SPK-Werkzeuge

FAHRZEUGE AEROSPACE GETRIEBE + LAGER MASCHINENBAU WINDENERGIE

SPK-FRASWERKZEUGE

Neue Moglichkeiten zur Frasbearbeitung

CeramTec
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Schneidstoffe zum Frasen

MISCHKERAMIK

Mischkeramik ist ein Verbundwerkstoff aus
Aluminiumoxid und einem Titanhartstoff mit
ausgezeichneter  VerschleiBfestigkeit und
Kantenstabilitdt auch bei hohen Tempera-
turen. Das Einsatzgebiet von Mischkeramik
liegt beim Frasen im Schlichten und Feinsch-
lichten von Gusseisenwerkstticken.

SH 2 besitzt ein extrem homogenes Submir-
kongeflige. Dieses bewirkt eine erhéhte me-
chanische und thermische Belastbarkeit und
ermoglicht eine hochgenaue Ausfiihrung
der Schneidkanten. Somit eignet sich diese
Mischkeramiksorte optimal zum Schlichten.

SILIZIUMNITRID- UND
SiAION-KERAMIK

An unsere Schneidstoffe werden beim Frasen
die unterschiedlichsten Anspriiche gestellt:
Hochvorschubfrésen, Planfrasen bei hohen
AufmaBschwankungen bis hin zum Frasen
von schwer zu zerspanenden Gusseisensor-
ten. Unser umfangreiches Schneidstoffsorti-
ment bietet fiir die unterschiedlichsten Fras-
aufgaben die optimale Schneidstoffsorte.

SL 808

Die optimierte Zahigkeit und VerschleiBfes-
tigkeit der SL 808 steht fiir langste Fraswege
beim Schruppfrasen mit hohen Vorschub-
werten pro Zahn fiir Werkstiicke aus GJL
(GG) und GIS (GGG).

SL 850 C

Beschichtete  Silizium-Nitridkeramik ~ mit
Al,0; Multilayerbeschichtung. Sie verfiigt
iber eine hohe Leistungsfahigkeit beim
Frasen von GJS- und Si-GJS-Werkstoffen.

SL 854 C

Die TiN-Mehrlagenbeschichtung reduziert
den VerschleiB und verringert die Reibung
zwischen Schneidstoff und Werkstoff we-
sentlich. Dies fiihrt zu langeren Standzeiten
beim Frésen von GJL (GG) und GJS (GGQ).

CeramTec

SL 858 C

Hochste Zahigkeit und VerschleiBfestigkeit
machen die Al,0; beschichtete Sorte zum
Frasspezialisten flr das High-Performance
Schruppen und Schrupp-Schlichten von GJL
(GG) und GJS (GGG) Bauteilen.

PCBN

PcBN  Hochleistungs-Schneidstoffe - ermég-
lichen das prozesssichere HPC-Frasen von
Werkstlicken aus Gusseisen. Dabei setzen
sie mit ihrem ausgezeichneten VerschleiBver-
halten neue MaBstébe. Absolut Giberzeugend
ist auch ihre Leistung in punkto Warmharte,
Druckfestigkeit und chemischer Stabilitat.

WBN 101

lhre hervorragende Zahigkeit und ihr sehr
gutes VerschleiBverhalten ermdglicht hohe
Schnittwerte. Sie zeigt ihre Stdrken beim
Schrupp-Schlichten und Feinschlichten von
GJL (GG) Werkstticken.

WBN 115

Ausgezeichnete thermische Stabilitat und
beste Zahigkeit ergeben zusammen mit ho-
her Kantenstabilitdt und exzellentem Ver-
schleiBwiderstand einen Schneidstoff, der
hervorragend zum  Schruppen, Schlichten
und Feinschlichten von GJL (GG) Werkstof-
fen geeignet ist sowie zum Bearbeiten von
gehdrtetem Guss.

WXM 845

Dieser PcBN Schneidstoff findet sein Einsatz-
gebiet beim Hartfrasen. Seine ausgezeich-
nete Kantenstabilitdit und hervorragende
Zahigkeit verleihen dem Schneidstoff eine
ausserordentliche VerschleiBbestandigkeit.

CERMET

Cermets eignen sich ausgezeichnet fiir alle
Bearbeitungen bei denen eine hohe Oberfla-
chengiite und MaBkonstanz sowie enge to-
leranzen einzuhalten sind. Sie erzielen hohe
Standzeiten bei kleinen und mittleren Span-
nungsquerschnitten  und  gleichmaBigem
AufmaB. Ihr bevorzugtes Einsatzgebiet ist
das Feinschlichten und Schlichten von Stahl,
Sintermetall und duktilem Gusseisen.

SC60

Diese Sorte zeigt ihre Stdrken beim
Schrupp-Schlichten von Stahl und Gussei-
senwerkstoffen, da sie eine vergleichsweise
héhere Zahigkeit aufweist.

SC 7015

Diese beschichtete Frassorte hat ihr Einsatz-
gebiet beim Schlichten und Feinfrasen von
GJS (GGG) sowie von Bau- und Automaten-
stahlen.

spk-tools.de * ceramtec.de



Kenndaten und Anwendungstabelle
Schneidstoffe zum Frasen

SPK-Sorte I1SO* Werkstoffgruppe Bearbeitungsart Anwendungsbereich
(DIN IS0 513)

01 10 | 20 | 30 | 40

Anwendungen P K H T M G

Mischkeramik SH2 CM-K10 ( [ ) [ ) [ ) ( o [ W]
Siliziumnitridkeramik SL 808 CN-K30-M ) () I
und SiAION

Beschichtet

SL850 C CC-K30-M () o ﬁc
SL 854 C CC-K25-M ([ ([ ] L'_P
SL858 C CC-K30-M () ® [ﬁt
Cermet SC 60 HT-P25-M o (@) () ﬁﬁ
SC 7015 HC-P20 o () () '::E
PcBN WBN 101 BH-K25 () () ) () EE
WBN 115 BH-K20 ([ (@] ([ ] o ([ ] ﬁ:ﬁj
WXM 845 BC-H10-M (@) ([ ) ([ ] :*j
*1S0: 1SO Anwendungsgruppe <— Schwerpunkt im Anwendungsbereich
. <— Anwendungsbereich
Werkstoffgruppe: Bearbeitungsart:
P = Stahl T = Drehen @ Hauptanwendungen
K = Gusseisen M = Frasen .
H = Harte Werkstoffe G = Stechdrehen O Weitere Anwendungen
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SOLUTION.ﬁEAM
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spk-tools.de

ceramtec.de

Losungsvielfalt beim Frasen
Fur die Frasbearbeitung von Werkstlicken aus Gusseisen und Stahl sowie zum
Hartfrasen unterstiitzen wir unsere Kunden mit zahlreichen Fraslésungen zum
Planfrasen, Eck- und Nutenfrésen, Eintauchfrasen in Z-Richtung, Helix/Zirkularfra-
sen und beim Frasen von Konturen. Fraserauslegung und Schneidstoffe ermdgli-
chen Frasbearbeitungen mit High-Performance Schnittparametern, beispielsweise
mit Schnittgeschwindigkeiten von bis zu 2000 m/min durchzufiihren. Aber auch
beim Erzeugen von Feinschlichtoberflachen, Ra bis 0,5 pum, haben wir Fraskorper
und Schneidstoffe fir unsere Kunden im Angebot.

Bei der Auslegung von Frasaufgaben unterstiitzt unser CeramTec Solution Team
weltweit, auch vor Ort. Kontakt unter solutionteam@ceramtec.de

CeramTec 7



Planfrasen und Aufbohren eines Gehduses aus GJL25

1) PFK-063-06TN1690R-AM
TNCN 160412
v.= 800 m/min
v, = 4850 mm/min

2) PFK-063-06SN1288R-AM
SNGN 120412
v.= 800 m/min
v, = 4850 mm/min

4) Aufbohrwerkzeug
SNGX 150712
v. =650 m/min
v, = 3065 mm/min

1 3) PFK-100-10HN1047R-AM
’ r HNGX 100512
-" v.= 800 m/min

v, = 5100 mm/min .

spk-tools.de * ceramtec.de
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SOLUTION.ﬁEAM

CeramTec

SOLUTION TEAM

Wenn mit Standardwerkzeugen die Zerspanungsaufgabe nicht
zu 10sen ist, unterstltzt unser CeramTec Solution Team bei der
ganzheitlichen Auslegung der Zerspanungsaufgabe. Angefan-
gen von der Definition des Werkzeugkérpers, der Schneiden-
geometrie, die Auswahl des Schneidstoff bis hin zur Festlegung
der Schnittdaten und der weltweiten Einsatzunterstiitzung vor
Ort. Bei der Auslegung folgt das Ceramtec Solution Team dem
Credo, so viel Standardwerkzeuge wie méglich und so viel Son-
derwerkzeuge wie nétig zur Losung der Zerspanungsaufgabe
einzusetzen, um technisch und ékonomisch die beste Zerspa-
nungslosung fiir unsere Kunden zu erschaffen. Kontakt unter
solutionteam@ceramtec.de

spk-tools.de * ceramtec.de CeramTec 9



SPK-Bezeichnungssystem fiir Fraswerkzeuge

B Aufbohrwerkzeuge
P Planfraser

E  Eckfraser

Werkzeugtyp

F  Alle Plattensitze fest

E Alle Plattensitze einstellbar
Plattensitze teilweise
einstellbar

Dualer Plattensitz
D  90° einstellbar
88° fest

alle einstellbar
Prismaflihrung

C  Kassette
K Keilspannung
L Lochspannung

X Sonderspannung

Ausfiihrungsvariante

- Standard
S Sonderfraser

M Mischbestlickung

050
063
080
100
125

315

Fraserdurchmesser D

10 CeramTec

50 mm
63 mm
80 mm
100 mm
125 mm

315 mm

01
02
03
04

28

1 Zahn

2 Zéhne
3 Zéhne
4 7dhne

28 Zahne

1

1

20° O
60° A
90° |
35° O

spk-tools.de * ceramtec.de



N
C
P
D
E

Schneidplatten
Freiwinkel o,

SchneidplattengroBe

M 2

10 16,2

05
06

0
13,5
16,5

09
12
13
15
16
19

90°

88°

75°

45°

7 N AN
Q ‘; A\
lLd,] 4]

S
9,52
12,7
13,5
15,88
16,5
19,05

06
09
1
16
22
27
33

T
3,97
5,56
6,35
9,52
12,70
15,88
19,05

spk-tools.de * ceramtec.de

Drehrichtung

Fraser

L
R

Links
Rechts

AM  Aufsteckfraser metrisch

Al

Aufsteckfraser inch

AM

Sonderausfiihrung

CL

Ohne

Innenkiihlung-Schneide

Kiihlung mit
Verteilerscheibe

CeramTec



Ubersicht Fraswerkzeuge und Anwendungsgebiete

CERAMILINE % EASYCUT®

DURoOCUT INDICUT HEXACUT | CERAMLINE®° | CERAMLINE”> |\CERAMLINE#"| EASYCUT”

CERAMILINE % EASYCUT#
PFK 88R-AM PFL SP13/88°
TYPEN PFK RN-AM PFKS RN-AM PFK 47R-AM PFK 90R-AM PFK 75R-AM PFK 47R-AM PFL SP13/75°
PFK 45R-AM PFL SP13/45°

I e R (i) énd as
€3 a0

ANWENDUNG

Plan-Schruppen

Plan-Schlichten

=
o
v
e
S
s
=
o
2
S
=

Helix-Frasen

High-Feed-Frasen

12 CeramTec spk-tools.de * ceramtec.de



TWINMILL

EASYCUT# | SOFTCUT# | OCTOCUT* | SPEEDMAX SUPERFINM/LL FINMILL CARTFIN CARTMILL®
TWINMILL?
PFL OP-06 PFL OE-06 PFL ON-06 BFL SP13/75° AR PDK 88R-AM PEK 88R-AM S MFs 88-M4

dah G52 55 s £ da3 £ixd EE 0K
i

\/Hauptanwendung \/Zusétzliche Anwendung
spk-tools.de * ceramtec.de ceramrec 13



Frasertyp

DUROCUT

AUSFUHRUNG: PFK RN-AM

Hartfrasen L
. : =

v, = 150 - 300 m/min negative Schneidplatten

f,=0,15-0,30 mm

3,=0,50-2mm -

stabile Bauteile
63 : D
V/ A * Axialer Spanwinkel  ¥,=-6°
mit / ohne Kiihlung Radialer Spanwinkel -+, =-12°
AnschlussmaBe nach DIN 8030
Typ SPK-Best. Nr. Abmessungen
D YA d4 h1 Nmax (min")

PFK-050-05RN1200R-AM 771.00.069.21 50 5 - 40 18000
PFK-063-06RN1200R-AM 771.00.069.31 63 6 - 40 13000
PFK-080-08RN1200R-AM 771.00.069.41 80 8 - 50 10000
PFK-100-10RN1200R-AM 771.00.069.51 100 10 - 50 8000

Fraser mit @ = 50 mm

Anzugsmoment 3,5 Nm Torx-Klinge 10 Quergriff
70.91.55.677.0  70.91.50.328.0 70.91.55.707.0 70.91.55.706.0
Anzugsmoment 5 Nm Torx-Klinge 15 Quergriff
¥ &
70.91.55.547.0  70.91.50.354.0 70.91.55.708.0 70.91.55.706.0

14 CeramTec spk-tools.de * ceramtec.de



Wendeschneidplatten fiir

DUROCUT

GJL GJS ADI SI GJS GV
e
QV\MNNOOL‘?‘\'IO'ESE ma
AR R EEEE R R EEEEE EME
SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE | Z|R| IR M| SI2) 3| 5| 8|8 2|2 = =15 3| 5 5| 5| 8| 8 5|5/ 5 | SPK-BEST. NR.
e EEE EEEEEEEEEEEEEEEEEEEERE
FEEEEEEEEE EEEEEEEEEEEEREEER
RNCX 1204 ..S RNCX 120400 S01025 WXM 8454+ [+ |+ |+ +| | 14.48.057.46.5
m 476
ISO Anwendungsgruppe
’ K ‘ u ‘ Gusseisen ‘ ’ H ‘ u ‘Harte Werkstoffe‘ ’ S ‘ | ‘ Spez. Legierung ‘ ’ P ‘ | ‘ Stahl ‘ ’ Hauptanwendung ‘ + ‘ ’ Nebenanwendung ‘ <> ‘

spk-tools.de * ceramtec.de CeramTec 15



Frasertyp

INDICUT

AUSFUHRUNG: PFKS RN-AM

Planfrasen Gusseisen

v =500 - 1200 m/min
f,=0,15-0,30 mm
a,=0,50-5mm

i

-

negative Schneidplatten

stabile Bauteile

&%

mit / ohne Kiihlung

Axialer Spanwinkel  ¥,=-6°
Radialer Spanwinkel -+, =-12°
AnschlussmaBe nach DIN 8030

Typ SPK-Best. Nr. Abmessungen

D d4 h1 Nmax (min")
PFKS-050-04RN1200R-AM 771.00.068.21 50 40 18000
PFKS-063-05RN1200R-AM 771.00.068.31 63 = 40 13000
PFKS-080-07RN1200R-AM 771.00.068.41 80 50 10000
PFKS-100-09RN1200R-AM 771.00.068.51 100 = 50 8000

Fraser mit @ = 50 mm

Anzugsmoment 3,5 Nm

¥ &

70.91.55.677.0  70.91.50.328.0

Torx-Klinge 10 Quergriff

D

70.91.55.707.0

70.91.55.706.0

Anzugsmoment 5 Nm

w e

70.91.55.547.0 ~ 70.91.50.354.0

Torx-Klinge 15 Quergriff

70.91.55.708.0

70.91.55.706.0

CeramTec

spk-tools.de * ceramtec.de




Wendeschneidplatten fiir

INDICUT

GJL GJS ADI SI GJS GV
O
2 el ool ol ol ool 2] 2 2] 2/ 3] 2 75
olo|alalalglalaldld| 48882 g gl slglsl gl slE w3l E
SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE | Z|S|8|RA|S|5I8 5= @ 22 =95 87 5§ 2 B3 58] [ SPK-BEST. NR.
cEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEERE
FEEEEEEEEE EEEEEEEEEEEEREEER
RNCX 1207 .. T RNCX 120700 T01020 SL 808 Adhdhdhdhdhdhdidhdis Mdhdhd Bhdhs + 17.40.196.20.1
SL800 |#|*(*|*(*| |*|*|* < 17.40.196.20.8
I 12.7 | 7.94
ISO Anwendungsgruppe
’ K ‘ u ‘ Gusseisen ‘ ’ H ‘ u ‘HarteWerkstoﬁe‘ ’ S ‘ | ‘ Spez. Legierung ‘ ’ P ‘ | ‘ Stahl ‘ ’ Hauptanwendung ‘ + ‘ ’ Nebenanwendung ‘ <> ‘

spk-tools.de * ceramtec.de CeramTec 17



Frasertyp

HEXACUT

AUSFUHRUNG: PFK47R-AM

Planfrasen
Ra bis 6,3

positive Schneidplatten
=500 - 1200 m/min

V(
f.=0,12-0,30 mm (o J99Y !
ap

=1-550mm stabile / labile Bauteile
125, 63 A * Axiqler Spanwin_kel Y,=+7°
V/ V/ mit / ohne Kiihlung Radialer Spanwinkel +y, = +3°

AnschlussmaBe nach DIN 8030

Typ SPK-Best. Nr. Abmessungen

D Z d4 h1 Nmax (min")
PFK-080-07HD1047R-AM 771.00.061.45 80 7 92,5 40 18000
PFK-100-09HD1047R-AM 771.00.061.55 100 9 112,5 40 13000
PFK-125-11HD1047R-AM 771.00.061.65 125 1" 137,5 50 10000
PFK-160-14HD1047R-AM 771.00.061.75 160 14 172,5 50 8000

Anzugsmoment 5 Nm* Torx-Klinge Quergriff
70.91.55.704.0 ~ 70.91.50.357.0 70.91.55.710.0 70.91.55.706.0

18 CeramTec spk-tools.de * ceramtec.de



Wendeschneidplatten fiir

HEXACUT

GJL GJS ADI SI GJS GJV
O
N in|~|o| o <o A =
<[ 2| & S| S 5| | = = |3z
HEREREEEEEEEENE EEEEEEEEERERE
SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE [=|S[SIR| R S|l 8| =@l & == = 915/ 9| 3| 8/ S| 8 BI 5 51 52| | SPK-BEST. NR.
sEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEERE
FHFFEFFEEEEEEEEEEEEEEEEEEER
HDGX1005.. T HDGX 100512 T01020 SL 808 LR AR AR R A R R R > 17.62.014.20.1
9.35 f,,i
HDGX 100512 T02030 SL 808 hhdhdhdhdhdhdhdhdhs Ndhdhe 17.62.014.52.1
v -
ISO Anwendungsgruppe
‘ K ‘ u ‘ Gusseisen ‘ ‘ H ‘ u ‘HarteWerkstoﬁe‘ ‘ S ‘ | ‘ Spez. Legierung ‘ ‘ P ‘ | ‘ Stahl ‘ ‘ Hauptanwendung ‘ + ‘ ‘ Nebenanwendung ‘ <> ‘

spk-tools.de * ceramtec.de CeramTec 19



Frasertyp

CERAMLINE *°

AUSFUHRUNG: PFK 90R-AM

Planfrasen

Schulterfrasen

Nutenfrasen ) ‘ : =

Ra bis 6,3 negative Schneidplatten

v.=600-1000mmin | UL

f,=0,16-0,3 mm stabile / labile Bauteile o

3,=0,5-1,0mm A* }

Axialer Spanwinkel  ¥,=-6°
125, 6.3 a
V/ V/ mit / ohne Kiihlung Radialer Spanwinkel +y, =-10°
AnschlussmaBe nach DIN 8030
Typ SPK-Best. Nr. Abmessungen
D Z d4 h1 Nmax (min")
PFK-050-05TN1690R-AM 771.00.042.23 50 5 - 40 18000
PFK-063-06TN 1690R-AM 771.00.042.33 63 6 - 40 13000
PFK-080-08TN 1690R-AM 771.00.042.43 80 8 - 50 10000
PFK-100-10TN1690R-AM 771.00.042.53 100 10 - 50 8000
PFK-125-12TN1690R-AM 771.00.042.63 125 12 - 63 6000
PFK-160-16TN1690R-AM 771.00.042.73 160 16 - 63 5000
Fiir CERAMLINE®® Fraser mit @ = 50 mm
Anzugsmoment 3,5 Nm Torx»KIinge 10 Quergriff

70.91.55.677.0  70.91.50.328.0 70.91.55.707.0 70.91.55.706.0

Fiir CERAMLINE®? Fraser mit @ = 63 - 160 mm

Anzugsmoment 5 Nm* Torx-Klinge 15 Quergriff
W & |
70.91.55.547.0 ~ 70.91.50.354.0 70.91.55.708.0 70.91.55.706.0

20 CeramTec spk-tools.de * ceramtec.de



Wendeschneidplatten fiir

CERAMLINE *°

K H S|P
GJL GJS ADI S| GJS GJV
0 ool | | 00| 2] 2 2| 2| 2| 2 e
EEREREEEEEEEEEEEEEEEEEEEREE
SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE | %S| &) R|8IS|RI8IR|8| = == %9 28|33 S| |3 T 22 | SPK-BEST. NR.
EEEEE EEEEEEEEE EEE EEEEEEEERE
FREEEEEEEE EEEEEEEEEEEEEEEEE
TNCN 1604 .. T TNCN 160404 701020 SL 808 LR AR RARARAR RS RS 17.30.190.20.1
SL5AC |4+ |+ 4|+ |+ +[¢|4[s]|e|4[e]|¢|c||c| 0|+ 4[]+ 17.30.190.20.9
TNCN 160408 T01020 SL 808 RdRdR AR R 2R R AR AR 2Re NRARs 17.30.191.20.1
SL85AC |+|+|[+|+ |+ |¢|+[¢|¢[+]|e|4[e]|e|c|c|c|¢|+|+|+]+ 17.30.191.20.9
4.76
TNCN 160412 T01020 SL 808 Adhdhdhdhd hdhdhdhdhs hdhdhe 17.30.192.20.1
SL5AC |4+ |+ 4|+ |+ |+ [¢|4[s]|¢|4[s]|¢|c||c| o]+ 4[]+ 17.30.192.20.9
TNCN 1604 PCT TNCN 1604 PCT SL 808 Ahdhdhdidhdhdhdhdhs Ndhdhsd 17.30.189.20.1
4.76
ISO Anwendungsgruppe
‘ K ‘ u ‘ Gusseisen ‘ ‘ H ‘ u ‘HarteWerkstoﬁe‘ ‘ S ‘ | ‘ Spez. Legierung ‘ ‘ P ‘ | ‘ Stahl ‘ ‘ Hauptanwendung ‘ + ‘ ‘ Nebenanwendung ‘ <> ‘

spk-tools.de * ceramtec.de CeramTec 21



Planfraser

CERAMILINE %8

AUSFUHRUNG: PFK 88R-AM

Planfrasen
Ra bis 6,3 | i i
| =

v =600 - 1200 m/min negative Schneidplatten P
f,=0,14-0,3mm
a, = bis 6 mm H

o]

stabile / labile Bauteile T

12%/ 6%/ d,
A* Axialer Spanwinkel  ¥,=-6°

mit / ohne Kiihlung Radialer Spanwinkel +, je nach @ = -7° bis -12°
AnschlussmaBe nach DIN 8030

