2 0.1-0.8
\7 chenen Schnitt
Beschichtet zur 100-350 100-350
Hochge-
IN420 schwindigksits- 0.05-0.2 0.1-0.6
Bearbeitung

ISCAR Keramik-Schneidstoffsorten fiir die Bearbeitung von gehiartetem Stahl
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Kontinuierlicher Schnitt

. Keramik

Schnittgeschwindigkeit v¢
(m/min)

‘ Leicht unterbrochener Schnitt

Schneid- Beschlchtet /

IN22 — Schwarzkeramik, fir hohe
Schnittgeschwindigkeiten beim leichten Schruppen
und Schlichten von gehéartetem Stahl. Auch geeignet
zum Schlichten von Schalenhartguss.

IN420 — beschichtet, fur die
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von gehéartetem
Stahl. Langere Standzeiten von bis zu 50 %
gegenuber einer unbeschichteten Sorte.

IN23 — Schwarzkeramik, empfohlen fur die
Bearbeitung von Gusseisen mit mittleren
Schnittbedingungen.

Auch geeignet fur leicht unterbrochenen Schnitt
von gehértetem Stahl.

‘ Stark unterbrochener Schnitt

>

Kontinuierlicher Schnitt Stark unterbrochener Schnitt

ISCAR



ISCAR Keramik-Schneidstoffsorten fiir die Bearbeitung von Gusseisen

Schneidstoff- | Beschichtet / .

IN110 — WeiBkeramik mit hoher Zahigkeit

und VerschleiBbestandigkeit. Zum
IN110 N . Hochgeschwindigkeitsdrehen von Gusseisen,
insbesondere fur die Trockenbearbeitung von

Zylinderlaufbuchsen.

IN23 — Schwarzkeramik, empfohlen flr die Bearbeitung
IN23 N . von Gusseisen mit mittleren Schnittbedingungen.

Auch geeignet flr leicht unterbrochenen Schnitt von

gehartetem Stahl.

IS6 — (SIAION), hohe Bruchfestigkeit und
Resistenz gegen Thermoschocks. Fur sehr hohe

‘ ' Schnittgeschwindigkeiten (bis zu 1.200 m/min) beim
Schruppen und Schlichten von Gusseisen, insbesondere
bei Automobilteilen.

pzd

IS6

IS8 - hohe VerschleiBfestigkeit mit guter Zahigkeit
und Resistenz gegen Thermoschocks. Fur die
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung beim Schruppen

und Schlichten von Gusseisen.

pzd

IS8
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‘ IS80 (CVD-beschichtet) - hohe VerschleiBfestigkeit mit
guter Zahigkeit und Resistenz gegen Thermoschocks.

IS0 J Fur die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung beim
Schruppen und Schlichten von Gusseisen.

. Kontinuierlicher Schnitt ‘ Leicht unterbrochener Schnitt ‘ Stark unterbrochener Schnitt

<>

a8 |
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Schnittwertempfehlungen fiir Keramik-Schneidstoffsorten

Schnittgeschwindigkeit m/min

Schneid- Anwendungs- Leicht Stark

stoff- bereich Kontinuie_rlicher unterbro- unterbro-
sorte Schnitt chener chener
Schnitt Schnitt

Hohe Zahigkeit fur die
Hochgeschwindigkeits-
bearbeitung von
Gusseisen

IN110 400-850 0.1-0.3 0.5-2.0

Schwarzkeramik zum
Schlichten und flir
mittlere Bearbei-
tungsbedingungen
K ‘ Fur sehr hohe Schnitt-

Cast | indigkei
/ geschwindigkeiten
iron,/ 1S6 beim Schruppen und
Schlichten

IN23 400-800 0.1-0.4 0.5-2.0

400-700 400-700  400-700  0.2-0.6 0.1-3.5

Hohe Verschleil3-
festigkeit beim
Schruppen und
Schlichten von

Gusseisen

IS8 400-600 400-600  400-600  0.2-0.6 0.1-4.0

IS80 400-800 400-800  400-800  0.2-0.6 0.1-3.5

_d

Schnittgeschwindigkeit v (m/min)

Schnittgeschwindigkeit vg (m/min)

b

| S

Kontinuierlicher Schnitt Stark unterbrochener Schnitt Kontinuierlicher Schnitt | Stark unterbrochener Schnitt

*Insbesondere flr z&hes Eisen empfohlen
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ISCAR Keramik-Schneidstoffsorten fiir die Bearbeitung von Superlegierungen

Whiskerverstarkte Keramik-Schneidstoffsorte.
W7 N Hoher Hartegrad und exzellente Zahigkeit flr die
Bearbeitung von hoch hitzebestandigen Nickelba-

sislegierungen wie Inconel, Waspaloy usw.

Verstérkte SIAION Verbundschneidstoffsorte. Sehr
1S25 N ‘ ‘ gut geeignet fur hoch hitzebesténdige Nickelbasis-
legierungen wie Inconel, Waspaloy usw.

Eine sehr z&he Sorte mit hoher Schneidkanten-
1S9 N . ‘ stabilitat. Zum Schruppen und Schlichten von

hoch hitzebestandigen Nickelbasislegierungen und

zahem Gusseisen.

SIAION Keramik-Schneidstoffsorte. Hoher Harte-

grad und exzellente Zahigkeit fur die Bearbeitung

IS35 N ‘ ' von hoch hitzebesténdigen Nickelbasislegierungen
wie Inconel, Waspaloy usw. Geeignet flr hohen
Vorschub und grof3e Schnitttiefen.

. Kontinuierlicher Schnitt ‘ Leicht unterbrochener Schnitt " Stark unterbrochener Schnitt

Schnittwertempfehlungen fiir Keramik-Schneidstoffsorten

Hohe Zahigkeit fur die
W7 Bearbeitung von 200-400 0.1-0.3 0.5-2.5
Nickelbasislegierungen

Schneidstoff SIAION
1S25 fur Nickelbasisle- 200-350 0.1-0.4 1.0-4.0
gierungen

Zahe Sorte zum
1S9 Schruppen 180-230 180-230 0.1-0.3 1.0-3.0
und Schlichten

AuBerst zahe SIAION

Schneidstoffsorte
1S35 fiir Nickeloasis- 150-250 0.2-0.5 1.0-4.5

legierungen

o=

Schnittgeschwindigkeit v (m/min)

. =

Kontinuierlicher Schnitt Stark unterbrochener Schnitt
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Keramik - Schneidkantenpraparation

Die Keramik-Schneidkantenpraparation wird
durch die Lange “L” und den Winkel “Alpha”
definiert.

In Ergénzung zum Standardprogramm

der Schneidkantenpraparationen fir jede
Schneidstoffsorte, kénnen bei Bedarf
Sonderwendeschneidplatten

gefertigt werden.

-
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o
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-
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n
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X
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©
N
o)
X

Schneidkanten-Praparation - Keramik-Standardlinie
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VERSUCHSBERICHTE

Bauteil
Werkstuckstoff
Harte

Schnittparameter

Stahl und Stahlguss
60 HRC

Schneidstoffsorte IN22
Schneidengeometrie VNGA 160404T IN22
Schnittgeschwindigkeit (v) 135 m/min
Vorschub (f) 0,04 mm/U
Schnitttiefe (ap) 0,2 mm
A

120 -
2
260 4
(0]
©
=
g
o0 >

Wettbewerb  IN22

Bauteil
WerkstUckstoff Stahl und Stahlguss
Harte 58 HRC

Schnittparameter
Schneidstoffsorte
Schneidengeometrie
Schnittgeschwindigkeit (v¢)
Vorschub (f)

Schnitttiefe (ap)

A

1200
o

2 600 4
[0}
©
<
N

S0

IN23

CNGA 120404 T
366 m/min

0,02 mm/U

0,15 mm

Wettbewerb IN23
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Bauteil
Werkstuckstoff
Harte

Schnittparameter

Hoch legierter Stahl, Stahlguss
46 HRC

Schneidstoffsorte IN420
Schneidengeometrie CNGA 120412T IN420
Schnittgeschwindigkeit (v¢) 140 m/min
Vorschub (f) 0,1 mm/U
Schnitttiefe (ap) 1,5 mm
A
6 ——
()
— 4 —
@
GLJ
° 2+
<
N
< 0 >
Wettbewerb  IN420
Bauteil
WerkstUckstoff Superlegierungen
Harte 483 HRC
Schnittparameter
Schneidstoffsorte 1S35
Schneidengeometrie RNGN 120700
Schnittgeschwindigkeit (vc) 220 m/min
Vorschub (f) 0,12 mm/U
Schnitttiefe (ap) 2 mm
A
2 —
2
A
0]
©
=
S
5: 0 # >
Wettbewerb  1S35

Member IMC Group
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PKD-WENDESCHNEIDPLATTEN




PKD

Weltweit ist PKD mittlerweile ein industrieller
Standard zur Erzielung einer hdheren

Bauteilqualitat sowie deutlicher Kostenreduzierung

T

im gesamten Produktionszyklus geworden.

|

POLY

KRISTALLINER

|

DIAMANT

Bearbeitung von Nichteisen-Werkstiickstoffen

Wenn es um die Bearbeitung von Nichteisen-
Werkstlckstoffen wie Aluminiumlegierungen,
Titan, Kohlenfaser, verstarkte Kunststoffe,
Keramik und sonstige nichtmetallische
Werkstlckstoffe geht, ist PKD (polykristalliner
kubischer Diamant) ein fortschrittlicher
Schneidstoff zur deutlichen Reduzierung

der Bearbeitungszeiten und Erzeugung
hervorragender Oberflachenqualitét.

Dies aufgrund der ausgezeichneten
Abriebresistenz und des niedrigen
Reibungskoeffizienten.

Warmhérte bis zu ca. 650°.

Hohe Effizienz beim Schleifen, niedrige

Schnittkraft: In der Bohrung wird beim Schleifen

eine niedrigere Temperatur erzeugt. Dadurch
kdénnen Einbrennungen und Risse in der

Werkstlckoberflache verringert oder verhindert

sowie der Verschlei3 und Energieverbrauch
reduziert werden.

Wichtige Merkmale von PKD sind eine

hohe Temperaturleitfahigkeit und eine gute
Temperaturableitung aus der Schnittzone.
Dieser Schneidstoff verfugt Uber die hdchste
Biegefestigkeit Uberhaupt. PKD ist sehr gut
geeignet fur die Bearbeitung von Aluminium
mit hohem Si-Anteil oder sonstigen abrasiven
WerkstUckstoffen.

Member IMC Group
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Werkstuckstoffe auf der Harteskala

PKD kennzeichnet sich durch eine Harte
vergleichbar mit Naturdiamant. Es kann eine
Harte von 6.000 HV und mehr erreichen.

Vickers Harte

HOCH

c
)
t
©
o
e
)
-
<
O
%)
)
O
-
)
=
@)
X
o

Keramik

Beschichtete
Schneidstoffsorte

Hartmetall bis 45 HRC, Kera-
mik von 45 bis 60 HRC, CBN
von 55 bis 70 HRC

Harte - Schnittgeschwindigkeit

Feinstkornsorte

- - - »
Vorschub - Zahigkeit HOCH

A

6000HV ——

PKD

5000HV ——
4900 HV —

4500 HV —
2300 HV —

Keramik

2100 HV —
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Schnittwertempfehlungen fiir PKD-Schneidstoffe

Schneidstoff- Sl
geschwindigkeit
sorte .

AI“Legl;,rlél:g 800-2500

l(\; [—t:gl'eo/:“;i? ID5, ID8 600-1300

a';'-f!sii;)“;g ID5, ID8 300-600
ID5, D8 20-40

CU-Legierung ID5 600-1000

ID5 300-1000

0.05-0.2

0.05-0.2

0.05-0.25

0.05-0.3

0.02-0.5

0.05-3.0

0.05-3.0

* Die Sorte ID8 kann bei Bedarf als Sonderoption angeboten werden.

Member IMC Group.
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VERSUCHSBERICHTE

Bauteil
Werkstuckstoff DIN AlIMg1
Harte 156 HB

Schnittparameter

Schneidstoffsorte ID5
Schneidengeometrie VCGW 160408-T2030 ID5
Schnittgeschwindigkeit (vc) 2.500 m/min
Vorschub (f) 0,15 mm/U
Schnitttiefe (ap) 0,5 mm
A

1000 —~
2
2 500 -+
[0}
©
<
S
<0 \ >

Wettbewerb ID5

Bauteil
WerkstUckstoff Aluminiumguss, legiert
Harte 130 HB

Schnittparameter

Schneidstoffsorte ID5
Schneidengeometrie VCGT 160408-DW
Schnittgeschwindigkeit (vg) 2.873 m/min
Vorschub (f) 0,45 mm/U
Schnitttiefe (ap) 1 mm
A

10000 -
2
2 5000
(0]
©
=
N
< 0 \. >

Wettbewerb ID5
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Schneidstoffsorten im Vergleich

IS0
Klassi- TUNGA- i cubishi Sumitomo Sandvik Kyocera Soay Walter  Ceratizit
s LOY metal
fizie- Symbol
rung
BX930 | MB710 | .00 | OB7525 KB9610 TA100
Kot | B10K | BXo10 | MB730 | SOO0 | CB7050 | KBNGOM : B52 - KD120 | KB9O |wBH10C | woBso | YO0
BX870 | MB5015 CB50 KB1630
BN7000 CBN200
BX470 CB7050 B23 KB9640 TA120
Kio | BOSS | gyseq | MBTI0 | BNT500 | cozons | kaneom | gBn7os | Bao | SBNSOO | pion | kBooa | wekaou | WOBBO | ooy
B10S | pyodo | MB730 | BNsoo | ST Bop | CBNA0OC | S WOB50 | o015
BNC500 CBNO10
K CBN300
IB9OA B23
BXC90 | MB730 CBN500 | KB1340
Koo | 1BR0 | ReRd | TSN | BNS800 | CB70SO | KBN90O ; B0 | coneo | Kotos - WBK45U | WCBBO | CTL3215
IB25KD B52
CBNO10
IBOOA | BXC90 CBN500 | KB1340
KO | oerd | bxoos | MBS140 | BNS800 - KBN90O - BI6 | conaos | Kotoss - - - -
S01 | IBOSS | M714B | MB730 | BN350 - . JBN795 | JP2 | CBN170 . KB9O - . .
S
iBoss | BX470 KBNG5B B23
s10 BX480 | MB4020 | BN7500 | CB7050 ; CBN200 | KB1630 | KBOOA | WBK4SU | WCB8O | TA201
IB9O KBNB5M B30
BX950
BC8110 Smglgg KBN510 CBN10
IBOSH | BXM10 KBN10C B52 | CBN100 | KB1610
Hot | oL | By | MBCOt0 | BNG2010 | B0 | KENIOH . e | conioons | Koot | KBSO | WBH10G | weB30 :
MBB10 | BNX10 KBN10M CBNO50C
BN1000
CBN150
IB50 CBN200
BNC160
IBS5 CB7015 | KBN525 CBN300
BioH | BXM10 | BC8T10 | BNC200 | pznos | kEnosM B36 | cenosok | KB9610 | gy | WBHIOC | \yopay | cTiLats
H10 BX330 | MBCO20 | BNC2020 JBN245 |  B52 KB1610 WBH10P
BIOHC | X390 | MEC020 | BEGPOR0 | CB20 | KBN1OM Box | oBNosoc | (21010 | TBEs0 | \/ENIOF | woBs0 | TA100
IB20H oS | GBS0 | KBN2sM CBN160C
1B25HA CBN300P
H CBN400C
cons
B20H | oo | MBCO20 | BNG2020 | oo | KBNS25 B22 | oMo
hoo | 1B20HC | BP0 | BCa120 | BN2so | 5102 | keNosM | JBNGoo | B3s | SUUSOD | kBs625 | pe | Lumiosp | WOBSO | CTLB21S
IB25HA | SFP20 | MBB025 | BNX20 | (o000 | KBNTOM | JBNG3O | B40 | Soneoi| KB162s WCB80 | TA120
IB25HC MB825 | BNX25 KBN25M B6K
oG CBN300P
CBN400C
IB25HC | BXC50 BNG300 KBN3SM | JBN30O | B22 KB1630
Hao | BEOHC | DX | MBsas Smigg oB7525 | oo | o | bas | cBNsoo | (2 i0% - WBH40C . TA201

Bitte beachten Sie: Dieser Vergleich wurde aus einer freien Publikation entnommen.
Wir haben keine Bestatigung von den einzelnen Unternehmen erhalten.
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Schneidstoffsorten-Vergleich

IS0
Klassi- ISCAR “‘I'_’gi"' Mitsubishi Sumitomo Sandvik Kyocera Kn‘::;’aal T’frEE%U' Widia  Walter Ceratizit
fizie- Symbol
rung
KD1400
NO1 D5 DX160 | \inoos | pago | cbio | kpooot | UPASO : . KD1405 ; : WCD10 | CTD4125
DX180 JDA735
KD100
N
KPDOO1 KD100
N10 ID5 DX140 mgggg DA150 | CD10 | KPDO10 | JDA715 | PD1 Egg?g KD1400 | KP500 | WDN25U | WCD10 ggﬂfg
KPD230 KD1425

Bitte beachten Sie: Dieser Vergleich wurde aus einer freien Publikation entnommen.
Wir haben keine Bestatigung von den einzelnen Unternehmen erhalten.

Keramik
IS0
Klassi- TUNGALOY Sumitomo  Sandvik Kyocera Kennametal TAEGUTEC Ceramtec Walter Ssang-Yong
fizie- Symbol
rung
HCH SNBO S7200
KO1-K10 INT10 ; : Co620 | KA30 e ; AW120 oo : o0
NB0S HC2 ST100
K05-K15 IN23 ; oo €o650 AB5 HCs KY1615 AB30 ; : SD200
Hoo TC100
SL506
KY1310
SN200K SL508
K10-K20 IS6 ; o ; ; X0 13000 AS500 oo0e : -
300
K SL608
SN26
SN2000K KS6000 |  SX1 KY1320 SN300
IS8 oy sNe1ook | G009 | kseoso | %6 KY3500 AS10 g i SN400
NS260 KS500 | Sx8 KYK10 SN500
SN600
K15-K25 SL560C
SL564C
P2 KY3400 SLBS4C
1S80 ; NS260C | CC1690 | CS70s0 | Sro Pess sc10 orooie : .
SL8s4C
SLessC
WAT SW500
S01-815 w7 WG300 WX2000 co670 | KW s KY4300 TC430 : WWS20 e
1525 TC3020
| s10-820 oo WG300 - - - B KY2100 AS20 . ) )
X5 KY1540
S20 S35 : ; 000009 | kssoa0 | sx7 KYS25 TC3030 : . oo
X0 KY2100
AGBN zc4
IN420 : NBIOOC | CCB0S0 | poot | 2% KY4400 AB2010 : . TC300
HC2 ST300
B Ho1-H10 IN22 o ; ; ; HC5 ; AB20 e : ST500
HC7 ST700
HC2 ST100
IN23 o oo €o650 A65 HC5 KY1615 AB30 ; . SD200
HC6 TC100

Bitte beachten Sie: Dieser Vergleich wurde aus einer freien Publikation entnommen.
Wir haben keine Bestatigung von den einzelnen Unternehmen erhalten.
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.y v /¥y _ 7V}
ooV iI Ui
95°
WNGA Keramik il
Doppelseitige Keramik-
Wendeschneidplatten fur die
Bearbeitung von Gusseisen
s
x - Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter Schnittwerte
: . o | | @ a, f
Bezeichnung | di S r Q| Q| D (mm) (mm)
WNGA 080408T 8.70 12.70 4.76 0.80 L] 2.00-4.00 0.20-0.60
WNGA 080412T 8.70 12.70 4.76 1.20 . . . 2.00-5.00 0.03-0.95
y r .y v ¥/ _ VvV
1 1% oo
CNGN-Keramik T A
Doppelseitige, rhombische d
80°-Keramik-Wendeschneidplatten ¢
mit Schutzfase (T) fur die Bearbeitung A
von Gusseisen, gehértetem Stahl - ~s
und Nickelbasislegierungen
. x Empfohlene
Abmessungen Zaher «— Harter Schnittwerte
© | 0 oo || 8 f
S| o ||| |0|d|N |
Bezeichnung | di S r S|o|v|a|la|lz|z|z (mm) (mm)
CNGN 120404T 1290 1270 4.76 040 | ® (] 1.00-3.00 0.10-0.43
CNGN 120408E 1290 12.70 4.76 0.80 . 1.00-3.00 0.10-0.50
CNGN 120408T 1290 1270 4.76 0.80 | o . . . . 1.00-3.00 0.10-0.50
(o (I 'WPLLLEF PP LR [cUUN 1290 1270 4.76 080 | e 1.00-3.00 0.10-0.50
CNGN 120412E 1290 12,70 4.76 1.20 o 1.00-5.00 0.10-0.50
CNGN 120412T 1290 1270 476 120 | o (] (] 1.00-4.00 0.10-0.50
CNGN 120416T 1290 1270 4.76 160 | ® . . 1.00-5.00 0.10-0.50
CNGN 120708E 1290 1270 7.94 0.80 . 1.00-4.00 0.10-0.50
CNGN 120708T 1290 1270 7.94 0.80 | e . 1.00-4.00 0.10-0.50
CNGN 120712E 1290 1270 7.94 1.20 (] 1.00-5.00 0.10-0.50
CNGN 120712T 1290 1270 7.94 120 | o . . 1.00-4.00 0.10-0.50
CNGN 120716T 1290 1270 7.94 160 | ® (] (] L] 1.00-5.00 0.10-0.50
CNGN 160612T 16.12 1588 6.35 1.20 o 1.00-5.00 0.10-0.50