Typ SPK-Best. Nr. Abmessungen
D YA d4 h1 Nmax (min")

PFK-040-04SN0988R-AM 771.00.030.12 40 4 41 40 23000
PFK-050-05SN1288R-AM 771.00.030.22 50 5 51 40 18000
PFK-063-065N1288R-AM 771.00.030.32 63 6 64 40 13000
PFK-080-08SN1288R-AM 771.00.030.42 80 8 81 50 10000
PFK-100-10SN1288R-AM 771.00.030.52 100 10 101 50 8000
PFK-125-12SN1288R-AM 771.00.030.62 125 12 126 63 8000
PFK-160-15SN1288R-AM 771.00.030.72 160 15 161 63 6000

Fiir CERAMLINE®8 Fraser mit @ = 40 - 50 mm
Anzugsmoment 3,5 Nm Torx»KIinge 10 Quergriff

W & F

70.91.55.677.0  70.91.50.328.0 70.91.55.707.0 70.91.55.706.0

Fiir CERAMLINE®® Fréser mit @ = 63 - 160 mm

Anzugsmoment 5 Nm* Torx-Klinge 15 Quergriff
W & =~
70.91.55.547.0 ~ 70.91.50.354.0 70.91.55.708.0 70.91.55.706.0

22 CeramTec spk-tools.de * ceramtec.de



Wendeschneidplatten fiir

CERAMILINE %8

GJL GJS ADI SI GJS GJ
O
21l ol ol of = 5 2 [ 2[2(2 | 182
EEREEEEEEE R EEEE EEEERE EREER
SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE i ] e Ml ot ot O 5 e ot I B I B S S S é é g SPK-BEST. NR.
ek EEEEE EEEE EEE EEEEEEEERE
HEEEEEEEEEEEREE EEEEEEEEBEE EE
SNCN 0904 .. T SNCN 090404 T00520 SL 808 2dhdhdhdhdhdhdhdhdhs hdhdhs 17.10.454.03.1
9.52 4.76
SNCN 0904 ZN T SNCN 0904 ZN T00520 SL500 [+ |+[+| |+ hdhdhe 36.10.445.03.0
SLBOB |4+ 44|+ ||+ +|+|0 +|0|¢ 17.10.445.03.1
B SLE54AC |4|+|[+|+|+|+|4[¢]|¢|4|¢|4[e]|¢|c|c|c|o|+|+|+|+
&
9.52 4.76
SNGN 090404 T - 882150 SLBO8 [+ |#[+ ||+ ¢|+| (> hdhdhs 17.10.490.20.1
SNGN 090404 T01020 - S88Z150 | WBN 115 12.12.093.20.0
SNCN 1204 .. T SNCN 120404 T00520 SL 500 Adhdhdhdhdhdhdhdhdhs hdhdhs 36.10.431.03.0
SL8O8 |*|*[*|*|*]||*|*|** hdhdhs 17.10.431.03.1
SL58C |4|+|[+|+|+|¢|+[¢|¢|4|¢|4[e]|¢|o|¢|¢|s|+|+|+|+ 21.10.431.03.1
k 12.7 4.76
SNGN 1204 .. T SNGN 120408 701020 SL500 [#| [+ |+ 4|4 ¢+ 4+ hdhdhs 36.10.009.20.1
SL 808 2dhdhdhdhd hdbhdhdhdhs Ndhdhs 17.10.009.20.1
SL850C |+|+ ||+ +|+|+[+|c R AR R R 15.10.009.20.2
NETIGN RdRhdRdhdid hdhdhdhdbd hdhdhdhd hdhdhs +|+ 17.10.009.20.9
SNGN 120412 701020 SL 500 adhdhdhdhd hdhdhdhdhs hdhdhs 36.10.058.20.0
SL 808 2dhdhdhdhd hdbhdhdhdhs hdhdhs 17.10.058.20.1
e 476 SL850C |44 ||+ +|+|+|+|c DR AR RS R 15.10.009.20.2
SLS54C |44 |44+ |+|+[¢|¢|4|e|4[e]|e|c|c|c|0|+| 4|+ 17.10.009.20.9
SL8S8C |+/4|4 |+ [+|4|4|+|+|4|¢|4|+|¢|+|+[+|¢[+]|+|+|+ 17.10.058.20.9
SNCN 1204 ZN T SNCN 1204 ZN T00520 SL 500 Ahdhdhdhdidhdhdhdhs hdhdhe 36.10.409.03.0
SL 808 +|+ hd hdhg g b 17.10.409.03.1
SLS54C |4|+|[+|+|+|+|4[¢]|¢|4|¢|4[e]|¢|c|c|c|e|+|+|+|+ 17.10.409.03.9
4.76
ISO Anwendungsgruppe
‘ K ‘ u ‘ Gusseisen ‘ ‘ H ‘ u ‘HarteWerkstoﬁe‘ ‘ S ‘ | ‘ Spez. Legierung ‘ ‘ P ‘ | ‘ Stahl ‘ ‘ Hauptanwendung ‘ + ‘ ‘ Nebenanwendung ‘ <> ‘
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Planfraser

CERAMLINE 7

AUSFUHRUNG: PFK 75R-AM

Planfrasen
Ra bis 6,3 =
v =600 - 1200 m/min negative Schneidplatten i i
f,=0,14-0,3 mm '
a, = bis 6 mm H w
. ) ) 1]
12v5/ 6v3/ stabile / labile Bauteile f d.
A ﬁ Axialer Spanwinkel ~ Y,=-6°
mit / ohne Kiihlung Radialer Spanwinkel +y, =-10°
AnschlussmaBe nach DIN 8030
Typ SPK-Best. Nr. Abmessungen
D Z d, h, nmax (Min")
PFK-050-05SN1275R-AM 771.00.031.22 50 5 56 40 18000
PFK-063-06SN1275R-AM 771.00.031.32 63 6 69 40 13000
PFK-080-08SN1275R-AM 771.00.031.42 80 8 86 50 10000
PFK-100-10SN1275R-AM 771.00.031.52 100 10 106 50 8000
PFK-125-12SN1275R-AM 771.00.031.62 125 12 131 63 8000
PFK-160-15SN1275R-AM 771.00.031.72 160 15 166 63 6000

Fiir CERAMLINE Fraser mit @ = 50 mm

Anzugsmoment 3,5 Nm Torx-Klinge 10 Quergriff

¥ & F

70.91.55.677.0  70.91.50.328.0 70.91.55.707.0

Fiir CERAMLINE® Fraser mit @ = 63 - 160 mm

Anzugsmoment > N Il AR GHITRT Quergriff
70.91.55.547.0  70.91.50.354.0 70.91.55.708.0 70.91.55.706.0
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Wendeschneidplatten fiir

CERAMLINE 7>

K H |s|p
GJL GJS ADI SI GJS GJ
ol ool el ] o] 2] 2] 2] 2| 2| 2 e
EEREREEEEE EEEEEEEEEEEEEREE
SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE | Z[R|8|R|A|S| 28 88|82~ =8R8l 1) F| 9|55 3 2 3| [ SPK-BEST. NR.
kil it EEE N E
SNGN 1204 .. T SNGN 120408 T01020 SL500 Adhdhdhdhd hdhdhe 36.10.009.20.0
SL 808 2dhdhdhdid e +| hdhdhs 17.10.009.20.1
SLB50C [+ |+ |+ |+ |+ |+ Ahdhdhdhdhdhg 15.10.009.20.2
14D SLBS54C || ¢ [+ |+ (¢[+(+ bdhdhdhdhd hdhdhd hdhdhdhdhs 17.10.009.20.9
A |/ SNGN 120412 701020 SL 500 Adhdhdhdhs hdhdhs 36.10.058.20.0
12.7 476
‘ SL 808 Adhdhdhdhd he hdhdhs 17.10.058.20.1
SLB50C [# |+ |+ |+ |4+ |+ adhdhd hdhdhdhs 15.10.009.20.2
SL854C |44+ |+ |+ |+ R R R R R R R R R R AR RS 17.10.009.20.9
SNGN 1204 EN T SNGN 1204EN T01020 SL 500 L dhdRdRdis || 36.10.261.20.0
1 @
EJZV N/ 476
14
ISO Anwendungsgruppe
‘ K ‘ u ‘ Gusseisen ‘ ‘ H ‘ u ‘HarteWerkstoﬁe‘ ‘ S ‘ | ‘ Spez. Legierung ‘ ‘ P ‘ | ‘ Stahl ‘ ‘ Hauptanwendung ‘ + ‘ ‘ Nebenanwendung ‘ <> ‘
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Planfraser

CERAMLINE *

AUSFUHRUNG: PFK 45R-AM

Planfrasen
Ra bis 6,3
v =600 - 1200 m/min negative Schneidplatten

f,=0,14-0,3mm

a, = bis 5 mm - U 0

stabile / labile Bauteile

12%/ 6%/ d
A * Axialer Spanwinkel ~ ¥,=-6°

mit / ohne Kiihlung Radialer Spanwinkel -+, =-12°
AnschlussmaBe nach DIN 8030

Typ SPK-Best. Nr. Abmessungen
D Z d4 h1 Nmax (min")

PFK-050-05SN1245R-AM 771.00.032.22 50 5 65 40 18000
PFK-063-06SN1245R-AM 771.00.032.32 63 6 78 40 13000
PFK-080-08SN1245R-AM 771.00.032.42 80 8 95 50 10000
PFK-100-10SN1245R-AM 771.00.032.52 100 10 115 50 8000
PFK-125-12SN1245R-AM 771.00.032.62 125 12 140 63 8000
PFK-160-15SN1245R-AM 771.00.032.72 160 15 175 63 6000

Fiir CERAMLINE® Fraser mit @ = 50 mm

Anzugsmoment 3,5 Nm Torx-Klinge 10 Quergriff
¥ &2 ==
70.91.55.677.0 ~ 70.91.50.328.0 70.91.55.707.0 70.91.55.706.0

Fiir CERAMLINE*® Fraser mit @ = 63 - 160 mm

Anzugsmoment 5 Nm* Torx-Klinge 15 Quergriff
¥ & F
70.91.55.547.0 ~ 70.91.50.354.0 70.91.55.708.0 70.91.55.706.0
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Wendeschneidplatten fiir

CERAMLINE

K H |SIpP
GJL GJS ADI SI GJS GJ
EAI IR N PR P e o e &%
S EREEEEEEEEEEEEEEEEEEEEREE
SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE | =|S| &) R|8IS|R(S|R|8 8 == %8 28|33 S| T3 T 3 5|2 | SPK-BEST. NR.
EEEEE EEEEEEEEE EEE EEEEEEEERE
FHEEEEEEEE EEEEEEEEEEEEEEEEE
SNCN 1204 ZN T SNCN 1204 ZN T00520 SL 500 L dhdRdRdis RARARd 36.10.409.03.0
SL8SAC |+ 4|+ |+ 4|4+ |4+ [+|e|4|4| 4| ||| ¢[+|+|+|+ 17.10.409.03.9
L
TN
12.7 | 4.76
SNGN 1204 .. T SNGN 120412 701020 SL 500 L dhdRdRdis S| |¢ 36.10.058.20.0
SL 808 2dhdhdhdhd he hdhdhs 17.10.058.20.1
77+\7 SLB50C [#| [+ |#(¢|+(+ |+ 4|+ 15.10.058.20.2
PN SL8SAC |4+ |+ 4[4[+ 4 4|4 |+|4[4[4]|4|c|c|c| 44|+ |+ 36.10.058.20.9
12.7 4.76
SNGN 1204 ZN T -. SNGN 1204 AN T01020 SL500 Adhdhdhdhd hdhdhs 36.10.232.20.0
882240 SL808 | #|#|+|+|+|¢|+|+|+|¢ slols 17.10.232.20.1
]
o
N |
12.7 | 4.76
ISO Anwendungsgruppe
‘ K ‘ u ‘ Gusseisen ‘ ‘ H ‘ u ‘HarteWerkstoﬁe‘ ‘ S ‘ | ‘ Spez. Legierung ‘ ‘ P ‘ | ‘ Stahl ‘ ‘ Hauptanwendung ‘ + ‘ ‘ Nebenanwendung ‘ <> ‘
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Planfraser

CERAMLINE #7"

AUSFUHRUNG: PFK 47R-AM

Planfrasen

Ra bis 6,3

v =600 - 1200 m/min negative Schneidplatten
f,=0,14-0,3mm

a, = bis 5 mm H””

stabile / labile Bauteile

12%/ 6%/ ’
A * Axialer Spanwinkel ~ Y,=-6°

mit / ohne Kiihlung Radialer Spanwinkel +y, =-10°
AnschlussmaBe nach DIN 8030

Typ SPK-Best. Nr. Abmessungen

D Z d, h, nmax (Min")
PFK-080-08HN1047R-AM 771.00.049.45 80 8 92,5 50 10000
PFK-100-10HN1047R-AM 771.00.049.55 100 10 112,5 50 8000
PFK-125-12HN1047R-AM 771.00.049.65 125 12 1375 63 6000
PFK-160-16HN1047R-AM 771.00.049.75 160 16 172,5 63 5000

Anzugsmoment > Nm - Il ARG Quergriff
70.91.55.704.0  70.91.50.357.0 70.91.55.710.0
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Wendeschneidplatten fiir

CERAMLINE *7H

K H |SIpP
GJL GJS ADI SI GJS GJ
&)
O | eof | 0| 2] 2 2] 2| 2| 2 g3
EEREREEEEEEEEEEEEEEEEEEEREE
SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE | Z|S| 8| (A S| 5| 5| =@ = =) =515 8| 5 8 S| SR £ 52 3 [ SPK-BEST. NR.
SEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEERE
HRREEE EEEEEEEEEEEEEEEEE EEEEE
HNGX 1005 ..T HNGX 100512 T01020 SL 500 L dRdRdRdR 2 AR 36.60.123.20.0
SL 808 2dhdhdhdhd hdbhdhdhdhs hdhdhs 17.60.123.20.1
9.35,
g HNGX 100516 T01020 SL 500 +(+ 36.60.124.20.0
J SL808 |4 4|+ |+ |+ |o|¢[¢[+]¢ |¢|e 17.60.124.20.1
HNGX 100516 T - HNGX 100516 T01020 - 472125 | SL 500 L dRdRdRdR s || 36.60.120.20.0
472125
HNGX 100516 T03020 - 472125 | SL 808 Ahdhdhdhdhdhdhdhdhs hdhdhe 17.60.120.23.1
ISO Anwendungsgruppe
‘ K ‘ u ‘ Gusseisen ‘ ‘ H ‘ u ‘HarteWerkstoﬁe‘ ‘ S ‘ | ‘ Spez. Legierung ‘ ‘ P ‘ | ‘ Stahl ‘ ‘ Hauptanwendung ‘ + ‘ ‘ Nebenanwendung ‘ <> ‘
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Planfraser

EASYCUT%

AUSFUHRUNG: PFL SP13/88°

Planfrasen
Schruppen und £
Schrupp-Schlichten . .
bis Ra 6,3 positive Schneidplatten &,
v, = 600 - 1000 m/min [ JI80] 5
f,=0,14-0,3 mm stabile / labile Bauteile i
a, = bis 5mm !
125, 6.3 A * Axialer Spanwinkel Y, = +5°
V/ V/ mit / ohne Kiihlung Radialer Spanwinkel +, je nach @ = -5° bis -9°
AnschlussmaBe nach DIN 8030

Typ SPK-Best. Nr. Abmessungen
D Z d4 h1 Nmax (min")

PFL-063-055P1388R-AM 771.00.000.32 63 5 64 40 13000
PFL-080-07SP1388R-AM 771.00.000.42 80 7 81 50 10000
PFL-100-09SP1388R-AM 771.00.000.52 100 9 101 50 8000
PFL-125-11SP1388R-AM 771.00.000.62 125 1 126 63 8000
PFL-160-13SP1388R-AM 771.00.000.72 160 13 161 63 6000
PFL-200-17SP1388R-AM 771.00.000.82 200 17 201 63 4000

Anzugsmoment 5 Nm*

Torx-Klinge 20 Quergriff

= || =

70.91.50.689.0 70.91.55.709.0 70.91.55.706.0
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Wendeschneidplatten fiir

EASYCUT%

GJL GJS ADI SI GJS GJ
(&)
% =4
Fal I PN P P P T B d et st 9l 2
AR R EEEE R N EEEEE EME
SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE  |Z|R| 8| 8|4 S|8|8|R|&[ & == =S8 8| 75 F| 7| 5| £ 5 2| 5 | SPK-BEST. NR.
3 3/3(3(3] 3| 8| 5|3|3| | 8| 8|8l S| S| 9| 3|3(3| 3| 9| 2| 2| 2] il 2
R EEEEEEEE EEEE EEEEEEEE EEEE K
SPHX 130612 T SPHX 130612 T02030 SL8O8 |+ [+ || 4|4+ NdEdRa 17.16.535.52.1
N —
1oAY &
© 6.35
SPHX 130612 T01020 - 752150 SL 808 hdhdhdhdhd hdhdhdhdhs Ndhdhs 17.16.537.20.1
SPHX 130612 T01020 - 882150 SL 808 hdhdhdhdhd hdhdhdhdhs Ndhdhs 17.16.536.20.1
ISO Anwendungsgruppe
‘ K ‘ u ‘ Gusseisen ‘ ‘ H ‘ u ‘HarteWerkstoﬁe‘ ‘ S ‘ | ‘ Spez. Legierung ‘ ‘ P ‘ | ‘ Stahl ‘ ‘ Hauptanwendung ‘ + ‘ ‘ Nebenanwendung ‘ <> ‘
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Planfraser

EASYCUT >

AUSFUHRUNG: PFL SP13/75°

Planfrasen

Schruppen und

Schrupp-Schlichten - .

bis Ra 6,3 positive Schneidplatten

v, = 600 - 1000 m/min - Uy

f,=0,14-0,3 mm stabile / labile Bauteile

a, = bis 5mm

125, 63 A * Axialer Spanwinkel ¥, = +5°

V/ V/ mit / ohne Kiihlung Radialer Spanwinkel +, je nach @ = -5° bis -9°
AnschlussmaBe nach DIN 8030
Typ SPK-Best. Nr. Abmessungen
D Z d4 h1 Nmax (min")
PFL-050-04SP1375R-AM 771.00.001.22 50 4 56,5 40 18000
PFL-063-05SP1375R-AM 771.00.001.32 63 5 69,5 40 13000
PFL-080-07SP1375R-AM 771.00.001.42 80 7 86,5 50 10000
PFL-100-09SP1375R-AM 771.00.001.52 100 9 106,5 50 8000
PFL-125-11SP1375R-AM 771.00.001.62 125 " 131,5 63 8000
PFL-160-13SP1375R-AM 771.00.001.72 160 13 166,5 63 6000
PFL-200-17SP1375R-AM 771.00.001.82 200 17 206,5 63 4000
Anzugsmoment 5 Nm* Torx-Klinge 20 Quergriff

= || F

70.91.50.689.0 70.91.55.709.0 70.91.55.706.0
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Wendeschneidplatten fiir

EASYCUT >

K H |SIpP
GJL GJS ADI SI GJS GJ
&)
O | eof | 0| 2] 2 2] 2| 2| 2 g3
EEREREEEEEEEEEEEEEEEEEEEREE
SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE | Z|S| 8| |A| S| 15| 8|5 5| @) =| =) =515 8| 5 8 ST/ 8| £ 5 5 9| [SPK-BEST. NR.
SEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEERE
HRREEE EEEEEEEEEEEEEEEEE EEEEE
SPHX 130612 T SPHX 130612 702030 SL 808 LR AR RARARAR RS RS 17.16.535.52.1
- lﬁ
: @u &
K 6.35
SPHX 130612 T01020 - 752150 | SL 808 2dhdhdhdhd hdhdhdhdhs Ndhdhe 17.16.537.20.1
SPHX 130612 T01020 - 882150 | SL 808 Adhdhdhdhd hdhdhdhdhs Ndhdhe 17.16.536.20.1
ISO Anwendungsgruppe
‘ K ‘ u ‘ Gusseisen ‘ ‘ H ‘ u ‘HarteWerkstoﬁe‘ ‘ S ‘ | ‘ Spez. Legierung ‘ ‘ P ‘ | ‘ Stahl ‘ ‘ Hauptanwendung ‘ + ‘ ‘ Nebenanwendung ‘ <> ‘
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Planfraser

EASYCUT*

AUSFUHRUNG: PFL SP13/45°

Planfrasen
Schruppen und
Schrupp-Schlichten
bis Ra 6,3

=600 - 1000 m/min

VC
f,=0,14-0,3 mm
a, = bis 5mm

12%/ 6%/

5

positive Schneidplatten

e 1997

stabile / labile Bauteile

%

mit / ohne Kiihlung

Axialer Spanwinkel

Y,=+5°
Radialer Spanwinkel -+, je nach @ = -5° bis -9°
AnschlussmaBe nach DIN 8030

Typ SPK-Best. Nr. Abmessungen
D Z d4 h1 Nmax (min")

PFL-050-055P1345R-AM 771.00.002.22 50 5 67 40 18000
PFL-063-065P1345R-AM 771.00.002.32 63 6 80 40 13000
PFL-080-07SP1345R-AM 771.00.002.42 80 7 97 50 10000
PFL-100-09SP1345R-AM 771.00.002.52 100 9 117 50 8000
PFL-125-11SP1345R-AM 771.00.002.62 125 " 142 63 8000
PFL-160-13SP1345R-AM 771.00.002.72 160 13 177 63 6000
PFL-200-17SP1345R-AM 771.00.002.82 200 17 217 63 4000

Anzugsmoment 5 Nm*

o=

70.91.50.689.0

Torx-Klinge 20

70.91.55.709.0

Quergriff

70.91.55.706.0
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Wendeschneidplatten fiir

EASYCUT*

GJL GJS ADI SI GJS GJ
&)
A n|jo|o| s|o m%
b B B BN B E=1 E=1R=] B B B = |2z
EHEREEEEEEEEEEEEEEEEEEE ERERE
SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE |<|R|K[R M| 5 8|R ®|s| =S| S| < B8 @ o F| <o £ S|Z| S | SPK-BEST. NR.
=3[=) =23l 4| 1| ]l glal gl .alalel gl vlal == = == =2l 2l =] =
= =|=| 2| =2| 2| =| | | 2| | | 2| 2| 2| 2| | =| =| | 2| 2| | <| S| &| =
(Y| VW) W) W) G} GUW] GET] ) GIE) G| TN GET) T} JUT] JUT] FIT) §TT) G| JT] JTN] GUT] GTR) JU2) u nf BV goo) Q701
SPHX 130612 T SPHX 130612 T02030 SL 808 hdhdhdhdhd hdhdhdhdhs Ndhdhs 17.16.535.52.1
I
TRy &
k 6.35
SPHX 130612 T01020 - 752150 | SL 808 hdhdhdhdhd hdhdhdhdhs hdRdhs 17.16.537.20.1
SPHX 130612 T01020 - 882150 | SL 808 Ahdhdhdhdhdhdhdhdis Ndhdhe 17.16.536.20.1
ISO Anwendungsgruppe
‘ K ‘ u ‘ Gusseisen ‘ ‘ H ‘ u ‘HarteWerkstoﬁe‘ ‘ S ‘ | ‘ Spez. Legierung ‘ ‘ P ‘ | ‘ Stahl ‘ ‘Hauptanwendung ‘ + ‘ ‘Nebenanwendung ‘ <> ‘
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Planfraser