@ Wiper-Konfiguration fur Schlichtbearbeitungen mit hohem Vorschub

Y 7.y v ¥/ _7Y)

oV I Ui 3
CNGA-Keramik %
Doppelseitige, rhombische —
80°-Wendeschneidplatten mit 95° l
Schutzfase (T) fur die Bearbeitung von pEj ]
Gusseisen und gehartetem Stahl »lsle

. x Empfohlene
Abmessungen Zaher «<— Harter Schnittwerte
o
0w | 8| | 8|S : f
Bezeichnung | di S r Q| DD 2| Z2|Z2 (mm) (mm)

CNGA 120404T 12.90 12.70 4.76 0.40 ° o ° 1.00-3.00 0.05-0.20
CNGA 120408T 12.90 12.70 4.76 0.80 o ° o ° ° ° 1.00-4.00 0.05-0.20
CNGA 120412T 12.90 12.70 4.76 1.20 o o ° ° ° 1.00-4.00 0.05-0.20
CNGA 120416T 12.90 12.70 4.76 1.60 ° o ° 1.00-5.00 0.05-0.20

Member IMC Group
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Zo)
oV I VRN

CNGX-Keramik
Doppelseitige, rhombische
80°-Wendeschneidplatten mit
Kalotte und Schutzfase (T) fur die
Bearbeitung von Gusseisen

« « Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter| Schnittwerte
o | & | © a f
= A P
Bezeichnung | di S r €@ | D] R (mm) (mm)
CNGX 120712T 12.90 12.70 7.94 1.20 o o ° 1.00-3.00 0.07-0.43
CNGX 120716T 12.90 12.70 7.94 1.60 o ° o 1.00-3.00 0.07-0.43
7.y v J¥/_vV)
VI Ui —_ o 7
SNGN-Keramik . M| {

Doppelseitige, quadratische, negative
Keramik-Wendeschneidplatten fiir die
Bearbeitung von Gusseisen, gehar-
tetem Stahl und Superlegierungen

« . Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter Schnittwerte
i) N & 2
. . B o | 8| | S|8| %= a f
Bezeichnung di S r S|lo|la|la|Z2|2|2|2 (mm) (mm)
SNGN 120404T 12.70 4.76 0.40 ° 0.10-3.50 0.10-0.50
SNGN 120408T 12.70 4.76 0.80 o o ° ° ° 0.10-3.50 0.10-0.50
SNGN 120412T 12.70 4.76 1.20 (] . o (] . . (] . 0.10-5.00 0.10-0.50
SNGN 120416T 12.70 4.76 1.60 ° ° ° ° . 0.10-5.00 0.10-0.50
SNGN 120708T 12.70 7.94 0.80 o ° ° 0.10-5.00 0.10-0.50
SNGN 120712T 12.70 7.94 1.20 o [} ° ° o 0.10-5.00 0.10-0.50
SNGN 120716T 12.70 7.94 1.60 [ o [ [ [ 0.10-5.00 0.10-0.50
SNGN 150712T 15.88 6.35 1.20 o 0.10-5.00 0.10-0.50
SNGN 150716T 15.88 6.35 1.60 [ [ 0.10-5.00 0.10-0.50
7.y v J¥y/_vV)
VI UninN — aF°
90°
SNGA-Keramik =@l
Doppelseitige, quadratische, n
negative Keramik-Wendeschneidplatten 45° 75
fUr die Bearbeitung von . . &4
Gusseisen, gehartetem Stahl r s
= = Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter Schnittwerte
=}
[s¢] N (3] f
- . © N N < b
Bezeichnung di S r Q| Z2| 2|2 (mm) (mm)
SNGA 120404T 12.70 4.76 0.40 o 0.10-3.00 0.05-0.30
SNGA 120408T 12.70 4.76 0.80 o ° ° o 0.10-3.50 0.05-0.30
SNGA 120412T 12.70 4.76 1.20 . 0.10-4.00 0.05-0.30
SNGA 120416T 12.70 4.76 1.60 [ 0.10-4.50 0.05-0.30
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Y 7.y v vy

-1

SNGX-Keramik
Doppelseitige, quadratische,
negative Keramik-

Wendeschneidplatten mit Kalotte
fUr die Bearbeitung von Gusseisen

o=
—

<
i

. x Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter Schnittwerte
Q f
M q [+0] [0 © b
Bezeichnung di S r | Q| D| D (mm) (mm)
SNGX 120712T 12.70 7.94 1.20 12.70 (] o (] 0.10-5.00 0.10-0.50
SNGX 120716T 12.70 7.94 1.60 12.70 o ° o 0.10-5.00 0.10-0.50
y .y v /¥y _ 7V}
ISV i1 Ui 2550 I =
DNGA-Keramik f ! 8o 8
Doppelseitige, rhombische di B
55°-Wendeschneidplatten fur » N
die Bearbeitung von Gusseisen r gle - w
und gehértetem Stahl
= - Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter Schnittwerte
=}
) N N f
. . © N N < )
Bezeichnung | di S r @ | Z2 Z =z (mm) (mm)
DNGA 150404T 15.50 12.70 4.76 0.40 [ o 0.10-3.00 0.07-0.50
DNGA 150408T 15.50 12.70 4.76 0.80 ° o ° o 0.10-3.50 0.07-0.50
DNGA 150412T 15.50 12.70 4.76 1.20 [ 0.10-4.00 0.07-0.50
DNGA 150604T 15.50 12.70 6.35 0.40 . o 0.10-3.50 0.07-0.50
DNGA 150608T 15.50 12.70 6.35 0.80 o ° ° 0.10-4.00 0.07-0.50
DNGA 150612T 15.50 12.70 6.35 1.20 o o 0.10-5.00 0.07-0.50
.y v J¥y/_ 7V}
9V I VUi [T B

DNGX-Keramik
Doppelseitige, rhombische
55°-Wendeschneidplatten fiir die
Bearbeitung von Gusseisen

A

I
©

e

. sl
. - Empfohlene
Abmessungen Zaher Harter| Schnittwerte
© 8 © D f
Bezeichnung | di S r Q| Q| D (mm) (mm)
DNGX 150712T 12.70 12.70 7.94 1.20 o ° ° 0.10-4.00 0.10-0.50
DNGX 150716T 15.50 12.70 7.94 1.60 o o 0.10-5.00 0.10-0.50
Y 7.y v ¥/ 7V
iS50 o ! LWk
. oo Y
VNGA-Keramik ‘
Doppelseitige, rhombische o°MA
35°-Wendeschneidplatten mit i’ e ngm 'ﬂ
Schutzfase (T) fur die Bearbeitung von 'm
Gusseisen und gehartetem Stahl
. « Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter| Schnittwerte
o
o 1 f
. Ql = P
Bezeichnung | di S r Zz z (mm) (mm)
VNGA 160404T 16.60 9.562 4.76 0.40 o ° 0.70-2.50 0.06-0.30
VNGA 160408T 16.60 9.52 4.76 0.80 o 0.80-3.00 0.08-0.35
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| Z.r v ¥/ 7 V]

oV I U
TNGN-Keramik
Doppelseitige, dreieckige Keramik-

Wendeschneidplatten fur die
Bearbeitung von Gusseisen, geharte-

B &

tem Stahl und Nickelbasislegierungen J 3 L
« - Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter Schnittwerte
o | |8
i A S| || 3|8 F a, f
Bezeichnung 1 di S r S|lo|lo|z|2|z2 (mm) (mm)
TNGN 160408T 16.50 9.62 4.76 0.80 ° ° o o 1.00-3.50 0.10-0.35
TNGN 160412T 16.50 9.562 4.76 1.20 o [ o 0.10-4.00 0.10-0.40
TNGN 220408T 22.00 12.70 4.76 0.80 [ 0.10-5.00 0.10-0.50
TNGN 220712T 22.00 12.70 7.94 1.20 o 0.10-5.00 0.10-0.50
1 7.y v /¥y _VV]
VI UnnN 22P I
. 3 }* 91°
TNGA-Keramik | | =
Doppelseitige, dreieckige Keramik- - .
Wendeschneidplatten fiir die 05° ot ' @
Bearbeitung von Superlegierungen -
und gehértetem Stahl Llsle
= x Empfohlene
Al .
bmessungen Zaher <— Harter Schnittwerte
=}
™ N N
2122| A f
Bezeichnung | di S r = = = (mm) (mm)
TNGA 160404T 16.50 9.52 4.76 0.40 L] (] (] 0.10-3.00 0.07-0.50
TNGA 160408T 16.50 9.52 4.76 0.80 ° ° o 0.10-3.50 0.07-0.50
TNGA 160412T 16.50 9.52 4.76 1.20 [ 0.10-4.00 0.07-0.50
TNGA 220408T 22.00 12.70 4.76 0.80 o ° o 0.10-5.00 0.07-0.50
TNGA 220416T 22.00 12.70 4.76 1.60 [ 0.10-5.00 0.07-0.50

DV Ui _ 0 %
o 91°
TPGN-Keramik ﬁ ﬁ -
Dreieckige Keramik- - 5
Wendeschneidplatten mit 11° o5 o1t
-
il

positivem Freiwinkel fur die
Bearbeitung von gehartetem Stahl

s . Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter Schnittwerte
o

RIS | g a f
Bezeichnung | di S r = = = (mren) (mm)
TPGN 090204T 9.60 5.56 2.38 0.40 [} 0.10-1.50 0.07-0.30
TPGN 110304T 11.00 6.35 3.18 0.40 o ° o 0.10-1.50 0.07-0.30
TPGN 110308T 11.00 6.35 3.18 0.80 o ° o 0.10-3.00 0.07-0.40
TPGN 160304T 16.50 9.52 3.18 0.40 (] . o 0.10-4.00 0.07-0.50
TPGN 160308T 16.50 9.52 3.18 0.80 . . . 0.10-4.00 0.07-0.50