EASYCUT#

AUSFUHRUNG: PFL OP-06

Planfrasen

Schruppen und

Schrupp-Schlichten - .

bis Ra 6,3 positive Schneidplatten

v, = 600 - 1000 m/min - Uy

f,=0,14-0,3 mm stabile / labile Bauteile

a, = bis 4 mm

125, 63 A * Axialer Spanwinkel ¥, = +5°

V/ V/ mit / ohne Kiihlung Radialer Spanwinkel , je nach @ = -5° bis -7°
AnschlussmaBe nach DIN 8030
Typ SPK-Best. Nr. Abmessungen
D Z d4 h1 Nmax (min")
PFL-050-050P0643R-AM 771.00.004.24 50 5 61 40 18000
PFL-063-060P0643R-AM 771.00.004.34 63 6 74 40 13000
PFL-080-070P0643R-AM 771.00.004.44 80 7 91 50 10000
PFL-100-090P0643R-AM 771.00.004.54 100 9 111 50 8000
PFL-125-110P0643R-AM 771.00.004.64 125 " 136 63 8000
PFL-160-130P0643R-AM 771.00.004.74 160 13 17 63 6000
PFL-200-150P0643R-AM 771.00.004.84 200 15 211 63 4000
Anzugsmoment 5 Nm* Torx-Klinge 20 Quergriff

70.91.50.689.0 70.91.55.709.0 70.91.55.706.0
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Wendeschneidplatten fiir

EASYCUT*

K H |SIpP
GJL GJS ADI SI GJS GJ
A | | o oo | O m%
hr) ey B B B Bt B=1 =1 E=1 B B By = |2|=
EHEREHEHEEEEEEEEEEEEEHREEEEREER
SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE |=|R| | &[m|F|;n| o~ || =|=|=|<| b|lo|®[m F| 3| 0| F S| F| 2| | SPK-BEST. NR.
=i =| = =i =) v wf v vl vl vl vl v vl vl vl vl = = === S =]
OLD‘JU‘JUUUOUUUOUO‘JL’JL’JOL’J‘JL’JIEQNI
=2 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| = <| S| & =
[N} W] GTW| W) JN) GUT] GUT] TN G} JN| GIT] GUT] FUT] JUT] JIT) FIT) JIN] JUT] JUT) JT) FIT) JTN] JU2) fu uf pV4 o) RV
OPHX 060616 T OPHX 060616 T01020 SLBO8 |#|¢[+|+|+||+|+|+ | S dRdRs 17.76.014.201
6.83 .
&) 'H
AN wil
16.5 6.35
OPHX 060608 T - 432150 | OPHX 060608 T01020 - 43Z150 | SL808 |||+ [+ |+ |<|+|+ |+ ¢ S|+ 17.76.015.20.1
6.83 .
2 %a#
&N\ i
]
s 6.35
16.5
ISO Anwendungsgruppe
‘ K ‘ u ‘ Gusseisen ‘ ‘ H ‘ u ‘HarteWerkstoﬁe‘ ‘ S ‘ | ‘ Spez. Legierung ‘ ‘ P ‘ | ‘ Stahl ‘ ‘ Hauptanwendung ‘ + ‘ ‘ Nebenanwendung ‘ <> ‘
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Planfraser

SOFTCUT#

AUSFUHRUNG: PFL OE-06

Planfrasen

Schruppen und

Schrupp-Schlichten - .

bis Ra 6,3 positive Schneidplatten

v, = 600 - 1000 m/min - Uy

f,=0,14-03mm stabile / labile Bauteile "

a, = bis 4 mm f

125, 63 A * Axialer Spanwinkel ~ Y,=+14°

V/ V/ mit / ohne Kiihlung Radialer Spanwinkel +y, = +2°
AnschlussmaBe nach DIN 8030
Typ SPK-Best. Nr. Abmessungen
D Z d4 h1 Nmax (min")
PFL-050-040E0643R-AM 771.00.005.24 50 4 60,2 40 18000
PFL-063-050E0643R-AM 771.00.005.34 63 5 73,2 40 13000
PFL-080-060E0643R-AM 771.00.005.44 80 6 90,2 50 10000
PFL-100-070E0643R-AM 771.00.005.54 100 7 110,2 50 8000
PFL-125-090E0643R-AM 771.00.005.64 125 9 135,2 63 8000
PFL-160-110E0643R-AM 771.00.005.74 160 1" 170,2 63 6000
PFL-200-130E0643R-AM 771.00.005.84 200 13 210,2 63 4000
Anzugsmoment 5 Nm* Torx-Klinge 20 Quergriff

= || =

70.91.50.689.0 70.91.55.709.0
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Wendeschneidplatten fiir

SOFTCUT#

GJL GJS ADI SI GJS GJ
O
L | vjofoo| | o S%
b By B B KN B E=1 E=10=] B B by = |D)x
SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE |L|R|&[R MR SBIR &|=2 I L R S| R S <A< B2/ S| | SPK-BEST. NR.
=[ 2| =2| =[] 2l 1| gl ol vl al vl gl gl vl vlal = 2| 2| = 2| 5| S| 2] =] =
3999|9993 3| 2|32 22223993 33| = | 2| E
R EREEEEEEE EEEE EEE EEEEE EEEEE
OEHX 060616 T OEHX060616 T01020 SL8O8 |4 |4+ || +||¢ |+ |+ S RaR 17.76.016.20.1
6.83 o
A ;
——— e~
16.5 6.35
ISO Anwendungsgruppe
‘ K ‘ u ‘ Gusseisen ‘ ‘ H ‘ u ‘HarteWerkstoﬁe‘ ‘ S ‘ | ‘ Spez. Legierung ‘ ‘ P ‘ | ‘ Stahl ‘ ‘Hauptanwendung ‘ + ‘ ‘Nebenanwendung ‘ <> ‘
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Planfraser

OCTOCUT*

AUSFUHRUNG: PFL ON-06

Planfrasen
Schruppen und
Schrupp-Schlichten ) i
bis Ra 6,3 negative Schneidplatten
v, = 600 - 1000 m/min -
f,=0,14-0,3 mm stabile / labile Bauteile d,
a, = bis 4 mm
125, 63 A * Axialer Spanwinkel  ¥,=-6°
V/ V/ mit / ohne Kiihlung Radialer Spanwinkel vy, = -6°
AnschlussmaBe nach DIN 8030
Typ SPK-Best. Nr. Abmessungen
D Z d4 h1 Nmax (min")
PFL-063-060N0643R-AM 771.00.039.34 63 6 74 40 13000
PFL-080-070N0643R-AM 771.00.039.44 80 7 91 50 10000
PFL-100-090N0643R-AM 771.00.039.54 100 9 m 50 8000
PFL-125-100N0643R-AM 771.00.039.64 125 10 136 63 8000
PFL-160-120N0643R-AM 771.00.039.74 160 12 17 63 6000
Anzugsmoment 5 Nm* Torx-Klinge 20 Quergriff

= || F

70.91.50.689.0 70.91.55.709.0 70.91.55.706.0
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Wendeschneidplatten fiir

OCTOCUT*

GJL GJS ADI SI GJS GJ
o
D x| 0| | | 0| 2| 2| 2| 2|5 2 R
SRR EEEEE EEEE REE SR E RS E T E
SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE |2|R|%| R &S R8RS 2SI L2 A 3| AH F <3| <[5 2|2 | SPK-BEST. NR.
B B R R EA 2] B2l %] %] §%] 5% §%] %] §%] R%] R%] P P > > = B RO | (]
SEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEERE
R EEEEEEEE EEEE EEEEEEEE EEE R
ONHX 060616 T ONHX 060608 T01020 SL 808 AdRdRdRdRdRaRARdRdRG ARARS 17.76.019.20.1
6.83
. —j ONHX 060612 T01020 SL 808 hhdhdhdhdhdhdhdhdhs hdhdhe 17.76.020.20.1
o) H
A ;
s N o ONHX 060616 T01020 SL 808 Ahdhdhdhdhdhdhdhdis hdhdhs 17.76.017.20.1
ISO Anwendungsgruppe
‘ K ‘ u ‘ Gusseisen ‘ ‘ H ‘ u ‘HarteWerkstoﬁe‘ ‘ S ‘ | ‘ Spez. Legierung ‘ ‘ P ‘ | ‘ Stahl ‘ ‘ Hauptanwendung ‘ + ‘ ‘ Nebenanwendung ‘ <> ‘
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Planfraser

SPEEDMNMAX

AUSFUHRUNG: BFL SP13/75°

High-Feed Frasen
Helix-Frasen
Ra bis 6,3

positive Schneidplatten
v, =600 - 1400 m/min

f,=0,14-0,3 mm -

a, = bis 2 mm stabile / labile Bauteile

1 €y 'Y

mit / ohne Kiihlung

Axialer Spanwinkel ¥, = +5°
Radialer Spanwinkel +y, =0°
AnschlussmaBe nach DIN 8030

Typ SPK-Best. Nr. Abmessungen

D Z d4 h1 Nmax (min")
BFL-063-055P1375R-AMCL 775.00.000.32 63 5 - 40 13000
BFL-080-06SP1375R-AMCL 775.00.000.42 80 6 = 50 10000
BFL-100-07SP1375R-AMCL 775.00.000.52 100 7 - 50 6000

Anzugsmoment 5 Nm*

Torx-Klinge 20 Quergriff

o=

70.91.50.689.0

70.91.55.709.0

70.91.55.706.0

4 CeramTec
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Wendeschneidplatten fiir

SPEEDMNMAX

GJL GJS ADI SI GJS GJ
SAI PN N PR Y e o e =t &%
EEREEEEEEEEEEEEEEEEEEEEREE
SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE |2|S|RIR|2(S| 2 8 R|88 2 = 2SR S A 5 5|55 £ 3|29 | SPK-BEST. NR.
EEEEE EEEEEEEEE EEE EEEEEEEERE
HHEEEEEEEE EEEEEEEEEEEEEEEEE
SPHX 130612 T SNCN 1204 ZN T00520 SL808 |#|¢|+|+[+|>[[+[+]> || 17.16.535.20.1
PN :#/ 2 | SPHX 130612 T02030 SLBO8 || ¢ |+ + |+ ||+ |4+ Ahdhe 17.16.535.52.1
° @ 8
K 6.35
SPHX 130612 T01020 - 752150 | SL808 |+ ||+ |+ |+ ||+ [+ |+ | || ¢ 17.16.537.20.1
ISO Anwendungsgruppe
‘ K ‘ u ‘ Gusseisen ‘ ‘ H ‘ u ‘HarteWerkstoﬁe‘ ‘ S ‘ | ‘ Spez. Legierung ‘ ‘ P ‘ | ‘ Stahl ‘ ‘ Hauptanwendung ‘ + ‘ ‘ Nebenanwendung ‘ <> ‘
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Planfraser

TWINMILL

AUSFUHRUNG: PMK 88R-AM

Planfrasen
Feinfrasen Ra bis 0,8 | o

Semischlichten ) i
negative Schneidplatten

v, =700 - 1000 m/min
f.=0,16-0,3 mm - Uy b
l,

3,=0,5-10mm stabile / labile Bauteile '

6%/ 3%/ Oé/ A * Axialer Spanwinkel Y, =-6°

mit / ohne Kiihlung Radialer Spanwinkel +, je nach @ = -6° bis -9°
AnschlussmaBe nach DIN 8030

Typ SPK-Best. Nr. Abmessungen
D Z d4 h1 Nmax (min")

PMK-063-06SN1288R-AM 771.00.033.32 63 6 (5+1) 64 40 13000
PMK-080-08SN1288R-AM 771.00.033.42 80 8 (7+1) 81 50 10000
PMK-100-10SN1288R-AM 771.00.033.52 100 10 (9+1) 101 50 8000
PMK-125-12SN1288R-AM 771.00.033.62 125 12 (10+2) 126 63 6000
PMK-160-14SN1288R-AM 771.00.033.72 160 14 (12+2) 161 63 6000
PMK-200-16SN1288R-AM 771.00.033.82 200 16 (14+2) 201 63 4000
PMK-250-21SN1288R-AM 771.00.033.92 250 21(18+3) 251 63 3000

*

Anzugsmoment 5 Nm Torx-Klinge 15 Quergriff
70.91.55.547.0  70.91.50.354.0 70.91.50.356.0 70.91.55.708.0 70.91.55.706.0
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Wendeschneidplatten fiir

TWINMILL

GIL GJS ADI_[siais| @l
O
n | Nfof | | o 43
B B N N B E=1E=1E=] Dl B by — =] =4
HEREREEEEEEEEEEEEEREEEEREE
SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE |Z|S|8|R 4S8 8|R |88 2= 2192 8 2| S| | 5[\ 5 Z[ 2] | SPK-BEST. NR.
cEEEEEEEEEEEEE EEEEEEEEEEERE
FEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEER
SNCN 1204 ZN T SNCN 1204 ZN T00520 SL8O8 | +|+|+ |+ |+|¢|+|+|+|¢ SRIES 17.10.409.03.1
SLS54C |+ 4 4|+ 4[4+ 4|+ |+|4[[4|4|c|c|c||+|+]|++ 17.10.409.03.9
i ﬁ
12.7 - 4.76
SNGN 1204 .. T SNGN 120408 T01020 SL500 |44+ |+ SRIES 36.10.009.20.0
SL808  |+|4|4 |+ /4|44 |+|¢ sl |+ 17.10.009.20.1
N SNGN 120412 701020 SL500 [#|+|+|+|+ SRR 36.10.058.20.0
g SL8O8  |+|+| 4|+ |+ || +|+|+|¢ +|¢|+ 17.10.058.20.1
1 A2 SLES0C |44+ ¢ +|+[+|+|+|+ ++l+ 15.10.058.20.2
SLESAC |+|+| |+ |+ |+|+|+|+|+ +|o|o|o|e]e]e]+|+ 17.10.058.20.9
SLEESC ||+ |+ 44|44+ [+ 44 4[4+ 44444+ ++ 21.10.058.20.1
SNGN 1204 ZN T - . SNGN 1204 ZN T01020 - 887240 |SC60  |+[+| [+ |+|+|+|+|+|+ N +| 46.10.048.20.6
882240 SL500 [+|+|+ |+ SRR 36.10.493.20.0
SL 808 AR R R R RS ||+ 17.10.493.20.1
s | SNGN 1204 ZN T01020 - S 887240 WBN 115 |+ |+ |+ +|+[<[¢ <[+ | +|+|+ 12.12.089.20.0
SNGN 120408 T - SNGN 120408 T01020 - 887240 |SC60  |+[+|+[+|+|+|+|+|+|+ SRES +| 46.10.049.20.6
887240 SL500 | +|4|+|+ + s+ 36.10.503.20.0
SL8O8  |+|+|+ |+ |+ ||+ |+|+|¢ SRRS 17.10.503.20.1
SLSS4AC [+ 4|44+ 4[4 (4[4[ 444+ 4 ¢+ ¢+ 17.10.503.20.9
SNGN 1204 ZN T - § SNGN 1204 ZN T01015 - S 88Z300] WBN 101 |+ [+ |+ [+ |+ |+ |+ |+ |+|< SRES 20.12.085.37.1
887300 WBN 115 |+ 4|+ |+ |+[< |||+ |+ ||+ +|12.12.085.37.0
4.76
ISO Anwendungsgruppe
‘ K ‘ u ‘ Gusseisen ‘ ‘ H ‘ u ‘HarteWerkstoﬁe‘ ‘ S ‘ | ‘ Spez. Legierung ‘ ‘ P ‘ | ‘ Stahl ‘ ‘ Hauptanwendung ‘ + ‘ ‘ Nebenanwendung ‘ <> ‘
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Planfraser

TWINMILL”

AUSFUHRUNG: PMKS 88R-AM

Planfrasen
Feinfrdsen Ra bis 0,8 .
Schrupp-Schlichten ) i =
negative Schneidplatten i -
v, =700 - 1000 m/min p |
f,=0,16- 0,2 mm [ J Y | =
a,=0,5-1,0mm stabile / labile Bauteile & p
63, 32/, 08
v/ v/ v/ A ﬁ Axialer Spanwinkel ¥, =-6°
mit / ohne Kiihlung Radialer Spanwinkel +, je nach @ = -6° bis -9°
AnschlussmaBe nach DIN 8030
Typ SPK-Best. Nr. Abmessungen
D Z d, h, nmax (Min")
PMK'S 063-04SN1288R-AM 778.00.000.32 63 4(3+1) 64 40 13000
PMK S 080-05SN1288R-AM 778.00.000.42 80 5 (4+1) 81 50 10000
PMK'S 100-05SN1288R-AM 778.00.000.52 100 5(4+1) 101 50 8000
PMK S 125-06SN1288R-AM 778.00.000.62 125 6 (5+1) 126 63 8000
PMK'S 160-08SN1288R-AM 778.00.000.72 160 8 (7+1) 161 63 6000

Anzugsmoment 5 Nm*

Torx-Klinge 15 Quergriff

M & | @ =

70.91.55.547.0 ~ 70.91.50.354.0 70.91.50.356.0 70.91.55.708.0
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Wendeschneidplatten fiir

TWINMILL”

GJL GJS ADI SI GJS GJ
O
n | Nfof | | o 43
<[ [ oo | 0| &f S| &) T =) = B
SEREEEEEEEEEEEEEEEEEEEEREE
SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE - § N ﬁ ] o I B s e B B < B B IS I g3 é § SPK-BEST. NR.
sEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEERE
HREEEEEEEEEEEEEEEEEEEE EEEE R
SNCN 1204 ZN T SNCN 1204 ZN T00520 SL8OS |4+ [#|+|¢| |||+ [+ oo e 17.10.409.03.1
SLS5AC |44 |+ 4|4+ 4[e|4[s]|s|4[e/¢|c|c|c|0|¢|+|+|+ 17.10.409.03.9
12.7 - 4.76
SNGN 1204 .. T SNGN 120408 T01020 SL 500 Adhdhdhs hdhdhd 36.10.009.20.0
SL 808 LR AR AR AR 2 R R RS SRR 17.10.009.20.1
77+‘77 SNGN 120412 101020 SL 500 Adhdhdhdhs Ndhdha 36.10.058.20.0
N ‘ SL 808 Adhdhdhdhdhdhdhdhdhs Ndhdhs 17.10.058.20.1
127 A28 SL850C [#|4[+ [+ |4+ + 4|+ |+ SRR
SL854C [#|4|+|+|+|+|4|+|+|+ \dhdhdhdhdhdhdhdhd 17.10.058.20.9
SL858C |4/ 4[4 |+ [+ |4[e|4[o]|e|4[e/¢|0|+|+|¢|+ 4|+ 21.10.058.20.1
SNGN 1204 ZNT - . SNGN 1204 ZN T01020 - 882240 |SC 60 LdhdRdhs LdRaRdRaR4 < +146.10.048.20.6
887240 SL500 [+ + |+ + RIS 36.10.493.20.0
SLBO8 |44+ ||+l |+|[> S| 17.10.493.20.1
a76 | SNGN 1204 ZN T01020 - S 88Z240( WBN 115 || ¢ |+ |+ |+ | [ |||« Ndhdhs 12.12.089.20.0
SNGN 120408 T - SNGN 120408 T01020 - 882240 | SC 60 Adhdhdhdhdidhdhdhdhs hdhdhd +146.10.049.20.6
882240 SL500 |+ 4+ 4+ +|+]¢ 36.10.503.20.0
SL 808 Adhdhdhdhdhdhdhdhdhs hdhdhd 17.10.503.20.1
SL85AC |+|4 [+ 4|4+ |4[e|4[s]|e|s|[e|¢|c|s|c|¢|¢|+|+]|+ 17.10.503.20.9
SNGN 1204 ZNT-S SNGN 1204 ZN T0O1015 - S 88Z300| WBN 101 |+ | ¢ |4 |+ [+ || ([ hdhdhd 20.12.085.37.1
882300 WBN 115 || 4|+ |+ |+ |¢|¢[< [+ RIS +|12.12.085.37.0
4.76
ISO Anwendungsgruppe
‘ K ‘ u ‘ Gusseisen ‘ ‘ H ‘ u ‘HarteWerkstoﬁe‘ ‘ S ‘ | ‘ Spez. Legierung ‘ ‘ P ‘ | ‘ Stahl ‘ ‘ Hauptanwendung ‘ + ‘ ‘ Nebenanwendung ‘ <> ‘
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Planfraser

SUPERFINMILL

AUSFUHRUNG: PDK 88R-AM

Planfrasen 4
Feinfrasen bis Ra = 0,5 =

v, = 700 - 1000 m/min negative Schneidplatten %,
f,=0,16-0,2mm i
a,=0,5-1,0mm HW' I o

stabile / labile Bauteile

d.
32, 08
(A 'y
Axialer Spanwinkel  ¥,=-6°

mit / ohne Kiihlung Radialer Spanwinkel +, je nach @ = -6° bis -9°
AnschlussmaBe nach DIN 8030

Typ SPK-Best. Nr. Abmessungen
D Z d, h, nmax (Min‘")

PDK-063-06SN1288R-AM 778.00.004.22 63 6 (5+1) 64 40 13000
PDK-080-08SN 1288R-AM 778.00.003.42 80 8 (7+1) 81 50 10000
PDK-100-10SN1288R-AM 778.00.003.92 100 10 (9+1) 101 50 8000
PDK-125-12SN1288R-AM 778.00.003.72 125 12 (10+2) 126 63 8000
PDK-160-14SN1288R-AM 778.00.004.32 160 14 (12+2) 161 63 6000
PDK-200-16SN 1288R-AM 778.00.004.02 200 16 (14+2) 201 63 4000
PDK-250-18SN1288R-AM 778.00.003.12 250 18 (15+3) 251 63 3000

*

Anzugsmoment 5 Nm

Torx-Klinge 15 Quergriff

M & | @ =

70.91.55.547.0 ~ 70.91.50.354.0 70.91.50.356.0 70.91.55.708.0
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Wendeschneidplatten fiir

SUPERFINMILL

GJL GJS ADI SI GJS GJV
Ll || | ] ool 2| 2 2| 2| T2 &%
S EREEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEE
SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE E ~ E o 5 0o T 4 e < o e o I ] B N S S é é g SPK-BEST. NR.
ek kEEEEEE EEEEEEE EEEEEEEERE
HEEEEEEEEEEEREE EEEEEREEREBEE R
SNGN 1204 T SNGN 120412 701020 SL500 |+ |+(+|+|+ Mhdhe 36.10.058.20.0
MR A dRdRdRdRd RdRdhdhdie Ndhdhs 17.10.058.20.1
1])%
N \!/ SNGN 120412 T SC 60 Mbdhdhdhdhdhdhdhdhs Ndhdhs +|46.10.001.40.2
12.7 (- 4.76
SNGX 1204 ..T124 SNGX 120412 T124 SC60 hdhdhdhdhdhdhdhdhdhd hdRdhs +|46.10.016.99.2
D H
12.7 - 4.76
SNHX 1204 .. T125 SNHX 120412 T125 SH?2 L dRdRdRaR 36.10.266.99.7
N
\ /] SNHX 120412 T125-S WBN 101 [+ |+ |+ || hdhdhs +120.18.801.99.1
* WBN 115 [ |+ |+ |+ [+ Ndhdhs +112.18.801.99.0
12.7 | 4.76
ISO Anwendungsgruppe
‘ K ‘ u ‘ Gusseisen ‘ ‘ H ‘ u ‘HarteWerkstoﬁe‘ ‘ S ‘ | ‘ Spez. Legierung ‘ ‘ P ‘ | ‘ Stahl ‘ ‘ Hauptanwendung ‘ + ‘ ‘ Nebenanwendung ‘ <> ‘
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Planfraser