ISCAR




oV I vnn ———— CH

RNGN-Keramik @ Ji
Doppelseitige, runde Keramik-
Wendeschneidplatten fur die
Bearbeitung von Gusseisen,
Nickelbasislegierungen

und gehértetem Stahl

-

©
sl t

x . Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter Schnittwerte
o
> 8818|888 5 f
Bezeichnung di S S|lao|lo|lz|z2|z2 (mm) (mm)
RNGN 090300T 9.52 3.18 o o 0.10-2.00 0.07-0.20
RNGN 090400T 9.52 4.76 o 0.10-2.00 0.07-0.20
RNGN 120400T 12.70 4.76 ° ° ° 0.10-3.50 0.07-0.50
RNGN 120700 S6 12.70 7.94 o 1.00-2.00 o
RNGN 120700E 12.70 7.94 ° ° 0.10-2.00 0.07-0.20
RNGN 120700E-CH @ 12.70 7.94 ° ) 0.10-2.00 0.07-0.20
RNGN 120700E04 " 12.70 7.94 . 1.00-2.00 -
RNGN 120700T 12.70 7.94 . ° . ° ° . 0.10-4.50 0.07-0.50
RNGN 120700T-CH @ 12.70 7.94 ° . 0.10-4.50 0.07-0.50
RNGN 120700T02020 12.70 7.94 . 0.10-2.00 0.07-0.20
RNGN 150700T 15.88 7.94 ° 0.10-3.00 0.07-0.20
RNGN 190700T 19.05 7.94 . 0.10-3.00 0.07-0.20
iSCTURN - T
RCGX-Keramik T /\7 ST . ’.H
Runde Keramik-Wendeschneidplatten di 120° g
fUr die Bearbeitung von i \/
Nickelba§islegierungen — s
und gehértetem Stahl
. x Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter Schnittwerte
_ R R . f
Bezeichnung di S =S| o|a|z (mm) (mm)
RCGX 090700E 9.52 7.94 o ° ° 0.10-3.00 0.07-0.50
RCGX 090700T 9.52 7.94 . ° ° . 0.10-3.00 0.07-0.50
RCGX 120700E 12.70 7.94 o o ° 0.10-4.00 0.07-0.50
RCGX 120700T 12.70 7.94 ° ° 0.10-4.00 0.07-0.50

™ Zum Frasen von Nickelbasis-Superlegierungen; Empfehlungen flr Inconel 718: 0,12 mm 900-1000 m/min
@ \Wendeschneidplatte mit Kalotte

NS Sy IFRAN
oV I Ui 10° 3
CNMA (PKD) 5 Q‘ﬁ
Rhombische 80°-Wendeschneidplatten [
mit PKD-Bestlickung und positiver d
Spanfléche fur Schlichtbearbeitungen

>l sle

Empfohlene
Abmessungen Schnittwerte
0 b f
Bezeichnung | di S r | Q (mm) (mm)
CNMA 120404D 12.90 12.70 4.76 0.40 3.9 o 0.10-3.00 0.05-0.26
CNMA 120408D 12.90 12.70 4.76 0.80 3.6 [ 0.10-3.00 0.05-0.26
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HOR SmEE IFRAN
oV iI VRN
CCMT (PKD)
Dreieckige, positive

v
Wendeschneidplatten mit 7° di_-
Freiwinkel, positivem Spanwinkel A
und PKD-Bestuickung fur die Ssle
Bearbeitung von Aluminium
Abmessungen SEEIED
9 Schnittwerte
18 a f
Bezeichnung | di S r | d, = (mm) (mm)
CCMT 060202D 6.30 6.35 2.38 0.20 3.1 2.80 (] 0.08-3.00 0.05-0.30
CCMT 060204D 6.30 6.35 2.38 0.40 3.0 2.80 . 0.10-3.00 0.05-0.30
CCMT 09T304D 9.70 9.52 3.97 0.40 3.9 4.40 . 0.10-3.00 0.05-0.30
7.y v J¥y/_vV)
1SV 1 Ui e 075 ]
& )
DCMT (PKD) B]
Rhombische 55°-Wendeschneidplatten \\ o
mit PKD-Besttickung, 7° Freiwinkel é
und positivem Spanwinkel flr
Schlichtbearbeitungen
Empfohlene
Abmessungen Schnittwerte
l‘g a f
Bezeichnung | di S r | d, = (mm) (mm)
DCMT 11T302D 11.60 9.52 3.97 0.20 3.7 4.40 (] 0.10-3.00 0.05-0.30
DCMT 11T304D 11.60 9.52 3.97 0.40 3.6 4.40 . 0.10-3.00 0.05-0.30
DCMT 11T308D 11.60 9.52 3.97 0.80 3.3 4.40 . 0.10-3.00 0.05-0.29
 r.y v ¥/ 7 V]
VI vnn 7
MAX
VCMT (CBN) 4%

Rhombische, positive

35°

520
:

35°-Wendeschneidplatten und h ﬁ 3 o !F.: z@
CBN-Bestlickung fur die Bearbeitung \ Nl “1 98 mﬁ,’g r
von Gusseisen und gehérteten Stahl — g
Empfohlene
Abmessungen Schnittwerte
2 f
P
Bezeichnung di S r | d, o (mm) (mm)
VCMT 160404T 9.52 4.76 0.40 16.60 4.40 . 0.10-3.00 0.05-0.30
VCMT 160408T 9.52 4.76 0.80 16.60 4.40 o 0.10-3.00 0.05-0.30
iSOTURN ,
VCGT-DW (PKD) : e IR 7 9%

Wendeschneidplatten mit 7°
Freiwinkel und PKD-Besttickung
mit gelasertem Spanformer fur
die Bearbeitung von Aluminium

Bezeichnung

VCGT 160404-DW
VCGT 160408-DW
VCGT 160412-DW
VCGT 220516-DW
VCGT 220520-DW
VCGT 220530-DW

_rch ,”’\ MzAﬂx .!E 76 v
e les(e<]imn
Empfohlene
Abmessungen Schnittwerte
Yo} 5 f
| di S r d, =] (mm) (mm)

16.60 9.52 4.76 0.40 4.40 ° 0.10-3.00 0.05-0.30
16.60 9.52 4.76 0.80 4.40 ° 0.10-3.00 0.05-0.30
16.60 9.52 4.76 1.20 4.40 o 0.10-3.00 0.05-0.30
22.10 12.70 5.56 1.60 5.50 o 0.10-3.00 0.05-0.30
22.10 12.70 5.56 2.00 5.50 [ 0.10-3.00 0.05-0.30
22.10 12.70 5.56 3.00 5.50 ° 0.10-3.00 0.05-0.30

ISCAR




y .y v ¥/ vV}
oV I Ui
< 91°
TCMT (PKD) o —
Dreieckige, positive .
Wendeschneidplatten mit 7° . 95 ot
Freiwinkel, positivem Spanwinkel d -
und PKD-Besttickung fUr die
Bearbeitung von Aluminium
Empfohlene
Abmessungen Schnittwerte
] a, ]
Bezeichnung | di S r I d, = (mm) (mm)
TCMT 110204D 11.00 6.35 2.38 0.40 3.8 2.80 . 0.10-3.00 0.05-0.30
y r .y v /¥y _ 7V}
ISV i1 Ui =
I~ 91°
TPGX (PKD) 11° -
Dreieckige, positive # .
Wendeschneidplatten mit 11° i G i d
Freiwinkel, positivem Spanwinkel
und PKD-Bestlickung flr die sle
Bearbeitung von Aluminium
Abmessungen HIEAENS
9 Schnittwerte
0 a f
Bezeichnung | di S r I d, o] (mm) (mm)
TPGX 090202 9.52 5.56 2.38 0.20 3.0 2.50 . 0.10-3.00 0.05-0.30
TPGX 090204 9.52 5.56 2.38 0.40 3.0 2.50 (] 0.10-3.00 0.05-0.30
TPGX 110302 11.00 6.35 3.18 0.20 3.4 3.50 . 0.10-3.00 0.05-0.30
TPGX 110304 11.00 6.35 3.18 0.40 3.8 3.50 . 0.10-3.00 0.05-0.30
"sa'-. /1 vV}
Typ.x3 95° .!
WNGA-M3 (CBN) . [os]
Wendeschneidplatten mit CBN- [
Mehrfachbesttickung flr die - -
Bearbeitung von gehartetem Stahl
sl
Empfohlene
Abmessungen Schnittwerte
I
8 P f
Bezeichnung di S r I, o (mm) (mm)
WNGA 080408-M3 8.70 12.70 4.76 0.80 2.2 . 0.05-0.50 0.05-0.20
.y v ¥/ _ 7V}
VI vnn (]
Typ. x 6 95° v 1
WNGA-MC/M6 (CBN) - @q
Wendeschneidplatten mit CBN- .
Mehrfachbestlckung fur die '_“ g
Bearbeitung von gehartetem Stahl
. - Empfohlene
Abmessungen iZaher Harter| Schnittwerte
(&)
T
e | 8 . f
Bezeichnung | di S r | o a (mm) (mm)
WNGA 080404T-MC 8.70 12.70 4.76 0.40 3.1 . 0.05-0.50 0.05-0.20
WNGA 080408-M6 8.70 12.70 4.76 0.80 2.2 . 0.05-0.50 0.05-0.20
WNGA 080408T-MC 8.70 12.70 4.76 0.80 3.1 . 0.05-0.50 0.05-0.20
WNGA 080412T-MC 8.70 12.70 4.76 1.20 3.1 . 0.05-0.50 0.05-0.20
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| Z.r v ¥/ 7 V]
oV I VRN
CNMA-T/M1/WG (CBN)

Rhombische 80°-Wendeschneidplatten Cr
mit CBN-Bestiickung fiir die -
Bearbeitung von Gusseisen, gehar-
tetem Stahl und Superlegierungen |
.
x . Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter Schnittwerte
I
=] 0 =] 0 o a f
) . ] oo} N 0 0 )
Bezeichnung | di S r | ) o | o o | o (mm) (mm)
CNMA 120404T 12.90 12.70 4.76 0.40 32 . . ® | 0.05-0.50 | 0.05-0.26
CNMA 120408-M1 12.90 12.70 4.76 0.80 3.5 (] 0.05-0.50 | 0.05-0.30
CNMA 120408T 12.90 12.70 4.76 0.80 3.4 (] . . 0.05-0.50 | 0.05-0.30
CNMA 120408T-WG 12.90 12.70 4.76 0.80 3.5 (] (] ® | 0.05-0.50 | 0.05-0.30
CNMA 120412-M1 12.90 12.70 4.76 1.20 35 . 0.05-0.50 | 0.05-0.30
CNMA 120412T 12.90 12.70 4.76 1.20 4.0 [ 0.05-0.50 | 0.05-0.30
.y v ¥/ _VV]
oV I vnnN — Wiper
Typ. x 2
CNMA-MW2 (CBN) -
Rhombische 80°-Wendeschneidplatten L)
mit zweifacher CBN-Bestlickung o ~~80
in Wiperausfuihrung fiir die 88°
Bearbeitung von gehartetem Stahl
Empfohlene
Abmessungen Schnittwerte
I
S P f
Bezeichnung L I S R. L o (mm) (mm)
CNMA 120408-MW 12.90 12.70 4.76 0.80 3.5 (] 0.05-0.30 0.03-0.40
 r. .y v ¥/ 7 V]
VI VRN
Wiper Typ. x 2
CNMA-MW4 (CBN) e
Rhombische 80°-Wendeschneidplatten .
mit vierfacher CBN-Bestuickung - X
in Wiperausfiihrung fiir die - 88°
Bearbeitung von gehartetem Stahl

Empfohlene
Abmessungen Schnittwerte
a, f
Bezeichnung | di S r | (mm) (mm)

CNMA 120408-MW4 12.90 12.70 4.76 0.80 2.2 0.05-0.50 0.05-0.40
CNMA 120412-MW4 12.90 12.70 4.76 1.20 2.4 0.05-0.50 0.05-0.40