FINMILL

AUSFUHRUNG: PEK 88R-AM

Planfrasen
Feinfrasen bis Ra 0,8 -
=

v, = 700 - 1000 m/min negative Schneidplatten
f,=0,12-0,2mm
a,=0,5-1,0mm Hw

o
stabile / labile Bauteile r z J

6%/ 3%/ Oé/ A *
Axialer Spanwinkel  ¥,=-6°

mit / ohne Kiihlung Radialer Spanwinkel +, je nach @ = -6° bis -10°
AnschlussmaBe nach DIN 8030

Typ SPK-Best. Nr. Abmessungen
D VA d, h; Nmax (Min")

PEK-050-05SN1288R-AM 771.00.036.22 50 5 51 40 18000
PEK-063-06SN1288R-AM 771.00.036.32 63 6 64 40 13000
PEK-080-08SN1288R-AM 771.00.036.42 80 8 81 50 10000
PEK-100-10SN1288R-AM 771.00.036.52 100 10 101 50 8000
PEK-125-12SN1288R-AM 771.00.036.62 125 12 126 63 6000
PEK-160-15SN1288R-AM 771.00.036.72 160 15 161 63 6000
PEK-200-20SN1288R-AM 771.00.036.82 200 20 201 63 4000
PEK-250-24SN1288R-AM 771.00.036.92 250 24 251 63 3000

Fur FINMILL Fraser mit @ = 50 mm
Anzugsmoment 3,5 Nm Torx-KIinge 10 Quergriff

N & |

70.91.55.677.0  70.91.50.328.0 70.91.55.707.0 70.91.55.706.0

Fir FINMILL Fraser mit @ = 63 - 250 mm

Anzugsmoment 5 Nm* Torx-Klinge 15 Quergriff
70.91.55.547.0 ~ 70.91.50.354.0 70.91.50.356.0 70.91.55.708.0 70.91.55.706.0

’ Einstellanleitung auf Seite 61 ‘
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Wendeschneidplatten fiir

FINMILL

GJL GJS ADI SI GJS GJ
O
n | Nfof | | o 43
<[ [ oo | 0| &f S| &) T =) = B
SEREEEEEEEEEEEEEEEEEEEEREE
SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE - § N ﬁ ] D o B s e B I B 4 B ;’ ;’ 2 g3 é § SPK-BEST. NR.
sEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEERE
HEEEEEEEEE EEEEEEE EEEEEEEE R
SNCN 1204 ZN T SNCN 1204 ZN T00520 L8O  [#[#[#|+|+|¢|+|+[+|¢ +| 4|+ 17.10.409.03.1
SLS5AC |44 |+ 4|4+ 4[e|4[s]|s|4[e/¢|c|c|c|0|¢|+|+|+ 17.10.409.03.9
12.7 ﬁ 4.76
SNGN 1204 .. T SNGN 120408 T01020 SL 500 hdhdhdhs hdhdhd 36.10.009.20.0
SL 808 LR AR AR AR 2 R R RS SRR 17.10.009.20.1
77+‘77 SNGN 120412 101020 SL 500 Adhdhdhdhs Ndhdha 36.10.058.20.0
N ‘ SL 808 Adhdhdhdhs + hdhdhs 17.10.058.20.1
127 e A8 SLS5AC |+|4|+ 4|4+ |4[e|4[s]|e|4[e|¢|c|c|c|o|¢|+|+|+ 17.10.058.20.9
SL858C [+|+|+|+|+|e|¢|o|¢|4|e|¢|4|¢|s|o]|¢|s|s|+|+|+ 21.10.058.20.1
SNGN 1204 ZN T -. SNGN 1204 ZN T01020 - 882240 |SC 60 + + LdR2R4ARaRS [ +146.10.048.20.6
882240 SL500 |44+ 4|+ +|+ 36.10.493.20.0
SLBO8 |44+ |+ |+l |+|[> $|e|¢ 17.10.493.20.1
SNGN 1204 ZN T01020 - S 882240[ WBN 115 |4 | ¢ | # |+ | ¢ [ [ ]| Ndhdhs 12.12.089.20.0
4.76
SNGN 120408 T - SNGN 120408 T01020 - 882240 | SC 60 2dhdhdhdidhdhdidhdig hdhdha +146.10.049.20.6
882240 SL500 |+ 4+ 4+ +|¢]¢ 36.10.503.20.0
SL 808 Ldhdhdhdhdhdhdhdhdhs hdhdhd 17.10.503.20.1
SLB54C |#|+ |+ + + Adhdhdhdhdhdhdhdhdhdhdhd 17.10.503.20.9
4.76
SNGN 1204 ZNT-S SNGN 1204 ZN T01015 - S 88Z300| WBN 101 |+ | ¢ |+ |+ [+ || ([ Adhdha 20.12.085.37.1
882300 WBN 115 |+ |+|+ |+ |+ <[]+ |+|¢ +|+|¢ +[12.12.085.37.0
4.76
ISO Anwendungsgruppe
‘ K ‘ u ‘ Gusseisen ‘ ‘ H ‘ u ‘HarteWerkstoﬁe‘ ‘ S ‘ | ‘ Spez. Legierung ‘ ‘ P ‘ | ‘ Stahl ‘ ‘ Hauptanwendung ‘ + ‘ ‘ Nebenanwendung ‘ <> ‘
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Frasertyp

CARTF/N mit Feinschlichtkassette 90°

AUSFUHRUNG: PPCM 88 R-AM MIT FEINSCHLICHTKASSETTE

Planfrasen
Feinfrasen bis Ra 0,5

v, = 600 - 1200 m/min positive Schneidplatten
f,=0,12-0,30 mm

2,=0,20-0,80 mm (o J999 |

stabile / labile Bauteile

32, 05
v 'Y
Axialer Spanwinkel ¥, = +7°

mit / ohne Kiihlung Radialer Spanwinkel +y, = +2°
AnschlussmaBe nach DIN 8030

MIT FEINSCHLICHTKASSETTE

Typ SPK-Best. Nr. Abmessungen

D 7 d, h, nmac (Min”') | Gewicht in kg

WEITE TEILUNG

PPCM-080-04SP0988R-AM 771.20.211.42 80 3+1 = 63 8500 0,726
PPCM-100-065P0988R-AM 771.20.211.52 100 5+1 - 63 6400 1,050
PPCM-125-085P0988R-AM 771.20.211.62 125 7+ = 63 5200 1,575
PPCM-160-10SP0988R-AM 771.20.211.72 160 8+2 - 63 4000 2,392
PPCM-200-14SP0988R-AM 771.20.211.82 200 1242 = 63 3200 3,488
PPCM-250-185P0988R-AM 771.20.211.92 250 16+2 - 63 2600 5,440
PPCM-315-20SP0988R-AM 771.20.211.02 315 18+2 = 63 2100 10,227

STANDARD TEILUNG

PPCM-080-06SP0988R-AM 771.20.511.42 80 5+1 ° 63 8500 0,769
PPCM-100-08S5P0988R-AM 771.20.511.52 100 7+1 - 63 6400 1,093
PPCM-125-12SP0988R-AM 771.20.511.62 125 10+2 - 63 5200 1,660
PPCM-160-14SP0988R-AM 771.20.511.72 160 1242 - 63 4000 2,475
PPCM-200-20SP0988R-AM 771.20.511.82 200 18+2 - 63 3200 3,614
PPCM-250-24SP0988R-AM 771.20.511.92 250 2143 - 63 2600 5,568
PPCM-315-285P0988R-AM 771.20.511.02 315 24+4 - 63 2100 10,392
‘ Ersatzteile auf Seite 62 ‘ ‘ Zusammenbauanleitung auf Seite 63 ‘ ‘ Einstellanleitung auf Seite 64
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Wendeschneidplatten fiir

CARTFIN

GJL GJS ADI | SIGJS GJ
O
0| wlfo|o o A %
S EREEEEEEEEEEEEEREEEEEEREE
SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE || S|&|R/8IS 5|8 S(&| & == E Sl 21253 2| £/ S| S| | SPK-BEST. NR.
GGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGEEEN%
FEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEER
FUR 90° KASSETTEN
SCHX0904..T SCHX 090408 T113 TS5115 |+|+ +/50.19.001.99.8
- °“ WBN 101 |+ |+ |+ |+ 20.18.001.99.1
+—] RIRARARaRS
ey N WBN 115 12.18.001.99.0
9.52 4.76
FUR 88° KASSETTEN
SPCN0904..T SPCN 090408 T01020 SL 500 RARARARRS 36.12.427.20.0
. SL506 |+|¢|+|+|+ 19.12.427.20.1
F+_ . SL8O0 [¢|¢|¢|+[+|[+|¢|+|¢ kdRs 17.12.427.20.8
b
‘EE ' H SL808 ¢+ ¢ |+ |+||+ &% 17.12.427.20.1
+ hs2 J
_.li"ﬁ
SPCN 09 04 .. E SPCN 090408 E TS5115 |+ 4|+ |+ |+ +/50.19.000.40.8
@a
+ hs2 J
_.li"ﬁ

ISO Anwendungsgruppe
‘ K ‘ u ‘ Gusseisen ‘ ‘ H ‘ u ‘HarteWerkstoﬁe‘ ‘ S ‘ | ‘ Spez. Legierung ‘ ‘ P ‘ | ‘ Stahl ‘ ‘ Hauptanwendung ‘ + ‘ ‘ Nebenanwendung ‘ <> ‘
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Frasertyp

CARTF/N mit Schlichtkassette

AUSFUHRUNG: PPC 88 R-AM MIT SCHLICHTKASSETTE

Planfrasen
Feinfrdsen bis Ra 0,8 i
v. = 600 - 1200 m/min positive Schneidplatten |
¢ £
f,=0,12-0,30 mm &
a,=0,20 - 0,80 mm - Uy |=h Tim &
stabile / labile Bauteile | D |
v 'y f"
Axialer Spanwinkel ¥, = +7°
mit / ohne Kiihlung Radialer Spanwinkel +y, = +2°

AnschlussmaBe nach DIN 8030

MIT SCHLICHTKASSETTE

Typ SPK-Best. Nr. Abmessungen

D Z d, h, nmac (Min') | Gewicht in kg

WEITE TEILUNG

PPC-080-04SP0988R-AM 771.20.111.42 80 4 81 63 8500 0,726
PPC-100-06SP0988R-AM 771.20.111.52 100 6 101 63 6400 1,050
PPC-125-08SP0988R-AM 771.20.111.62 125 8 126 63 5200 1,575
PPC-160-10SP0988R-AM 771.20.111.72 160 10 161 63 4000 2,392
PPC-200-14SP0988R-AM 771.20.111.82 200 14 201 63 3200 3,488
PPC-250-18SP0988R-AM 771.20.111.92 250 18 251 63 2600 5,440
PPC-315-20SP0988R-AM 771.20.111.02 315 20 316 63 2100 10,227

STANDARD TEILUNG

PPC-080-065P0988R-AM 771.20.411.42 80 6 81 63 8500 0,769
PPC-100-08SP0988R-AM 771.20.411.52 100 8 101 63 6400 1,093
PPC-125-12SP0988R-AM 771.20.411.62 125 12 126 63 5200 1,660
PPC-160-14SP0988R-AM 771.20.411.72 160 14 161 63 4000 2,475
PPC-200-20SP0988R-AM 771.20.411.82 200 20 201 63 3200 3,614
PPC-250-245P0988R-AM 771.20.411.92 250 24 251 63 2600 5,568
PPC-315-285P0988R-AM 771.20.411.02 315 28 316 63 2100 10,392
‘ Ersatzteile auf Seite 62 ‘ ‘ Zusammenbauanleitung auf Seite 63 ‘ ‘ Einstellanleitung auf Seite 64
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Wendeschneidplatten fiir

CARTFIN

GJL GJS ADI SI GJS GJ
(&)
) | N of | | o A E
=[x ol ] 2| & S| S| = = = |32
SEREEEEEEE EENEEEE EREEE EREER
SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE - § N § ] o I B e e B B < B N IS g9 ﬁ b SPK-BEST. NR.
GGGGGGGGGGGGGGGGGGGGGG5:'55,\15:'
FUR 88° KASSETTEN
SPCN0904..T SPCN 090408 T01020 SL500 hdhdhdhdhd 36.12.427.20.0
SL 506 2dhdhdhdhd 19.12.427.20.1
SL 800 Adhdhdhdhs hdhdhs Ndhdhs 17.12.427.20.8
T SL 808 hdhdhdhdhd hdhdhdhdhs Ndhdhs 17.12.427.20.1
]
Ylesz |
SPCN 0904 .. E SPCN 090408 E TS5115 [¢|+|+|+|+ MRS +150.19.000.40.8
m T 'E
5| ps2 J
_.li"ﬁ
SPCN 09 04 .. T - 882300 | SPCN 090408 T - 887300 SL 506 L dRdRdRAR S 19.12.429.20.1
5y |
| o b
LR H SPCN 090408 T - $882300 WBN 101 [ ¢ |+ |+ +|+ 20.18.002.20.1
—: ] WBN 115 [+ ¢ |+ + + 12.18.002.20.0
7 300 Mo | |
SPCN 09 04 .. E - 882300 | SPCN 090408 E - 887300 TS5115 [#|+ |+ + |+ +50.19.002.40.8
SRy
| o =
=
1 |
. o a6
T R e
ISO Anwendungsgruppe
‘ K ‘ u ‘ Gusseisen ‘ ‘ H ‘ u ‘HarteWerkstoﬁe‘ ‘ S ‘ | ‘ Spez. Legierung ‘ ‘ P ‘ | ‘ Stahl ‘ ‘ Hauptanwendung ‘ + ‘ ‘ Nebenanwendung ‘ <> ‘
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Planfraser

CARTMILL%

AUSFUHRUNG: MFS 88-M4

hy

Planfrasen J (']
Feinfrasen bis Ra 0,8 g

v, = 500 - 800 m/min negative Schneidplatten I -
f,=0,10- 0,25 mm ] ‘\d’o
a,=0,1-1,0mm me {
stabile / labile Bauteile D !
6%/ 3%/ Oé/ da

6 ﬁ Axialer Spanwinkel ¥, =-7°

mit / ohne Kiihlung Radialer Spanwinkel vy, =-8°
AnschlussmaBe nach DIN 8030

Typ SPK-Best. Nr. Abmessungen
D YA d4 h1 Nmax (min“)
MFS 080-06-88 M4 772.91.537.93 80 5+1 81 53 6700
MEFS 100-07-88 M4 772.91.538.93 100 6+1 101 53 6000
MFS 125-08-88 M4 772.91.539.93 125 7+1 126 66 5400
MFS 160-10-88 M4 772.91.540.93 160 9+1 161 66 4700
MFS 200-12-88 M4 772.91.541.93 200 1M1 +1 201 66 4200
MFS 250-16-88 M4 772.91.543.93 250 15+1 251 66 3800
88 F4 SN Torx-Klinge 20
-

$ T O~

772.95.536.03 70.91.11.468.0 70.91.55.210.0

02Z4 SN AUEIGUENENIN | Torx-Klinge 20

@ T~

772.95.538.03 70.91.11.468.0 70.91.55.210.0

Torx-Klinge 20 SW 4

o | &

70.91.50.615.0 70.91.54.033.0 70.91.55.210.0 33.60.0911.004.0

!I

&

‘ Zusammenbau- und Einstellanleitung auf Seite 65 ‘
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Wendeschneidplatten fiir

CARTMILL%

GJL GJS ADI SI GJS GJ
(&)
) | N of | | o A E
S B I B B = B B M
HESREREEEEE EENE R EEEEE RS
SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE - § N § ] o I B e e B B < B N IS g3 ﬁ g SPK-BEST. NR.
sEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEERE
HEHFEEEEEEEEREEEEEEEEEEE BEEE R
SNCN 1204 .. T SNCN 120404 T00520 SL 500 hdhdhdhdhd Ndhdhd 36.10.431.03.0
SL 808 hdhdhdhdhdhdhe Ndhdhs 17.10.409.03.1
[~ 1 SLS58C |#|4 |+ |+ |+ |+ |¢|+|+|+|¢[+[+]|o]|4|o|s|¢[¢[+]|+ 21.10.431.03.1
1
12.7 | 4.76
SNGN 1204 .. T SNGN 120408 T01020 SL 500 Adhdhdhdhs NdRdhs 36.10.009.20.0
SL 808 2dhdhdhdhd hdhdhdhs he 17.10.009.20.1
SL854C |+|4|+|+|+|4|+|¢[e[o|e|o|4|s|c|c[c]|o]o|¢|+|+ 17.10.009.20.9
@R
. \!/ SNGN 120412 701020 SL 500 hdhdhdhdhd Ndhdhe 36.10.058.20.0
12 bt SL808 4[4[+ +|+]c|+|+|+]¢ PAPYRS 17.10.058.20.1
SL854C [+ ¢ ¢+ +|+ 2 dhdhdidhdhdhd hdhdhdhdhs 21.10.058.20.1
SL858C |+|4[¢|| 4|+ |4|¢[¢|s|¢|[o|4|o|4|¢|s|+[¢|+|+ 17.10.058.20.9
SNCN 1204 ZN T SNCN 1204 ZN T00520 SL 500 AdhdRdRdhd S ]<¢ 46.10.048.20.6
m SL 808 hdhdhdhdhd hdhdhdhdbs Ndhg 36.10.493.20.0
@/d—‘#—% SLS5AC |44 |+[¢|+|+|¢| 4|+ |4|4[+|4|¢||c|[c|4|+|+|+]+ 17.10.493.20.1
12.7 | 4.76
ISO Anwendungsgruppe
‘ K ‘ u ‘ Gusseisen ‘ ‘ H ‘ u ‘HarteWerkstoﬁe‘ ‘ S ‘ | ‘ Spez. Legierung ‘ ‘ P ‘ | ‘ Stahl ‘ ‘ Hauptanwendung ‘ + ‘ ‘ Nebenanwendung ‘ <> ‘

spk-tools.de * ceramtec.de CeramTec 57



58 CeramTec spk-tools.de * ceramtec.de



Einstellanleitung

O
0
q
0
=
M

0
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Anzugsmomente

Ubersicht Anzugsmomente fiir Schneidplattenbefestigung

Keilklemmung

* Den exakten Wert fir das Anzugsmoment entnehmen Sie dem Katalogteil Seite 14 - 56.
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Einstellanleitung

FINMILL

#Spannkei
k‘, o

o

o Feineinstellung

Feineinstellung mittels Kegelschraube

1. Alle Kegelschrauben biindig auf den Fraseraussendurchmesser positionieren
2. Schneidplatten in den Plattensitz legen und mit den Spannkeilen handfest anziehen

3. Kegelschrauben soweit hereindrehen bis leichter Widerstand spiirbar ist

4. Fraser in einem Einstellgerdt aufnehmen und alle Wendeschneidplatten einzeln durch
Rechtsdrehung der Kegelschraube im pm-Bereich plan einstellen

5. Spannkeile mit einem Drehmoment von 5 Nm anziehen

spk-tools.de * ceramtec.de
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Ersatzteile

CARTFIN

CARTFIN Feinschlichtkassette
fiir Typ PPCM

90° Einstellwinkel

SPK-Bestell-Nr. 739.01.003.13

CARTFIN Schlichtkassette
fiir Typ PPC / PPCM

88° Einstellwinkel
SPK-Bestell-Nr. 739.01.004.13

o
&

Im Lieferumfang der Kassetten sind Klemmkeil und
Doppelgewindeschraube enthalten!

Bezeichung SPK-Bestell-Nr.
2 w Einstellschraube 70.91.50.917.0
3 | & Tellerfeder 70.91.55.718.0
4 W Klemmschraube 70.91.50.916.0
5 v Doppelgewinde- 70.91.50.648.0
schraube
-

6 ‘ Keil 70.91.55.696.0
7 w Druckfeder 70.91.55.717.0
8 y Abdeckplatte 70.91.55.716.0
9 v Senkschraube 60.09.63.002.0
Torx bit 25 SW 2 Quergriff Torx 9

70.91.55.710.0 70.91.55.725.0 70.91.55.706.0 70.91.55.218.0

62 CeramTec spk-tools.de * ceramtec.de



Zusammenbauanleitung

CARTFIN

m "
Y

1 Kassette Einstellschraube (2) in Kassettenunterseite eindrehen bis zur

) Mitte des Lochkranzes.
2 Einstellschraube

3 Tellerfeder Kassette in Prismenflihrung einschieben und Einstellschraube (2)
in Grundkorper eindrehen bis Kassettenkopf leicht iibersteht.
4 Klemmschraube

5 Doppelgewindeschraube Kassette mit Klemmschraube (4) und Tellerfeder (3) leicht fixieren.

6 Spannkeil

7 Druckfeder Druckfeder (7) und Abdeckplatte (8) mit Senkschraube (9) befestigen.

8 Abdeckplatte ) ) ) . ) .
Doppelgewindeschraube (5) in Spannkeil (6) einschrauben und mit Inbus, SW2, in Kassette

9 Senkschraube einschrauben.

spk-tools.de * ceramtec.de CeramTec 63



Einstellanleitung

CARTFIN

Kassetten Klemmschraube leicht anziehen.

- Feinjustieren der Kassetten ber die Seite des Frasers (Bild B)

Klemmschraube mit 5 Nm anziehen (Bild D).

Den mit Kassetten und Schneidplatten bestiickten Fraser auf das Einstellgerdt nehmen.

Alle Schneidplatten auf dieselbe Hohe mit Hilfe der Kassetteneinstellschraube einstellen (Bilder A+B).
- Grobeinstellen der Kassetten Uber die Riickseite des Frasers (Bild A)

Hohenmesspunkt beim Fraser Typ PPCM mit Feinschlichtkassette (Siehe Bild C):
- Bei 88° Schlichtkassetten ist der Hohenmesspunkt an der Schneidecke der Schneidplatte
- Bei 90° Feinschlichtkassetten ist der Hohenmesspunkt in der Mitte der Schneidkante

Die Feinschlichtkassetten 0,03 - 0,05 mm hoher als die Schlichtkassetten einstellen.

FEINSCHLICHTEINSTELLUNG DES CARTFIN

Exzellente Oberflachenglten mit einem R.-Wert von
0,5 um erzeugt der CARTFIN mit folgender Einstellung:
- Planlauf aller Kassetten einstellen
- Die Feinschlichtkassetten um 0,03 - 0,05 mm
hoher als die Schlichtkassetten einstellen

64 CeramTec

Mit dieser Einstellung erzeugen die SCHX-Schneidplatten,
Einstellwinkel 90°, durch ihre besondere Wiper-Feinschlicht-
geometrie die Oberflachengiite, wahrend die Schneidplatten
in den Schlichtkassetten, Einstellwinkel 88°, die Abtragsarbeit
in Vorschubrichtung erledigen.
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Zusammenbau- und Einstellanleitung

CARTMILL%

Schraubendreher Torx 20 fur Einstellbolzen -1-

Innen-Sechskant-Schllissel SW 4 fiir Spannschraube - 4 - (

1. Einstellbolzen -1- mit Schrau-
bendreher Torx 20 in den
Grundkorper einschrauben. Nach
Mantelberihrung der Kegelflachen
ca. 2 Umdrehungen gegen den
Uhrzeigersinn ldsen.