® o |B25HC
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Y 7.y v ¥/ _7VY)
oV I Ui
Typ. x 4
CNGA-4 (CBN) -
CBN-Wendeschneidplatten | &
mit 4 CBN-Schneiden fir die -
Bearbeitung von gehartetem Stahl =
. x Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter Schnittwerte
(&) O
I I
7o) 0 S f
. . (3] [%s) - b
Bezeichnung | di S r | o | o | o (mm) (mm)
CNGA 120404T-MC 12.90 12.70 4.76 0.40 3.1 . 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CNGA 120408-M4 12.90 12.70 4.76 0.80 2.2 o o 0.05-0.50 0.05-0.20
CNGA 120408T-MC 12.90 12.70 4.76 0.80 3.1 (] 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CNGA 120408T-WG-MC 12.90 12.70 4.76 0.80 3.1 o 0.05-0.50 0.05-0.20
CNGA 120412-M4 12.90 12.70 4.76 1.20 2.4 ° [ 0.05-0.50 0.05-0.20
CNGA 120412T-MC 12.90 12.70 4.76 1.20 3.1 o 0.05-0.50 0.05-0.20
M Wiper-Konfiguration
.y v ¥/ _ 7V}
VI UnRin e
Typ. x 2 5°
CNGA-2 (CBN) [ , E
Rhombische 80°-Wendeschneidplatten . <
mit 23 CBN-Schneiden fiir die | ‘
Bearbeitung von gehartetem
Stahl, Sintermetallen und hoch
hitzebestéandigen Legierungen
- . Empfohlene
Abmessungen Zaher Harter Schnittwerte
(6] (6]
[0} [%2] I I I= I
o 0 S S S S a f
= . - o A (3] - - o
Bezeichnung | di S r I M| Q| o) Q| o M@ (mm) (mm)
CNGA 120404-F2 12.90 12.70 4.76 0.40 2.3 . ® | 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CNGA 120404-M2 12.90 12.70 4.76 0.40 2.3 (] (] (] ® | 0.05-0.30 | 0.05-0.20
CNGA 120404-R2 12.90 12.70 4.76 0.40 2.2 o 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CNGA 120408-F2 12.90 12.70 4.76 0.80 2.2 [} [} o 0.05-0.30 | 0.05-0.18
CNGA 120408-M2 12.90 12.70 4.76 0.80 2.2 . . . 0.05-0.30 | 0.05-0.18
CNGA 120408-R2 12.90 12.70 4.76 0.80 2.2 [ 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CNGA 120408-S2 12.90 12.70 4.76 0.80 2.2 o 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CNGA 120412-F2 12.90 12.70 4.76 1.20 2.4 ° o 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CNGA 120412-M2 12.90 12.70 4.76 1.20 2.4 o [ o 0.05-0.30 | 0.05-0.20
CNGA 120412-R2 12.90 12.70 4.76 1.20 2.4 o 0.05-0.50 | 0.05-0.20

Y 7.y v ¥/ _7V)
1 ~-1%
‘, Typ. x2
CNGG-M4HF/M4HM (CBN)
Rhombische 80°-Wendeschneidplatten '7 *
mit 4 CBN-Schneiden und ) -
Spanbrecher fir die Bearbeitung
von gehartetem Stahl My
Empfohlene
Abmessungen Schnittwerte
<
a5
& P f
Bezeichnung | di S r | o (mm) (mm)
CNGG 120408-M4HF 12.90 12.70 4.76 0.80 2.2 ° 0.20-0.75 0.05-0.20
CNGG 120412-M4HN 12.90 12.70 4.76 1.20 2.4 . 0.50-1.00 0.05-0.20
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| Z.r v ¥/ 7 V]

oV I Ui

CCGW/CCMT (CBN)
Rhombische 80°-Wendeschneidplatten
mit 7° Freiwinkel und einer CBN-

Schneide fir die Bearbeitung
von gehartetem Stahl

gl
= . Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter| Schnittwerte
Iln|Z ;
o 0 - D
Bezeichnung | di S r | d, 53] o [u1] (mm) (mm)
CCGW 03X102T01015-1 3.63 3.57 1.39 0.20 2.0 1.90 . ® | 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCGW 03X104T01015-1 3.63 3.57 1.39 0.40 2.3 1.90 L] ® | 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCGW 04T102T01015-1 4.44 4.37 1.79 0.20 2.0 2.30 o o 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCGW 04T104T01015-1 4.44 4.37 1.79 0.40 2.3 2.30 o [} 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCMT 060202T 6.30 6.35 2.38 0.20 2.6 2.80 (] 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCMT 060204T 6.30 6.35 2.38 0.40 2.7 2.80 o 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCMT 09T304T 9.70 9.52 3.97 0.40 2.9 4.40 o 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCMT 09T308T 9.70 9.52 3.97 0.80 3.6 4.40 o 0.05-0.50 | 0.05-0.20
iSCTURN IIEE
CCGW/CCMW-2 (CBN) - K E
Rhombische, positive = L =
80°-Wendeschneidplatten mit 2 CBN- = mr I -ﬁ
Schneiden fir die Bearbeitung von
gehartetem Stahl, Sintermetallen und o sl
hoch hitzebestandigen Legierungen
.. . Empfohlene
Abmessungen Zaher < Harter Schnittwerte
(&) (&)
[0} I I= I 1=
S| || 2|82 a f
Bezeichnung di | S r I d, gle|a|)a|a (mm) (mm)
CCGW 060202-F2 6.35 6.30 2.38 0.20 2.3 2.80 . ® |[0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCGW 060204-F2 6.35 6.30 2.38 0.40 2.3 2.80 ° [} 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCGW 09T304-F2 9.52 9.70 3.97 0.40 2.3 4.40 ° ® | 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCGW 09T308-F2 9.52 9.70 3.97 0.80 2.2 4.40 o o 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCGW 060202-M2 6.35 6.30 2.38 0.20 2.3 2.80 ° 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCGW 060204-M2 6.35 6.30 2.38 0.40 2.3 2.80 L] ® | 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCMW 060202-M2 6.35 6.30 2.38 0.20 2.3 2.80 o ° 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCMW 060204-M2 6.35 6.30 2.38 0.40 2.3 2.80 o o 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCGW 09T304-M2 9.562 9.70 3.97 0.40 2.3 4.40 L] ® | 0.05-0.50 | 0.05-0.30
CCGW 09T308-M2 9.52 9.70 3.97 0.80 2.2 4.40 o [} o 0.05-0.50 | 0.05-0.30
CCMW 09T304-M2 9.52 9.70 3.97 0.40 2.3 4.40 . . 0.05-0.50 | 0.05-0.15
CCMW 09T308-M2 9.52 9.70 3.97 0.80 2.2 4.40 . . 0.05-0.50 | 0.05-0.30
CCGW 060204-R2 6.35 6.30 2.38 0.40 2.3 2.80 () 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCGW 09T304-R2 9.562 9.70 3.97 0.40 2.3 4.40 o 0.05-0.50 | 0.05-0.20
CCGW 09T308-R2 9.52 9.70 3.97 0.80 2.2 4.40 o 0.05-0.50 | 0.05-0.20
ISOT Ui
DNMA (CBN) B Roax
Negative CBN-Wendeschneidplatten -
fUrgdie Bearbeitung von g - I!
gehartetem Stahl e w
| S |
x . Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter| Schnittwerte
8 2 . f
Bezeichnung | di S r | 0 0 (mm) (mm)
DNMA 150404T 15.50 12.70 4.76 0.40 2.8 [ 0.05-0.50 0.05-0.20
DNMA 150408T 15.50 12.70 4.76 0.80 82 ° o 0.05-0.50 0.05-0.20
DNMA 150412T 15.50 12.70 4.76 1.20 3.0 ° 0.05-0.50 0.05-0.20
DNMA 150604T 15.50 12.70 6.35 0.40 2.8 L] 0.05-0.50 0.05-0.20
DNMA 150608T 15.50 12.70 6.35 0.80 3.2 () 0.05-0.50 0.05-0.20
DNMA 150612T 15.50 12.70 6.35 1.20 3.0 o o 0.05-0.50 0.05-0.20
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ISOT VRN
60° _
Typ. x4 L"ll *
DNGA-4 (CBN) Rl
Rhombische 55°-Wendeschneidplatten r ey ! A
mit 4 CBN-Schneiden fiir die = ~ NUAX
Bearbeitung von gehartetem Stahl = i -
—lsle
x - Empfohlene
Ab| .
messungen Zaher <— Harter| Schnittwerte
(&) (&)
I I
o 0 S a f
. . A (o} - ]
Bezeichnung | di S r I o | o o (mm) (mm)
DNGA 150404T-MC 15.50 12.70 4.76 0.40 2.9 [ 0.05-0.50 0.05-0.18
DNGA 150408-M4 16.50 12.70 4.76 0.80 2.1 ° o 0.05-0.50 0.05-0.18
DNGA 150408T-MC 15.50 12.70 4.76 0.80 3.0 o 0.05-0.50 0.05-0.18
DNGA 150412-M4 15.50 12.70 4.76 1.20 2.0 o o 0.05-0.50 0.05-0.18
DNGA 150412T-MC 156.50 12.70 4.76 1.20 3.0 [ 0.05-0.50 0.05-0.18
DNGA 150604T-MC 15.50 12.70 6.35 0.40 2.9 o 0.05-0.50 0.05-0.18
DNGA 150608T-MC 15.50 12.70 6.35 0.80 3.0 o 0.05-0.50 0.05-0.18
DNGA 150612T-MC 15.50 12.70 6.35 1.20 3.0 [ 0.05-0.50 0.05-0.18
y r .y v /¥y VvV
oV I Ui
Typ. x 2
DNGA-2 (CBN) B
Rhombische 55°-Wendeschneidplatten »
mit 2 CBN-Schneiden fiir die ]
Bearbeitung von gehartetem
Stahl, Sintermetallen und hoch
hitzebesténdigen Legierungen
= = Empfohlene
Al .
bmessungen Zaher <— Harter Schnittwerte
(6] (6]
[%2] I I a5 I
S 815|818 a f
Bezeichnung | di S r I 0| Q| o o) o (mm) (mm)
DNGA 150404-F2 156.50 12.70 4.76 0.40 25 (] ® | 0.10-0.50 | 0.05-0.30
DNGA 150404-M2 15.50 12.70 4.76 0.40 2.5 o o o 0.10-0.50 | 0.05-0.30
DNGA 150408-F2 15.50 12.70 4.76 0.80 2.1 ° o 0.10-0.50 | 0.05-0.30
DNGA 150408-M2 15.50 12.70 4.76 0.80 2.1 o ° o 0.10-0.50 | 0.05-0.30
DNGA 150408-R2 15.50 12.70 4.76 0.80 2.1 [ 0.05-0.50 | 0.05-0.20
DNGA 150412-F2 15.50 12.70 4.76 1.20 2.0 ° ° 0.10-0.50 | 0.05-0.30
DNGA 150412-M2 15.50 12.70 4.76 1.20 2.0 o o o 0.10-0.50 | 0.05-0.30
DNGA 150412-R2 15.50 12.70 4.76 1.20 2.0 ° 0.05-0.50 | 0.05-0.20
.y v ¥/ _ 7V} "
f =1 | [R50 ||
DNGG-M4HF/M4HM (CBN) R
Rhombische 55°-Wendeschneidplatten
mit 4 CBN-Schneiden und o
Spanbrecher fir die Bearbeitung R
von gehartetem Stahl
Empfohlene
Abmessungen Schnittwerte
<
I
& . f
Bezeichnung | di S r | o (mm) (mm)
DNGG 150408-M4HF 15.50 12.70 4.76 0.80 2.1 o 0.20-0.75 0.05-0.20
DNGG 150412-M4HM 15.50 12.70 4.76 1.20 2.0 o 0.50-1.00 0.05-0.20
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Zo)
oV I VRN

DCMT (CBN)
Rhombische 55°-Wendeschneidplatten \
mit 1 CBN-Schneide und 7°

3y

|

Freiwinkel fir die Bearbeitung -

von gehartetem Stahl

Abmessungen Aripiiziilisne
9 Schnittwerte
o) a, f
Bezeichnung | di S r | d, ] (mm) (mm)
DCMT 11T304T 11.60 9.562 3.97 0.40 3.4 4.40 o 0.05-0.50 0.05-0.20
DCMT 11T308T 11.60 9.52 3.97 0.80 3.1 4.40 o 0.05-0.50 0.05-0.20
7.y v ¥/ VY]
oV I Ui EER
DCGW/DCMW-2 (CBN) 7k Al
Rhombische, positive t P !
80°-Wendeschneidplatten mit 2 CBN- Y d:: I!% ' [t
Schneiden fir die Bearbeitung von v i - F
gehértetem Stahl, Sintermetallen und sl
hoch hitzebestandigen Legierungen ) )

« « Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter Schnittwerte
O ()
(7] I I I I
S| |88 a £
Bezeichnung I di S r I d, Q| 2|8 38 phy) | (mm)
DCGW 070202-F2 7.70 6.35 2.38 0.20 2.5 2.80 o ® |0.05-0.50 [0.05-0.30
DCGW 070204-F2 7.70 6.35 2.38 0.40 2.5 2.80 ° ® [0.05-0.50 [0.05-0.30
DCGW 11T302-F2 11.60 9.562 3.97 0.20 25 4.40 ° ® [0.05-0.50 [0.05-0.30
DCGW 11T304-F2 11.60 9.52 3.97 0.40 2.5 4.40 . ® |0.05-0.50|0.05-0.30
DCGW 11T308-F2 11.60 9.62 3.97 0.80 2.1 4.40 [ ® [0.05-0.50 [0.05-0.30
DCGW 070202-M2 7.70 6.35 2.38 0.20 215 2.80 ° ® [0.05-0.50 [0.05-0.30
DCGW 070204-M2 7.70 6.35 2.38 0.40 2.5 2.80 o L] ® |0.05-0.50 |0.05-0.30
DCGW 070208-M2 7.70 6.35 2.38 0.80 2.5 2.80 o 0.05-0.50 |0.05-0.30
DCGW 11T302-M2 11.60 9.562 3.97 0.20 2.1 4.40 o ® [0.05-0.50 [0.05-0.30
DCMW 11T304-M2 11.60 9.52 3.97 0.40 2.5 4.40 o [ ® |0.05-0.50 |0.05-0.12
DCGW 11T308-M2 11.60 9.562 3.97 0.80 2.1 4.40 [ 0.05-0.50 |0.05-0.30
DCMW 11T308-M2 11.60 9.62 3.97 0.80 2.1 4.40 o [} ® [0.05-0.50 [0.05-0.15
DCGW 11T304T01315 RG] 9.52 3.97 0.40 2.5 4.40 . 0.05-0.50 [0.05-0.30
DCGW 11T304-S2 11.60 9.52 3.97 0.40 2.5 4.40 [ 0.05-0.50 [0.05-0.30
ISCT Ui
VNGA-2 (CBN) T~ o)
Rhombische 35°-Wendeschneidplatten i
mit 2 CBN-Schneiden fir die i p E |F‘mlﬁ
Bearbeitung von gehéartetem It gl ' %
Stahl, Sintermetallen und hoch ~ ==
hitzebestandigen Legierungen
. . Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter Schnittwerte
(6] (6]
815|583 |3 .
- [ N - - )
Bezeichnung | di S r | o o [u1] o fu1] (mm) (mm)
VNGA 160404-F2 16.60 9.52 4.76 0.40 3.1 . . 0.05-0.50 | 0.05-0.30
VNGA 160404-M2 16.60 9.52 4.76 0.40 3.1 . . . 0.05-0.50 | 0.05-0.30
VNGA 160408-F2 16.60 9.62 4.76 0.80 2.2 ° o 0.05-0.50 | 0.05-0.30
VNGA 160408-M2 16.60 9.52 4.76 0.80 2.2 ° ° ° 0.05-0.50 | 0.05-0.30
VNGA 160408-R2 16.60 9.62 4.76 0.80 2.2 [ 0.05-0.50 | 0.05-0.30
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IS0T Uining
VNGA-4 (CBN)

1 1d
il

Rhombische 35°-Wendeschneidplatten T e VR
mit 4 CBN-Schneiden fiir die = = ‘ ]
Bearbeitung von gehértetem Stahl ’L‘SI sk 'ﬂ
= . Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter| Schnittwerte
(&) (&)
I I
re} S a f
n . N = D
Bezeichnung | di S r | e} o (mm) (mm)
VNGA 160408-M4 16.60 9.52 4.76 0.80 2.2 ° . 0.05-0.30 0.02-0.30
'.sc-..—.. %
30° |pel] Y
35°
VNGG-M4HM (CBN) i YA
Rhombische 35°-Wendeschneidplatten ¥ di r B
mit 4 CBN-Schneiden und ~, Iy |F, ]
Spanbrecher fiir die Bearbeitung Al Ssle '%
von gehartetem Stahl I
Empfohlene
Abmessungen Schnittwerte
<
I
& s f
Bezeichnung di S r | o (mm) (mm)
VNGG 160408-M4HM 16.60 9.52 4.76 0.80 2.2 ° 0.50-0.80 0.05-0.20
y r .y v /¥y _ 7V}
DU 1 Ui -y —— ]
’\/ ¥ 95° MAX LN
VBMT (CBN) R € [l | e 3| PR
Negative Wendeschneidplatte mit \ v MR
CBN-Schneide fir die Bearbeitung = O iz | l!ﬂ - [
von gehértetem Stahl 01 ‘ 910 ‘ 'ﬂ
i Slgle
x . Empfohlene
Abmessungen iZaher <— Harter Schnittwerte
0 o
8 E | & f
Bezeichnung | di S r | d, = = (mm) (mm)
VBMT 160404T 16.60 9.52 4.76 0.40 4.5 4.40 [ o 0.05-0.39 | 0.05-0.11
y .y v ¥/ 7V}
I 1% I [oer 8° Vax/
- oy L BN
VBGW/VBMW-2 (CBN) 5 el [ 7 5% | [ 1iz’]
Positive, rhombische r s VR
35°-Wendeschneidplatten mit 2 = » di - .lﬂ .!% mm W
CBN-Schneiden fiir die Bearbeitung T o] o [m
von gehartetem Stahl
sl
= . Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter Schnittwerte
(&) (&)
I I I I
S | o | o | o f
. . (V] A - - ]
Bezeichnung I di S r I, d, Q| o | o o (mm) (mm)
VBGW 110304-F2 11.10 6.35 3.18 0.40 3.1 2.80 ° o 0.10-0.50 | 0.05-0.20
VBGW 160404-F2 16.60 9.52 4.76 0.40 3.1 4.40 o ° 0.10-0.50 | 0.05-0.20
VBGW 160408-F2 16.60 9.52 4.76 0.80 2.2 4.40 ° o 0.10-0.50 | 0.05-0.20
VBMW 110304-M2 11.10 6.35 3.18 0.40 3.1 2.80 . ° . 0.05-0.50 | 0.05-0.20
VBGW 160404-M2 16.60 9.62 4.76 0.40 3.1 4.40 L] 0.05-0.50 | 0.05-0.20
VBMW 160404-M2 16.60 9.52 4.76 0.40 3.1 4.40 o o 0.05-0.50 | 0.05-0.20
VBGW 160408-M2 16.60 9.52 4.76 0.80 2.2 4.40 ° 0.05-0.50 | 0.05-0.20
VBMW 160408-M2 16.60 9.52 4.76 0.80 2.2 4.40 [ [ 0.05-0.39 | 0.05-0.11
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.y v Jy/ vy

VI URinN - 60°
TNMA (CBN)

Dreieckige Wendeschneidplatten mit

1 CBN-Schneide fur die Bearbeitung
von Gusseisen und gehértetem Stahl

€
D
18

- di J S ‘«
x . Empfohlene
Abmessungen Zaher Harter Schnittwerte
o 0 [Ts} (=} f
. [} e} 0 Ty} b
Bezeichnung | di S r I, | Q| oM (mm) (mm)
TNMA 160404T 16.50 9.52 4.76 0.40 3.9 [ o o 0.05-0.50 0.05-0.25
TNMA 160408T 16.50 9.62 4.76 0.80 3.5 o ° 0.05-0.50 0.05-0.25
7.y v J¥y/_vVy)
VI vRnN - 60° 27
di Typ. x6 . o1°
TNGA-MC/M6 (CBN) b =

Dreieckige Wendeschneidplatten mit
CBN-Mehrfachbesttickung flr die
Bearbeitung von gehartetem Stahl

a2
<~

ir
o)

B

\J
3
A\
¥

==

Empfohlene
Abm ngen a a N
bmessungel Zaher <— Harter Schnittwerte
(&] (6]
I I
| v |3 f
. ) (3] [Te) - o
Bezeichnung | di S r | 0| o | o (mm) (mm)
TNGA 160404T-MC 16.50 9.62 4.76 0.40 3.2 o 0.05-0.50 0.05-0.20
TNGA 160408-M6 16.50 9.52 4.76 0.80 1.9 ° o 0.05-0.50 0.05-0.20
TNGA 160408T-MC 16.50 9.52 4.76 0.80 1.9 o 0.05-0.50 0.05-0.20
( 7.y v /¥’ _vV)
VI URin . 60°
Typ.x3
TNGA-M3 (CBN) - @“/\ pAl
Dreieckige Wendeschneidplatten = N
mit 3 CBN-Schneiden fiir die - - T @ \ =
Bearbeitung von gehartetem ‘3' &# =