2. Kassette - 3 - auf Grundkor-
per-Ringnutflanke - 2 - aufsetzen
und andrikken. Spannschraube
- 4 - mit Schraubendreher SW4
festziehen (15 Nm).

3. Einstellbolzen -1- mit Schrau-
bendreher durch Rechtsdrehung
leicht anlegen.

4. Spannelement - 5 - einbauen.
5. Frasplatte in den Plattensitz dri-

cken und Spannelementschraube
handfest (5Nm) anziehen.

spk-tools.de * ceramtec.de

. Nach Einbau samtlicher Kassetten

den héchsten Axialpunkt ermitteln
und diesen um ca. 0,01 mm durch
Verdrehen des Einstellbolzens
-1-im Uhrzeigersinn mit Schrau-
bendreher vorstellen.

. Die restlichen Kassetten werden

unter dem in Punkt 6 ermittelten
hochsten Axialpunkt angeglichen,
dabei ist zu beachten, dass nach
der pm-genauen Einstellung die
Vorspannung vom Einstellbolzen
-1- genommen wird. Dies erreicht
man durch eine Entlastungsdre-
hung des Einstellbolzens gegen
den Uhrzei-gersinn und Wiederan-
legen ohne Vorspannung.

Zuriickstellen von Kassetten auf
Ausgangsstellung

Den Einstellbolzen mit Schraubendre-
her gegen den Uhrzeigersinn l6sen,
danach Kassette wieder auf die
spielfreie Ringnutflanke - 2 - bringen
(mit Kupferbolzen auf Ringnutflanke
-2- klopfen).

AnschlieBend Kassetten nach Punkt 6
und 7 auf Planlauf justieren.
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Schneidplatten zum Frasen
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Bezeichnungsystem fiir Keramik Schneidplatten zum Frasen
nach ISO 1832

v 7 AN
i 0008 &
=
:z_ﬁ d H 0 s T
mm 120° 135° RC, RN 90° 60°
N 0° 3.97 06
. O A 3° 5.56 09
B 5° 6.35 1
C 7°
9.52 09 09 16
s 90° .
O P n 12.70 12 12 22
D 15°
13.50 05 13
T 60° .
A E 20 15.88 09 15 15 27
F 25°
16.20 10
I O G 30° 16.50 06
Freiwinkel
' 19.05 19 19 33
0 135 O 0 Ronppandere
erfordert. 25.40 25 25 44

Plattenform Normal-Freiwinkel o, PlattengroBe

S N C N 12 04

Toleranzen Plattentyp Plattendicke

% Ef * Zulassige Abweichung fiir Plattenform,
/ abhéangig von der PlattengroBe N |:|
d d]
S—+mm d==+mm m==mm Inkreis Toleranzklasse A D:I:l

LT

A 0,025 0,025 0,005

C 0025 0025 0013 9™ jgkLM U M, N u 01 1,59
E 0025 0025 0,025 d=+mm m =+ mm W e 02 2,38
F 0,025 0,013 0,005 3,97 03 3,18
G 0,130 0,025 0025 55 o ooe 008 013 — 3 3,97
H 0,025 0,013 0013 635 Q 04 4,76
J 0025 0,050,13* 0,005 9,52 05 5,56
K 0025 005013* 0013 1270 008 013 0,13 0,2 06 6,35
L 0025 0,050,13* 0,025 1588 07 7,94
M 0,130 0,05-0,13* 0,08-0,18* 19,05 o o180 0 X ?a":‘rﬁg"us' 09 9,52
U 0,130 0,080,25* 0,13-0,38* 2540 0,13 025 018 038 12 12,70
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—_—
<
1 T L yall
Scharf Gerundet
—0)
T S Einstellwinkel Breite der ZZ-Fase
§¢ &q; el
N =

43 = 43° 125 = 1,25 mm

Gefast Gefast und gerundet Q_ T 150 = 1,50 mm

75=175° 240 = 2,40 mm
88 =88°

Schneidenausfiithrung Schneidrichtung Bezeichnungsschliissel
fir ZZ-Geometrien

AN T N 01020 - 882240

Fasenausfiihrung

Platten mit Eckenradius  Platten mit Planschneide

by -
) ¢ -

=

3
00 RN, RC Einstellwinkel Breite der Fase b,
MO RB ins ‘:je"r‘"“ ® " Freiwinkel in 1/100 mm und
02 02 . On Winkel Ys ohne

' Hauptschneide -
o4 04 Ky Gradzeichen
08 0,8 A 45° N 0°
12 1,2 D 60° C 7°
. . z.B.
16 1.6 E 75 P11 0,10 x 20° = 01020
24 2,4 F 85° D 15° 0,05 x 20° = 00520
32 3,2 P 90° E 20°
andere o

40 4,0 z Winkel F 25
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Inhaltsverzeichnis Keramikschneidplatten zum Frasen

70

HDGX HNGX ODHW, OEHX, OPHX ONHQ
Seite 71 Seite 71 Seite 71-72 Seite 72

SCHX, SDCN, SECN, SOCN,

OPHN RNGN, RNCX SPCN, SPGN. SPHN, SPKN SNCN, SNFN, SNGN, SNHX
Seite 72 Seite 73 Seite 73 -78 Seite 74 - 76
SDHW, SEHW SPHX TNCN TPCN

Seite 73-74 Seite 78 Seite 79 Seite 79

CeramTec spk-tools.de * ceramtec.de



Keramikschneidplatten zum Frasen

SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE SPK-BEST. NR.
HDGX 1005 .. T HDGX 100512 T01020 SL 808 17.62.014.20.1
9.35 o
= HNGX 100512 T02030 SL 808 17.62.014.52.1
/
o
(]
y —
K,
. 5.56
HNGX 1005 .. T HNGX 100512 T01020 SL 500 36.60.123.20.0
9.35 SL 808 17.60.123.20.1
HNGX 100516 T01020 SL 500 36.60.124.20.0
e SL 808 17.60.124.20.1
<
/ 5.56
HNGX 10 05 153\,: - 472125 HNGX 100516 T01020 - 472125 SL 500 36.60.120.20.0
9.
y HNGX 100516 T03020 - 472125 SL 808 17.60.120.23.1
o~
o .
IS
o/ 1.25 5.56
ODHW 0504 .. T ODHW 050408 T 01020 SL 500 36.76.001.20.0
325 < ODHW 050412 T 01020 SL 500 36.76.002.20.0
7T TN g
/ A\ ‘
1 )
I\ /l
N -
12.7 4.76
ODHW 06 05 .. T ODHW 060516 T 01020 SL 500 36.76.003.20.0
6.58 i
n
A N
n
7|7 Q
I/ \I
| I\ /I "+7
\/( \_ | _~
15.88 5.56
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Keramikschneidplatten zum Frasen

SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE SPK-BEST. NR.
OEHX 06 06 .. T OEHX 060616 T 01020 sL 808 17.76.016.20.1
)
g ©
n
[\
| l.e3s
ONHQ 060616 T 01020 SL 808 17.76.017.20.1
)
p— wn
N
et Y
6.35
OPHN 0504 .. T OPHN 050412 T 01020 SL 500 36.72.001.20.0
SL 800 17.72.001.20.8
>;30 = SL 808 17.72.001.20.1
I/ L \I -1
I T y
&/ P Y
12.7 4.76
OPHX 06 06 .. T OPHX 060616 T 01020 SL 808 17.76.014.20.1
6.83 .
7 o
mn
2N Q
I/ \l _— ¥
) .;"/‘.‘ .
< S =2 -
16.5 6.35
OPHX 06 06 08 T - 432150 OPHX 060608 T 01020 - 432150 SL 808 17.76.015.20.1
6.83 )
= 0
wn
8
-
!
—
635

72
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Keramikschneidplatten zum Frasen

SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE SPK-BEST. NR.
RNCX 12 07 .. T 01020 RNCX 120700 T 01020 SL 800 17.40.196.20.8
SL 808 17.40.196.20.1
,4(},
| 12.7 ! 7.94
RNGN 12 04 00 T 03015 RNGN 120400 T 03015 SH 2 36.40.027.35.7
. 1476
SDCN 1204 ..T - 20 SDCN 120408 T - 20 SL 500 36.12.340.20.0
SL 808 17.12.340.20.1
~
= n
- - SDCN 120412 T - 20 SL 500 36.12.341.20.0
N e SL 808 17.12.341.20.1
o 4.76
'19
SDHW 0913 . T SDHW 09T312 T 01020 SL 500 36.16.505.20.0
tni <
— <
— Q
of AL f+
o :-\_ _,..I( -
< 290
3.97
SECN 12 04 AF T SECN 1204 AF T 01020 SL 500 36.12.357.20.0
4.76
. 4.76

spk-tools.de * ceramtec.de
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Keramikschneidplatten zum Frasen

74

SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE SPK-BEST. NR.

SEHW 12 04 AF T SEHW 1204 AF T 01020 SL 500 36.16.519.20.0
SNCN 09 04.. T SNCN 090404 T 00520 SL 808 17.10.454.03.1

|

2R\
4 L —
N\ | ]
< 1
9.52 4.76
SNCN 09 04 ZN T SNCN 0904 ZN T 00520 SL 500 36.10.445.03.0
SL 808 17.10.445.03.1
J SL 854 C 17.10.445.03.9
2 [—
™
9.52 476
SNCN 12 04 ZN T SNCN 1204 ZN T 00520 SL 500 36.10.409.03.0
SL 808 17.10.409.03.1
— SL 854 C 17.10.409.03.9
° 44—+
AN
12.7 4.76
|
SNCN 12 04 ZN T - 882240 SNCN 1204 ZN T 01020 - 882240 SL 500 36.10.493.20.0
24 SL 808 17.10.493.20.1
<
gl p—
& &
12.7 4.76
CeramTec spk-tools.de * ceramtec.de



Keramikschneidplatten zum Frasen

SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE SPK-BEST. NR.
SNEN 12 04 AN T SNFN 1204 AN T 03015 SH 2 36.10.223.35.7
o J—+
SN
12.7 476
SNGN 0904 .. T SNGN 090412 T 01020 SL 500 36.10.050.20.0
| & | 1 SNGN 090412 T 03015 SH 2 36.10.050.35.7
AN
9.52 4.76
SNGN 09 04 04 T - 882150 SNGN 090404 T 01020 - 882150 SL 808 17.10.490.20.1
1.5
|
o%'/ D
1 |
N[ ] -
< |
9.52 4.76
SNGN 1204 .. T SNGN 120408 T 01020 SL 500 36.10.009.20.0
| SL 808 17.10.009.20.1
7T SL 850 C 15.10.009.20.2
4 1 SL 854 C 17.10.009.20.9
N ‘ SNGN 120412 T01020 SL 500 36.10.058.20.0
127 4.76 SL 808 17.10.058.20.1
SL 850 C 15.10.058.20.2
SL 854 C 17.10.058.20.9
SL 858 C 21.10.058.20.1
SNGN 120412 T 03015 SH 2 36.10.058.35.7
SNGN 12 04 08 T - 882240 SNGN 120408 T 01020 - 887240 SL 500 36.10.503.20.0
24 SL 808 17.10.503.20.1
<
| o~
. J | ™\
<y
< \ !
12.7 4.76
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Keramikschneidplatten zum Frasen

SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE SPK-BEST. NR.
S R AT SNGN 1204 AN T 01020 SL 500 36.10.232.20.0
SL 808 17.10.232.20.1
° JE—
AN L
12.7 4.76
|
T T e T SNGN 1204 EN T 01020 SL 500 36.10.261.20.0
7 — SL 808 17.10.261.20.0
=3
o~
‘|’_r: S_—
- N 4.76
1A e
‘H 4.76
. 476
SOCN 1204 . T - 25 SOCN 120416 T - 25 SL 500 36.12.314.20.0
5 SL 808 17.12.314.20.1
~ T
N
Kl o
<
4.76
SPCN 09 04 .. T SPCN 090408 T01020 SL 500 36.12.427.20.0
SL 506 19.12.427.20.1
= SL 800 17.12.427.20.8
TN SL 808 17.12.427.20.1
sanan B
- ‘
) 4.76

CeramTec
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Keramikschneidplatten zum Frasen

SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE SPK-BEST. NR.
SPCN 09 04 .. T - 887300 SPCN 090408 T - 882300 SL 506 19.12.429.20.1
y J
- Y
~ +— +—1 -
<
4 ) 4.76
N
SPCN 1204 .. T - 15 SPCN 120416 T- 15 SL 500 36.12.325.20.0
SL 808 17.12.325.20.1
y J
- Y
N +— +—1 -
<
4 ) 4.76
N
SPGN 1203 .. T SPGN 120312 T 01020 SL 500 36.12.155.20.0
r, N i
|
j 11
N
‘ U
12.7 3.18
SPGN 1204 ..T SPGN 120412 T 01020 SL 500 36.12.163.20.0
o SL 808 17.12.163.20.1
r | U
i
. :
12.7 4.76
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Keramikschneidplatten zum Frasen

SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE SPK-BEST. NR.
SPHX 1306 .. T SPHX 130612 T 01020 SL 808 17.16.535.20.1
= %
wn
| )
L A,
o i
A
<
6.35
SPHX 130612 T 01020 - 752150 SL 808 17.16.537.20.1
)
LY
632
SPHX 13 06 12 T - 882150 SPHX 130612 T 01020 - 882150 SL 808 17.16.536.20.1
1.5 — :;___ a
. Q
- ﬂ
Y ‘—Q’ !
\
- ,
13.5 635
SPKN 12 04 ED TR SPKN 1204 ED TR 01020 SL 500 36.12.246.20.0
~ T
o 1T ]

78 CeramTec
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Keramikschneidplatten zum Frasen

SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE SPK-BEST. NR.
TNCN 1604 . T TNCN 160404 T 01020 SL 808 17.30.190.20.1
SL 854 C 17.30.190.20.9
_ TNCN 160408 T 01020 SL 808 17.30.191.20.1
SL 854 C 17.30.191.20.9
— TNCN 160412 T 01020 SL 808 17.30.192.20.1
4.76 SL 854 C 17.30.192.20.9
TNCN 16 04 PCT TNCN 1604 PC T 01020 SL 808 17.30.209.20.1
60°
é)\, p—
Ko
0.A E
16.5 1 4.76
TNCN 2204 ANT ., TNCN 2204 AN T 01020 SL 500 36.30.100.20.0
SL 808 17.30.100.20.1
SL 854 C 17.30.100.20.9
&
|
=} D‘c;
22.0 4.76

spk-tools.de * ceramtec.de

CeramTec

79



Bezeichnungsystem fiir PcBN Schneidplatten, flachig belegt,
zum Frasen nach ISO 1832

wv N A
i 9 Q9§
<
/ o, d H 0O RGRN S T
~ mm 120° 135° 90° 60°
N 0° 3,97 06
] O A 3° 5,56 09
B 5° 6,35 11
c ”° 9,52 09 09 16
s 90° .
L] P n 12,70 12 12 22
D 15° 13,50 05 13
T 60° .
A E 20 15,88 09 15 15 27
F 25° 16,20 10
i1 O G 30° 16,50 06
Freiwinkel,
0 1350 O 0 dAreer“{)vgs‘ore]dere 1 9,05 19 19 33
erfordert. 25,40 25 25 44

Plattenform Normal-Freiwinkel PlattengroBe

S N C N 12 04

Toleranzen Plattentyp Plattendicke

N\ _ * Zulassige Abweichung fiir Plattenform, abhan-
H % fS € glg von der Plattengrﬁ e N :
s | d <]

LT -

S=+mm d=+mm m==+mm Inkreis Toleranzklasse X

Sonderaus-

A 0,025 0,025 0,005 filhrung
C 0025 0,025 0,013 LKLM U M, N U
E 0025 0025 005 dmm  d=+mm m=+mm 01 1,59
F 0025 0,013 0,005 3,97 02 2,38

03 3,18
G 0,130 0,025 0,025 5,56 005 008 008 013 n i
H 0025 0,013 0,013 6,35 '
J 0025 0,050,13* 0,005 9,52 04 4,76
K 0025 005013* 0,013 1270 008 0,13 0,13 0,2 05 5,56
L 0025 0,05013* 0,025 1588 06 6,35

0,1 018 015 027

M 0,30 0,05-0,13* 0,08-0,18* 19,05 07 7,94
U 0130 0,080,25* 0,13-0,38* 2540 0,13 025 0,18 038 09 9,52

12 12,70
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F
]

Scharf

T
Str

Gefast

Gerundet

S

S

Gefast und gerundet

Schneidenausfiihrung

AN

]

00
MO
02
04
08
12
16
24
32
40

RN, RC

RB
0,2
04
0.8
1,2
1,6
2,4
3,2
4,0

spk-tools.de * ceramtec.de

T

Platten mit Eckenradius

Schneidrichtung

N

Platten mit Planschneide

\B\/ﬂg
s

Einstellwinkel  Freiwinkel
der On
Hauptschneide
1<l’
A 45° N 0°
D 60° C 7°
E 75° P 11°
E 85° D 15°
P 90° E 20°
Z andere F 25°
Winkel

01020 -

Fasenausfiihrung

AYS

Breite der Fase b,
in 1/100 mm und
Winkel Ysohne
Gradzeichen

z.B.
0,10 x 20° = 01020
0,05 x 20° = 00520

Einstellwinkel Breite der ZZ-Fase
Ky
43 =43° 125 =1,25 mm
47 = 47° 150 = 1,50 mm
75=175° 240 = 2,40 mm
88 = 88°

Bezeichnungsschliissel
fiir ZZ-Geometrien

F 882240

CBN Ausfiihrung

1-seitig vollflachig
belegt

CeramTec



Inhaltsverzeichnis PcBN Schneidplatten, flachig belegt,
zum Frasen

RNCX

DOO

Seite 83

82 CeramTec spk-tools.de * ceramtec.de



PcBN Schneidplatten, flachig belegt,

zum Frasen
SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE SPK-BEST. NR.
RNCX 1204 .. S RNCX 120400 S01025 WXM 845 14.48.057.46.5

M 4.76

spk-tools.de * ceramtec.de CeramTec 83



Bezeichnungsystem fiir PcBN Schneidplatten, Solid, zum Frasen
nach ISO 1832

K%) 72 A\
1 Q 99 d
<
% o d H 0 RC, RN 3 T
mm 120° 135° 90° 60°
N 0° 3,97 06
O A 3° 5,56 09
R B 5° 6,35 11
C 7° 9,52 09 09 16
s 90° o
o P " 12,70 12 12 22
D 15° 13,50 05 13
T  60° .
A E 20 15,88 09 15 15 27
F 25° 16,20 10
Ho 1207 O G 30° 16,50 06
Freiwinkel
: 19,05 19 19 33
° 0 der besondere i
0 13 o oo 25,40 25 25 a4

Plattenform Normal-Freiwinkel PlattengroBe

S N C N 12 04

Toleranzen Plattentyp Plattendicke

H m% ﬂ, * Zulassige Abweichung fiir Plattenform, abhén- N
IS gig von der PlattengréB3e :
sl 2]

LT -

S—+mm d==+mm m==mm Inkreis Toleranzklasse A D:D

A 0025 0,025 0,005

C 0,025 0,025 0,013 LKLM U M, N U

E 0025 0025 0025 dmm d=+mm m=+mm W 40-60° 01 1,59

F 0,025 0,013 0,005 3,97 02 2,38

G 0130 0,025 0,025 5,56 as | o | e | o g: i;j

H 0025 0,013 0,013 6,35 20.60° ,

J 0025 0,050,13* 0,005 9,52 Q 04 4,76

K 0025 005013* 0013 1270 008 013 0,13 0.2 05 5,56

L 0025 005013* 0,025 1588 06 6,35

0,1 018 015 0,27

M 0,130 0,05-0,13* 0,08-0,18* 19,05 X sonderaus- 07 7,94

U 0130 008025 0,13-038* 2540 013 025 018 038 fiihrung 09 9,52
12 12,70
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| | —
Scharf Gerundet Einstellwinkel  Breite der ZZ-Fase
Ky
T S N 43 = 43° 125 = 1,25 mm
Eq» Sq; 47 = 47° 150 = 1,50 mm
75=75° 240 = 2,40 mm
Gefast Gefast und gerundet 88 = 88°

Schneidenausfiithrung Schneidrichtung Bezeichnungsschliissel

fiir ZZ-Geometrien

AN T N 01020- S 882240

m e S

Platten mit Eckenradius  Platten mit Planschneide

by f S solid CBN
@ \bﬂgﬁ :

o

3
00 RN, RC Breite der Fase b,

Einstellwinkel  Freiwinkel in 17100 mm und
MO0 RB .
der ®n Winkel ¥s ohne
02 0.2 Hauptschneide Gradzeichen
04 0,4 Ky
08 0,8 A 45° N 0° z.B.
12 1,2 D 60° C 7° 0,10 x 20° = 01020
16 16 E 750 P 170 0,05 x 20° = 00520
24 2,4 F 85° D 15°
32 3,2 P 90° E 20°
40 4,0 Z andere F 25°
Winkel
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Inhaltsverzeichnis PcBN Schneidplatten, Solid,

zum Frasen
HNGN SCHX, SPCN SNGN, SNMN TNGN
Seite 87 Seite 87 Seite 87 Seite 87
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PCBN Schneidplatten, Solid, zum Frasen

SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE SPK-BEST. NR.
HNGN 09 04 16 T- S HNGN 090416 T - S - 2Z WBN 101 20.62.011.20.1
| |76
SCHX 0904 .. T SCHX 090408 T113 WBN 101 20.18.001.99
2 WBN 115 12.19.001.99
4.76
SNGN 12 04 ZN T - S 882300 SNGN 1204 ZN T01015 - S 882300 WBN 101 20.12.085.37.1
SNGN 1204 ZN T01015 - S 882300 WBN 115 12.12.085.37.0
N
12.7 4.76
I
SNMN 090408 T00520 - S WBN 101 20.10.021.03.1
. 4.76
SNMN 12 04..T-S SNMN 120408 T00520 - S WBN 115 12.10.029.03.0
w SNMN 120412 T01020 - WBN 115 12.10.030.20.0
) 1
12.7 4.76
SPCN 09 04 .. T - S 882300 SPCN 09 04 08 T - S 887300 WBN 101 20.18.002.20.1
WBN 115 12.18.002.20.0
476
TNGN 160416 T00520 WBN 101 20.30.016.03.1