Stahl, Sintermetallen und hoch 5l
hitzebestandigen Legierungen
x . Empfohlene
Abmessungen Zaher Harter Schnittwerte
(2] a5
‘o- 8 P f
Bezeichnung | di S r I o o (mm) (mm)
TNGA 160404-M3 16.50 9.562 4.76 0.40 2.2 o 0.10-0.50 0.05-0.30
TNGA 160408-M3 16.50 9.52 4.76 0.80 1.9 (] o 0.05-0.50 0.05-0.30
TNGA 160412-M3 16.50 9.52 4.76 1.20 2.4 o 0.10-0.50 0.05-0.30
| 7.y v /¥y _VV])
VI UnN
o 91°
TCMT (CBN) P -«
Dreieckige, positive m -
Wendeschneidplatten mit 1 CBN- i v 0 ot
Schneide fur die Bearbeitung dr‘ -
von gehértetem Stahl G Sl
= = Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter| Schnittwerte
0 o
@ @ a, I
Bezeichnung | di S r I d, = = (mm) (mm)
| TCMT 110204T RN 6.35 2.38 0.40 a5 2.85 o o 0.05-0.50 | 0.05-0.13
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Lo
oV I Ui
TPGX (CBN)
Dreieckige Wendeschneidplatten F ﬂ.
mit 1 CBN-Schneide und 11° a
Freiwinkel fur die Bearbeitung von

Gusseisen und gehartetem Stahl

= . Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter| Schnittwerte
a f
Bezeichnung | di S r | d, (mm) (mm)

TPGX 090202T 9.52 5.56 2.38 0.20 2.5 2.50 0.05-0.05 | 0.03-0.20
TPGX 090204T 9.52 5.56 2.38 0.40 2.6 2.50 0.05-0.05 | 0.03-0.20
TPGX 110302T 11.00 6.35 3.18 0.20 3.3 3.50 0.05-0.05 | 0.03-0.20
TPGX 110304T 11.00 6.35 3.18 0.40 3.0 3.50 0.05-0.05 | 0.03-0.20

91°

e o o o (|B9O
e o o o (|B50

Y 7.
v

TPGW-MS3 (CBN) -
Dreieckige, positive g
Wendeschneidplatten mit 3 CBN- o
Schneiden fur die Bearbeitung von
Sintermetallen und hoch hitze-
besténdigen Legierungen

Empfohlene
Abmessungen Schzittwerte
a f
Bezeichnung | di S r I d, (mm) (mm)

(%2}

0

o

o
TPGW 110204-M3 11.00 6.35 2.38 0.40 22 2.80 L] 0.05-0.50 0.05-0.30
TPGW 110208-M3 11.00 6.35 2.38 0.80 2.2 2.80 (] 0.05-0.50 0.05-0.30
TPGW 110304-M3 11.00 6.35 3.18 0.40 22 3.40 L] 0.05-0.50 0.05-0.30

.

TPGW 110308-M3 11.00 6.35 3.18 0.80 2.1 3.40 0.05-0.50 0.05-0.30

oV I Ui af?
-«

SNMA (CBN) =)l [ L

Quadratische, negative i; T

Wendeschneidplatten mit CBN- - 45° 75°

Besttickung fUr die Bearbeitung von

Gusseisen und gehartetem Stahl Llgle

Empfohlene
Abmessungen Sch?\i"twerte
a f
Bezeichnung di S r | (mm) (mm)

SNMA 120408T 12.70 4.76 0.80 4.5 0.05-0.50 0.05-0.30

® (IB55

y 7.y v vy

PV I U

RCGX (CBN) . A
Runde, positive Wendeschneidplatten i di 140°
mit CBN-Besttickung fur die

Bearbeitung von Gusseisen 7
und gehértetem Stahl -l sl

Empfohlene

Abmessungen Schnittwerte

f
(mm) (mm)
0.05-0.50 0.05-0.25
0.05-0.50 0.05-0.25
0.05-0.50 0.05-0.25

Bezeichnung di S

RCGX 060300T 6.35 3.18
RCGX 090300T 9.52 3.18
RCGX 120400T 12.70 4.76

e o ¢ (|B90
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CUTGRIF

GITM ) T )
CBN-bestlckte Schneideinsétze T ' '
zum Einstechen und Stechdrehen
von geharteten, eisenhaltigen
Werkstuckstoffen

1B20H 1B50 / 1IB10H

Harte Werkstuckstoffe

= . Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter| Schnittwerte

I I

S13|8 a f Drehen | f Einstechen
Bezeichnung =002 R=0-05 Rgtoter M o o o (mm) (mm) (mm)
GITM 3.00K-0.20 3.00 0.20 0.050 2.40 o . o 0.00-0.30 0.02-0.07 0.02-0.05
GITM 4.00K-0.20 4.00 0.20 0.050 3.20 o ° o 0.00-0.40 0.03-0.09 0.02-0.07
GITM 5.00K-0.40 5.00 0.40 0.050 4.00 ° ° o 0.00-0.50 0.05-0.13 0.03-0.10
GITM 6.00K-0.40 6.00 0.40 0.050 4.95 ° . [ 0.00-0.60 0.05-0.15 0.04-0.12
GITM 8.00K-0.40 8.00 0.40 0.050 6.00 o 0.00-0.80 0.07-0.20 0.05-0.16

e Dmin flr Innenbearbeitung = 70 mm

‘-._
CUTGRI» +0.025 L 'L +
GITM (Voliradius) . . = P
CBN-bestlckte Schneideinsatze
(Voliradius) zum Einstechen und 520K 1B50/1B10H : JE m
.,.

Stechdrehen von geharteten,
eisenhaltigen WerkstUckstoffen

Harte Werkstuckstoffe
. .. Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter| Schnittwerte
o o
QI 8| . f Drehen | f Einstechen
Bezeichnung W=0.02 R=0.05 M D . o | o | o (mm) (mm) (mm)
GITM 3.00K-1.50 3.00 1.50 2.40 160.0 o ° o 0.00-0.30 0.03-0.10 0.02-0.06
GITM 4.00K-2.00 4.00 2.00 3.20 160.0 o ° o 0.00-0.40 0.04-0.14 0.02-0.09
GITM 5.00K-2.50 5.00 2.50 3.90 160.0 o . [ 0.00-0.50 0.05-0.18 0.03-0.11
GITM 6.00K-3.00 6.00 3.00 5.00 160.0 [ [} o 0.00-0.60 0.06-0.22 0.04-0.13
GITM 8.00K-4.00 8.00 4.00 5.60 160.0 [ 0.00-0.80 0.08-0.29 0.05-0.17

® Dmin fur Innenbearbeitung = 70 mm
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ionen

Zweiseitige, polierte Prazisions-
Schneideinsétze flr die

CUTGRHIF —— 0025 m ey =
GIPA (PKD) m QJ L T'!']
. 15 Ref. 5
L]

il
I

Bearbeitung von Aluminium VVL f =——¢ ®©
o W =

GIPA...D-ID5
e
Abmessungen :;z::tr\;\ll::tee “E
)
-
© a, f Drehen f Einstechen O
Bezeichnung W:=o.02 Rz0.03 M a) (mm) (mm) (mm) K%)
GIPA 3.00-0.20-D 3.00 0.20 2.40 [ 0.25-1.80 0.12-0.25 0.09-0.16 C
® Dmin fur Innenbearbeitung = 70 mm e
M Einseitiger, PKD-bestlckter Schneideinsatz 8

Schneideinsatze fur die
Bearbeitung von Aluminium

CUTGHIF

+0.025 @ [ L4 A )
GIPA (Vollradius PKD) KN
Zweiseitige, polierte Prazisions- =

Abmessungen AP EEe
Schnittwerte
© . f Drehen f Einstechen
Bezeichnung W:=0.02 R=0.05 M [=] (mm) (mm) (mm)
GIPA 3.00-1.50-D " 3.00 1.50 2.40 . 0.00-1.50 0.19-0.36 0.09-0.19
GIPA 3.00-1.50YZ-D @ 3.00 1.50 2.40 ° 0.00-1.50 0.19-0.36 0.09-0.19
GIPA 4.00-2.00-D 4.00 2.00 3.20 . 0.00-2.00 0.25-0.53 0.12-0.26
GIPA 4.00-2.00YZ-D @ 4.00 2.00 3.20 . 0.00-2.00 0.25-0.53 0.12-0.26
GIPA 5.00-2.50-D " 5.00 2.50 3.90 o 0.00-2.50 0.22-0.60 0.11-0.30
GIPA 5.00-2.50YZ-D @ 5.00 2.50 3.90 o 0.00-2.50 0.22-0.60 0.11-0.30
GIPA 6.00-3.00-D " 6.00 3.00 4.80 . 0.00-3.00 0.26-0.72 0.13-0.36
GIPA 6.00-3.00YZ-D @ 6.00 3.00 4.80 o 0.00-3.00 0.26-0.72 0.13-0.36
GIPA 6.00-3.00CB © 6.00 3.00 4.80 [ 0.00-3.00 0.21-0.58 0.11-0.29

O Einseitiger, PKD-bestlckter Schneideinsatz
@ Einseitiger, PKD-bestlckter Schneideinsatz mit Spanformer
@ Einseitiger, flach besttickter PKD-Einsatz mit Spanleitstufe

v | v

] || vz-p
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CUTGHIF 0= g‘ 7% ; ];a
£0.! —H i
GIPA/GIDA 8 (Vollradius PKD) @ ] 30 Ref. = E ?
Zweiseitige, polierte Prézisions- ¥ B L BQ%S'A
Schneideinsétze firr die PP u— GIDA 80-40 - j
Bearbeitung von Aluminium ! R M & = b
GIDA 80-40-0

(Z=S) GIPAB.00-4.00

Abmessungen Empfohlene
Schnittwerte
0 a f Drehen f Einstechen
Bezeichnung W=o.02 Re=0.08 M o (mm) (mm) (mm)
GIDA 80-40-D 8.00 4.00 5.60 . 0.00-4.00 0.24-0.67 0.14-0.38
GIDA 80-40CB-D 8.00 4.00 5.60 . 0.00-4.00 0.24-0.67 0.14-0.38
A 80-40YZ-D 8.00 4.00 5.60 o 0.00-4.00 0.35-0.96 0.18-0.48
¢ D5 ist ein einseitiger, PKD-bestlckter Schneideinsatz.
™ Nicht fr den Einsatz in Werkzeugen mit der Bezeichnung “A” geeignet.
GIDA B0-40-D GIDA 80-40CE-D | GIDW 80-40%2-D
PICCOCUT — ——,
PICCO R 050 (CBN) aﬁiﬁ <7

CBN-bestlckte Schneideinsatze /

zum Innendrehen, Formdrehen Lf SQLF k
und Fasen von Stahl ., a —Lﬁ = —

e . TTaoN\e o,

Abbildung zeigt rechte Ausfiihrung e Harte Werkstlckstoffe

Abmessungen

8
Bezeichnung d f a I 1, T D_. Reo0s @
PICCO R 050.3-10B [JZYS 0.60 2.60 25.50 100 0.20 2.80 0.10 .
PICCO R 050.4-10B 4.00 1.50 3.50 25.50 10.0 0.30 4.00 0.10 o
PICCO R 050.5-15B [RECYeV 1.90 4.40 3150 15.0 0.50 5.00 0.15 .
PICCO R 050.6-15B 6.00 2.30 5.30 31.50 15.0 0.50 6.00 0.15 .
PICCO R 050.7-20B 7.00 2.80 6.30 36.50 20.0 0.60 6.80 0.15 [

* Bei der Bearbeitung mit CBN-bestlickten Werkzeugen ist der Einsatz von Kihlung nicht empfohlen. e Nur auf Anfrage erhéltlich.