TNGN 16 04 16 T00520
60°

S
9.52 | |, 476

spk-tools.de * ceramtec.de
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Bezeichnungsystem fiir Cermet Schneidplatten zum Frasen
nach ISO 1832

vV oo35° A
D 55° q 9 Q 9 ﬁ‘ @

£ 7 E ‘& (%] [ : N

C 80 ® o 2

M 86° . o = =

K 550 A ¥ d RRRN O T € E D V W d RB

B g B 5o mm S 135> 60° 80° 75° 55° 35° 80° mm (Type MO)
A 85 C 7° 3,97 06 6,0 06

R O P 1° 5,56 09 70 07

s 90° ] D 15° 6,35 11 06 07 80 08

T 60° A E 20° 9,52 09 16 09 11 16 06 90 09

w s D F 250 10,00 12 100 10

L —1 G 50 12,70 12 05 22 12 13 15 22 08 120 12

P 108° O o ' 15,88 15 06 27 16 160 16

H o 1200 O kel der besondere 19,05 19 33 200 20

0 135° O Angaben erfordert. 25,40 25 44 25,0 25

Plattenform Normal-Freiwinkel PlattengroBe

S N C N 12

Toleranzen Plattentyp

* Zulassige Abweichung fiir Plattenform,

H % Ei abhangig von der PlattengroBe
s d d]

40-60°

NC— T
RT T Q5=

S=+mm d=+mm m=+mm Inkreis Toleranzklasse a0-60°

0,025 0,05-0,13* 0,013 12,70 0,08 0,13 0,13 0,2 .
= 70-90°
2 -0,13% 2 1
0025 0050.13 0.025 588 0,1 0,18 0,15 0,27 W % J [g]
0,130  0,05-0,13* 0,08-0,18* 19,05
0,130  0,08-0,25* 0,13-0,38* 2540 0,13 0,25 0,18 0,38 X Sonderausfiihrung

A 0025 0025 0,005 S e | =4
C 0025 0025 0013 LKLM U MN U s
E 0025 0025 0025 dmm  d==mm m =+ mm AT g

F 0025 0013 0005 397
G 0130 0035 0025 55 oo oo g oo MO H =
H 0025 0013 0013 635
J 0025 0050,13* 0,005 952 G [T C &=
K

L

M

u
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R

yall

O
S

Scharf Gerundet Einstellwinkel Breite der ZZ-Fase
Ky
Sq; 75 =75° 125 =1,25mm
J 88 = 88° 150 = 1,50 mm
Gefast Gefast und gerundet 89 = 89° 240 = 2,40 mm

Bezeichnungsschliissel
fiir ZZ-Geometrien

Schneidrichtung

Schneidenausfiihrung

04 ZN F N 01020 - 892240

Plattendicke

Eckenradius / Planschneide Fasenausfiihrung

Platten mit Eckenradius  Platten mit Planschneide

by .
A Y,
1 - [] . Y
c
3
01 159 00 RN. RC Breite der Fase b,
: Einstellwinkel  Freiwinkel in 1/100 mm und
02 2,38 A ilo der o, Winkel ¥s ohne
03 3,18 02 0,2 Hauptschneide Gradzeichen
T3 3,97 04 0,4 Ky
04 4,76 08 08 A 45° N 0° g-li-o 20° — 01020
o o ’ X ° =
05 5,56 12 1,2 D 60 C 7 0,05 x 20° = 00520
06 6,35 16 1,6 E 75° P 11°
07 7,94 24 2,4 F 85° D 15°
09 9,52 32 3,2 P 90° E 20°
12 12,70 40 4,0 Z  Sonder F 25°

spk-tools.de * ceramtec.de CeramTec



Inhaltsverzeichnis Cermet Schneidplatten zum Frasen

SCHX, SDCN, SEKN, SPCN,

SPKN SNCN, SNGN, SNGX SPEW, SPGB
Seite 91-93 Seite 91-92 Seite 93
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SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE SPK-BEST. NR.
SCHX 0904 . T SCHX 090408 T113 TS 5115 50.19.001.99

SDCN 120408 E - 20 SC 7015 46.15.104.41.9

SEKN 1203 AF TN SCo60 46.15.035.40.6

SC 7015 46.15.035.40.9

SEKN 1204 AF TN SC60 46.15.068.01.6

SC 7015 46.15.068.01.9

SNCN 1204 ZN F - 892240 SNCN 1204 ZN F - 892240 5C 7015 46.10.042.01.9

2.4
o 1+ —} <«
AN R
12.7 | 4.76

spk-tools.de * ceramtec.de
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Cermet-Schneidplatten zum Frasen

SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE SPK-BEST. NR.
SNGN 1204 .. T SNGN 120412 T SC 60 46.10.001.40.6
SC 7015 46.10.001.40.9
L
1 . 1
N
12.7_| 4.76

SNGN 1204 12 F - 897240 SNGN 120412 F - 892240 SC 60 46.10.037.01.6
e SC 7015 46.10.037.01.9

ane
"y
> 12.7 4.76

SNGX 1204 .. T124 SNGX 120412 T124 SC7015 46.10.016.99.9

4.76

-

SPCN 09 04 .. E SPCN 090408 E TS 5115 50.19.000.40.8

M Jlr

4.76

SPCN 09 04 .. E - 882300 SPCN 090408 E - 88300 TS 5115 50.19.002.40.8
52

>

»

r
o
2,
S
~
o

3.00
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Cermet-Schneidplatten zum Frasen

SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE SPK-BEST. NR.
SPEW 1204 .. T SPEW 120408 T SC 60 46.15.037.40.6
o . SC 7015 46.15.037.40.9
g A
AN °
i ]
T
12.7 4,76
SPEW 1204 ED TR SPEW 1204 ED TR SC 60 46.15.040.40.6
= 0 SC 7015 46.15.040.40.9
~ [ 1>
& L il
. 4.76
o) 15°
20
SPGB 0903 .. T 123 SPGB 090308 T123 SC 60 46.17.013.40.6
SC 7015 46.17.013.40.9
E :
T *‘* 1 &
o~
L O -
N/ <
<
3.18
SPKN 1203 ED TR SPKN 1203 ED TR SC 60 46.15.010.40.6
= SC 7015 46.15.010.40.9
5 2’/ T 1
3.18
SPKN 1204 ED TR SPKN 1204 ED TR SC 60 46.15.065.40.6
SC 7015 46.15.065.40.9

}’“T

I\
~ i

%%;
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Anwendungstechnik
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Schnittdatenempfehlung fiir Gusseisen mit Lamellengraphit

GUSSEISEN MIT LAMELLENGRAPHIT

Einsatzrichtwerte zum Schruppfrasen, a, < 4,0 mm, Oberflachengiiten Ra = 6,3 - 12,5 pm

GJL (GG) Richtwertv, = Gesamtbereichv,  Richtwert f, Gesamtbereich f, Schneidstoff

Harte (HB) m/min m/min mm/z 43°145° 75° 88°/90°

190-210 800 600-2000 0,18 0,12-0,30 0,12-0,20 0,12-0,22 SL 500
1000 800-2000 0,20 0,14-0,30 0,14-0,20 0,14-0,25 SL 808
1500 800-2000 0,20 0,10-0,22 0,10-0,18 0,10-0,20 WBN 101
1500 800-2000 0,18 0,10-0,25 0,10-0,18 0,10-0,22 WBN 115

220-240 800 500-1300 0,18 0,12-0,30 0,12-0,20 0,12-0,22 SL 500
1000 500-1500 0,20 0,14-0,30 0,14-0,20 0,14-0,25 SL 808
1200 500-1500 0,20 0,10-0,22 0,10-0,18 0,10-0,20 WBN 101
1200 500-1500 0,18 0,10-0,25 0,10-0,18 0,10-0,22 WBN 115

250-280 700 400-1200 0,18 0,12-0,30 0,12-0,20 0,12-0,22 SL 500
800 300-1200 0,20 0,14-0,30 0,14-0,20 0,14-0,25 SL 808
900 300-1200 0,20 0,10-0,22 0,10-0,18 0,10-0,20 WBN 101
900 300-1200 0,18 0,10-0,25 0,10-0,18 0,10-0,22 WBN 115

Einsatzrichtwerte zum Schlichten, a, = 0,5 - 1,0 mm, Oberflachengiiten Ra = 3,2 pm

GJL (GG) Richtwertv, = Gesamtbereichv,  Richtwert f, Gesamtbereich f, Schneidstoff

Harte (HB) m/min m/min mm/z 43°145° 75° 88°/90°

190-210 700 200-900 0,10 0,08-0,20 0,08-0,15 0,08-0,15 SH2
1300 800-1500 0,12 0,12-0,20 0,12-0,18 0,12-0,20 SL 850C
1300 800-1500 0,12 0,12-0,20 0,12-0,18 0,12-0,20 SL 854C
1500 800-2000 0,16 0,10-0,20 0,10-0,15 0,12-0,22 SL 858C
1500 800-2000 0,14 0,10-0,20 0,10-0,15 0,08-0,15 WBN 101
1500 800-2000 0,14 0,10-0,20 0,10-0,15 0,10-0,20 WBN 115

220-240 500 200-700 0,10 0,08-0,20 0,08-0,15 0,08-0,15 SH 2
900 500-1300 0,12 0,12-0,20 0,12-0,18 0,12-0,20 SL 850C
900 500-1300 0,12 0,12-0,20 0,12-0,18 0,12-0,20 SL 854C
1000 500-1500 0,16 0,10-0,20 0,10-0,15 0,12-0,22 SL 858C
1200 500-1500 0,14 0,10-0,20 0,10-0,15 0,08-0,15 WBN 101
1200 500-1500 0,14 0,10-0,20 0,10-0,15 0,10-0,20 WBN 115

250-280 400 200-500 0,10 0,08-0,20 0,08-0,15 0,08-0,15 SH 2
800 300-1000 0,12 0,12-0,20 0,12-0,18 0,12-0,20 SL 850C
800 300-1000 0,12 0,12-0,20 0,12-0,18 0,12-0,20 SL 854C
800 300-1200 0,16 0,10-0,20 0,10-0,15 0,12-0,22 SL 858C
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Schnittdatenempfehlung fiir Gusseisen mit Lamellengraphit

Einsatzrichtwerte zum Feinschlichten, a, = 0,1 - 0,5 mm, Oberflichengiiten Ra = 0,5 pm

GJL (GG) Richtwertv, = Gesamtbereichv,  Richtwertf, Gesamtbereich f, Schneidstoff

Harte (HB) m/min m/min mm/z 43°145° 75° 88°/90°

190-210 1200 800-2000 0,12 0,10-0,20 0,10-0,15 0,08-0,15 WBN 101
1200 800-2000 0,12 0,10-0,20 0,10-0,15 0,08-0,15 WBN 115

220-240 1000 500-1500 0,12 0,10-0,20 0,10-0,15 0,08-0,15 WBN 101
1000 500-1500 0,12 0,10-0,20 0,10-0,15 0,08-0,15 WBN 115
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Schnittdatenempfehlung fiir Gusseisen mit Kugelgraphit

GUSSEISEN MIT KUGELGRAPHIT

Einsatzrichtwerte zum Schruppfrasen, a, < 5,0 mm, Oberflachengiiten Ra = 6,3 - 12,5 pm

GJS (GGG) Richtwert v, Gesamtbereich v, Richtwert f, Gesamtbereich f,
Zugfestigkeit RM (N/mm2) m/min m/min mm/z 43°/45° 75 88°/90°
400-500 800 600-1000 0,18 0,15-0,30 0,12-0,20 0,14-0,21
500-700 700 500-800 0,18 0,15-0,30 0,12-0,20 0,14-0,21

Einsatzrichtwerte zum Schrupp-Schlichten, a, < 0,5 - 1,0 mm, Oberfldchengiiten Ra = 6,3 pm

GJS (GGG) Richtwert v, Gesamtbereich v, Richtwert f, Gesamtbereich f,
Zugfestigkeit RM (N/mm?) m/min m/min mm/z 437745 75 88°/90°
400-500 800 600-1000 0,16 0,15-0,30 0,12-0,25 0,12-0,20
800 600-1000 0,16 0,15-0,30 0,12-0,25 0,12-0,20
800 600-100 0,16 0,15-0,30 0,12-0,25 0,12-0,20
500-700 700 500-800 0,16 0,15-0,30 0,12-0,25 0,12-0,20
700 500-800 0,16 0,15-0,30 0,12-0,25 0,12-0,20
700 500-800 0,16 0,15-0,30 0,12-0,25 0,12-0,20

Einsatzrichtwerte zum Schlichtfrésen, a, < 0,5 - 1,0 mm, Oberflachengiiten Ra = 3,2 pm

GJS (GGG) Richtwert v, Gesamtbereich v, Richtwert f, Gesamtbereich f,
Zugfestigkeit RM (N/mm?) m/min m/min mm/z 43°/45° 75 88°/90°
400-500 500 350-600 0,12 0,10-0,20 0,10-0,15 0,08-0,15
500-700 400 250-500 0,12 0,10-0,20 0,10-0,15 0,08-0,15

Einsatzrichtwerte zum Schlichtfrasen, a, < 1,0 mm, Oberflachengiiten Ra=0,8 - 1,6 pm

GJS (GGG) Richtwert v, Gesamtbereich v, Richtwert f, Gesamtbereich f,
Zugfestigkeit RM (N/mm?) m/min m/min mm/z 43°/45° 75 88°/90°
400-500 500 350-600 0,12 0,10-0,20 0,10-0,15 0,08-0,15
500-700 400 250-500 0,12 0,10-0,20 0,10-0,20 0,08-0,15

Einsatzrichtwerte zum Feinfrasen, a, < 0,1 - 0,5 mm, Oberflachengiiten Ra = 0,8 pm

GJS (GGG) Richtwert v, Gesamtbereichv, Richtwert f, Gesamtbereich f,
Zugfestigkeit RM (N/mm2) m/min m/min mm/z 43°/45° 75 88°/90°
400-500 500 350-600 0,10 0,08-0,20 0,08-0,15 0,08-0,15
500-700 400 250-500 0,10 0,08-0,20 0,08-0,15 0,08-0,15
98 CeramTec

Schneidstoff

SL 808
SL 808

Schneidstoff

SL850C
SL 854C
SL 858C
SL 850C
SL 854C
SL 858C

Schneidstoff

SC7015
SC7015

Schneidstoff

SC60
SC60

Schneidstoff

SC60
SC60
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Schnittdatenempfehlung fiir Gusseisen mit Kugelgraphit

GUSSEISEN MIT VERMICULARGRAPHIT

Einsatzrichtwerte zum Schruppfrasen, a, < 5,0 mm, Oberflachengiiten Ra = 6,3 - 12,5 pm

GJV (GGV) Richtwert v, Gesamtbereich v, Richtwert f, Gesamtbereich f, Schneidstoff
Zugfestigkeit RM (N/mm?) m/min m/min mm/z 43°/45° 75 88°/90°

300 800 500-1000 0,20 0,15-0,22 0,12-0,22 0,12-0,22 SL 850C
800 500-1000 0,18 0,12-0,22 0,12-0,22 0,12-0,22 SL 854C

800 500-1000 0,2 0,12-0,22 0,12-0,22 0,12-0,22 SL 858C

350-400 600 400-800 0,18 0,12-0,20 0,12-0,20 0,12-0,20 SL 850C
600 400-800 0,16 0,12-0,20 0,12-0,20 0,12-0,18 SL 854C

600 400-800 0,18 0,12-0,20 0,12-0,20 0,12-0,20 SL 858C

450-500 400 200-600 0,16 0,12-0,16 0,12-0,20 0,12-0,20 SL 850C
400 200-600 0,14 0,12-0,16 0,10-0,20 0,12-0,18 SL 854C

400 200-600 0,16 0,12-0,16 0,12-0,20 0,12-0,20 SL 858C
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Schnittdatenempfehlung fiir hochsiliziumhaltiges
Gusseisen mit Kugelgraphit, Hartguss

HOCHSILIZIUMHALTIGES GUSSEISEN MIT KUGELGRAPHIT

Einsatzrichtwerte zum Schruppen, a, < 5,0 mm, Oberflachengiiten Ra = 6,3 - 12,5 pm

GJS (hochsiliziumhaltig) =~ Richtwert v, Gesamtbereich v, Richtwertf, Gesamtbereich f, Schneidstoff
Zugfestigkeit RM (N/mm?) m/min m/min mm/z 43°/45° 75 88°/90°
450 1500 800-1100 0,18 0,10-0,22 0,10-0,22 0,12-0,22 SL 850C
1500 800-2000 0,16 0,10-0,20 0,10-0,16 0,12-0,22 SL 854C
1500 800-2000 0,16 0,10-0,20 0,10-0,15 0,12-0,22 SL 858C
500 1500 800-1000 0,16 0,10-0,20 0,10-0,20 0,12-0,22 SL 850C
1500 800-2000 0,16 0,10-0,20 0,10-0,16 0,12-0,22 SL 854C
1500 800-2000 0,16 0,10-0,20 0,10-0,15 0,12-0,22 SL 858C
600 1200 800-900 0,16 0,10-0,20 0,10-0,20 0,12-0,22 SL 850C
1200 800-2000 0,16 0,10-0,20 0,10-0,16 0,12-0,22 SL 854C
1200 800-2000 0,16 0,10-0,20 0,10-0,15 0,12-0,22 SL 858C
HARTGUSS
Einsatzrichtwerte zum Schlichtfréasen, a, = 0,1 - 0,5 mm, Oberflachengiiten Ra = 1,6 - 3,2 pm
GJN (Hartguss) Richtwertv, = Gesamtbereichv,  Richtwert f, Gesamtbereich f, Schneidstoff
gegossen HRC m/min m/min mm/z
35-40 300 100-450 0,10 0,05-0,15 SH 2
40-45 300 100-450 0,10 0,05-0,15 SH 2
45-50 250 80-400 0,10 0,05-0,15 SH 2
gehartet HRC
55-63 250 80-400 0,10 0,05-0,15 SH 2
58-64 200 80-350 0,10 0,05-0,15 SH?2
60-65 180 80-300 0,10 0,05-0,15 SH 2

Einsatzrichtwerte zum Feinfrasen, a, = 0,1 - 0,5 mm, Oberflachengiiten Ra = 0,8 - 3,2 pm

Geharteter Guss Richtwert v, Gesamtbereich v, Richtwert f, Gesamtbereich f, Schneidstoff
Harte (Shore C) m/min m/min mm/z
68 250 80-400 0,10 0,05-0,15 WBN 115
73 250 80-400 0,10 0,05-0,15 WBN 115
80 220 80-300 0,10 0,05-0,15 WBN 115
87 200 80-300 0,10 0,05-0,15 WBN 115
93 180 80-250 0,10 0,05-0,15 WBN 115
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Schnittdatenempfehlung fiir Bau- und Automatenstahl

BAU- UND AUTOMATENSTAHL

Einsatzrichtwerte zum Schruppen und Schrupp-Schlichten, a, < 5,0 mm, Oberflachengiiten Ra = 6,3 - 12,5 pm

Zugfestigkeit Richtwert v, Gesamtbereichv, Richtwertf, Gesamtbereich f, Schneidstoff
RM (N/mm?) m/min m/min mm/z 43°145° 75 88°/90°
300-600 350 250-450 0,20 0,15-0,30 0,10-0,25 0,08-0,20 SC 60
600-800 300 200-350 0,20 0,15-0,30 0,10-0,25 0,08-0,20 SC60

Einsatzrichtwerte zum Schlichtfrasen, a, = 0,5 - 1,0 mm, Oberflachengiiten Ra = 3,2 pm

Zugfestigkeit Richtwert v, Gesamtbereichv, Richtwertf, Gesamtbereich f, Schneidstoff
RM (N/mm?) m/min m/min mm/z 43°145° 75 88°/90°
400 250-400 0,12 0,10-0,20 0,10-0,15 0,08-0,15 SC 7015
300 200-350 0,12 0,10-0,20 0,10-0,15 0,08-0,15 SC 7015

Einsatzrichtwerte zum Feinfrasen, a,= 0,1 - 0,5 mm, Oberflachengiiten Ra = 0,8 pm

Zugfestigkeit Richtwert v, Gesamtbereich v, Richtwert f, Gesamtbereich f, Schneidstoff
RM (N/mm?) m/min m/min mm/z 43°145° 75° 88°7/90°
300-500 400 250-450 0,10 0,08-015 0,05-0,12 0,05-0,12 SC 7015
550-700 300 200-350 0,10 0,08-0,15 0,05-0,12 0,05-0,12 SC7015
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Schnittdatenempfehlung fiir Einsatz- und Vergiitungsstahl

EINSATZ- UND VERGUTUNGSSTAHL

Einsatzrichtwerte zum Schruppen und Schrupp-Schlichten, a, <5,0 mm, Oberflichengiiten Ra = 6,3 - 12,5 pm

Zugfestigkeit Richtwert v, Gesamtbereich v, Richtwertf, Gesamtbereich f, Schneidstoff
RM (N/mm?) m/min m/min mm/z 43°145° 75 88°/90°
600-900 250 100-350 0,20 0,15-0,30 0,10-0,25 0,08-0,20 SC 60
900-1300 200 100-250 0,20 0,15-0,30 0,10-0,25 0,08-0,20 SC60

Einsatzrichtwerte zum Schlichtfréasen, a,= 0,5 - 1,0 mm, Oberflachengiiten Ra = 3,2 pm

Zugfestigkeit Richtwert v. Gesamtbereich v, Richtwert f, Gesamtbereich f, Schneidstoff
RM (N/mm?) m/min m/min mm/z 43°/45° 75 88°/90°
600-900 350 250-400 0,12 0,10-0,20 0,10-0,15 0,05-0,12 SC 7015
900-1300 250 200-350 0,12 0,10-0,20 0,10-0,15 0,05-0,12 SC 7015

Einsatzrichtwerte zum Feinfrésen, a,= 0,10 - 0,50 mm, Oberfladchengiiten Ra = 0,8 pm

Zugfestigkeit Richtwert v, Gesamtbereich v, Richtwert f, Gesamtbereich f, Schneidstoff
RM (N/mm?) m/min m/min mm/z 43°145° 75 88°/90°
600-900 250 250-400 0,10 0,08-0,15 0,05-0,12 0,05-0,12 SC 7015
900-1300 250 200-350 0,10 0,08-0,15 0,05-0,12 0,05-0,12 SC 7015
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Schnittdatenempfehlung fiir Stahl, gehartet

STAHL, GEHARTET

Einsatzrichtwerte zum Schlichtfréasen, a,= 0,10 - 1,0 mm, Oberflachengiiten Ra = 0,8 - 3,2 pm

Harte Richtwert v, Gesamtbereich v, Richtwert f, Gesamtbereich f, Schneidstoff
HRC m/min m/min mm/z
48 120 100-150 0,12 0,05-0,20 WXM 845
52 120 100-150 0,12 0,05-0,20 WXM 845
56 100 80-130 0,10 0,05-0,20 WXM 845
60 90 80-130 0,10 0,05-0,20 WXM 845
64 90 80-130 0,10 0,05-0,20 WXM 845
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Grundlagen Frasen

<= \/orschubrichtung
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Grundlagen Frasen

GRUNDLAGEN FRASEN

Um sich dem Thema Frdsen tiefer zu nahern ist ein Verstandnis der Schneidbahn, die sich beim Frasen bildet, sehr hilfreich. Daraus lassen sich viele Prob-
lemstellungen schnell und einfach erklaren. Wie bekannt, rotiert beim Frasen das Werkzeug. Durch die Rotation des Frasers beschreibt die Schneide eine
Kreisbahn.

Das Werkstiick selbst, fiihrt eine Langsbewegung (Vorschubbewegung), beim Planfrdsen, senkrecht zur Rotationsachse des Frasers durch. Dabei entsteht
am Schneidpunkt eine Uberlagerte Bewegung. (Zykloidische Bewegung). Das nachfolgende Bild zeigt den Spanquerschnitt beim Frasen, der sich durch die
Bewegungsiberlagerung ergibt.