CUTGHIF - =
GIPA 8-35V (V-Form) = OO %0Rer %.u Q
V-férmige Schneideinsatze fiir die d\‘ &,’4
o v ‘
es
R tm

Bearbeitung von Aluminiumfelgen

Empfohlene
Abmessungen Schrr:ittwerte
0 a f Drehen
Bezeichnung R Rtoter M o (mm) (mm)
GIPA 8Y2-35V-1.20-D 1.20 0.050 6.00 o 1.45-4.80 0.35-0.88
GIPA 8-35V-1.20-D 1.20 0.050 6.00 [ 1.45-4.80 0.35-0.88

® Prazisionsgeschliffene und polierte Spanflache zur Vermeidung von Aufbauschneidenbildung.
e Der Plattensitz im Werkzeughalter muss dem Profil des Schneideinsatzes angepasst werden.
™ Einseitiger, PKD-bestlickter Schneideinsatz
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CCLNR/L

Clamp Lock-Klemmhalter fir
negative, rhombische 80°-Keramik-
Wendeschneidplatten

delkd=k

h hy b Iy

Rechtsausfihrung
Wende-

G.° G° schneidplatte / ﬁ ﬁ ﬁ

f

2CEA
CCLNR/L 2525M-

20.0 20.0 20.0 125.00 25.00 -4
:1125.0 25.0 25.0 150.00 32.00 -4

-6 CNGN 1204 S 48 HW 4.0 BCL 6 CLAMP SR MEX1X251SO7380 SR M5X0.8X10
-6 CNGN 1204 S 48 HW 4.0 BCL 6 CLAMP SR M6X1X25ISO7380 SR M5X0.8X10

oV I VN

TCLNR/L-CH

Klemmbhalter mit 95° Anstellwinkel
flr negative, rhombische Keramik-
Wendeschneidplatten mit Kalotte

;

=] =

!
t

_égs"
Iy Rechtsausfiihrung

Bezeichnung h h, b |

Vel IR AN A

f Wendeschneidplatte

1

LN a1 TR Pl ) 25.0 25.0 25.0 150.00 32.00

CNGX 1207...T S48 SRM5X0.8X10 CCL4 KSP5 CSC4 HW4.0

ISOT Ui
TCBNR/L-CH

Klemmhalter mit 75° Anstellwinkel
fur die 100°-Schneidkante der

negativen, rhombischen CNGX
80°-Wendeschneidplatte mit Kalotte

-~

[
-~

o]

1-r

Rechtsausfiihrung

Bezeichnung h hi b |

A IR AN

f Wendeschneidplatte

1

Ll e TR e B 25.0 26.0 25.0 150.00 22.00

CNGX 1207...T S48 SRMb5X0.8X10 CCL4 KSP5 CSC4 HW 4.0

Y r.y v ¥/ _ 7TV}

VI VN
TCKNR/L-CH

Klemmhalter mit 75° Anstellwinkel
fUr die 100°-Schneidkante

der negativen, rhombischen
80°-Keramikwendeschneidplatte
mit Kalotte zum Plandrehen

Rechtsausfuhrung

f Wendeschneidplatte & ﬁ] @ & /

LI RPTT] 250 250 250 150

.00 32.00

CNGX 1207...T S48 SRM5X0.8X10 CCL4 KSP5 CSC4 HWA4.0

oV I Ui
CSRNR/L

Klemmbhalter mit 75° Anstellwinkel
fUr quadratische Keramik-
Wendeschneidplatten

Rechtsausflihrung

h h,

b l4 Wendeschneidplatte

25.0

CSRNR/L 2525M-12CEA

25.0

25.0 150.00 27.00 SNGN 1204

Ersatzteile

4 & & &

S 40 (SEAT)

CSRNR/L

HW 4.0 BCL 6 CLAMP SR MBX1X251S07380 SR M5X0.8X10
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-~
oV I VRN

TSRNR/L-CH

Klemmhalter mit 75° Anstellwinkel
flr quadratische Keramik-
Wendeschneidplatten mit Kalotte

4%.-»3’4

75° I

dzbdsh

Rechtsausflhrung

Wendeschneidplatte

& &# & L L

1 1
BTG TP 250 250 250 150.00 27.00  SNGX 1207.T S 40 (SEAT) SR M5X0.8X10 CCL4 KSP5 GCSC4 HW 4.0
| 7.y v /¥y _VV]
19V § Ui . P
CSDNN-CE/CEA " é B
Klemmhalter mit 45° Anstellwinkel . ,
flr quadratische Keramik- [ e
Wendeschneidplatten ' @I—j

45° I

h h, b } f Wendeschneidplatte
| CSDNN 2525M-12CEA IIIEED) 25.0 25.0 150.00 12.50 SNGN 1204
Ersatzteile
¢ ___p & L L <
| CSDNN 2525M-12CEA  [lIEFRIEEN) SR M5X0.8X10 BCL 6 CLAMP SR MBX1X25IS07380 HW 4.0 HW 3.0

New surmEE EFRA N

oV iI VRN

TSDNN-CH

Klemmbhalter mit 45° Anstellwinkel
flr quadratische Keramik-
Wendeschneidplatten mit Kalotte

™

(B

"_..¢

T

E

| f

1

A LB A B4

[ TSDNN 2525M-12CH IZIONIEE MNP

150.00

12.50

S 40 (SEAT) SR M5X0.8X10

CCL 4 KSP 5 CSC4 HW4.0

oV I vnn

CSSNR/L-CE

Klemmhalter mit 45° Anstellwinkel
flr quadratische Keramik-
Wendeschneidplatten zum
Langsdrehen und Plandrehen

PEA
)

Rechtsausfihrung

h h,

b I

Wendeschneidplatte

[ CSSNR/L 2525M-12CE IEONINET

25.0 150.00

26.00 = = SNGN 1207

Ersatzteile

Bezeichnu

&

& &

S 40 (SEAT)

HW 4.0

BCL 6 CLAMP

SR M6X1X25ISO7380 SR M5X0.8X10

| r. .y v ¥/ _VV)

oV I Ui
TSSNR/L-CH

Klemmhalter mit 45° Anstellwinkel
flr quadratische Keramik-
Wendeschneidplatten mit Kalotte
zum Langsdrehen und Plandrehen

- = T

f?

%50

Tr
[ S By

h

Rechtsausfuhrung

Wendeschneidplatte

Al R AN AN

!
EEE WP TP ] 25.0 25.0 25.0 150.00 32.00

SNGX 1207..T

S 40 (SEAT) SR M5X0.8X10 CCL4 KSP5 CSC4 HW 4.0

ISCAR




.y N YY)
oV I Ui .

CTJNR/L h ‘rﬁ |

Klemmhalter mit 93° L

Anstellwinkel fur dreieckige 1
Keramik-Wendeschneidplatten f
zum Langsdrehen L Agze
. Rechtsausfiihrung

h h, b I, f G° G° Wendeschneidplatte

25.0 25.0 25.0 150.00 32.00 -4 -4 TNGN 1604

ool 5l

Ersatzteile

e - P2 £ P

CTJNR/L S3 HW 4.0 BCL 6 CLAMP SR MBX1X25ISO7380 SR M4X8 1SO7380 SS

oV I v

TDJNR/L-CH

Klemmhalter mit 93° Anstellwinkel
flr rhombische 55°-Keramik-
Wendeschneidplatten mit Kalotte

<=

7 7]

<ol

93°

Rechtsausfuhrung

h h, b L, f  Wendeschneidplatte ﬁ ﬁ @ & /

LNV TR A ) 25.0 250 25.0 150.00 32.00 DNGX 1507..T SR M5X0.8X10 CCL4 KSP5 CSC4 HW4.0

9V I Ui [ eor
. s
TDNNN-CH ; A2
62.5° N |

Klemmhalter mit 62,5° Anstellwinkel

Y
flr rhombische 55°-Keramik-
Wendeschneidplatten mit Kalotte ﬁﬁ i
h h, b I, f  Wendeschneidplatte @ ﬁ @ @ /

ECLTTEIZS BT 250 250 250 150.00 12.50 DNGX 1507..T SRM5X0.8X10 _CCL4 KSP5 CSC4 HW4.0

*-
= |k L=

L. I ]
oV I VRN

CRDNN

Neutrale Clamp Lock-Klemmhalter
fUr runde, negative Keramik-
Wendeschneidplatten

h h b | f G°G? Wendeschneidplatte § ﬁ &% /

(22{0] 1 W21 B 1 o] Q05,0 25.0 25.0 150.00 12.50 -85 0 RNGN 120700 S43 SRM5X0.8X10 BCL 6 CLAMP SR M6X1X251SO7380 HW 4.0
(e2{0] ] W2~ ' B P2 §.425.0 25.0 25.0 150.00 12.50 -85 O RNGN 120400 S43 SRM5X0.8X10 BCL 6 CLAMP SR M6X1X251SO7380 HW 4.0
(32{0] ]\ <717 20 -1 o] —I 32.0 32.0 25.0 170.00 12.50 -85 O RNGN 120700 S43 SRM5X0.8X10 BCL 6 CLAMP SR M6X1X251S07380 HW 4.0

i > P

|

Holsdsk

9V I Ui |
CRGNR/L n ﬁ I
'

Clamp Lock-Klemmbhalter fir runde,

negative Keramik-\Wendeschneidplatten ? é?
v
Rechtsausfuhrung
h h b | f G°G° Wendeschneidplatte ﬁ ﬁ ﬁ /

(o {1\ [ 7/ M- 2o0 1 ' B P-{o] SR 25.0 25.0 25.0 150.00 32.00 -6 -6 RNGN 120700 S 43 SR M5X0.8X10 BCL 6 CLAMP SR M6X1X25IS07380 HW 4.0
(o2 {cl [ Y/ M- 1p 2 T B I ed .8 25,0 25.0 25.0 150.00 32.00 -6 -6 RNGN 120400 S 43 SR M5X0.8X10 BCL 6 CLAMP SR M6X1X25ISO7380 HW 4.0
(o3 {cl |37/ M PP L0 B0 o 32,0 32.0 25.0 170.00 32.00 -6 -6 RNGN 120700 S 43 SR M5X0.8X10 BCL 6 CLAMP SR M6X1X25IS07380 HW 4.0

dekdshb
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