GLEICHLAUF-/ GEGENLAUFFRASEN

Wie die drei Farben des Spans zeigen, lassen sich bei der Spanbildung drei
Bereiche unterscheiden.

Blauer Bereich: Bereich des Einschneidens. Der Span bildet sich zunachst
sehr diinn aus. Da zuerst viel Reibung entsteht, besteht hier die Gefahr, dass
es zu einer SpanverschweiBung kommen kann und sich Warme in Schneid-
<= VVorschubrichtung platte und Werkstiick Ubertragt. In dieser Eintrittszone kann sich eine Werk-
stoffverfestigung bilden, die umso geringer wird, je groBer der Spanquer-
schnitt wird.

Verlauf des Spanungsquerschnitts durch das von einem Zahn entfernte Material

Grauer Bereich: Hier entspricht der Spanquerschnitt dem Vorschub pro Zahn. Die Hauptkréfte wirken gegen die Vorschubrichtung.

Roter Bereich: Im Austrittsbereich nimmt der Spanquerschnitt schnell ab, ein mdglicher Wérmeeintrag wird minimiert. Jedoch nehmen die Schnittkréfte
senkrecht zur Vorschubrichtung, zum Restmaterial hin, schnell zu.

Die Spanbildung wurde hier am Prinzip des Gegenlauffrasens, auch konventionelles Frasen genannt, beschrieben.

Als wiinschenswerte Alternative zum Gegenlauffrdsen steht das Gleich-
lauffrdsen. Der Spanquerschnitt der sich dabei bildet, ist der gleiche wie
beim Gegenlauffrasen. Jedoch ist der rote Bereich hierbei die Eintrittszone
und der blaue Bereich die Ausschneidezone.

Roter Bereich: Die schlagende Beanspruchung der Schneidplatte und
des Werkstiicksmaterial ist hier hoch. Bei optimaler Fraserposition und
FrasergroBe trifft die Schneidplatte mit voller f, Breite und a, Tiefe auf das
Werkstlick.

S Tischvorschub Tischvorschub — se—
Gleichlauffrasen Gegenlauffrasen

Blauer Bereich: Beim Ausschneiden verjlingt sich der Spanquerschnitt.
Ein Warmeeintrag in die Schneidplatte und das Werkstlick sowie eine
Werkstoffverfestigung wird minimiert.

resultierende Kraft resultierende Kraft

Die Krafte beim Gleichlauffrasen wirkt die resultierende Kraft in Vorschub-
richtung und driickt das Werkstlick in die Spannvorrichtung.

Beim Gegenlauffrdsen tendiert die resultierende Schnittkraft dazu, dass
Werkstiick aus der Spannvorrichtung zu heben.

Gm—

Krafte auf das Werkstlick Kréfte auf das Werkstick
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Grundlagen Frasen

FRASERPOSITION UND FRASERGROSSE

Der blaue Bereich in folgendem Bild zeigt, welcher Teilbereich des Spanquerschnitts im Optimalfall beim Frasen anzustreben ist. Somit zeigt sich, dass das
Einschneiden und Ausschneiden wichtige Faktoren beim Frasen sind.

So gilt es, bei Frasbearbeitungen mdglichst den blauen erwiinschten Bereich
zu treffen. StellgroBen hierfiir sind Fraserposition und Fraserdurchmesser.
Der optimale Fraserdurchmesser beim Planfrésen ist von der Frasbreite ab-
héngig. Hierbei lassen sich zwei grundlegende Falle unterscheiden:

Fall 1:

Schmale Frasbahnen, die mit einem Schnitt zu bearbeiten sind. Hierbei gilt
als Grundregel, dass der Fraser im Durchmesser 1,5 fach groBer sein soll als
die Frasbahnbreite. Betrdgt die Frasbahnbreite beispielsweise 80 mm, so
sollte der Fraserdurchmesser etwa 120 mm betragen.

<= \/orschubrichtung

Verlauf des Spanungsquerschnitts durch das von einem Zahn entfernte Material

Fall 2
Breite Frasbahnen, die mit mehreren Schnitten zu bearbeiten sind. Hierbei muss die Frasmaschine, die Aufspannsituation und die Bauteilstabilitat bertick-
sichtigt werden.

a) Maschinensteifigkeit, Spindelleistung und Fraseraufnahme: Es muss eine Fraserbreite ausgewahlt werden, die der Spindelleistung und der Steifigkeit der
Aufnahme entspricht.

b) Aufspannsituation: Hauptrichtung der Zerspankrafte beachten

¢) Diinnwandige und labile Bauteile: Bauteilstabilitdt beachten

Grundsatzlich gilt, dass etwa 2/3 des Frasers im Eingriff sein sollten. Hat ein Fraser einen Durchmesser von 250 mm, so ergibt sich rechnerisch eine erwiinschte
Eingriffsbreite von 166 mm. Abhéngig von der Maschinensituation kann die Frashahnbreite (Fraserumschlingung) erhht werden. Wobei als Faustregel eine
Umschlingung von mehr als 80% nicht empfehlenswert ist. Sollte der optimale Fraserdurchmesser nicht zur Verfligung stehen, so sollten ca. 25% des Frasers
nicht im Eingriff sein. Die Anzahl Frasbahnen ist dann entsprechend zu wéhlen.

Grundsatzlich gilt bei der Fraserposition, dass diese sich immer leicht au-
Berhalb der Mitte befinden soll, da hier die Schnittldnge jeder Schneidplatte
am kirzesten ist. Aus linkem Bild ist ebenfalls zu entnehmen, dass dann
der Ein- und Austritt des Schnitts zu einer guten Spanbildung bei moderater
StoBbelastung fuhrt.

Bei mittiger Platzierung sind die Radialkrafte beim Ein- und Ausschnei-
den gleich groB. Da Ein- und Ausschnitt nicht zeitgleich erfolgen, treten
Schwingungen auf. Durch diese Vibrationen kann die Spindel der Frasma-
schine beschadigt werden, der Verschlei der Wendeschneidplatte erhoht
sich und die Oberflachengiite verschlechtert sich (Bild links, Mitte).

| |
" gomm 125 mm

a.=ca. 23D a=c.l/4D
Werkstiickvorschub Werksttickvorschub Werkstiickvorschub
wiinschenswert unerwiinscht Fraserposition
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Grundlagen Frasen

Trifft eine Schneidkante auf das zu zerspanende Material, so wird sie einer groBen Belastung ausgesetzt, die sich durch den Werkstoff, die Schnittart und den
Spanquerschnitt ergibt. Die Bilder auf Seite 107 zeigen, dass je nach Umschlingung giinstige oder ungtinstige Ein- bzw. Austrittverhaltnisse entstehen kdnnen.
Anhand von drei Fallen lassen sich die HaupteinflussgroBen darstellen.

Lage der Frasermitte StoBbelastung Spandicke Schneidplattenbelastung

Sehr hoch. Die StoBbelastung wird von der Schneidplattenspitze beim

moderat moderat Ein- und Austritt aufgenommen.

Die Schneidplattenbelastung ist am hdchsten, jedoch wird die
Spanfldche der Schneidplatte entsprechend der Spanungsdicke h

sehr hoch entspricht f, belastet. Dies entlastet die empfindliche Spitze, da die Spanflache
von der Sptize ab um den langenmaBig gleichen Betrag wie f, beim
Ein- und Austritt beansprucht wird.

Weicheres Einschneiden. Die Schneidplatte wird weiter hinten
beansprucht. Problematisch ist, dass sich hierbei am Werkstiickrand
Grat bilden kann und die Schneidplatte beim Austritt dann héher
belastet wird.

moderat moderat

AUSTRITTSWINKEL DER SCHNEIDPLATTE

In welchem Winkel eine Schneidplatte das Werksttick verldsst, nimmt Einfluss auf die Gratbildung. Das restlich verbleibende Material kann bei einem positiven
Austrittswinkel nachgeben. Im weiteren Verlauf wird das Restmaterial an der Stirnflache der Schneidkante entlanggezogen (teilweise plastisch verformt). Ein
Teil des verformten Restmaterials bleibt dann als Grat am Werkstlickrand stehen.

Bei diesem Vorgang treten an der Stirnflache der Schneidkante zudem Zugkrafte auf, die sie zusatzlich belastet. Die Schneidplatte sollte das Werkstiick mit
einem negativen Winkel zur Schneidkante hin verlassen. Das dadurch etwas mehr verbleibende Restmaterial kann dann besser zerspant werden.

Gratbildung am Werksttick

Frasermitte
negativer Austrittswinkel

Frasermitte
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Grundlagen Frasen

FRASERTEILUNG
weite Teilung normale Teilung enge Teilung

Schnittkrafte gering moderat hoch

Maschinenleistung geringe Maschinenleistung moderat hoch

Vorschub pro Zahn hoch moderat gering

Tischvorschub moderat moderat hach

Fraskrafte hoch moderat geringer
Anzahl Schnittunterbrechungen in der Frasbahn wenige moderat viele

Weite Teilung bietet sich fiir allgemeine Frashearbeitungen bei eher geringerer Maschinenleistung an.

Normale Teilung — Da hier mehr Schneidplatten im Eingriff sind, verringern sich die StoBkrafte beim Einschneiden. Die benétigte Spindelleistung nimmt
jedoch zu, da die radialen Zerspankrafte ansteigen.

Enge Teilung bietet sich besonders bei vielen Schnittunterbrechungen auf der Frasbahn und bei hohen Tischvorschiiben und moderaten Schnitttiefen bei
geniigend Spindelleistung an. Sie ist fir diinnwandige, labile Bauteile zu bevorzugen.

ANZAHL SCHNEIDPLATTEN IM EINGRIFF

Die Anzahl der Schneidplatten, die gleichzeitig im Eingriff im Werkstick sind, ist von der Anzahl der Schneidplatten des Frasers und dem Fraserumschlingungs-
winkel a abhangig. Der Winkel a hangt von der Eingriffsbreite a. und dem Wirkdurchmessers D. des Frésers ab.

Berechnen lasst sich dies mit: z. = z x a®/360°
Im Weiteren ergeben sich dieselben Auswirkungen wie zuvor beschrieben beim Frasen mit Fraskérpern mit enger Teilung, normaler Teilung und weiter Teilung.

a = Eingriffswinkel

B = Winkel zwischen Frasermittellinie und Fraserradius
zum periphdren Punkt des Austritts oder Eintritts

a.= Eingriffsbreite

Dc = Wirkdurchmesser des Frasers

Schema zur Berechnung der Anzahl der Schneidplatten im Schnitt.
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Grundlagen Frasen

EINSTELLWINKEL, SCHNITTKRAFTE
UND SPANUNGSDICKE

Die Krafteverteilung in axialer und radialer Richtung ergibt sich aus dem Einstellwinkel der Schneidplatte. Der Einstellwinkel der Schneidplatte definiert auch
die Spanungsdicke h. Die Spanungsdicke h wiederum ergibt sich aus dem Einstellwinkel K, der Schneidplatte und dem Eingriff an der Werkstiickoberflache.
Die Spanungsdicke verringert sich mit kleiner werdendem Einstellwinkel. Ein kleinerer Einstellwinkel hat zur Folge, dass sich eine groBere Lange der Schneid-
kante im Eingriff befindet. In gleichem MaBe wie sich der Eingriffswinkel verringert, dndert sich die Kraftrichtung von Radial,- die entgegen der Vorschubrich-
tung wirkt (linkes unteres Bild), hin zu hohen Axialkréften, die in Spindelrichtung wirken (rechtes unteres Bild).

Zusammenhang Einstellwinkel und Krafteverteilung:

Einstellwinkel Vorteile

- Fiir 90° Schultern
- Fir diinnwandige Bauteile geeignet, da
90° die Hauptkraft entgegen der Vorschub-
richtung wirkt

- Filr raue Bearbeitungen
- Reduzierte Schneideckenbelastung
beim Einschneiden
75° - Besseres Verhaltnis an Radial- und
Axialkraften
- Schnitttiefe/Schneidplatten-
groBenverhaltnis optimal

- Ausgeglichene axiale und radiale
Schnittkraftverteilung
- Minimierte StoBbelastung der Schneid-
45° ecke beim Einschneiden
- Fiir sprode Werkstoffe geeignet
- Gratbildung/Ausbriiche treten nicht auf
- Hohe Tischvorschiibe maglich

110 CeramTec

- Gratbildung beim Ausschnitt

- Hochste radiale Zerspankrafte
- Sehr hohe StoBbelastung der

- Gratbildung beim

- Beim Ein- und Ausschneiden wird ein

- Eingeschrénkte Schnitttiefe

Auswirkungen Kraftverteilung
- Hochste radiale Zerspankrafte )
- Sehr hohe StoBbelastung der
Schneidecke beim Einschneiden — o

wahrscheinlich

Schneidecke beim Einschneiden

Ausschnitt wahrscheinlich

groBerer Freiraum bendtigt — kann mit
Spannvorrichtung kollidieren

spk-tools.de * ceramtec.de



Grundlagen Frasen

Einstellwinkel

10°

Runde
Schneidplatten

SPANUNGSDICKE H

- Minimale Vibrationsneigung

- FUr viele Einsatzbereiche und
- Dlinne Spanbildung erméglicht

- Schneidkrafthohe hangt von der

Vorteile Auswirkungen Kraftverteilung
- Fir héchste Tischvorschiibe - Hohe axiale Belastung der Spindellager
- Zum Tauchfrdsen geeignet - Stabile Bauteile und Vorrichtung
- Hauptschnittkraft axial erforderlich

Werkstoffe geeignet
hohe Vorschiibe

Eingriffstiefe ab

IN ABHANGIGKEIT VOM EINSTELLWINKEL

Die Berechnung der Spanungsdicke h gilt fir Eingriffsverhaltnisse, bei de-

Einstellwinkel Spanungsdicke h nen der Fraser zentriert im Eingriff ist.
90° h=f, Mit kleiner werdendem Einstellwinkel nimmt auch die Spanungsdicke h ab.
) Eine kleinere Spanungsdicke h hat zur Folge, dass eine hohere Vorschub-
75 h=09"f, geschwindigkeit gefahren werden kann und sich die Produktivitdt somit
45° h=0707f steigern lasst.
' ’ Generell Idsst sich die Spanungdicke h mit der Formel h = sin K - f, berechnen.
10° h=0,17 -,
Runde Schneidplatten = (iC- (iC-2a,) - fz)'D

spk-tools.de * ceramtec.de
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Grundlagen Frasen

BERECHNUNG DER MASCHINENLEISTUNG

Fir die Ermittlung der benétigten Spindelleistung muss zuerst das Zeitspanvolumen (Q) berechnet werden. Das Zeitspanvolumen ist gleichzeitig ein Mal fiir
die Effizienz der Zerspanung. Die MaBeinheit ist mm?/min. Je Hoher das Zeitspanvolumen ist, desto schneller kann die Bearbeitung eines Werkstticks erfolgen.

Zeitspanvolumen Q
Abhangig vom Spanungsquerschnitt kann das Zeitspanvolumen wie folgt berechnet werden: Q = h - v; (mm? - mm/min)
Allgemein 188t sich das Zeitspanvolumen aber auch iber die Eingriffsbreite a, berechnen: Q = a, - a. - v¢ (mm3/min)

Berechnung der Antriebsleistung P,
Fiir eine vereinfachte Berechnung der erforderlichen Antriebsleistung dient als AusgangsgroBe das Zeitspanvolumen Q:
Q=2a," a. - v (mm¥min)

=)

Fiir die Schnittleistung P. gilt: P. = = mit K = spezifisches Spanungsvolumen (werkstoffabhéngig).

K

Fiir die Antriebsleistung gilt dann:

= L"’g'kc W], bzw. P, =
6010

A+ e - Vi~ ke kW]
60 - 10°

Die werkstoffabhdngige spezifische Schnittkraft k. ist fir einige gangige Gusseisenwerkstoffe in folgender Tabelle dargestellt:

GJL und GJS k. Faktor [N/mm?]
GJL150 1.500
GJL 200 1.800
GJL 250 2.100
GJS 400 1.800
GJS 500 1.850
GJS 600 3.100
GJS 700 3.200

Néhrungswerte fir h = 0,10 mm

k. ergibt sich auch aus dem Zusammenhang K :%

Daraus folgt die erforderliche Antriebsleistung Py, bei einem Wirkungsgrad m (m = 0,75 - 0,90) mit P, = %[kW]

OBERFLACHENGUTE BEIM FRASEN

Die Oberflachengiite, die beim Frasen eines Werkstlicks erzeugt wird, ist ein zentrales Fertigungs- und QualitdtsmaB. Beim Frasen mit Keramik, PcBN und
Cermets lassen sich Oberflachengiiten mit einem Rauheitswert Ra < 0,5 pm prozesssicher erreichen. Neben der Rauheit sind Welligkeit und Ebenheit wichtige

Oberflachenwerte.

Welche Werte erreicht werden kénnen, hangt von vielen Faktoren ab:

Steifigkeit der Maschine, Spindelsituation, Aufspannsituation, Zerspanbarkeit des Werkstoffs, Schnittgeschwindigkeit und Schnitttiefe, Fraserausfihrung,

Schneidkantenausfiihrung, VerschleiBverhalten / VerschleiBzustand der Schneidplatte.

112 CeramTec
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Grundlagen Frasen

Eines der gewichtigsten Méglichkeiten auf die Oberflachengiiten Einfluss zu nehmen, ergibt sich aus der Praparation der Schneidkante. Folgende Tabelle zeigt

die Mdglichkeiten auf.

Schneidkantenausfiihrung

kleiner Eckenradius

groBer Eckenradius

mit Planschneide

runde Schneidplatten

- Ausgepragte Vorschubmarkierungen
- Fiir Schruppoberflachen

- Moderate Vorschubmarkierungen
- Erzeugt Schruppoberflachen

- Planschneiden und Wiper (ZZ) Ausfiihrungen von Schneid-

platten erzeugen minimale Vorschubmarkierungen

- Je nach Schneidkantenausfiihrung konnen Oberfléchengiiten

von Ra kleiner 0,5 erzeugt werden

- Runde Schneidplatten erzeugen ein einheitliches Wellen-

profil. Aufgrund ihrer Eingriffsweise kénnen Oberflachen in
Schrupp-Schlichtqualitét erzeugt werden

Die Abbildungen machen deutlich, welche Auswirkung die Schneidkantenausfiihrung auf die Oberflachengite nimmt. Weitere Méglichkeiten, bessere Ober-
flachengliten zu erzeugen, ergeben sich aus: Erhéhung der Schnittgeschwindigkeit bei gleichzeitiger Zuriicknahme des Vorschubs. Hierbei kann es jedoch
zu Problemen mit der Warmeabfuhr kommen. Der Wérmeeintrag in das Werkstlck ist héher und die Warmebelastung der Schneidplatte steigt ebenfalls an.
Der Planlauf des Frasers nimmt auch deutlichen Einfluss auf die Oberfldchengtite. Ein exakter Planlauf erzeugt deutlich bessere Oberflacheng(iten.

Feinschlichtoberfléchen lassen sich am besten mit Schneidplatten in Wiperausfiihrung und Frasern mit in Z-Richtung einstellbaren Plattensitzen erzeugen. Die
einstellbaren Plattensitze werden mit ZZ-Schneidplatten ausgeriistet und in Z-Richtung 0,025 bis 0,1 mm hochgestellt.

spk-tools.de * ceramtec.de
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Formeln

BERECHNUNGSFORMELN

FORMELN ZUM FRASEN

Schnittgeschwindigkeit (m/min):

Spindeldrehzahl (1/min):

Vorschubgeschwindigkeit
(mm/min):

Vorschub pro Zahn (mm):

Vorschub pro Umdrehung (mm):

Zeitspanvolumen (cm/min):

Mittlere Spanungsdicke (mm)
(Peripherie- und Planfrasen)
wenn ae/ Dcs 0,1:

Mittlere Spanungsdicke (mm)
wenn ae/ Dc> 0,1:

Eingriffszeit (min):

Antriebsleistung (kW):

114 CeramTec
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gt - D, - arcsin =
C Dc

sinK- 180 - a. - f,
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Formeln

FORMELN ZUM PLANFRASEN MIT GERADEN SCHNEIDKANTEN

Max. Durchmesser bei gegebener 2-a
Schnitttiefe (mm): tan @

FORMELN ZUM PLANFRASEN MIT HOCHVORSCHUBFRASERN

PLANFRASEN MIT RUNDEN SCHNEIDPLATTEN

Mittiges Frasen,

iC-h f
Vorschub pro Zahn (mm/Zahn): f= oD ‘
) DF: ( ) 2-Va,-iC-a/ 9D—
bei a. > 5
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Helixfrasen

1. AUSWAHL DES FRASERDURCHMESSERS IN ABHANGIGKEIT VON DER BOHRUNGSGROSSE

Entscheidend beim Helixfrdsen ist das richtige Ver-
haltnis von Fraserdurchmesser zu Bohrungsdruch-
messer. Es ist sicherzustellen das die Schneidplatte
entlang ihrer Mittelachse schneidet.

Wird ein zu kleiner Fraserdurchmesser gewahlt,
bleibt ein Kern im Zentrum stehen.

Wird der Frdserdurchmesser zu groB gewahlt,
bleibt das Zentrum unbearbeitet und es entsteht
ein Zapfen. Dieser bildet sich immer mehr aus
und kommt zur Kollision zwischen Werkstiick und

Werkzeug.

v Lae

2. STEIGUNG

Die Steigung P hangt vom Bohrungsdurchmesser,
Fraserdurchmesser und Eintauchwinkel ab. Sie
kann nie gréBer als das maximale a, des jeweili-
gen Frasers sein.

L 10

Dy,

3. VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT D
vf

Vm=n-T-z Vi= =" Vi
Dn

Der Vorschubwert ist immer vom h,-Wert abhan-

gig, der mit der peripheren Vorschubgeschwindig-

keit vy, korrespondiert.

Haufig bendtigen Maschinen einen Werkzeugzen-

trumsvorschub v;, der dementsprechend zu errech-

nen ist:

Dy = programmierter Fraserweg (Kreishahn Fraser)

Dy, = AuBendurchmesser (gefrast)

Programmierte Vorschubgeschwindigkeit:

Vim = (mit Radiuskompensation)
Vorschubgeschwindigkeit - Werkzeugperipherie

vi = (mit Radiuskompensation)
Vorschubgeschwindigkeit - Werkzeugmittelachse

4. HELIXFRASEN IN VOLLMATERIAL / BOHRUNG VERGROSSERN

a) Helixfrasen in Vollmaterial

Fraserdurchmesser (mm) 63 80 100
113-126 147 - 160 187 - 200

Bohrungsdurchmesser (mm)

Hinweis: Bei ein Bohrungsdurchmesser zwischen zwei angegebenen Bereichen, zum Beispiel 130 mm,
wird der kleinere Fraser mit Durchmesser 63 mm gewahlt, es sind dann zwei Bearbeitungsschritte notwendig.

b) Bohrung vergroBern (keine Planbearbeitung)
— Fraserdurchmesser = < 0,5 x Bohrungsdurchmesser
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Oberflachengiite

UBERSICHT R, R, R,, W UND W,

spk-tools.de

Nj )
Ay
| =5]

ceramtec.de

Maximale Rauhtiefe R,
ist der senkrechte Abstand zwischen héchstem und tiefsten Punkt des Rauhheitsprofils R
innerhalb der Gesamtmessstrecke | -

Mittelrauhwert R,
ist der arithmetische Mittelwert der absoluten Betrage aller Abstande des Rauhheitsprofils
R von der mittleren Linie innerhalb der Gesamtmessstrecke |-

Gemittelte Rauhtiefe R,

ist der Mittelwert aus den Einzelrauhtiefen finf
aufeinander folgender Einzelmessstrecken I..
R,= i+, +1,+2,+1)

Welligkeitsprofil W

ist die mittlere Linie durch das ertastete Profil P.

Maximale Wellentiefe W, ist der senkrechte Abstand zwischen héchstem und tiefsten
Punkt des Welligkeitsprofil W innerhalb der Gesamtstrecke ..

CeramTec



Oberflachenzeichen

Bedeutung nach = Zuordnung der max. zuldssigen Rauhtiefe R,zum Mittel-

DIN 3141 rauhwert R, Bedeutung
1 2 3 4
beliebi Oberflachen, an die keine bestimmten
9 Anforderungen gestellt werden.
9/ beliebi Oberflachen, an die Forderungen gréBerer Gleich-
9 maBigkeit und besseren Aussehens gestellt werden.
a/ Rt 160 100 63 25
Ra 25 12,5 6,3 3,2
ay Rt 40 25 16 10
Ra 6,3 3.2 1.6 0,8 Oberflachen mit einer Rauhheit, die die
obere Grenze des Mittenrauhwertes nicht
a Rt 16 6,3 4 2,5 Uberschreiten darf.
v Ra 1,6 08 0.4 0.2
ay Rt 1 1 04
Ra 0,1 0,1 0,025

a = Mittelrauhwert Ra in pm
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Vergleich R, - R,

Ermittlung der Rauhtiefe R, bei vorgeschriebenem Mittenrauwert R, oder Ermittlung des Mittenrauhwertes R, bei vorgeschriebener Rauttiefe R, unter Berlick-
sichtigung des Streubereiches und einer ausreichenden Sicherheit.

Das innerhalb des Streubereiches (breites Band) liegende, durch die beiden Geraden begrenzte dunkel gerasterte Feld schlieBt mind. 70% der Rauwertpaare
R, und R, aller durch Spanen hergestellten Flachen ein. Wenn zur Festlegung der oberen Grenze des R,-Wertes bei vorgeschriebenem R_-Wert die obere inner-
halb des Streubereiches liegende Linie benutzt wird, kann mit Sicherheit angenommen werden, dass mind. 85% aller Anwendungsfalle der vorgeschriebene
R.-Wert nicht tiberschritten wird. Das entsprechende gilt fiir den R,-Wert.

|
CLA

0,2 10,3151 0,5 0,8 1,25 2
0,16 0,25 04 063 1 16 25 4 63 10 16 25 40 63 100 160 250
R (pm)

15 5 8 1251 20 | 315 50 80 125 | 200
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Vergleichswerte R, - R,

VERGLEICHSWERTE ZU R, VERGLEICHSWERTE ZU R,

R, (Um) CLA (yin) RMS (pin) R, (um) R, (um) R, (Um) CLA (pin) RMS (pin)
0,02 0,8 09-1,0 0,1-03 0,01 0,007 - 0,02 03-08 03-1,0
0,04 1,6 1,8-1,9 0,2-0,5 0,02 0,016 - 0,04 06-1,6 0,7-1,9
0,06 2,4 2,8-29 03-0,7 0,03 0,025-0,06 1,0-2,4 1,1-29
0,08 3,2 3,5-38 0,4-0,8 0,04 0,035- 0,08 1,4-3,2 1,5-38
0,10 4,0 4,4-48 0,5-1,0 0,5 0,045-0,11 1,8-4,4 2,0-53
0,12 4,8 53-5,8 06-1.2 0,6 0,055-0,13 2,2-5,2 2,4-6,2
0,14 5,6 6,2-6,7 0,7-1,6 0,7 0,065-0,15 2,6-6,0 29-7,2
0,16 6,4 7,0-7,7 0,7-1,6 0,8 0,075-0,18 3,0-7.2 33-8,6
0,18 7,2 79-8,6 08-1,7 0,9 0,085 - 0,20 3,4-8,0 3,8-9,6
0,20 8,0 8,8-9,6 09-19 1,0 0,10-0,22 4,0-8,8 43-10,6
0,25 10,0 11,0-12,0 1,1-23 1,2 0,12-0,27 4,8-10,8 53-12,9
0,30 12,0 13,2- 14,4 1,3-27 1,4 0,15-0,32 6,0-12,8 8,4-154
0,35 14,0 15,4 - 16,8 1,5-3,0 1,6 0,17-0,37 6,8- 14,8 7,5-17,8
0,40 16,0 17,6 - 19,2 1,7-3,4 1,8 0,19-0,42 7,6-16,8 8,5-20,2
0,45 18,0 19,8-21,6 1,9-38 2,0 0,22 - 0,47 8,8-18,8 9,7-22,6
0,65 26,0 28,6 -31,2 2,7-52 2,5 0,28-0,59 11,4 - 25,2 12,4 - 28,3
0,9 36,0 39,6 - 43,2 3,7-7,0 3,0 0,35-0,72 14,0 - 28,8 15,4 - 34,5

1,1 44,0 48,4 -52,8 45-8,2 4,0 0,48 -0,98 19,2 - 39,2 21,1-47,0
1,3 52,0 57 -62 52-9,5 5,0 0,62-1,25 24,8 - 50,0 27,3-60,0
1,5 60,0 66 - 72 6,0-10,5 6,0 0,76 - 1,50 30,4 - 60,0 33,4-72,0
1,8 72,0 79 - 86 7,1-125 7,0 0,90-1,77 36,0-71,0 39,6 - 85,2
2,5 100,0 110-120 9,6 - 16,5 8,0 1,06 - 2,05 42,5-82,0 46,8 - 98,4
3,5 140,0 154 - 168 13-22 9,0 1,2-23 48,0-92,0 52,8-110
4,5 180,0 198 - 216 17- 28 10,0 1,4-26 55- 104 62-125

5,0 200,0 220 - 240 18-30 12,0 1,7-3,.2 68 -128 75- 154

6,0 240,0 264 - 288 22-35 14,0 2,0-3,8 80 - 152 88 - 182

7,0 280,0 308 - 336 25-40 16,0 2,4-43 9 -172 106 - 206
8,0 320,0 352 -384 28 - 45 18,0 2,7-4,9 108 - 196 119 - 235
9,0 360,0 396 - 432 32-50 20,0 3,1-55 124 - 220 136 - 264
10,0 400,0 440 - 480 35-56 25,0 40-7,0 160 - 280 176 - 336
11,0 440,0 484 - 528 38 -60 30,0 50-8,5 200 - 340 220 - 406
13,0 520,0 572 - 624 45-70 40,0 7,0-11,5 280 - 460 308 - 552
15,0 600,0 660 - 720 51-78 50,0 9,0-15,0 360 - 600 396 - 720

Ein genauer rechnerischer Vergleich von R,, R, CLA und RMS ist nicht mdglich.
Die in der Tabelle angegebenen Werte sind deshalb Vergleichswerte, die empirisch ermittelt wurden.
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Umrechnungstabellen

UMRECHNUNGSTABELLEN METRISCH AUF ZOLL

DURCHMESSER DURCHMESSER SCHNITTTIEFE SCHNITTGESCHWINDIGKEIT
mm Zoll mm Zoll Zoll m/min.
S e e 3w -- --
9,5 375 80,0 3.149 0,381
S0 w9 3s0 -- --
12,0 472 100,0 3.937 1,270
A T L L -- --
15,9 625 125,0 4.921 3,175 1000
S0 e w0 so -- --
19,1 .750 152,4 6.000 6,350 2000
Como gy e e -- --
22,2 875 177,8 7.000 12,700 . 3048 10000
Como e amp 7en
25,4 1.000 203,2 8.000
Como s om0 ose
38,1 1.500 254,0 10.000
Coso s s 2o
50,8 2.000 315,0 12.401
S ———
VORSCHUB C.P.T. OBERFLACHENGUTE (RA)
mm/T ZollT pm p Zoll
Caos o s s
0,12 .004 6.3 250
Caw s 3 s
0,152 .006 1,6 63
Coamw s m
0,203 .008 0,4 16
o
0,254 .010
Came o
0,305 012
spk-tools.de + ceramtec.de CeramTec
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Verhaltnis Brinelharte zu Rockwell

VERHALTNIS VON BRINELHARTE ZU ROCKWELL C VERHALTNIS VON BRINELHARTE ZU ROCKWELL B
Rockwell-C-Hartezahl Umrechnung Rockwell-B-Hartezahl Umrechnung
(HRC) Rockwell-C-Harte (HRO) (HRE) Rockwell-B-Harte (HRB)

von bis in Brinell-Harte (HB) von bis in Brinell-Harte (HB)

21 30 HB = 5,970 x HRC + 104,7 55 69 HB = 1,646 x HRB + 8,7

31 40 HB = 8,570 x HRC + 27,6 70 79 HB = 2,394 x HRB - 42,7

41 50 HB = 11,158 x HRC + 79,6 80 89 HB = 3,297 x HRB - 114

51 60 HB = 17,515 x HRC - 401 90 100 HB = 5,582 x HRB - 319

HARTE HARTE HARTE

Brinell Rockwell Brinell Rockwell Brinell Rockwell

HB HRB HRC HB HRB HRC HB HRB HRC
654* - 60 327 108.5* 35 176 88.0 6.9*
634* - 59 319 108.0* 34 172 87.0 5.8%
615 - 58 311 107.5* 33 169 86.0 4.7*
595 - 57 301 107.0* 32 165 85.0 3.6"
577 - 56 294 106.0% 31 162 84.0 2.5%
560 - 55 286 105.5* 30 159 83.0 1.4*
543 - 54 279 104.5* 29 156 82.0 0.3*
525 - 53 271 104.0* 28 153 81.0 -
512 - 52 264 103.0* 27 150 80.0 -
496 - 51 258 102.5* 26 147 79.0 -
481 - 50 253 101.5 25 144 78.0 -
469 = 49 247 101.0 24 141 71.0 =
455 - 48 243 100.0 23 139 76.0 -
443 = 47 237 99.0 22 137 75.0 =
432 - 46 231 98.5 21 135 74.0 -
421 = 45 228 98.0 20 132 73.0 -
409 - 44 222 97.0 18.6* 130 72.0 -
400 = 43 216 96.0 17.2* 127 71.0 —
390 - 42 210 95.0 15.7* 125 70.0 -
381 - 41 205 94.0 14.3* 123 69.0 =
37 - 0 200 230 137 *Die markierten Werte liegen

362 - 39 195 92.0 11.7* auBerhalb des Standardbereichs.
353 - 38 190 91.0 10.4*

344 - 37 185 90.0 9.2*

336 109,0% 36 180 89.0 8*
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Formelzeichen

a, mm Eingriffsbreite

a mm Schnitttiefe

b, mm Fasenbreite

D. mm Wirkdurchmesser

Dy mm Kreisbahndurchmesser

f mm Vorschub/Zahn

z

h, mm mittlere Spanungsdicke

Ko N/mm?

spezifische Schnittkraft (auf den
Spanungsquerschnitt
b-h=1-Tmm?2bezogen)

l, m Schnittweg

l¢ m Frasweg

[ mm Gesamtmessstrecke

P. kw Spindelleistung

R pm

Rauhheitsprofil

R N/mm2 Zugfestigkeit
R, pm Gemittelte Rauhtiefe

S mm Schneidplattendicke

VB mm VerschleiBmarkenbreite

Vi mm/min Vorschubgeschwindigkeit

spk-tools.de * ceramtec.de

z Zahnezahl

n Wirkungsgrad der Werkzeugmaschine

B, Grad Keilwinkel

Yo Grad Spanwinkel

s Grad Fasenwinkel

A, Grad Neigungswinkel

0, Grad Austrittswinkel
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Werkstoff-Vergleichstabellen

Land

Europa \ Deutschland \ GroBbritannien \ Schweden\ USA \ Frankreich \ Italien \ Spanien \ Japan
Standard

DIN EN WA - BS CEN SS ~ AISISAE/ASTM  AFNOR ~UNI ~UNE IS
Temperguss

EN-GJMB350-10 0.8135 B 340/12 - 0815 32510 MN 35-10 - FCMW330
EN-GJMB550-4 0.8155 P 510/4 - 0854 50005 MP 50-5 GMN 55 - FCMP490
EN-GJMB650 0.8165 P 570/3 - 0856 A220-70003 Mn 650-3 GMN 65 - FCMP590

EN-GJL-150 0.6015 Grade 150 - 0115 No 258 Ft15D FG 15 FC150
EN-GJL-250 0.6025 Grade 260 - 0125 No 35B Ft25D G 25 FG 25 FC250
EN-GJL-300 0.6030 Grade 300 - 0130 No 45B Ft30D G30 FG 30 FC300

GGL-NiCr20-2 0.6660 L-NiCuCr202 - 0523 A436 Type 2 L-NC 202

Kugelgraphitguss

EN-GJS-400-18-LT 0.7043 SNG 370/17 - 0717-12 FGS 370-17

EN-GJS-800-7 0.7050 SNG 500/7 - 0727 80-55-06 FGS 500-7 GS 500 FGE 50-7 FCD500

EN-GJS-700-2 0.7070 SNG 700/2 - 0737-01 100-70-03 FGS 700-2 GS 700-2 FGS 70-2 FCD700

EN-GJV-300

./ /' ! | | | |
EN-GJV-400

./ /' ! | | | |
EN-GJV-500

Austenitisch-bainitisches Gusseisen

EN-GJS-1000-5 - - - - ASTM A897 No. 2 - - - -
EN-GJS-1400-1 - - - - ASTM A897 No. 4
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AnschlussmaBe DIN 8030

Aufnahme Form A

Aufnahme Form A

Aufnahme Form B

$22 $27 $32
10.4 m 12.4 8 14.4 =
© ~ 0
Y
1
| | /
JL T )
1! 1 [ ; ]
1 ! 1
$11 14 o ‘
D D D
D =50 mm - 63 mm D =80 mm D =100 mm
Aufnahme Form B Aufnahme Form C
¢ 40 ¢ 40
> $14,5
16,4 > 16,4
- 1 1
()] (=)}
\ ‘
! !
A | | |
' :
- 9667
B D
D=125mm D =160 mm
Aufnahme Form C Aufnahme Form C
560 ?18 %60
$18 $22 25,7
25,7 o ?_r
< I I L |
. . - 1 1 1 T
/ TT WU /1 D B e
L
| | L 1
T $101,6
$101,6
D $177,8
D
D =200 - 250 mm D=315mm
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Fehlerbehebung

T % 5
E é ] 2
g g S = -
g e 3 n 5 e
S = 4 - = (=2
2 2 = = & 5
g § £ S = e £
2 5] z ° I @ 3
© = o s ] = _ E 7]
5 5 2 3 = 8 N = s =
1= £ = K = = g = 5 o £
Problem Problempunkt 3 3 ] S b b £ 2 3 B 2
Ungeeignete Schnittdaten ¢ ?
Steigender
=4 -~
FreiflachenverschleiB Ungeeignete Werkzeuggeo- ‘/ ?
metrie / WSP **
Ungeeignete Schnittdaten ‘ * ‘
VerschleiB an der
Spanflache Ungeeignete Werkzeuggeo- / *
metrie / WSP **
Ungeeignete Schnittdaten * * *
Kantenbruch an der
Schneide Ungeeignete Werkzeuggeo- / ? ?
metrie / WSP **

\
\

Ungeeignete Schnittdaten ?

Schlechte Oberfléche
Ungeeignete Werkzeuggeo-
metrie / WSP **

Ungeeignete Schnittdaten ¢ ¢ ¢

N
N

Gratbildung
Ungeeignete Werkzeuggeo- ? ¢ ¢
metrie / WSP **
Ungeeignete Schnittdaten ‘ * /
Kantenausbriiche
Werkstiick Ungeeignete Werkzeuggeo- ? *
metrie / WSP **
Ungeeignete Schnittdaten ¢ ¢ ¢ ‘/
Schlechte Ebenheit /
Parallelitat Ungeeignete Werkzeuggeo- / * ¢ /
metrie / WSP **
Ungeeignete Schnittdaten ‘ ?
Starkes Rattern / ‘/ /
Vibrationen Ungeeignete Werkzeuggeo- * ‘/
metrie / WSP **

* C2 Geometrie verwenden
** WSP = Wendeschneidplatte
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Anfrageformular

Firmenname Datum
Ansprechpartner Email
Adresse Telefonnr.
Stadt PLZ CeramTec Kontakt
Einsatz: Material:  [] Gussteil
[ Planfrasen [ Eintauchfrasen in Z-Richtung 1 Volimaterial
[ Eckfrasen [1 Konturfrasen o
] Nutenfrdsen [ Helix-/Zirkulare 0 Werkstoff: - Harte:
Oberflachengiite: [ Schruppen Erforderliche Rauigkeit, in [ R,/ [ R,
L) Schlichten
Anschliisse: Spanndorn Schaft Sonderanschluss:
[1 Aufsteckfrdsermontage [] Zylinderschaft (glatt)
1 Typ A (Kopfschraube) (] Zylinderschaft (Spannflache) (Weldon)
1 Typ B (Halteschraube)
1 Typ C (Schraubenkreis)
Schneidplatten:
Schneidplattenausfiihrung: SchneidplattengroBe: Schneidplatteneckenradius:
Fraser:
] Ausfihrungeinheiten = [ Zoll [ Metrisch [ Schnittrichtung: [] Rechts [ Links
[J Fraserdurchmesser Del o [ Innenkiihlung durch das Werkzeug
[1 Fraserhohe (Gesamtlange) L s [ Schneidplattenabstand: [ eng [ weit
[ Einstellwinkel Kit s
[1 Anzahl Schneidplatten Z0 s
[ Zahnvorschub SO
[] Axiale Schnitttiefe Bp e
[ Eingriffsbreite (Umschlingung) Qe e
Skizze:

Bestellungen bitte iiber lhren CeramTec Ansprechpartner oder per E-Mail an solutionteam@ceramtec.de
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Anfrageformular

Firmenname Datum
Ansprechpartner Email
Adresse Telefonnr.
Stadt PLZ CeramTec Kontakt
Einsatz: Material:  [] Gussteil
[ Planfrasen [ Eintauchfrasen in Z-Richtung 1 Volimaterial
[ Eckfrasen [1 Konturfrasen o
] Nutenfrdsen [ Helix-/Zirkulare 0 Werkstoff: - Harte:
Oberflachengiite: [ Schruppen Erforderliche Rauigkeit, in [ R,/ [ R,
Ll Schlichten
Anschliisse: Spanndorn Schaft Sonderanschluss:
[1 Aufsteckfrdsermontage [] Zylinderschaft (glatt)
] Typ A (Kopfschraube) [ Zylinderschaft (Spannflache) (Weldon)
1 Typ B (Halteschraube)
1 Typ C (Schraubenkreis)
Schneidplatten:
Schneidplattenausfiihrung: SchneidplattengréBe: Schneidplatteneckenradius:
Fraser:
] Ausfihrungeinheiten = [ Zoll [ Metrisch [ Schnittrichtung: [] Rechts [ Links
[] Fraserdurchmesser Del o (1 Innenkiihlung durch das Werkzeug
[1 Fraserhohe (Gesamtlange) L s [] Schneidplattenabstand: [ eng [ weit
[ Einstellwinkel Kit e
[1 Anzahl Schneidplatten Z0 e
[1 Zahnvorschub B
[] Axiale Schnitttiefe Bp e
(1 Eingriffsbreite (Umschlingung) T
Skizze:
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Notizen
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Notizen
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Allgemeine Bedingungen

Eine Anderung des Lieferprogramms, technischer Weiterentwicklungen und Anderungen behalten wir uns vor. Irrtiimer, technische und Produkténderungen
belieben vorbehalten. Haftung fir Druckfehler und -mangel werden ausgeschlossen.

Auszug Allgemeine Bedingungen

Sonderanfertigungen, Wekzeuge

Bei im Zeitpunkt der Bestellung noch nicht gefertigten Waren sind fertigungsbedingte Uber- und Unterlieferungen bis zu max. 10 % der bestellten Menge
ohne Benachrichtigung des Bestellers zuldssig. Bei Sonderanfertigungen sowie bei der Bestellung neuer Typen behalten wir uns vor, Entwicklungskosten sowie
Kosten fiir Matrizen, Werkzeuge, Gravuren, Formen und sonstige Fertigungsvorrichtungen dem Besteller ganz oder anteilig zu berechnen, ohne daB hierdurch
Anspriiche fur den Besteller entstehen. Die Kosten fiir die Neubeschaffung oder -anfertigung von Fertigungseinrichtungen, insbesondere wegen VerschleiBes,
gehen zu Lasten des Bestellers.

Beschaffenheit der Ware, Garantien

- Als Beschaffenheit der Ware gilt grundsétzlich nur die in unseren Produktbeschreibungen, Spezifikationen und Kennzeichnungen beschriebene Beschaffenheit.
Offentliche AuBerungen, Anpreisungen oder Werbung stellen keine Beschaffenheitsangaben beziiglich der Ware dar.

- Garantien bedirfen einer gesonderten Vereinbarung und missen von uns schriftlich bestatigt werden. Eine Bezugnahme auf DIN-Normen oder vergleichbare
Normen dient nur der Warenbeschreibung und stellt noch keine Garantie dar.

Haftungsausschluss, Haftungsbeschrankung

- Wir schlieBen unsere Haftung fir fahrldssige Pflichtverletzungen aus, sofern diese keine wesentlichen Vertragspflichten betreffen, nicht Leben, Gesundheit
oder Kérper betroffen oder nicht Anspriiche nach dem Produkthaftungsgesetz berihrt sind. Gleiches gilt fiir Pflichtverletzungen unserer Erflillungsgehilfen.

- Der Schadensersatz fiir die Verletzung wesentlicher Vertragspflichten ist jedoch auf den vertragstypischen, vorhersehbaren unmittelbaren Schaden begrenzt,
soweit nicht Vorsatz oder grobe Fahrlassigkeit unserer gesetzlichen Vertreter oder Erfilllungsgehilfen vorliegt, oder soweit nicht wegen der Verletzung der
Gesundheit, des Korpers oder des Lebens, oder der Ubernahme einer Garantie oder eines Beschaffungsrisikos gehaftet wird. Eine Anderung der Beweislast
zum Nachteil des Bestellers ist mit den vorstehenden Regelungen nicht verbunden.

- Vertragliche Schadensersatzanspriiche verjéhren nach einem Jahr. Dies gilt nicht, wenn uns Vorsatz vorwerfbar ist.

Uber info@spk-tools.de konnen Sie die vollstandigen AGB's anfordern.



CeramTec

T H E C ERAM E X PERTS

CeramTec GmbH

Geschaftsbereich SPK-Werkzeuge Tel.: +49 7163 166-239

HauptstraBe 56
73061 Ebersbach / Fils
Germany

Fax: +49 7163 166-388
solutionteam@ceramtec.de
www.spk-tools.de/ www.ceramtec.de
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